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Dužinsko • 
1 debljinsko spajanje drva 

NA DIMTEROVIM AUTOMATSKIM LINIJAMA IDEALNO JE ZA BOLJE ISKORIŠTENJE I KVALITETU DRVA 

Preša za debljinsko lijepljenje drva 

T ehnički podaci 

širina drva: 30-100 (160 r.,m) 
debljina drva: 15-50 mm 
duljina drva: 600- 5000 mm 
Površina prešanja prema kapacitetu: 
4, 6 Ili 8 komada 

Površina prešanja po stranici: 
500 x 3500 x 5000 mm 

Specifični pritisak pri lijeµljeo1ju: 
6-12 kp/ cm' (hidraul ično) 

Automatska linija za dužinsko spajanjE 

Tehnički podaci: 

ulazne duljine: 
širine drva: 
širina paketa: · 
kapacitet: 

200- 1500 ,mm 
40-200 mm 

· 400 · mm 
10-30 m/min. 

• industriaimport 
GENERALNI ZASTUPNIK ZA JUGOSLAVIJU 

ZAGREB, llica 8, telefon 445-677, talex 21-206 



TVORNICA STROJEVA 

NOVO! NOVO! 
"A M B « APARAT ZA MJERENJE 
BOMBEA PILANSKIH TRAĆNIH PILA 

Patent prijavljen: Mario Stambuk, dipl. ing. 
Zakrivljenost površine vijenca kotača (•bombe•) pl­
lanske tračne pile jedan je od bitnih faktora isprav­
nog rada stroja, a •AMB« omogućuje ,njenu laku, 
jednostavnu I brzu kontrolu i na stroju već postav­
ljenom u pilani. 

Aparat se permanentnim magnetima prlljubljuje uz 
obod kotača (vidi sliku), a komparator, kližući po 
vodilici, pokazuje ispupčenje 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 želj i kupca izrađujemo i aparate za ostale di­
menzije kotača. 

Proizvodni program 
TA-1800 Automatska tračna pila trupčara 

TA-1600 Automatska trat'.'ria pila trupčara 

TA-1400 Automatska tračna pila trupčara 

TA-1100 Automatska tračna pila trupčara 

PAT-1100 Tračna pila trupčara 

RP-1500 Rastružna tračna pila 

RP-1100 Univerzalna rastružna tračna pila 

P-9 R Pilanska tračna pila 

AC-3 Automatski jedno~sni cirkular 

KP-4 Klatna pila 

PP-1 Povlačna pila 

41020 ZAGREB - Savski Gaj, XIII. put bb -

JUGOSLAVIJA; Tel. : Centrala: 520-481, 521-331, 

521-539, 521-314 - Prodaja : 523-533; Telegram : 

BRATSTVO ZAGREB; Telex : 21-614 

PCP-450 Precizna cirkularna pila 

PC 1-4 Prečni cirkular 

OP-1 Automatska oštrilica pila 
- uređaj za gater pile 
- uređaj za široke tračne pile 
- uređaj za uske tračne pile 

OTP Automatska oštrilica 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 (emljenje 

ABN-4 Automatska brusilica noževa 

Razni strojevi za finalnu obradu drva 
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Vrijema lijepljenja furnira kao funkcija dinamike 
promjene temperature u sljubnicama 

Dr. Murat Backović, viši znanstveni suradnik 
»šIPAD« Sarnjevo; docent MašinS'kog 
fakulteta Sarajevo 

DK 634.0.824.&.634.0.832.2 

Primljeno: 28. 02. 1980. 
Prihvaćena: 22. 04. 1980. 

Znanstveni rad 

Sa ž etak 
U radu su is1traženi utjecajni fak tori na vrijeme lijepljenja furnira s <težiš1em 

na uitjecaj dinamike promjene temperature u s ljubnicama. 
Utvrđeno je da odlučujući utjecaj na vrijeme lijepljenja nema temperatura plo­

ča preše u kojoj se vrši lijepljenje, već dinamika porasta •tempernture u sljubni. 
cama, koja, pored o temperaturi ploča preše, bitno zavisi od debljine -furnira. U 
vezi s tim konstatirnno je da je otv-rdnjivanje ,ljepila 11.1 1sljubnici, pri jednakoj 
tempernturi ploča <preše, brže ako je porast temperaltJure u isljubnioi intenzivnij[ i 
da ljepilo otvrdnjava na većoj temperaturi, odnosno da ljepilo otvr,dnjava za duže 
v,rijeme pri nižoj ,temperaturi, ako je porast temperature u siljubnici spor.ij i. 

Utvrđeni su koe~icijenti temperatursike vodljivosti pri lijepljenju furnira na 
troslojnu ploču iveriou (a, = 2,38 · 10·4 m2/h). na s tolarsku ,ploču (a, = 5,1 · 10·4 
m2/h). Istražen je utjecaj debljine p'loče na temperaitumi <tdk 11.1 •sljubnicama i 
konstati.rnno da •se, 'Pri 1liJepljenj11.1 f.urnira na ploče iverice ,deb ljine 16 mm a više, 
s obzirom ma temperaituru ploča ,preše i vrijeme lijepljenja, proces zagrijavanja 
može posmatrati ,kao jednostran. U vezi s tim dokazana je da se, rješenjem OS­
novne diferencijalne jednadžbe za temperaiturni tok, pomoću Laplaceove trans­
formacije dobije relativno jednostavna jednadzba za proračun temperatumog 
toka. . 

Na kraju je i•s~ražen moment počevka gubitka sposobn'Osti kvašenja i vrije­
me otvrdnjavanja ljepila u sljubnicama u zavisnosti od intenziteta porasta tempe­
rature u sljubnicama. 

K 1 ju č ne [" i ječi : V,rijeme otvrdnjivanja ljepila - kemijsko fizikalne pro­
mjene u sljubnicama - vrijeme gubit•ka sposobnosti -kvašenja ljepila - 1empera. 
turni ,tok 11.1 sljubnicam a - dinami1ka promjene ,temperature u sljubnicama - koe. ficijent temperaturne ,provodljivosti. 

GLUING TIME OF VENEERS AS FUNCTION OF THE TEMPERATURE 
l:HANGE l NTENSITY IN THE JOINTS 
Summar y 

The article dea4s whit vhe influenitial factoPS on the gluing time of veneer 
wiith ,t>he emphasj,s on the intens,iity of ternperature changes in ithe joi111t1S. 

As established, the pres•s pla,tes <temperature where the gluing is đone, has 
no deciding influence on the •time of glu•ing, but the ,intensity of the •temperaiture 
rirse in .the joint:,s which ibeside t he ,press ,pla1tes temperature 'Clepends essen~ially on 
the thidk.ness of veneer. 

In 11his respect it has been found out tha1 hardening of glue in -the joints at 
the constant press plates ,temperature is faster if the temperature rise in <the 
joint>s is more dntense and that ,the glue ha-rdenlS on a higher •tempera·ture, in 
other words, the glue hardens longer at 1he lower temperature if ,the temperature 
•rise fn the joirut is •slower. . 

The coefficient•s of tempera•ture conductivirty ha-ve ben determined when glu­
ing veneer on three-layer chiipboard (a,. = 2,38 · 10·4 m2/h) on the joiner's lboaro 
{a, = 5,1 · 10·4 m2/h). The influence of the board thidmess on the temperature flow 
in .the joint has been examined and i t has been esitalblished ,that by gliuing veneer 
on the chipboard thiokness 16 mm and up, wi<th regard to the press pla,tes tem­
perature and gluing time, the process of waPming up can be considered as one­
-sided. Ln connection with this ii has been 'Proved that by solving essential different.ial equation for the temperature flow by means of Laplace ,transform, 
the comperatively simple equation for calculation of the temperature flow has 
been obtained. 

Finally, investigations have been carried out on a starting moment fo the 
loss of capacity of mois,tening and ,the time of glue hardening, depending on in­
tensity of -the temperature rise in rthe joints. 
. K e y w o r d s: t,ime of glue hardering - chemical and iphysical cha-nges in 
joints - time of the foss of caipacity of glue mdh;tenimg - tempera<tlllre. filow in 
the j:oints - intensity of ternpera.tuire changes .in the joints - coeff.icient of 
temperature conduc<tivity 
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UVOD 

Otvrdnjivanje termoreaktivnih ljepila, koja 
se u drvnoj jndustniji masovno upotrebljavuju za 
lijepljenje slojevitih dr-venih ploča (stolarske plo­
če i šperploče), lijepljenje ploča iz usitnjenog dr­
va (iverice) i lijepljenje furnira na različite drve­
ne podloge, nastaje tkao rezultat kemijsko-tiZJikal­
nih procesa koji se u toku lijepljenja odvijaju u 
ljepilu. Za otvrdnjivanje ljepila, i pored pc,likon­
denzacije, neophodno je da se iz ljepila odstrani 
voda. Za brzo otvrdnjivanje i kvalitetno lijeplje­
nje potrebno je da proces poli.kondenzacije i od­
stranjivanje vode teku paralelno. Za ubrzanje 
otvrdnjivanja, ljepilu se dodaju sredstva koja 
pospješuju proces polikondenzacije (razJ.ičiti o­
tvrdnjivači) i lijepljenje teče uz povećane tempe­
rature. Povećana temperatura, pored ubrzanja 
procesa polikondenzacije, ubrzava odstranjivanje 
vode iz ljepila i -time utječe na vrijeme otvrdnji­
va:nja i kvalitet lijepljenja. Vrijeme lijepljenja 
zavisi od ,.reaiktivne sposobnosti ljepila i količi­

ne dodatka otvrdnjivača i parametara tehnološ­
kog režima uz ,koje se vrši lijegljenje. Prema to­
me, više faktora utječe na proces, vrijeme i kva­
litet lijepljenja, a među njima je, sasvim sigur­
no, najvažnij!i tok kemijsko-fizikalnih promjena 
ljepila (polikondenzacija i odstranjivanje vode 
iz ljepila) u sljubnicama. Praćenje tog procesa je 
otežana zbog složenosti i zatvorenosti sljubnice 
u kojoj se proces dešava. Za razliku od nekih 
dosadašnjih radova, u -kojima se pri određivanju 
vremena lijepljenja ,polazi od vremen-a otudnji­
vanja ljepila na konstantnoj temperaturi, u ovom 
radu se opisuju istraživanja vremena lijepljenja 
u zavisnosti od ,dinamike fizikalno.Jcem.ijs,kih pro­
mjena ljepila u s ljubnicama, koje su u direktnoj 
zavisnosti od dinamike promjene temperature 
s lju'bnice. 

CILJ ISTRAZIV ANJA 

Za određivanje ,racionalnih tehnoloških režiima 
lijepljenja i maksimalno i-skorišćenje mogućnosti 
koje pruža ,suvremena tehnološka oprema, neop­
hodno je ,egzaktno poznavanje toka -kemijsko-fizi­
kalnrh pFom:fena u sljubnicama. Da bi se dao 
odgovor na -to pitanje, što treba poslužibi kao os­
nova za · određivanje vremena lijepljenja furnira 
različite deblji-ne, vršena su slijedeća istraživa­
nja: 

- najkraćeg v,remena otvrdnjivanja ljepila na 
ikonstantnoj temperaturi (različita količina do­
datog otvrdnj~vača); 

- vremena otvrdnjivanja ljepila uz konstantnu 
količinu dodatog otvrdnjivača i različitu tem­
pera-turu; 

- dilllami'ke promjene temperature u sljubnica­
ma u zavisnosti od temperature ploča preše 

--:i debljine fumira; 

kemijsko-fiZJikalnih promjena lj~piia u sljub­
nicama u zavisnosti od debljine furnira i tem­
perature ploča preše. 

Sva navedena istraživanja vršena s!.l s ci ljem 
da se za ljepilo pripremljeno prema potrebi (že­
ljena vrijeme otvrdnjivanja), povezivanjem dina­
mike ·kemij sko-fizikalnih promjena ljepila u sljub­
nicama s dinamikom temperaturnih promjena 
sljubnica, iznađu egzaktna vremena lijepljenja 
furnira, odnosno da se stvore uvjeti za bolje ko­
rišćenje suvremenom tehnološkom opremom i da 
se pri tome poboljša •kvalitet lijepljenja. 

REZULTATI ISTRAZIVANJA 

Presudan utjecajni faktor na vrijeme lijeplje­
nja uz povećane temperature je reaktivnost ljepi­
la. Ona zavisi od -dva utjecajna faktora, i to: 
- od 1količine dodatnog otvrdnjivača i 

- dinamike promjene temperature u zoni sljub-
nice (temperatura ploča preše, te debljina i 
svojstva drva ,presudno utječu na dinamiku 
temperaturnih promjena u sljubnici). 
Vrijeme otvrdnjivanja ljepila određeno je e­

lektrokontaktnom metodom [2], a rezultati istra­
živanja u zavisnosti od količine dodatog otvrdnji­
vača pri•kazani su na slici 1. 
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KOL!ĆII./A OTVRDIJJIVAĆA 

Slika I. Utjecaj količino otvrđlvača na vrijeme otvrđnjlvanja 

Kao što se vidi, ·količina dodatog otvrdnjiva­
ča bitno utječe na otvrdnjavanja ljepila do gra­
nice od oko 1,4% dodatog otvrdnjivača u suhom 
kristalnom stanju na •sadržaj suhih materija u 
-~~oli. Dodatak veće količine otvrdnjivača ne re-
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zultira daljim smanjenjem vremena otvrdnjiva­

nja, već se otvrdnjavanje polako počinje uspora­
vati. Karbamid formaldehidna ljepila otvrćnjiva­

ju u kiseloj sredini pri PH vrijednosti 2,5 - 4,0. 
Otvrdnjivač koji je rdodavan smoli NH4Cl reagira 

sa slobodnim formaldehidom u smoli. Tom -se 

prilikom izdvaja solna kiselina HCl koja smanju­
je PH vrijednost smoli. Smanjenje PH vrijedno­

sti teče sve dok u smoli ima slobodnog formal­
dehida i NH4CI, koji se vežu izdvajajuC:i ,kiselinu. 

Dodatak veće količine otvrdnjivača 11ego što u 

smoli ima slobodnog formaldehida ima za poslje­

dicu postepeno povećanje vremena otvrdnjivanja, 

jer se ne izdvaja daljnja količina kiseline, a višak 

otvvdnjivača počinje bazično djelovati. Prema to­

me, za ispitivano karbamidformaldehidno ljepilo 

(ispitivanja su vršena s ljepilom proizvođača TAJ 

- GORAžDE) dodatak od 1,2 - 1,4% r1tvrdnjiva­

ča (NH,Cl) u kristalnom stanju daje najkraće vri­

jeme otvrdnjivanja. 

Kao što je rečeno, temperatura ubrzava pro­

ces otvrdnjivanja ljepila jer ubrzava polikonden­
zaciju i vezivanje slobodnog formaldehida s otvrd­

njivačern, odnosno ubrzava reakciju polikonden­
zacije i odstranjuvanje vode iz ljepila. 

Rezultati istraživanja utjecaja temperature na 

vrijeme otvrdnjivanja, uz ,konstantnu količinu o­

tvrdnjivača za isto ljepilo i uz primjenu iste me­

tode, pri,kazani su na sHci 2. 
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Slika 2. Utjecaj temperature na vrijeme otvrdnjlvauja 

Kao što se vidi, ako postoje tehnološke potrebe, 

vrijeme otvrdnjivanja ljepila može se regulirati 

različitom količinom otvrdnjivača i temperatu­

rom. Međutum, dok količina otvrdnjivača može 
biti f,i,ksna i u skladu s potrebom, dotle tem­

peratura u sljubnici nikada nije fiksna, već se 

u procesu lijepljenja mijenja sve dok postoji rnz­

Hka temperature ~rrieđu gri:iaćeg <tijela i ·sljub-

nice. To znači da se vrijeme otvrclnjivanja ljepi­

la mora promatrati i određivati u vezi s dinami­

kom porasta temperature u sljubnicama. Ovo 

zbog toga jer se, za cijelo vrijeme porasta ,tempe­

rature u sljubnici, u ljepilu događaju kemijsko­

-fizikalne promjene, koje rezultiraju napredova­

njem procesa polikondenzacije i odstranjivanja 

vode. 

Polazeći od pretpostavke da se porast tempe­

rature u s ljubnicama drva i drvnih materijal;i 

pokorava općim zakonima vodljivosti topline, tem­

peraturni tok u sljubnicama se može izračunati 

ovom jednadžbom: 

gdje je: 
temperatura, 

-. = vrijeme, 

c = specifična -toplina, 

p = volumna masa (gustoća), 

:>-., , :>-., , :>-., = ikoefilcijenti vodljivosti topline u prav­
cima x, y, z osi •kordinatnog sistema, 

respektivno. 

Uzimajući uvjebno da su koeficijenti vodljivos­

ti topline -konstantni i da ·ne zav:ise od promjene 
temperature drva i promjene agregatnog stanja 

vode u drvu i ljepilu, 1e s obzirom ,da među top­

linskim ·karakteristikama postoji slijedeća zavis­

nost 

početna jednadžba dobija oblik 

gdje su: 

koefilcijenti termičke difuzije (tempe­
raturne vodljivosti) u pravcima osi 
x, y, z respektivno. 

Kod nestacionamog provođenja topline kroz 

razne ploče, kod kojih je dužina i širina znatno 
veća od deblji,ne, a zagrijavanje, odnosno hlađe­

nje, se vrši preko površina normalnih na x-os 

(kao što je slučaj pri lijepljenju furnira, slojevi­
tih ploča, ploča iz usitnjenog drva itd.), može se 

pretpostaviti da su temperature u pravcima y i z 
- os ravnomjerne. U tom slučaju je: 

pa u vezi s am početna jednadžba postaje 
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d't cf2 t 
crr· a x cfx2 

rješenje ove jednadžbe zavisi od graničnih uslova. 
U slučaju simetričnog zagrijavanja sa obje stra­
ne, rješenje se može dobiti razdvajanjem promje­
nljivih. P.retpostavlja se da rješenje ima oblik 
produkta dvije funkcije, od kojih jedna zavisi 
samo od vremena -r, a druga samo od položaja 
koordinate x, tj: 

t = \ji (-r) qi (x) 

Rješenjem jednadžbe dobije se: 

t . t5 + 4 110 _ 1s I f. ~ [iin - 1)'.iT2..]•-(12n-11'.llf ;xl 
12n 1 I 1r cf 

gdje je: 
t - temperatura, 
t,, - početna temperatura d rva, 
t5 - temperatura ploča preše u kojoj se vrši li­

jepljenje, 
x - udaljenost od sredine do promatrane točke 

u materijalu koj i se zagrijava, 
6 - debljina materijala koji se zagnjava, 
-r - vrijeme grijanja, 
ax - koefiicijent temperaturne vodljiv,,sti. 

Navedenom jednadžbom mogu se izračunati 

temperature u bilo ikojoj točki ploče, uz dvostra­
no grijanje za svako vrijeme grijanja. Točnost 
proračuna zavisi od točnosti izbora koeficijenta 
termičke difuzije ax i broja članova reda koji se 
u računu U2lmu. 

Rezulta!Ji eksperimentalnih istraživanja su po­
kazal,i da se, u granicama vremena i temperatura 
koje se primjenjuju za lijepljenje furnira na pod­
logu debljine 16 mm i više ili na srednjicu sto­
larske ploče, temperatura u sredini ploče ne mi­
jenja, odnosno, pri lijepljenju slijepog furnira na 
srednjicu stolarske ploče, mijenja se veoma ma­
lo, što znači da se zagrijava•nje može promatrati 
kao jednostrano. U tom slučaju, polazeći od toga 
da je koordi-natni početak na površini a ne u 

_ sredini ploče kao kod dvostranog grijanja, početna 
jednadžba može biti riješena Laplaceovom trans­
formacijom. La,placeova transformacija funkcije 
temperaturnog polja tada postaje funkcija samo 
koordinate x i kompleksne veličine s. 

L [1'-i x1'[1 J• j1'-lx17ile-s '[ d 'i' • 1'-1 lx1 si 
o 

Primjenom Laplaceove transformacije dobije se 
konačno r ješenje početne diferencijalne jednadžbe 
•koja glasi: 

gdje je: 

t - temperatura, . 
t0 - početna temperatura drva, 
t. - tempera tura ploče prese, 
x - udalj enost od površine ploče do posmatrane 

točke za koju se azračunava tempe;.atura. 
-r - vrijeme grijanja, 
ax - koeficijent temperature vodljivosti (termič­

,ke difuzije), 
erf - funkcija greške. 

I u ovom slučaju točnost proračuna zavisi od 
pravilnog izbora veličine koeficijenta temperatur­
ne •vodljivosti a,. 

Rezultati eksperimentalnih istraživanja tempe­
raturnog toka u sljubnicama pri likom lijeplje­
nja hrastovog rezanog fumira različit;:! debljine 
na troslojnu ploču ivericu i prilikom :ijepljenja 
bu-kovog ljuštenog furnira na srednjicu iz jelo­
vih daščica prikazani su na slici 3. 
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Slika 3. Dinamika povećanja temperature u sljubnicama 

Na slici se vidi da temperatura u sljubnici 
raste sve dok postoji razlika između temperature 
sljubnice i temperature grijača (ploča preše). Ta­
kođer se vidi da je dinamika porasta tempera­
ture različi ta i da se sa smanjenjem razlike! tem­
perature grijača i sljubnice porast temperature 
usporava. To znači da u procesu lijepljenja, ne 
samo što se temperatura sljubnice s talno mije­
nja, već je i dinamika promjene različita, najbr­
ža je na početku grija•nja, a najmanja na kraju, 
tj. smanjenjem razlike temperature ,grijača i sljub­
nice smanjuje se intenzitet promjene temperatu­
re slju-'bnice. 

Na dinamiku promjene temperatu~e sljubrui­
ce b itno utječu temperatura grijača i toplinska 
svojstva drva izražena preko koeficijenta tempe-
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raturne vodljivosti a,. U slučaju lijepljenja fur­
nira, u procesu lijepljenja (zagrijavanja) učestvu­
ju tri materijala s različitim svojstvima, i to: fur­
nir, ljepilo i podloga na koju se lijepi rumi:·. Sva­
ki od :navedenih materijala ima različitu ,tempera­
turnu vodljivost, koja se u procesu zagrijavanja 
i promjene vlage mijenja. Za korišćenje navede­
nim rješenjem diferencijalne jednadžbe, za p ro­
račun ternperaturnog toka u sljubnicama prilikom 
lijepljenja furnira potrebno je znati koefkijent 
temperaturne vodljivosti. 

Polazeći od rezultata eksperimentalnih istra­
ž:ivanja prikazanih na slici 3, za proračun a, upo­
trijebljena je jednadžba za jednostrano z.igrija­
vanje, za čije je rješenje načinjen program za 
elektronično računalo Jrnjim je izračunat a. za 
različite slučajeve lijepljenja furnira. Za lijeplje­
nje furnka debljine 0,5 ..;- 1,0 mm na trcslojnu 
ploču ivericu, pri temperaturama ploča preše 
100 ..;- 1500C, dobjjen je zbirni koeficijent tempe­
raturne vodljivosti ll-,c = 2,38 10·4 m2/h, a pri lije­
pljenju ljuštenog bukovog furnira debljine 2,4 i 
3,2 mm na srednjicu iz jelovih letvica pri istim 
temperaturama a, = 5,1 · 10·4 m/h. Na veličinu 
ll-x utječe više fak tora, kao što su: temperatura, 
vlažnost drva, vnijeme grijanja itd. I pored to­
ga, prema rezultatima istraživanja, za navedene 
svrhe, tj. za određivanje vremena lijepljenja, s 
dovoljnom pouzdanošću mogu se uzeti dobijene 
veličine iZa ll-,c . 

Za proračun dostignute temperature navede­
nom jednadžbom, uz poznati a, za određeno vri­
jeme zagrijavanja, ,potrebno je za odgovarajuću 

X X 

vrijednost ---- znati erf ---- čija je 
2J/ax .. , 

veličina data u slijedećoj tabelri: 

X X 

erf erf 

2J/ax -r 2]/a, -r 

0,050 0,05637 0,300 0,32863 
0,100 0,11246 0,350 0,37938 
0,150 0,16800 0,400 0,42839 
0,200 0,22270 0,450 0,47548 
0,250 0,27633 0,500 0,52050 

Eksperimentalno je utvrđeno da karbamidfor­
maldehidno ljepilo u procesu fizikalno-kemijskih 
promjena u slju'bnicama prolazi kroz tri etape, 
i to: 

Prva etapa, u ,kojoj je počelo zagrijavanje i 
kao rezultat toga došlo do ubrzanja procesa polli­
kondenzacije, koja u početku rezultira smanje­
njem viskoziteta, a zatim povećanjem, ali u cije­
loj toj etapi ljepilo ima _sposobnost kvašenja. 

Druga etapa, u kojoj viskozitet ljepila brzo 
raste i ljepilo počinje gubiti sposobnost kvaše­
nja, ali još uvijek · ima sposobnost lijepljenja. 

Treća etapa, u kojoj je ljepilo potpuno izgubi­
lo sposobnost kvašenja i otvrdlo u mjeri koja mu 
omogućava da samo, bez vanjskog pritiska, dalje 
održava potpuni kontakt među lamelama drva 
koje se međusobno lijepe. 

Intenzitet ovih promjena, uz konstantno svoj­
stvo ljepila, zavisi od dinamike porasta tempera­
ture u s ljubn ici. Tako se u kupan proces otvrd­
njivanja (sve eta,pe), pri bržem porastu tempe­
rature u sljubnici, završava za kraće vrijeme i na 
višoj temperaturi s ljubnice. Pni sporijem porastu 
temperature proces se završava za duže vrijeme 
i na nižoj temperaturi sljubnice. To znači da je, 
pri određivanju vremena lijepljenja, neophodno 
polaziti od dinami,ke kemijsko-fizikalnih promje­
na u sljubnicama, koja je u direktnoj vezi s dina­
mikom temperaturnih promjena u sljubnicama. 

Da bi se rezultatima istraživanja temperatur­
nih promjena u sljubnicama i da tim 1 ačunskirn 
metodama moglo uspješno ,koristiti u proizvod­
noj praksi za određivanje vremena lijepljenja, 
neophodno je s njima povezati kemijsko-fizikalne 
promjene ljepila u sljubnicama. 

Praćenje ·kemijsko-fiizikalnih promjena u sljub­
nicama je otežano. U eksperimentima se za tu 
svrhu ,koristila osobina ljepila da se u procesu 
prelaska iz žitkog u otvrdnuto stanje mijenja 
pH vrijednost. Da bi se vizuelno moglo pratiti 
ovu promjenu, ljepjJu je dodavan meti! oranž u 
količini od 0,2% .na količinu ljepila. Meti! oranž 
tekuće ljepilo oboji žuto, a s napredovanjem pro­
cesa boja se ljepila mijenja od žute (I etapa) 
preko naranđaste (II etapa) do karmin crvene (III 
etapa). Ovaj proces je kod eksperimenata vizuel­
no praćen [2] . Nakon što su za različite uvjete 
istražena vremena pojedinih etapa, rezultati su 
provjereni lijepljenjem furnira u laboratorijskim 
uvjetima. 

X X 

erf erf 
2]/a, -r 2]/a, -r 

0,550 0,56332 0,800 0,74210 
0,600 0,60386 0,850 0,77067 
0,650 0,64203 0,900 0,79691 
0,700 0,67780 0,950 0,82089 
0,750 0,711 16 1,00 0,84270 

Rezultati jstraživanja lkemijsko-fizikalrnih pro­
mjena u ,sljubnicama ,prikazani su na slici 4. 

Dinami,ka porasta temperature u sljubnicama 
pri ovim eksperimentima bila je priblifoo jedna­
ka dinamici poras ta u sljubnica.ma prilikom stvar­
nog lijepljenja furnira u laboratorijskim i proiz­
vodnim uvjetima. 

Veza između ,porasta temperatu!'e u sijubni­
carna i fizi,kalno-kemijskih promjena ljepila pri­
kazana je na slikama 5 i 6. 

Na slikama se vidi da je, za ljepilo istih svoj­
s tava, istu temperaturu ploča preše i različitu deb-
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Slika 4. Fizikalno-kemijske promjene u sljubnlcama 
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Slika 5. Povećanje temperature I flzlkalno-kemljske promjene 

ljinu furnira, zbog različite dinamike promjene 
temperature u sljubnicama, vrijeme pojedinih e­
tapa u procesu otvrdnjivanja ljepila bitno razli­
čito. Ta-ko npr. kod fu:rnira debljine 0,5mm, pr­
va etapa traje dko 32 sek i završava ,se na tem­
peraturi sljubnice, od oko 990c, kod furnira deb­
ljine 1,0 mm <prva etapa traje oko 78 sek i zavr­
-šava se na temperaturi sljubnice od oko 960C, 
a ,kod furnira debljine 3,2 mm ova etapa traje 
.oko 116 sek i 1Zav,ršava -se ITTa temperaturi od oko 
.810C. Rezultati pokazuju da, pored odgovarajuće 

,. 

a - d4bfj"nofurn,ra 0,7mm 
b · qg4m 
c · 1111n 
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Slika 6. Povetanje temperature i fizikalno 4 kemijske promjene 

količine otvrdnjivača, odlučujući uticaj na vnJe­
me završetka pojedinih etapa u procesu otvl'dnji­
vanja ljep:ila ima dinamika porasta temperature 
u sljubnici . U točki 1 na krivuljama a, b i c za­
vršena je prva etapa u ikojoj se ljepilu ubrzano 
počinje povećavati viskozitet, a u točki 2 završe­
na je etapa u kojoj ljepilo još uvijek ima spo­
sobnost kvašenja, a u točki 3 _ljepilo je otvrdlo 
u m jeni koja mu omogućava da dalje samo b ez 
vanjskog pritiska održava puni kont1.kt među 
lamelama . 
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U periodu do točke 1 na krivuljama, proces 
lijepljenja se može ost-variti samo uz zagrijava­
nje -bez povećanog pritiska. Neophodan je samo 
kontakt između ,ploča preše i površine drva. U 
tom periodu počinje zagrijavanje koje na počet­
ku rezultira smanjenjem viskoziteta. Kada visko­
zitet za određene uvjete dostigne m inimalnu ve­
ličinu , počinje rasti, a kad otprilike naraste na 
početnu veličinu naglo se povećava, dok u točki 
2 ne dos tigne veličbnu .kada je ljepilo već izgubi­
lo sposobnost kvašenja. Prema tome, u periodu 
između 1 i 2 neophodno je ostvariti vanjski pr:­
tisak s ciljem ostvarenja punog kontakta među 
površinama drva koje se lijepi. Ako se vanjski 
pritisak ostvaruje u tom periodu, značajno je 
umanjena mogućnost probijanja ljepila •na povr­
šinu furnira, jer je to period povećanja viskozi­
teta, a š to je viskozitet veći, pojava ljepila na 
površ inu furnira (,difu1Jija ljepila) je manja. U pe­
riodu između točke 2 i 3 ostvaruje se lijeplje­
.Qje. U točki 3 je moguće skinuti vanjski pritisak 
i završiti lijepljenje, jer je ljepilo otvrdlo u mje­
ri koja mu omogućava da dalje samo održava 
kontakt među drvenim lamelama koje se lijepe. 
Međutim, ako se dogodi da se ne ostvari zatva­
ranje preše i puni pritisak ,u periodu do točke 
2 na krivuljama, lijepljenje će biti uz puno greša­
ka i veli•ki škart. To se naročito može dc,goditi 
prilikom lijepljenja furnira u višeetažnim preša­
ma ikod kojih prođe relativno dugo vrijeme od 
momenta ulaganja prvog elementa u prešu do 
zatvaranja preše ii ostvarenja punog pritiska. Ta­
kav slučaj se takođe događa pri lijepljenju tan­
kih šperploča u prešama s velikim brojem etaža, 
kod ikojih punjenje n ije istovremeno r.utomatski 
i kod kojih je zatvaranje sporo. 

ZAKLJUCCI 

Na osnovu izloženih rezultata istraživanja mo­
gu se izvesti sl-ijedeći zaključci: 

-=- Za određivanje vremena lijeplje.1Jja [urnira 
potrebno je znati uz koju količinu otvrdnjivača 
ljepilo ot-vrdnjiva za najkraće vrijeme. Uz jedna­
ke ostale uvjete, najvažniji utjecajni faktori na 
vriijeme otvrdnjivanja su količina dodatnog otvrd-

njivača i temperatura. S njima je moguće regu­
lirati vrijeme lijepljenja u širokim 6ra-nicama. 

- U zavisnosti od dina,mike porasta tempe­
rature u sljubnicama, ljepilo otvrdnj,iva pri raz­
ličitoj temperaturi i vremenu. Tako npr. ljepilo 
istih svojstava, uz istu kol ičinu dodatog otvrd­
njivača i istu temperaturu ploča prese, ut veći 
untenzitet porasta tempera ture, otvrdnj: va na ve­
ćoj temperaturi i za kraće vrijeme. Ako je inten­
zitet porasta temperature manj i, otvrdnjiva na 
nižoj temperaturi i za duže vrijeme. 

- Temperaturu slj ub nice u svakom momentu 
moguće je veoma lako izračunati datom jednadž­
bom, uzimajući tabelarnu v11ijednost za funkciju 
greške erf. 

- Uvjet za egzaktan proračnu temperature 
sljubnice je točno određen koeficijent tempera­
turne vodlj ivosti. Prema rezultatima istraživanja, 
za slučaj lijep ljenja fu rnira debljine 0,5 - 1,0 
mm na ploču ivericu ax = 2,38 · 10·4 m2/h, a za 
slučaj lijepljenja s1ijepog ljuštenog bukovc,g fur­
nira debljine 2,4 - 3,2 mm na s rednjicu iz let­
vica jele/smreke a, = 5.1 · 10·4 m2/h. 

- U svim slučajevima lijepljenja furn:ra ne­
ophodno je da se zatvaranje preše i ostvarenje 
radnog pritiska ostvari u II etapi kemijsko-fizi­
kalnih promjena ljepila, tj. u etapi kada ljepilo 
ima sposobnost kvašenja i kada mu je viskozitet 
za.počeo rasti. Ostvarenje punog pritiska u I eta­
pi, kada se ljepilu smanjuje vuskozitet, može ima­
ti za ,posljedicu veli•ku difuziju i pojavu ljepila na 
površini furnira. 
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Sa žeta k 
Primjena lameliranih drvnih konstrukcija u građevinarstvu u jug::isla~enskim 

okvirima postaje svakim danom sve interesantnija. S tim u vezi nametnula se 
potreba da se, uz primjenu suvremenih metoda znanstvenog planiranja pokusa, 

istraži utjecaj nekih tehnoloških faktora na kvalitetu Jjjepljenog spoja. Kod izbora 
utjecajnih faktora vodila se računa o stvarnim uvjetima u neposrednoj proizvod­
nji. Kao utjecajni fak tori izabrani su sadržaj vlage na tri nivoa, te mikrokhma 
u pogonu, vrsta ljepila i specifični nanos ljepila na dva nivoa. Uz primjenu fak­
torskog plana pokusa 3 x 23 istražena je veličina utjecaja pojedinih faktora i nji­
hovih međusobnih interakcija na kvalitetu lijepljenja lamela iz jele/smreke. Za 

ispitivanje su koriš tene lamele iz neposredne proizvodnje, pripremljene na uobi­

čajeni način. Po tri lamele dimenzija 1000 x 200 x 34 mm slijepljene su u uzorak. 
Kao mjerila kvalitete lijepljenja uzet>i s,u: čv,rs,toća na smicanje, učešće 

smicanja po drvu i dubina penetracije Jjjepila u drvo. Dobiveni rezultati obrađeni 
su odgovarajućim matematičko-statističkim metodama. Na nivou vjeroptnosti O.DI 
signifikantan utjecaj pokazali su: vlaga drva, vrs ta ljepila i specifični nanos 
ljepila, te neke njihove interakcije. Ovim planom pokusa protumačeno je ukupno 
72,67% utjecaja svih faktora. 

K l j u č ne r ij e č i: lamelirane drvene konstrukcije - faktorski plan pokusa 
- nivo djelovanja faktora - čvrstoća na smicanje - dubina penetracije ljepila u 

drvo - signifikantnost utjecaja faktora. 

CONTRIBUTION TO EXAMINATION OF INFLUENCES OF SOME 
TECHNOLOGICAL FACTORS ON THE QUALITY OF WOOD GLUING 

Summary 

Applica tion of laminated wood struclu:res in building t rade in Yugoslavia is 

becoming every day more and more interesting. Therefore, beside the applicat>ion 
of present-day methods of scientific planning of ex,periments, ii is also necessary 

to examine the influence of. some technological faotors on the quality of the 
glued joints. 

1n choos·in~ the influential factors the attention had been paid to existing 
conditions in direct production. 

The influential faotors were: moisture content on three levels, microolimate 
in the plam, type of glue and specific coa•t of glue on two levels. 

Wi,th the application of factorial ,plan of expe11iment 3 · 2s the extent of in­
fluences of individua] fac tors and their interaotions on -the quali1y of gluing 

lamellas of fire/spruce have been examined. Lamellas were taiken from di-rect 

production and were .,p,cepared in usual manner. Three lamellas in the she 1000 x 
200 x 34 mm were gtued •together in a sample. 

The shearing strength, the shearing on the wood and ,the penetration of glue 

into ·the wood were used as cri<terions for es-t-imation of the quarny of glu ing. 
The results ohtained were solved by mathematica:l and ·statist•ical methods. 

On the level of probability O.DI , the significant inFluence showed: moisture of 

wood, type of glue and specific coat of glue and some of their interactions. By 
this plan of exper,iment a total of 72,67% influences of ali faotors havc been 

explained. 
K e y w o r d s: Jamina ted wood S't11uc1Jures - faotorial plan of eioperiment -

level of the faotor infJuence - shearing strength - ,penet-rartion of glue into the 

wood - significa•nce of the factor influence 

(I) Zahvaljujemo DI ,GAJ, :-- OOUR Voćin, KemiJ.skom ko_mbinatu ,CHRUM()S;. :~_~gre•_. te su­

radnicima mr Salah E. Omeru , dipl. mg., StJepčcv1ć lhJ1, dipl. mg. 1 Lukać1ć lvt na pomoc1 u pro­

vođenju eksperimenta. 
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I.O UVOD 

O lijepljenju drva kao prirodnog polimernog 
materijala mogao bi se navesti priLičan broj iz­
vora iz literature. Premda o prvim počecima raz­
voja tehnike lijepljenja znamo još jz starih po­
vijesnih zapisa (12] , tek se u 19. stoljeću ova 
pr,oblematika počinje ozbiljnije znanstveno istra 
živati. Posljedica toga je bio nevjerojatno brzi 
razvoj proizvodnje ljepila na sintetskoj osnovi. 
Bez pretjer.ivanja može se konstatirati da se raz­
voj kompleksne prer-ade drva danas ne bi mogao 
zamisliti bez sintetskih materijala općenito, a po­
sebno ljepila. Da bi se to potkrijepilo, dovoljno 
je imati na umu proizvodnju pločastih materija­
la j namještaja, a u posljednje vrijeme i lamelira­
nih drvnih inžinjerskih konstrnkcija. Za razliku 
od prije navedenih proizvoda, kod lameliranih 
nosača, koji se pretežno koriste u gradnji indus­
trijskih, sportskih j drugih objekata sličnih na­
mjena, sigurnosti konstrukcije posvećuje se znat­
no veća pažnja [6]. 

Na sigurnost ovakvih konstrukcija utječe ne­
koliko .osnovnih faktora, kao npr. kvaliteta drva, 
kvaliteta ljepila, tehnološki uvjet-i rada itd. [1, 5, 
6]. Stoga ova problematika ostaje i dalje područ­
je istraživanja u cilju boljeg upoznavanja među­
sobnog utjeoaja pojedinih tehnoloških faktora. 
Zadatak ovog rada je da osvijetli u tjecaj -tehno­
loških faktora i njihovih jnterakcija na kvalite­
tu lijepljenja lameliranih drvenih nosača poseb­
no, a time i na lijepljenje masivnog drva jele/ 
/smreke općenito. Na kvalitetu lij epljenja drva 
utječe niz tehnoloških faktora [2, 4, 10, 11]. Ve­
Hčina nj:ihovog utjecaja ovisna je o obliku drv­
nog materijala koji se lijepi, vrsti vemog .sred­
stva i samoj tehnologiji _lijepljenja. Za šire upoz­
navanje navedene problematike i do rianas pos­
tavljenih teorija lijepljenja postoji- odgovarajuća 
literatura [1, 2, 3, 13, 14, 15.J. 

2.0 METODOLOGIJA ISPITIVANJA 

2.1 [zbor materijala za ispitivanje 

Za -p~dfl.'letna ispitivanja upotdjebljene su 
lamele jele/smreke iz normalne industrijske pro­
izv-c,dnje. Lamele .dimenzija 1000 mm x 200 mm x 
x 38 mm izrađene su iz piljenica dimenzije 4000 
mm x 200 mm x 38 mm. Izbor p.iljenica iz ras­
položive količine izvršen je na principu slučajnog 
izbora, a u -skladu s postavljenim planom poku­
sa. Lamele su potom upakirane u najlonske vre­
će, da bi se spriječio gubitak vlage, a potom do­
premljene u Institut za drvo. Postupak s lamela­
ma opisan je u točki 2.5. Kao vezna sredstva upo­
trijebljena su rezorcin-fenolfurmaldehiclna ljepila 
(R·FK i RFR). Navedene vrste ljepila danas se 
najčešće kori,ste u pro~vodnji lamelirnnih drve- . 
nih inžinjers,kih 1kons~rukcija. 

Upotrijebljena vezna sredstva imala su slije­
deće fizikalno-kemijske karakteristike: 

Ljepilo RFK Ljepilo RFR 

Sadrfaj suhe supstance 
pH vrijednost 

2.2 I zbor utjecajnih faktora 

63,02 55,30 
7,98 8,98 

Za predmetna j spitivanja izabrani ,u slijede­
ći utjecajni faktori: 
- sadržaj vlage u drvu 
- uvjeti lij epljenja (mikrokl·ima) 
- vrsta ljepila 
- specifični nanos ljepila 

Izbor ovih fak tora izvršen je na osnovu ana­
lize objavljenih radova [1, 4, 5, 10, 11], praktič­
n:ih iskustava stečenih u proizvodnnji lameliranih 
nosača, te zbog potrebe da se proizvođačima kon_ 
strukcija ukaže na veličinu utjecaja pojedinih fak­
tora u cilju osiguranja kontirnuirane kvalitete li­
jepljenja. 

Polazeći od pretposltavike da sadržaj vlage u 
drvu prije lijepljenja predstavlja značajan utje­
cajni faktor na kvalrtet 1:ijepljenja, izabrana su 
tri nivoa vlažnosti: 
I sadržaj vlage 14- 15% 
II sadržaj vlage 9-10% 
III sadržaj vlage 6,5-7,5% 

Svaki od izabranih nivoa predstavljen je za­
pravo uskim područjem sadržaja vlage, je1 prak­
tično nije bilo moguće postići veću preciznost u 
radu. 

Kod ·izbora mikro-.klimatskih uvjeta za lijep­
ljenje namjera je bila da se proizvođačima lame­
liranih konstrukcija ukaže na opasnost od ne­
kvalitetnog lijepljenog spoja zbog neodgovaraju­
ćih mikro-klimatskih uvjeta. U tu svrim izabra­
ne su dvije mikroklime, karakterjstične :m zimski 
i ljetni period rada. Da bi se približno odredili 
ekstremni mikroklimatski uvjeti u pogonu, snim­
ljeni su podaci za dnevnu temperaturu i relativ­
nu vlagu u zimskom i ljetnom periodu iz pogon­
ske do-kumentacije jednog domaćeg proizvođača. 
Na osnovu snimljenih poda~aka izabrana su đva 
nivoa mikr-okLimatskih uvjeta kako s!ijedi: 
- zimski period (150C, 53% rel. vlag.::) 
- lje tni period (250C, 65% rel. vlage) 

Polazeći od hipoteze da vr sta ljepila, odnosno 
njegov rsastav i stupanj kondenzacije, mogu ima­
ti · utjecaj na kval,itet lijepljenog spoja_ izabrana 
su dva t ipa ljepi'la (RFK i RFR), čije su osnov­
ne fizikalno kemij,ske karakteristike navedene u 
točki 2.1. Namjera je bila spomenutu hipotezu, 
upravo uz primjenu odgovarajućeg plana pokusa, 
dokazati ili odbaciti. 

Pri upotrebj obje vrste ljepila proizvođači pre­
poručuju specifični nanos u granicama 150-300 
gr/m2. U proizvodnji lameliranih nosača koristi 
se u pravilu veći nanos, da bi se pokr ile manjka­
vosti u samom tehnološkom procesu, a s većim 

~ ili. manj,im nanosom unosi se i veća i1,i manja 



S. PETROVIC - V. FERDEUI: Prilog istraživanju . .. Drvna ind. 31 (18 1-191) 7-8 (1980) 183 

količina vode, a mijenjaju se i neki drugi tehno­
loški parametri. Stoga je ocijenjeno kao intere­
santno utvrditi kvalitet lijepljenja kod rada s ova 
dva ljepila pni istom specifičnom nanor,u, ne ula­
zeći pri tom detaljnije u specifične karakteristi­
ke ljepila RFK i RFR. Za ispitivanje izabrana 
su dva nivoa specifičnog nanosa, i to 200 gr/m2 
i 300 gr/m2• Pri tom se vodilo računa da donj-i 
nivo nanosa bude dovoljan da se ljepilo jednoliko 
rasporedi po površini lijepljenja. 

2.3 Plan pokusa 

Za predmetno ispitivanje izabran je potpuni 
fakto.rski plan pokusa 3 · 2s kao najpovoljnija 
metoda za određivanje utjecaja pojedinih fakto­
ra na kvalitetu lijepljenja [2] . Faktori čiji se 
utjecaj želi utvrdi~i variraju se istovremeno na 
r (s, t) nivoa. Ako npr. imamo »n« faktora koji 
variraju na »r« nrv.oa i »m« faktora na »s« nivoa, 
ukupni broj uzoraka koji treba ispitati može se 
izračunati prema [1]. · 

N = r 0 „sm (1) 

Kao što je u t,očki 2.2 navedeno, u okvjru 
ovog ispitivanja jedan faktor je variran na tri ni­
voa, a preo-stala tri faktora na dva nivoa, što pre­
ma f.o.rmuli (1) daje ukupno 

N = 31 · 23 = 24 kombinacije 

Prema tome, za predmetno ispitivanje potrebno 
je bilo slijepiti najmanje 24 uzorka koji će se me. 
đUJSObno razlikovati u nivou barem Jednog od 

faktora. 

faabrani utjeca3ni· faktori i njihovi nivoi dje­
lovanja s pripadajućim oznakama prikazani su 

u tablici I. 

o n AKE I NIVOI DJELOVANJA UTJECAJNIH FAKTORA 

FAKTORI Oznaka 
faktora 

Mikro 
kLima 

Vlažnost 
drva 

Vrste 
ljepila 

Nanos 
ljepila 

A 

B 

C 

D 

Nivo utjecajnog 
faktora 

t = 150c, R.V = 53% 

t = 2soc, RV = 65% 

Tablica I 

Oznaka 
nivoa 

faktora 

14-15% B1 
9-10% B2 

---6-,5- 7-,5-•A-.---- B3 

300 gr/m2 
200 gr/m2 

Pregled svih uwraka, odnosno kombinac;ja za 
i,spitivanje po planu pokusa, prikazan je u tablici 

II. 

Tablica li 

Faktor Pektor Faktor Faktor Uzorak 

A B C D (kombinaci j a ) 

Cl 
Dl A1 B1 C1 D1 

D2 Az B1 c1 -D? 
B1 

Dl A1 B1 C? D1 
c2 

D2 Al B1 C0 D0 

Cl 
D, A1 B0 C1 D1 

Al B2 
D? A1 B? C1 D? 

c2 
Dl Al B0 C0 D1 

n, A1 B? c, D? 

Cl 
Dl A1 B, C1 D1 

B3 
D2 A1 B, c1 D? 

c2 
Dl A1 B, C0 D1 

o, A1 B, C0 D0 

Cl 
o, A2 Bl Cl Dl 

B1 
D, A2· B1 Cl D2 

c2 
D, A2 Bl C2 Dl 

o, A2 Bl C0 D0 

Cl 
D, A2 B, c1 D1 

A2 B2 
o, A2 B2 Cl D2 

c2 Dl A2 B2 C2 Dl 

D, A2 B? C? D? 

Cl D1 A2 B, c1 D1 

B3 
D, A2 B, C1 D0 

c2 D1 A2 B, C0 D1 
J n; A? B, C0 D0 

Plan pokusa za predmetno ispitivanje sastav­
ljen je 111a prikazani način, s namjerom da se o­

mogući kompjuterska obrada rezultata, a time 

i dobivanje uvida u utjecaj svakog prornalranog 
faktora i njdhovih interakcija na kval:tetu slijc­

pljenog 51Iej~. 

Broj ponovljenih ·o6itanja odlučuj ući je faktor 

o kojemu ovisi sigu.most eksperimenta. Metodom 

matematičke statistike taj se broj može procije­

niti sa željenom vjerojatnošću, a!-i za te postup­
ke eksperimentator mom znati koja se oblast 

rezultata treba jspitati, kol-ika je disperzija sve­

ukupnosti rezul.tata i koliki su rizici pri eksperi­

mentu [9]. Zbog nepoznavanja tih podataka, u 

ovom isp:f!ivanju za izbor broja očitanja primi­

jenjena je metoda za koju je potrebno manje 

polaznih podataka. U toj metodi polazi ~e od pret­
postavke ,da će rezultati Jspitivanja pripadati nor­

malnoj razdiobi sa standardnim odstupanjem 

(3) 

Za vrijednost V = 95% da učešće svih rezul­

tata y = 0,9 bude u granicama X ± 2,66 S, ,pro­

izlazi da minimalan broj očitanja treba iznositi n 

= 12 [9] . Uzevši u obzi-r nehomogenost drva i mo- · 
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guće greške kod ~rade epruveta, od svakog uzor­
ka (kombinacije) izrađeno je ukupno 16 epruveta, 
što za 24 kombinacije daje ukupno 384 epruvete. 

Statistička obrada dobivenih rezultata obuh­
vatila je anaUzu vanijance. Signifikantnosr utje­
caja pojedinih faktora i njihovih interakcija od­
ređena je pomoću F testa. Za detaljnije upoz­
navanje s navedenim metodama obrade čitalac se 
upućuje na literaturu [7, 8, 9]. 

2.4 I zbor mjerila kvalitete 

Za određivanje kvalitete lijepljenih spojeva 
izabrana su ,sl,ijedeća mjerila: 

- čv11Stoća na smicanje u s loju ljepila 
- učešće smicanja po drvu odnosno ljepilu 
- dubina penetracije ljepila u drvo. 

Naprezanje na smicanje je tangencijalno na­
prezanje u maiterJjalu koje izaziva poprečna sila 
djelujući na kri1tiični presjek. Najveći .prpblem pri 
određivanju smičnog naprezanja je kako postići 

čvrsto ,smično naprezanje po željenom presjeku. 
Naime, smik se često pojavljuje zajedno s mo­
mentom savijanja, pa dobiveno naprezanje prec!­
stavlja zapravo kombinirano naprezanje. 

Za dobivanje čistog smičnog naprezanja vrlo 
je važan oblik epruvete. PrJ :izboru ob!ika epru­
vete za .ispitivanje smične čvrstoće imalo se u 
vidu da ob!iik treba omogućiti jednostavnu i toč­

nu izradu :i da pritikom ;ispitivanja nij~ potrebno 
dodaitno stezanje. S obzi.rom na te uvjete izabran 
je oblik epruvete za •ispitivanje prema metodi 
EMPA-Ziirich (sl. I). Ispitivanje je provedeno na 
poluautomatskom stroju WOLPERT tip U-5. (sl.2) 
pr.i brz·ini djelovanja s ile od 20 mmlm:n. U mo­
mentu pucalflja registrirana je sila loma P, a čvr­
stoća na smicanje računata je po formuli (2) 

p 
11, =- (kp/cm:!i) (2) 

A 

gdje je A ukupna površina smicanja. Prije ispitii­
vanja svake epruvete kontrolirao je kvalilet nje­
zine izrade i izmjerena dimenzija kritične povr-

Slika 2. Stroj za lspJlivanje drva Otto-Wolpert , tip u;. 

šine smicanja. Ispitivanje čv.rstoće na smicanje 
provedeno je na epruvetama u suhom stanju. 

Nakon registriranja sile loma svaka epruveta je 
pregledana da bi se utvrdilo učešće loma po dr­
vu, odnosno po ljepilu. Spomenuto mjerilo omo­
gućuje da se p ravilnije ocijeni kvaliteta lijeplje­
nja i u slučajevima kada je apsolutna si la loma, 
odnosno čvrstoća na smicanje, zbog prirodne ne­
homogenosti drva manja ili veća od očekivane. 
Ocjena površine smicanja uzima se u pravilu za­
jedno s čv.rstoćom na ,smicanje kod o.::jenj;vanja 
kvalitete lijepljenja. 

Dubina penetracije ljepila u drvo uzeta je ta­
kođer kao pomoćno mjerilo, da bi se omogućilo 

bolje tumačenje određenih rezultata u zavisnosti 
od veličine utjecaja pojedinog faktora, te njihovo 
povezivanje s teoretskim sp"8~ajama o lijeplje­
nju drva. U tu ,svrhu iz karakteristiičnih uLoraka 
su izrađene epruvete dimenzlija 25 mm x 10 mm 
iz zone lijepljenog -spoja. Epruvete su za1un ku­
hane u vodi 2 sata da bi omekšale. Iz epruveta 
su potom mikrotomskim nožem izrezani prepa­
rat•i dimenzija 10 mm x 0,3 mm, pogodni za mi-

so 

Slika I. Epruveta za tsplllvanje čvrst~e na smicanje prema EMPA - Ziirlch 
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kroskopsko promatranje u prolaznom svjetlu. Iz­
rezani preparati potopljeni su u glicerin da bi se 
izravnali, a zatim položeni na mikroskopsko ta­
kake i pok.Tiveni pokrm•nim stakalcem. Dobiveni 
preparat promatran je na mikroskopu pod pove­
ćanjem od 40 puta. a mikroskop je zatim pri­
čvršćen fotogra~sk·i aparat kojim su preparati 
snimljeni 

2.5 Provedba eksperimenta 

Eksperimentalni dio obuhvatio je pripremu 
lamela, mikro-klime ,i ljepila u skladu s planom 
pokusa, te provođenje samog lijepljenja. U toku 
izbora lamela (točka 2.1) u pogonu µraćen je 
proces sušenja, kako b.i se odredio trenutak uzi­
manja lamela za tri izabrana nivoa vlažnosti 
(točka 2.2). 

Slika 3. Električni digitalni vlagomjer tvrtke »Bollmann• 

Sušenje je provedeno po režimu uooičajenom 
u spomemvtom pogonu . Početna vlažncst lamela 
iznosila je 600/o. ,Kontrola vlažnosti izabranih Ja­
mela vršena je pomoću digitalnog vlagomjera 
tvrtke »Bollman« - Zap. Njemačka. Na osnovu 
te kontrole ustanovljene su znatne razlike u sa­
držaju vlage unutar pojedinih lamela Obzirom 
na to bilo je potrebno izvršiti dodatno kondicio­
niranje lamela u .laboratoriju, u uvjetima koj,i su 
odgovarali izabrarnim nivoima vlažnosti . Nakon 
završetka kondicioruiranja, a prije poćetka lijep­
ljenja, lamele su obostrano oblanjane na ,d<!bljinu 
od 34 mm. Mikroklimatski uvjet,i prema planu 
pokusa (točka 2.2) postignuti su izjednačavanjem 
temperature i rel. vlage laboratorija s vanjskim 
uvjetima 150c, 53- 54% ,rel. vlage, u slučaju po­
stizanja tzv. zimskih uvjeta rada u pogonu. Za 
postizanje ljetruih uvjeta (250C, 65-66%) vrše no 
je zagrijavanje i navla~ivanje prostorija. Kontro­
la mikroklimatskih m1jeta vršena je pomoću ter­
mohigrografa. Priprema ljepila obuhvatila je kon­
trolu vdskoziteta i miješanja s odgovarajućim ka­
talizatorom u omjeru 5: 1. Kontrola viskozi teta 
vršena je vjskozimetrom po Fordu No 4, Viskoz­
nost ljepila RFK ,iznosila je 3 min i 28 sek, a lj e­
pila RFR 4 min •i 16 sek 'lla nivou zirri~ke mikro­
klime. Nanos ljepila vršen je ručno pomoću plas­
tične nazubljene •lđpa~ice. Ko!]trola količine ljep,i-

la vršena je na decimalnoj vagi nosivosti 10 kg 
Od momenta nanosa ljepila mjereno je tzv otvo­
reno vrijeme, koje je za sve kombinaci je iznosi­
lo 20 min. Nakon toga ,su po tri lamele među­

sobno spojene prema s l. 4. Od tog trenutka pa do 
postizanja željenog pritiska računalo je tzv. »za­
tvoreno vrijeme«, koje je za sve kombinacije iz. 
nosilo 40 min. 

Slika 4. Pololaj lamela u s lijepljenom uzorku 

Prešanje lamela izvedeno je u stezačima kon­
s trukcije kao na sl. 5, koji se sastoje or\ masiv­
nog dijela u obliku slova I ·i dva zatezna vijka 
s navojem Tr 48 x 8. Položaj lamela i stezača 

pr,ikazan je na sl. 6. Priti,sak prešanJa od 6 kp/ 
/cm2 ostvaren je pomoću pneumatskog pištolja. 
Lamele su ostavJjene pod priqskom 14 sati. U 

filJJ 
Slika 5. Shematski p rikaz stegača lamela 

prvom prešanju obuhvaćene su sve kombinacije 
na nivou zimske mikrokHme. Lijepljenje lamela 
na nivou ljetne mikroklime (250C, 65%) iz·1ršeno 
je u stezačima pod ustim uvjet,ima. Prije pri:pre­
me ljepila kontroLiran je vjskozitet, koji je u tim 
uvjetima iznosi·o za RFK 2 min i 43 sek, a za 
RFR 2 min i 44 sek. 

Nakon prešanja troslojni uzorci su ko;:iwcio­
nirani 7 dana u uvjetima norma<lne ,klime (20 ± 2 
oc, 65 ± 3 %), a potom !izrezani u epruvete. Po-
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stupak s epruvetama za ispitivanje čvr toće 
na smicanje, površine smicanja i du0ine pene­
tracije opisan je u točki 2.4. 

Slika 6. Poloiaj lamela u stegačlma 

3.0 R EZULTATI IS PITIVANJA 

3.1 čvrstoća na smicanje 

Dobiveni rezultati za n = 12 epruveta po kom­
binaciji pnikazani su u tablici III. 

SREDNJE VRIJEDNOSTI CVRSTOCE NA SMICANJE 

Tablica Ili 

Oznaka čvrsto6a na oznaka čvratoća Da 

kombinacije smicanje kombioa·ci.je &micanj e 

(kp/cm2) i (kp/cm2) i 

Al Bl Cl Dl ~2.85 A2 B1 cl 01 56, 39 

Al Bl ~l.."2. 56,16 A2 Bl cl D2 52, 2? 

Al B\ 'b2, D.l 53,60 A2 Bl C2 Dl 60,81 

•1 Bi C2 1)2 5~. 32 A2 Bl C2 D2 58, 89 

Al Bz Cl Dl 63 , 08 A2 Bz _cl Ul 69,25 -
Al B2 Cl 02 58,96 A2 B2 c1 D? 65, 33 

A1 B?. c2 D1 69, 17 A2 B2 C2 Dl 69, 25 

Al Bz C2 D2 62,6? A2 B? c2 D2 69,85 

Al B3 Cl Dl 59,9? . ;.2 B~ Cl Dl 58,06 

2 . B3 Cl D2 ~5,34· _ __ A2 B3 Cl ·D2 5<3, 11 

Al B3 C2 Dl 64,28 A2 B3 C~ D1 57,88 - ---- -------
Al B3 C2 D2 58,?2 A~ _B3 c2 D1_ __ 52,1~ -

Dalja matematičko statistička obrada n:zulta­
ta obuhvati la je analizu varijancc i provodenJc 
F-testa kako je to navedeno u točki 2 3. Vrijed­
nosti za sume kvadrata odstupanja, broj stup­
njeva slobode, srednj,i kvadrat odstupanja i F ra­
čunski za svaki pojedini u tjecajni faktcr i svaku 
moguću in terakciju prikazani su u tablici IV. 

Tablica I V 

bvor Suma kva- Stu- Procj ene F rač. '0, 05 •0,01 
vari- drata od- panj varija-

Jaci ja stupanj e alo- ciJe 
bode 

A 164,41 l 164,41 5 ,654 3,88 6 ,74 

B 5453,05 2 2726,53 93,760 3,03 •.72 
C 361,09 l 361,09 12,417 3,88 6,74 

D 474,01 l 474,01 16,300 3,88 6 , 74 

AB 804,96 2 402,48 13,840 3,03 4 ,70 --
AC 31,52 l 31, 52 1,084 3,88 6 , 74 ---
AD 0,30 l 0,30 0, 010 3,88 6 , 74 

BC 130, 35 2 65,18 2 ,241 3,03 4,70 ----,--
BD 195 , 46 ~ 97, 73 3 , 361 3, 03 4, 70 --~ 
CD 7,70 l 7, 70 0 , 265 3,80 6,74 

ABC 477, 21 2 238 ,61 8,205 3,03 4,70 

ABD 294, 13 2 147 .O? 5,057 3,0~ 4,?0 

ACD 17, 27 · l 17,27 0,594 3,88 6,74 

BCD 66,57 2 33,29 1,115 3,03 4,?4 

ABCD 113,50 2 56, 75 1,952 3, 03 •.70 
c.u:š&A 7677,88 264 29,oa 

b1JIIA 16269, 38 287 

VrJjednos·ti za F0 vađene su iz statističkih ta­
blica prema [9]za nivo vjerojatnost,i 0,05 i 0,01 ·i 
za odgova,rajući broj stupnjeva slobode brojnika 

(1 ili 2 ov~sno o faktoru) i rnazivnika (264). Uspo­
ređujući F računski s F0_05 tabJ.ičnim proiz:laz,i 
da signifikantan utjecaj na čvrstoću pokazuju 
faktori A, B, C, D ti interakcije AB, BD, ABC, 

ABD. Pritom vlažnost drva (B) pokazuje daleko 
najznačaj niji utjecaj,a zat·im slijedi specifični na­
nos -ljepila (D), interakcija mikroklime i sadržaja 
vlage (AB), vrsta ljepila (C) ,j interakcija mikro­
k,lime, sadržaja vlage i vrste ljepila (ABC). Sig­
nifilkantan u tjecaj, iako 2matno manji, pokazuje 
i mikrokilima (A), !interakcija vlažnosti d rva -
nanos ljepila (BD) te interakcija mikroklima -
vlažnost drva - nanos ljepi'la (ABD). Na nivou 

vjerojatnosti 0,Ql signifJkantan utjecaj pokazuje 
vlažnos t drva (B), vrsta ljepila (C), specifični na­
nos ljepila (D), 'i,n,terakcija mikroklime i vlage 

drva (AB), mikroklime - vlage i vrste ljepila 

(ABC), te m.ikrokUme, vlage i speciFičnog nanosa 
(ABD). Svi ostali izv-Ol'i varijacija nemaju signifi­

kantan u tjecaj na čvrstoću smicanja u sloju lje­
pila. 
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Stavi li .se u odnos protumačeni dio sume 
kvadrata odstupanja s ukupnom sumom k vadra­
ta odstupanja dobiva se veLičina protumačenog 

dijela (r) utjecaja isvih faktora kako slijedi: 

8591,5 
r~ = ---- = 0,5281 

16269,38 

r = y'Q,°5281 = 0,7267 = 72,67% 

3.2 Ocjena površine smicanja i dubine penetraci­
je ljepila u drvo 

Ocjena površine smicanja obuhvatila je zapra­
vo utvrđivanje postotka foma uslijed smicanja 
po drvu, odnosno ljepilu. Kod svih ispitanih ep­
ruveta dolazHo je do 'loma po drvu na 80-100% 
površine. Za svaku kombinaciju (uzo.rak) izraču­

nat je srednji postotak loma ,po drvu kao 'kri­
terij za ocjenu površine. Prema tome ,kriteriju, svi 
uzorci .su razvretani u tri grupe kao u tablici V. 

Tablica V 

Oznaka Lom po 
grupe drvu % 

Oznaka kombinacije 

I 

II 

III 

80-90 

90-95 

95-100 

A1 Ba C1 D1 
A1 Ba C2 D2 

A1 I½ C1 D1 
A1 B1 C, D1 
A1 B2 C1 D2 
A1 B2 C2 D1 
A1 B2 C2 D2 

A1 B1 C1 D2 
A1 B3 C1 D2 
A1 Ba Ci D1 
A1 B1 C~ D2 
A1 B1 Ci D1 

Potpisi pod slike na str. 1811-189. 

A2 B1 Ci D2 
A2 BJ C1 D2 

A2 B2 C1 D1 
A2 B2 C1 D2 
A2 Bt C2 D2 

A2 B3Cz D1 
A2 Ba C1 D1 
A2 B1 C1 D1 
A2 B1 C2 D1 
A2 Ba C2 D2 
A2 Bt G.! D1 

silka 7. Vlažnost lamela 14-15%, RFK ljepilo 300 gr/m•, pove. 
ćanje 160 puta 

Slika 8. Vlažnost lamela 14-15%, RFK ljepilo 200 gr/m', pove, 
ćanje 160 puta 

Slika 9. Vlainost lamcla 14-14%, RFR ljepilo 300 gr/m•, pove­
ćanje 160 puta 

Slika 10. Vlainost lamela 14-15%, RFR ljepilo 200 gr/ m•, pove­
ćanje 160 puta 

Slika 11. Vlažnost lamela 9-10%, RFK ljepilo 300 gr/ m!, pove . . 
ćanje 160 puta 

Slika 12. Vlažnost Jamela 9-10%, RFK ljepilo 200 gr/m', pove• 
ćanje 160 puta 

Slika 13. Vlažnost lamela 9-10%, RFR ljepilo 300 gr/m•, pove• 
ćanje 160 puta 

Slika 14. Vlainost lamela 9-10%, RFR ljepilo 200 gr/m•, pove• 
ćanje 160 puta 

Slika 15. Vlainost lamela 6,5-7,5¼ , RFK ljepilo 300 gr/m', po­

v~nje 160 puta 
Slika 16. Vlainost lamela 6,5-1,51/, , RFK ljepilo 200 gr/m', po-

većanje 160 puta 

Slika 17. Vlažnost lamela 6,5-7,5%, RFR ljepllo 300 gr/m•, po-
većanje 160 puta 

Slika 18. Vlažnost lamela 6,5-7,5%, RFR ljepilo 200 gr/m!, po• 
većanje 160 puta 

Uspoređivanjem ovih rezultata sa ćvrsloćom· 

na srnioanje (tablka III), može se uočit-i da naj­
veću čvrstoću pokazuju uzorci iz grupi'! II, nešto 
manju •iz grupe III, a najmanju uzorci iz grupe 
I. 

Promatranje dubine penetracije ljepila u drvo 
vršeno je na mikriotomskim preparatima pod mi­
kroskopom s prolaznim svjetlom. Na sriimlJenim 
fotoirafijama (sl. 7 do sl. 18) v:idljiva je dubina 
penetracije ljepila u zavisnosti od sadrzaja vlage 
u lamelama, vrste ljepila ·i specifičnog nanosa 
ljepila pri lijepljenju u ,tzv. ljetnoj atmosferi d 
povećanju od 160 puta. Uočljivo je cla dubina 
penetracije u najvećoj mjerj ov,isi o vlažnosti dr­
va, a znatno manje o specifiičnom nanosu ljepila. 
Veću penetraciju u ,strukturu drva pri ist,im uvje­
tima pokazalo je ljepilo RFK. 

3.3 Analiza rezultata 

Na osnovu provedenog i•spi.tivanja protumačen 
je utjecaj većine faktora (72,67%) na kvalitetu Ji. 
jep'ljenja famela uz masivnog drva jele/s mreke. 
Ako se anaLiziraju rezultati po komhinacijama 
(tab1'ica III) uočavaju se .relativno visoke čvrsto­
će na smicanje. Naime, sve vrijednosti zadovolja­
vaju postojeće propi,se o osiguranju kvalitete la­
meliranog građevnog drva RAL-RG 421 u pogledu 
čvrstoće na smicanje, jer se nalaze jznad dozvo­
ljene minimalne vrijednosti od 40 kp/cm2• Utje­
caj pojedinih faktora i njihovih internkcija bio bi 
izrazitiji da je upotrijebljen veći raspon između 

nivoa pojedinog liaktora. Posebno to vrijedi za 
mik.roldimu (A), no ovdje iz tehničkih razloga 
nije bi'lo moguće u plan pokusa ući ·s već.im ras­
ponom. Unatoč ove konstatacije, moguće je na 
bazi dobivenih rezultata uočiti određene uvisno­
•sbi čvrstoće na ,smicanje i utjecajnih faktora, ka­
ko je prakazano na sl. 19 i sl. 20. Na slici 19. pri­
kazana je ovJsnost čvrstoće o sadržaju vlage, vr­
sti ljepila i specifičnom nanosu u ljetnim uvjeti­
ma rada, a na sl. 20 u zimskim uvjetima. Cvr­
·stoća na smicanje na oba nivoa mikrok1ime po­
stiže svoj optim um oko nivoa vlažno~ti 9- 10%, 
bez obzira na nivo djelovanja ostalih faktora 
(vrste ljepila i specif:ičnog nanosa). Uočena poja­
va smanjenja čvrstoće s povećanjem ,sadržaja 
vlage od nivoa B2 (9-10%) na B3 (14- 15%) ob­
jašnjava ·se većom penetracijom ljepila u struk­
turu drva us1ijed smanjenja v.iskoziteta nanese­
nog ljepila, tako da za aktivno vezanje drva os­
taje premala ,količina ljepi'la, i1li u ek1stremnom 
slučaju može doći do tzv. »gladnog spoja« (sl. 
7, 8, 9 j 10). Do •smanjenja čvrstoće spoja može 
doći i zbog preniske vlage drva. U tom slučaju 
dolazi do slabijeg kvašenja drva, što ·ima za po­
sljedicu manju .penetraciju ljepila u drvo (sl. 15, 
16, 17 J 18). U području vlaroosti 9- 10%, kako 
je već rečeno, čvrstoća na smicanje -po5.t1že svoj 
optimum, a dubina penetracije ljepjla je upravo 
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'f' ljepila I specifičnog nanosa kod rada u , zimskoj• mlkrokllml, 
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tol:ko dobra (,sl. 11, 12, 13 i 14) da se postiže 
velika kontaktna površina. Znatan utjecaj na kva­
litet lijepljenja pokazale su interakcije vlage s 
mikro'klimom (AB), te vlage, mikroklime i vrste 
ljepila (ABC). Da bi se isključio utjecaj mikro­
kJ.ime, ,neophodno je osigurati da -se '.ijepljenje 
lamela v.rši .u pnibližno konstantnim miJrJoklimat­
sk,im .uvjetima u pogonu, što zahtijeva kondicio­
niranje radnog prostora. Na osnovu dobivenih 
rezultata proizlazi da se područje optimalne kli­
ma nalazi bliže tJzv. ljetnoj klimi. Stoga bi bilo 
poželjno da se srednja temperatura u radnom 
prostoru održava na nivou od 2O0c. Za bolje 
osvjetljavanje međusobnog djelovanja vlage, mi­
kroklime ,i tzv. otvorenog vremena čekanja, bilo 
bi potrebno provesti dalja -ispitivanja. 

Sil?inifikantnost utjecaja vr-ste ljepila (C) uka­
zuje na postojanje .ra2Jlika illmeđu dva ispitana 
ljepila RFK i RFR. S ljepilom RFR u odnosu na 
RFK dobiveni su .u ovjm uvjetima ispWvanja 
povoljniji rezultati. To, međutim, nije -dovoljno 
za kompleksnu ocjenu kval,itete ljepila. Uključi­

vainjem otvorenog vremena čekanja kao uljecaj­
nog faktora •stvorila bi se mogućnost da se fak­
torslcim planom pok,usa <is traže optimalni uvjeti 
za .upotrebu svakog od analiziranih ljepila. Ovo 
pitanje je ostalo otvoreno i potrebno ga je uklju­
či.ti u jedan od narednih jstraživačkih zadataka. 

Signifikantnost .utjecaja specifičnog nanosa 
ljepila (D) i njegove intera•kcij e s mikrokJ.imom i 
vlagom (ABD) također je u uvjetima ovog ti.spitl­
vanja dokazana. Povoljniji rezultati dobiveni su 
kod specifičnog nanosa od 300 grim 2• U jednom 
od ,narednih i-spitivanja pitanju i,nterakcije s vla­
gom ,i otvoren-im v.remeJ?,Om čekanja trebalo bi 
posvetiti posebnu pažnju. Dobiveni rezu-lta.ti uka­
zuju -na mogućnost da se, uz priimjenu odgovara­
jućeg plana pok,usa, :i u konkretnim pogonskim 
uvjetima mogu s visokom vjerojatnošću istražiti 
optimalne granice za određene tehnološke para­
metre. 

4.0 ZAKLJUCAK 

Na osnovu provedenih ,ispitivanja i dobivenih 
rezultata proizlazi da na ·kvalitetu lijepljenja la-

mela jele/smreke ,s ljepHima na bazi remrcin 
fenolformaldehida najveći utjecaj pokazuje sadr­
žaj vlage u lamelama. Signifikantnost utjecaja 
ostalih faktora i nekih nj,ihovih međusobnih inter­
akcija također j e dokazana, pa bi o tome kod 
daljih ispitivanja trebalo voditi računa. 

Za bolje osvjetljavanje ove problematike, po­
sebno kada se radi o v.lazi u interakciji s vrstom 
ljepila, mikroklimom, speciliičn-im nanosom i ot­
vorenim v,remenom čekanja, trebalo bi provesti 
dalja istraživanja s više nivoa pojedinih faktora. 
Ovakvim bi se prjstupom bolje objasni!,i proble­
mi ti neke zakonitosti u tehnici 1ijeplj.·nja drva, 
koje bi mogle biti posebno interesantne kako za 
proizvođače ljepila tako li za proizvođače lame­
•liranih drvenih konstrukcija. 
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Potrošnja papira u SFRJ procijenjena je da će iznositi oko 42 kg, a t. SRH 
oko 46--50 kg godi~nje po stanovniku u 1980. godini, a u 1985. ona bi trebala 
iznositi u SFRJ oko 62-65 kg, a u SRH oko 65-70 kg. Proizvodnja zaostaje za 
potrošnjom i nesklad se povećava. Prerada papira raste brže od proizvodnje celu­
loze i papira. Prema predviđanjima, potrošnja će se u 1985. godini podmir ivati 
s oko 16% iz uvoza. 

Uzrok strukturalne neusklađenosti proizvodnje celuloze i papira s jedne stra­
ne i prerade papira s druge strane leži velikim dijelom u signifikantnoj negativnoj 
korelacij i između kapitalnog koeficijenta i akumulativnosti. U razdoblju 1966--1978. 
srednji kapitalni koeficijent proizvodnje celuloze i papira bio je 4,46, a prerade 
papira 1,40. 

Budući razvitak treba usmjeriti prema vertikalnoj integracij i cijeiog šumsko­
-prerađivačkog kompleksa a zajedničke planske investicije prema otklanjanju 
strukturalnih neusklađenosti. 

K 1 j u č ne riječ i: celuloza, papir i proizvodi od papira - strukturne ne­
ravnomjernosti između faza proizvodn!ie ~ neravnomjernost ponude i tražnje. 

ECONOMIC SITUATION OF PAPER PRODUCTION AND MANUFACTURE IN 
THE SR OF CROATIA AND PROBLEMS OF THE FUTURE DEVELOPMENT 

Summar y 

The consumption of paper in the SFR Jugoslavia is estimated at 42 kgs, and 
in the SR Croatia at 46-50 kgs per caput annualy. The consumption of 62-65 
kgs per caput annual!y i·n -the SFRJ, and 65- 70 !J<-gs in the SRH is forecasted. 

Production fal!s behind the consumption, and the disproportion betwecn two 
is mounting up. Manufacture of paper products is growing faster than production 
of pulp and paper, and ·1t is expected that of the tota-1 consiwmption in 1985 160/o 
wil,l be covered by imponts. 

The cause of structural disproportion between pulp and paper manufacture 
on one hand, and of paper products on the other hand, lies in .its greatest pal't 
on the negative significant correlation between capital coefficient and rate of 
return, since the medium capital coefficient for pulp and p_aper was 4.46, of 
paper products 1.40 in the· 1966--1978 period. 

The future development should be directed towards vertical integration of 
the whole forest industries complex, and joint investments should be directed in 
elimination of present structure of production in order to improve ;1. 

K e y w o r d s: pulp, paper and products thereof - structural mequalities 
between produotion stages - inequaHtes •between offer and -demand. 
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I.O KRETANJE POTROSNJE 

Razvijenost jedne zemlje iskazuje ~ e, među 
ostalim, potrošnjom papira po stanov'niku. Pre­
ma raspoloživim podacima, potrošnja pap:ra po 
jednom stanovniku u SFR Jugosla~iji iznosit će 
u 1980. godini oko 48 kg godišnje. Tcj koHčini 

valja dodati još stanoviti postotak (oko 5'Vc) kao 
povećanje potrošnje nastalo razhikom uvoza mi­
nus izvoz, koje u s tati•st ičkim praćenjima nije is­
kazano kao papir, već kao »drugi proizvodi« (am­
balaža uvoznih proizvoda, proizvodi u kojima je 
papir sastavni dio, zatim novjne, časopisi, knji­
ge, itd.). 

Ocjenjuje se da je potrošnja papira po jed­
nom stanovrulm u SR Hrvatskoj za oko 18% viša 
od jugoslavenskog prosjeka. To bi značilo da će 
se potrošnja papira u SR Hrvatskoj u 1980. kre­
tati oko 46- 50 kg godišnje po stanovn;ku. 

S obz,irom na kretanje trenda potrošnje, oče­
kuje se da će jugoslavenska potrošnja papira po 
stanovniku dosti6i u 1985. godini oko 58,3 kg pa­
p.ira. S dodatkom navedene neregistrirane potroš­
nje, izlazi da bi se potrošnja po stanovniku u 
SFRJ mogla kretati prosječno oko 62- 65 kg go­
dišnje, a to bi značilo da h i se potrošnja u SRH 
1985. kretala oko 65-70 kg godišnje po stanov­
ni•ku. 

oL..a,,.-,----"'°~--- ~,,,0-----.,.,- - --~2000 
CODI NA 

Slik.a I. PotroSnJa papira u st·RJ (kg po stanovniku} 
l'lgure 1. t'aper consumpttori ln the SFR;l (kgs per caput). 

2.0 PROIZVODNJA 

Dok je proizvodnja papira u SFRJ više ili ma­
nje usklađena količinski s potrošnjom (ali ne i 
po asortimanu), proizvodnja celuloze sve više za­
ostaje. U SR Hrvatskoj proizvodnja cluloze zaos­
taje još više. Ona danas iznosi •svega··ol<o 150.000 
tona godišnje (poluceluloza i celuloza) i predstav­
lja svega 19,3% jugoslavenske proizvodnje. Kako 
je potrošnja u SR Hrvatskoj veća od pr('sječne 

j ugoslavenske potrošnje, t-o znači još veće zaos­
tajanje, koje se sve jače osjeća i u budućnosti 
će se još vjše ispolj.iti. Posebno to vrijedi u uv­
jetima sadašnje platnobila,nčne situacije, koja će 
se u budućnosti nastav.iti vjeroja tno s još jačom 
izraženoš6u. 

U SR Hrvatskoj se svakodnevno množe ili po­
većavaju postojeći kapaoitebi prerade papira. Oni 
su (na žalost), u uvjetima sve j ače naglašene re­
gionalne zatvorenosti i u uvjerima platnobilančn ih 
restrikcija, izloženi na milost i nemilost proizvo­
đača s.i.rov,;na. P•ojave prehijevanja akumulacije 
su na taj način sve češće. To ne bi predstavljalo 
problem, kada SR Hrvatska ne bi imala sama 
osnovnih .sirovinsk,ih resursa i kada bi imala dru­
gih proizvoda koj ima bi mogla poboljšavati svoju 
platnu b:lancu s inozemstvom. To, međutim, nije 
slučaj, već je upravo suprotno. SR Hrva tska ima 
35% teritorija pod šumam11, u površini šuma 
SFRJ učestvuje s 22,44%, u drvnoj masi s 19,85%, 
a u prtrastu s 20,41 %. Zaostajanje proizvodnje 
papira j celuloze za potrošnjom očituje se u to­
mu, što već danas vr.ijedno.st negativnog salda 
razmjene s ·inozemstvom iznosi godišnje tol-iko 
koliko iznosi v.ijednost kompletno opremljene 
suvremene tvornice celuloze, kapacitetc1 400 tona 
na dan. 

~ 
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Slika 2. Kretanje proizvodnje i potrošnje celuloze u SFR Jugosta~ 
vljl 

Figure 2. Pulp production development in the SFR of Yugoslavla 

Prnces proširene . eprodukcije u cj~i.okupnom 
šumsko-prerađivačkom kompleksu SR Hrvatske 
odvija se usitnjeno. Prigovori koji se koji put ču­

ju o tome kako je to uređeno u drugim socija­
lističkim republikama trebali bi biti potjcaj da se 
i u SR &vatskoj proces proši rene reprodukcije 
okrupni j osnaži, rn čak obogat•i novim ekonom­
skim sadržajem. 
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Sa stanovišta individualnih proizvođača imamo 
u stvari log,ično ponašanje ii prilagođavanje uvje­
tima pr.ivređivanja . Svatko nastoji započeti s ne­
kom jndustr.ijskom proizvodnjom. U općoJ nov­
čanoj situaciji (besparici) mala ulaganja su pra­
vi magnet. Npr. u S~ Hrvatskoj je broj zaposle­
nih u proizvodnj,i celuloze .i papira u razdoblju 
1966- 1978. os tao nepromijenjen, a u preradi pa­
pira je u listom razdoblju broj zaposlenih udvo­
stručen. Tj su rewltati jtekako poslje.iica svjes­
nog prilagođivanja subjekata proizvodnje darim 
okolnostima. Naime, da bj radnik zaposlen u pro­
izvodnji celuloze ri papira proizveo društven.i pro­
izvod približno jednak onomu koji proizvodi rad­
nik u preradi papira, kapitalni koeficijent* takve 
proizvodnje mora biti oko 4,46, dok on u preradi 
papira iznosi oko 1,40. To znači da je pol;tikom 
cijena utjecaj minulog rada u stvaranju društve­
nog proizvoda devalv.iran. Kako znamo da je, u 
<latim tehnološkim granicama, minuli rad ili os­
novna sredstva zamjenjiv živ.im radom*", oč.i­
gledno je da tako zacrtana politika cijena pre­
ferira radnointenzivna rješenja. 

3.0 STRUKTURNI NESKLAD RAZVITKA 

Kako to da ,se u ostalim republikama ipak 
odvija (makar nezadovoljavajući) proces ravno­
mjernog ulagimja, ,kakav se u SR Hrvatskoj ne 
da zamislim? Odgovor je pr.irodno vjšeznačan. Nig­
dje u SFRJ nije ostvareno samoupravno udruži­
vanje rada i sredstava gdje bi udruženi subjekti 
proizvodnje ravnopravno sudjelovali u dohotku 
stvorenom unutar ,reprodukcijske cjeline. Bolje 
rečeno, odnosi dati ,raspodjelom društ•,enog pro­
izvoda uzeti su onakvjma kakv,i jesu, ali 'je posto­
jao ja<k izvanekonomski utjecaj istovremeno, koji 
je subjekte ,proiizvodnje usmjeravao u određe­
nom pravcu. Drugo je pitanje da li su ciljev.i 
uvijek bili jasno postavljeni i da !,i su odabrane 
adekvatne mjere za nj.ihovo postizanje. Cilijenice 
su međutim .tu. šumarstvo susjednih socijalistiič­
kih republika, Slovenije i Bosne i Hercegovine, 
isporučuje drvo za kemijsku preradu pogonima 
na teritoriji tih repubLika, uz unapnijed dogovore­
ne cijene; proizvođači celuloze i papira isporu­
čuju svoje proizvode .isto tako prema unaprijed 
dogovo,renim cijenama za dalju preradu. Ako, me­
đutim, radna organizacija jz SR Hrvatske želi na-.. 
baviti papir za dalju preradu, mora kreditirnti 
isporučitelja povoljnim dugoročnim iajmovjma, 
u ekstremnim slučajevima mora čak os:gurati 
li drvo za kem~jS'ku preradu. 

Umjesto da .takav razvoj bude podsticajem za 
integraciju šumsko-prerađivačke reprodukcijske 
cjeline u SR Hrvatskoj, vode se duge i najčešće 
besplodne d.,iskusije o -integraciji do koje ,ne dola-

• Kapitalni koeficijent • Oso. sred. po nab. vr.fDruš. pr. 

** Npr. jedinica ,površine zemlje se može obraditi n!ovom i više­
brazdnim plugom s traktorskom vučom. 

zj_ Vjerojatno ju nitko ne želi il,i se ne m0gu sa­
gledati, zbog uskih •interesa, sve njezine predno­
sti. Rascjepkano i načeto šumarstvo ne će i ne 
može povećati masu sječa ako nema mogućnosti 
da usmjerenim jnvestioijama u uzgoj osigura po­
trajnost prihoda. Bez obzira kakva kr izna situa­
cija jest iLi može nastupiti, nije .realistično oče­
kivanje da ,se može ostvaPiti bilo kakav značajniji 
prehvat sječe preko tekućeg prirasta, bei kata­
strofalnih posljedica. 

Otvorene su šume u pravilu u toj mjeri na­
čete d.a se o mnogima jedva može govoriti kao 
privrednim šumama. Zbog toga se ne mogu us­
vojibi pdgovor,i, često upućivani na račun šumar­
s tva ,sa strane prerade drva, da je šumarstvo 
krivo za to što strukturno neusklađena prerada 
drva nema sirovina. Prerada drva, mehan;čka ,j 

kemijska, nije do sada pokazala nikakav afinitet 
da se sa šumarstvom dohotkom ujedini, uz uvjet 
da od šumarstva primi i pasivu, tj . degradirane 
šume, krš ~ goleti. U <latim se uvjetima svj su­
bjekti ponašaju prema poslovičnoj uzrečic;: »Po­
dijelimo prvo tvoje, onda svaki svoJc,, . (J usit­
njeno šumarstvo, bez sredstava i često bez dugo­
ročno formulirane pot.itike :razvitka, proizvođač.i 
iz prerade drva, posebno iz proizvodnje celuloze 
i papira, uvlače se sporadičnim investicijama s 
namjerom da u stvari osiguraju koncesije, čime 
se u biti ništa ne rješava. Rastuća prerada pa. 
pira, pr.itjerana platnorulančnim rest, ikdjama, 
odlijeva akumulaciju u postrojenja za proizvod­
nju celuloze i papira drugih republika, ne rje­
šavajući goruće probleme šumskoprerađivačkog 

kompleksa SR Hrvatske ništa ili veoma malo. 

U u vjetima raspodjele društvenog proizvoda, 
gdje između kapitalnog koeficijenta i akumulativ­
nos~i postojj jako sign,ifikantna negativna kore­
laciona veza (slika 3), očigledno je da će, logikom 
ekonomskog ,razmišljanja, prerada papira SR Hr­
vatske brzo ostali bez sirovina, i to iz dva os­
novna razloga: 

(I) jer će, uslijed platnobilančne situacije, mje­
re neselektivnog podsticanja izvoza stimulirati iz-

" 

Slika 3. Odnos kapltalnog koeficijenta I akumulal.lvuostl proizvod­
nje I prerade papira u SR Hrvatskoj za razdoblje 1966-1978. 
Figure 3. Ratio between capltal coefflclent and rate- of- return of 
pulp and paper producl.lon 1n the SR of Croatia 1n "the '-I--.1978 • 

period. 
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voz u toj mjeri .da će pogoni prerade papira u 
SR Hrvatskoj sve teže dolaziti do sirovina. Ona 
ć~ u P:v~m redu biti namijenjena zadovoljava­
nJu traznJe unutar već organiziranih regionalnih 
prerada, a ostatak će se ~zvoziti; 

(2) jer će negaLivna korelaciona veza i,:među 
kapitalnog koeficijenta i akumulativnosti podsti­
cati stvaranje prerade papira uz ·proizvod:-iju ce­
luloze j papira i time popravljati ekonomski po­
ložaj_ ove potonje. 

. S obzirom na platnobilančnu situacij u zem­
lje, . _šu~skoprerađivačka .reprodukcijska cjelina 
dob~Ja izuzetno značenje. U SR Hrvatskoj bi bilo 
neophodno prići radikalnom reorganiziranju cje­
J.~kup.ne djelatnosti j ~smjeravanju razvoja s ci­
lJ~m da se poveća pr01zvodnost, poveća proizvod­
nJa, poveća izvoz i smanji uvoz. 

Situacija u kojoj se nalazi proizvodnja i pre­
rada paprra u SR Hrvats.koj i ne mora izgledat i 
t'.1-k~ crno kako je ·prikazano kod krajnjih pos­
(Jedica ·neekonomskog i usitnjenog ponašanja, jer 
Je ~skustvo pokazalo da u nas nekakva proizvod­
nja veoma teško prestaje ako u nekom trenutku 
za nju nema uvjeta. Prerađivači papira bi u tak­
vom slučaju vjerojatno zadržali dio tržišta i 
kao činitelj tražnje bi djelovali, prema tržišdim 
zakonima, na povećanja cijena celuloze i papira, 
što bi neekonomske po21icije reg.ionalno organizi­
ranih prerađivača papira ugrozilo ,do te mjere, 
da bi se :tim zakonima tržišta, kad tad, ,i oni mo­
rali povin.uti. Jedino je pitanje samo, da H nam 
to treba, ako želimo planski usmjeravati I azvoj 
i ·aiko nam je cilj ,povećanje •pro~vodnosti i kon­
kurentne sposobnosti, a ne povećavanja mono­
polnih cijena. 

Prihvate Li se gore nabrojeni ciljevi, koje po 
logici ekonomskog razvi tka treba ostvariti, i ako 
se do njih žeLi doći optimizirajući proizvodnju, 
mora se, respektirajući samoupravna prava proiz­
vodnih subjekata, krenuti putem okrupnjavanja 
procesa proši,rene reprodukcije udruživanjem ra-

da i sredstava. Počevš i od šumarstva, pa do in­
dustrije finalnih proizvoda, ·mora se planski us­
mjeravaLi razvoj j stvoriti takve uvjete raspodje­
le dohotka unutar reprodukcijske cjeline koj i 
ne će nositi sadašnje nesklade, a koji najvjerojat­
nije n e će još dugo vremena bili otklonjeni, bu­
dući da oni nisu u svjm dnslancama baš tako 
loš i. 

Kada bi sve faze reprodukcijske cjeline bi le 
vezane za zajednički dohodak, velik bi broj pri­
govora mogao otpasbi, j vjerojatno bi otpao . 

Zbog svega toga je tim nerazumljivij: stav 
p~jedini~ ?roizvođača u sv,im fazama reproduk­
CIJS~e CJelme, da ne mogu od posebnog shvatiti 
opći mteres, da ne mogu od kratkoročnog sagle­
dati dugoročni interes. Monopol je svugdje u svi­
jetu . neodrži~ na dulje vr,ijeme, u nas je to još 
manje moguce. 

šumarstvo SR Hrvatske treba racionalizirati, 
treba izgradi ti koncepte pr,iori teta i započeti s 
mije1;1janje~. u pravcu inve'stiranja u planski po­
stavljene 01lJeve! Preradu ,drva i proizvodnju ce­
luloze i papira valja ,dograditi i modernizirati, 
a to se može samo udruženim snagama. Govori 
se o nerealnosti podizanja nove tvornice ce!uloze, 
tvornice roto papira. Sasvim je sigurno da je to 
nerealno ako se ne želi da se to ostva11i. Da bi 
~e to o~tvarilo, mora se početi s dogovaranjem 
1 ulaganje~ u šumarstvo i zajedničkim ulaganjem 
~ t~kve ,objekte. Na taj način se ostvaruje 1 ,ideja 
~edinstvenog jugoslavenskog tržišta, jer ono osta­
Je otvoreno i zainteresiranim prruzvođačima ,iz 
dr~gih s?cijalističkih republika, a potrošaču se 
daje pr01zvod koji će plaćati koliko on stvarno 
košta, i ništa vJše. 
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Razvoj proizvoda švedskog namještaja do ·sada je, uglavnom, kreiran u pr0-
izvodnim organizacijama u suradnji, manje ili više, s dizajnerima. 

Danas su razvoj proizvoda, marketing i dizajn od proizvođača u velikoj 
mjeri preuzele robne kuće i trgovačka mreža. Mreža trgovine namještajem IKE-a, 
preko svoj ih kataloga i propagande, ima znatan utjecaj na kupovinu namještaja 
kroz sugestiju stilova i ukusa potrošačima. 

Da bi mogli ići u korak s inozemnim konkurentima i odrlati jednu od v0-
dećih pozicija u svijetu, švedski proizvođači namještaja i u buduće će se ori­
jentirati na istraživanje skandinavskog dizajna i primjenu istog u cilju dobijanja 
proizvoda specifičnih svojstava i povećanja izvoza. 

KI ju č ne r ij eč i: dizajn, izvoz, kooperacija, marketing, promocija, uvoz. 

UVOD 

U povodu VIII zasjedanja Mješovite jugosla­
vensko.švedske komisije za privrednu i naučnu 
suradnju, u Jugoslaviji je boravila privredna dele­
gacija Vlade Kraljev:ine š vedske. 

U razmjeni mišljenja sa švedskom delegaci­
jom jednoglasno je zaključena da je od obostra­
nog interesa idenm.fJcirati sve mogućnosti za pr iv­
rednu, posebno industrijsku i tehničku, suradnju 
između švedskih kompan:ija i jugoslav~nskih or­
ganizacija udruženog rada. 

Među privrednJm granama u kojima je šved­
ska dostigla vJsokii nivo razvoja -i nudi Jugoslaviji 
pnivrednu i naučno-tehničku saradnju spadaju: 
šumarstvo, prerada drva (uključujući fmalnu pre­
radu) i industrija celuloze i papira. Povoljan 
ob'li'k suradnje s tehničko-tehnološki razvijenom 

pr ivredom š vedske bez sumnje bi pridonio da 
se privredni razvoj JugoslavJje, kako navedenih 
tako i ostalih privrednih grana, ubrza. 

U ovom radu -pokušat će se dati kratak prikaz 
razvoja šveds-ke industrije .namještaja, s poseb­
nim osvrtom na vanjsku trgovinu. Cilj je da naša 
javnost upozna tehničko-tehnološko-trž,išne mo­
gućnosti švedske industrije namještaja te da se, 
s vremenom, nađu odgovarajuće forme su:adnje 
,između š vedske i naše zemlje. 

PROIZVODNJA I POTROSNJA 

U švedsko j je 1974. bilo oko 600 tvornica na­
mještaja s oko 15.000 zaposlenih. Proces koncen­
tracije proizvodnje je permanentan, i btoj proiz­
vođača namještaja s više od 10 zaposlenih 1978. 
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Slika 1. Serija za odlaganje »Avanti•. Laklrano l bijelo, crno t 
smeđe (alt. furnir bukve I mahagonija). Rubovi od aluminija. 

bio je oko 200. Ukupan broj zaposlenih 1978. go­
dine bio je 16.400. Struktura proizvodnje Je veo­
ma karakteristična, a 70% poduzeća lapošljava 
manje od 20 radnika. Prosječna tvornica namje­
štaja u Jugoslaviji zapošljava .i oko deset puta 
više ,radnika od prosječne švedske tvornice. Ju­
goslavenska i ndustrija namještaja zapošljai,a oko 
5 puta veći broj radnika od švedske, a vrijed­
nost izvoza je, .istovremeno, 3 puta manja. Pro­
duktiivnost rada u švedskoj industriji namještaja 
je 5-6 puta veća nego u jugoslavenskoj . 

Male privatne fabr.ike namještaja posluju us­
pješno, iako se prilagođavaju čestim promjenama 
mode i: zahtjevima tržišta, usko su specijalizi­
rane i raspolažu razv.ijenorn mrežom ~0operac-ije. 

Proizvodnja švedskog namještaja je veoma 
raznovrsna. Proizvode se gotovo sve vrste i t.ipo• 
vJ namještaja. Naročito je razvijena proizvodnja 
tapeciranog namještaja; k-0rpusnog namještaja u 
sistemima, tj. komponibilnog, komadnog namješ­
taja u ljcombinaciji drvo-plasbika J specijalnog na­
mještaja i :interijera za javne namjene (imtituci­
je, hoteli, restorani, kazališta, banke, škole, bol­
nice, bib1ioteke i dr.). švedska, također, Jrr:a du­
gogodišnju tradiciju u zana~skoj proizvodnji stil­
skog i rustikalnog namještaja kao ,i namještaja 
od alumi.nija ,i metala (sl. 1). U zadnje vrijeme 
švedski proizvođači namještaja se, također, ori­
jentiraju na ,sistem »do it Your-self« (uradi sam). 

DIZAJN I TRUSTE 

švedski namještaj je moderno obli.kovan, funk­
cionalan, jednostaVIllih linija i visokih mehanič­
kih, •konstrukcijskih i estetskih kvaliteta, i •kao ta. 

V l 
,.' 

Slika 2. Vitrina lurnlrana brezom 

kav veoma kon'kurentan na svjetskom tržištu. Pro­
izvodnja je u stalnoj ekspanziji. Oko 800/o proizve­
denog namještaja plasira se na domaće tržište. 
P-0rast proizvod.nje je rezultat kako povećane do­
maće potrošnje tako i nagle ekspanz'je izvoza. 
švedska je zemlja s najwšim nacionalnim dohot­
kom po glavJ stanovnika u Evropi (8,2 miJ.iona 
stanovnika). Kupovna moć švedskih građana je, 
prema tome, vrlo visoka. Namještaj, s obzirom 
na relativno visoki stupanj kulture stawv:mja !i 
specifične klimatske uvjete (zbog relativno hlad­
ne klime, ljudi se ,dosta zadržavaju u zatvorenom 
prostoru), čini značajnu stavku u potrošnji sta­
novništva. 

Masivno drvo se sve više upotrebljava u pro­
izvodnji švedskog namještaja. Na tržištu, kako 
domaćem tako .i stranom, veoma je tražen šved­
ski namještaj iz mas-iva bora i bukve. U proiz­
vodnji namještaja troše se i znatne ko1ičine-ploča 
na bazi drva (iver.ice, vlaknatice ,i šperploče). Naj­
v.iše traženi furnir u pro.izvodnji pločastog na­
mještaja je onaj iz bora, bukve, hrasta, oraha, 
breze i nekih vrsta egzota. Između ostalog, isti­
ču se uspjele .kreacije kancelarijskih stolova ,i 
manjih ormara obloženih brezovim fiunirom, 
gdje se kod odgovarajuće površinske obrade po­
stižu naročit-i estetiski efekti ('sl. 2 i 3). U proiz­
vodnji komadnog namještaja dosta se koristi 
kombinacija drvo-plast.ika. _ 

U petogodišnjem periodu 197S.-:.198:. ocjenju­
je„se da će biti intenzivna tražnja za sinteLčkom 
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spužvom za tapecirani namještaj , masivnim dr­
vom četinjača i listača, furnirima raznih vrsta, 
komponentima od metala, plastike i materijalima 

za pakiranje. Nepromijenjena potražnja očekuje se 
kod svih vrsta ploča .na bazi drva. 

IZVOZ 

švedski izvoz namještaja - što je 1idlJivo iz 
dijagrama 1 - je u ekspamiiji, i stalno je veći 
od uvoza. Izvozi se u preko 40 zemalja svijeta. U 
1978. švedska je .izvezla namještaja u vrijednosti 
od 1.447,5 miliona švedskih kruna.*) Glavno pod­
ručje plasmana su zemlje EEZ, u koje se plasira 
oko 500/o ukupnog izvoza, i zemlje EFTA s nešto 
preko 30% ukupnog izvoza. Ostatak od skoro 
20% izvoza rnspoređen je u sve ostale zemlje. 

Najveći kupci švedskog namještaja su Norveš­
ka, Zapadna Njemačka i Danska. Kupci od zna­
čaja su također Velika Britanija, švicarska, Ho­
Jandija i Austrija. Od ,izvanevropskih zemalja zna­
čajniji kupoi švedskog namještaja su USA, Kana­
da, Japan i Saud.ijska Arabija. Ovakva geograf­
ska orijentacija izvoza je ustaljena, bez većih os­
cilacija. 

uvoz 

Najviše namještaja švedska uvozi (tablica I) 
iz Finske i Danske. Od značenja je takođe1 uvoz 
iz Zapadne Njemačke, VeLike Britanije i Italije. 
švedska uvozi, također, značajne 1količine namje­
štaja .iz zemalja SEV-a (uglavnom jeftinog), u 
prvom redu iz Polj_ske ,i Istočne Njemačke. Uvoz 
iz Jugoslavije ima tendenciju pada, ali nije posve 
beznačajan. Iz Jugoslavije se uvozi ugiavnom na-

*) I švedska kruna • 4,6 n. dinara (prosinac 1979) 

SUka 4. Jedan od uspješnih 
modela regala - komponlbll­
nog sistema - lz masiva hra• 
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Slika 3. Ormarlt furnirao brezom 

mještaj iz masiva (četinjače, bukovina), u prvom 
redu stolice. Među značajnije jugoslavenske iz­
voznike spadaju Slovenijales, Lesnina, Sipad, Kri­
vaja i dr. Sasvim je sigurno da je švedsko, kao 
i švre skandinavsko tržište, od .interesa za plas­
man jugoslavenskog namještaja, bilo u formi kla­
sične robne razmjene -ili industrijske suradnje. 
Skandinavske zemlje posjeduju razvijenu tehno­
log.iju, privlačan dizajn, efikasni marketing i po­
trošače s relativno ,razvijenim ukusom. Ovo zad­
nje nije od male važnosti, jer uspješan dijalog 
s proizvođačem je moguć samo onda ako potrošač 
zna kakav proizvod želi. 

TESTIRANJE KVALITETE NAMJE$TAJA 

Za visoki ugled i ekspanziju švedskog namje­
štaja zaslužni su, pored proizvođača koji raspala-

I I l ') 
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SVEDSKI IZVOZ I UVOZ NAMJESTAJ A (u milionima švedskih kruna)' 
Tablica I 

UVOZ (FOB) IZVOZ (CIF) 

1976. 1977. 1978. 1976. 1977. 1978. 
Belgija/Luksemburg 15.7 19.l 10.6 9.9 10.9 14.8 
Francuska 4.0 4.7 4.8 14.5 16.3 23.2 
Zapadna Njemačka 56.5 76.8 110.2 151.7 252.l 310.6 
Ita lija 36.4 53.4 62.9 3.3 3.7 3.3 
Holandija 16.1 21.0 12.8 28.5 31.0 54.2 
Danska 110.5 . 131.1 141.3 208.7 207.9 230.1 
Irska Republika 0.7 0.3 0.7 0.1 1.6 
Velika Bnitanija 89.7 92.2 75.3 51.4 53.0 82.9 
UKUPNO EEZ 329.6 389.3 418.2 468.7 575.0 720.7 
Australija 8.4 6.2 5.7 17.9 26.'2 36.6 
Norveška 59.2 63.8 60.2 297.2 364.6 405.7 
š v.icarska i .1 7.3 8.3 47.0 46.2 57.9 
Fmska 93.8 136.3 150.6 44.3 38.6 34.9 
Portugal 0.1 0.4 0.6 0.4 o.s 0.1 
UKUPNO EFTA 163.6 214.0 225.4 406.8 476.1 535.2 
Istočna Njemačka 42.0 ss.s 52.l 1.0 1.6 2.3 
Mađarska 12.7 25.9 18.2 0.2 0.4 0.8 
Poljska 92.1 116.3 56.6 3.2 1.2 2.4 
SSSR 4.5 10.4 1.0 3.6 11.0 
Jugoslavija 26.7 25.2 20.0 0.7 1.3 0.8 
Cehoslovačka 11.5 14.1 14.0 0.3 0.4 
Rumunjska 50.9 62.8 34.4 0.2 
Bugarska 1.0 0.2 o.s 1.6 1.8 0.3 

UKUPNO ISTOCNA EVROPA 23{>.9 304.5 206.2 8.0 9.9 18.2 

Izrael 0.3 3.0 1.5 1.0 
Kuvajt 2.6 3.6 5.4 
Liban 0.1 0.2 0.1 
Jordan 0.6 0.6 0.8 
Saudijska Arabija 13.6 15.6 14.6 
Bahrain 1.3 0.3 0.9 
Qatar 0.2 0.8 2.6 
Ujedinjeni Araps!ci, Emirata 2.9 3.4 8.6 
Oman 1.4 2.4 0.4 
NDR Jem'°en 
Arnpska Republika Jemen 
!rak 0.7 1.4 1.8 
Iran 3.0 2.9 8.0 
E~ipat 0.1 0.3 
Siri ja 0.2 0.2 
Ukupno Zemlje Srednjeg Istoka 0.4 0.1 29.8 33.0 44.2 
španjolska 9.9 11.9 11.3 4.5 2.6 1.9 
USA S.1 7.2 8.4 25.5 25.4 24.2 
Kanada 0.4 0.2 0.1 20.5 19.6 26.1 
Australija 3.1 4.6 9.9 

SVE OSTALE ZEMLJE 11.6 8.5 32.4 48.0 56.9 67.1 

UKUPNO 757.1 845.0 902.1 1014.9 1203.0 1447.5 

* ) Jedna švedska kruna = 4,6 dinara (prosinac 1979.) 
Izvor: The Furniture Industry in Western Europe; A statistical digest, 1979, UEA (str. 110-111) 
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Slika 5. Ekskluzivna kuhinja 
- u jHenu 

žu visokom stručnošću i znanjem, i švedski di­
zajneru. švedska industrija namještaja već niz go­
dina koristi ,naučne spoznaje u marketingu (pro­
izvod, cijena, kanali prodaje i promocija), proiz. 
vodnji i projektiranju namještaja. Ove spoznaje 
su stečene i stalno se stiču u švedskom institutu 
za namještaj (Mobel,institutet). Institut je osno­
van 1967. a financira se udruženim -sredstvima 
cindustnije i vlade. Od prvih dana njegova posto­
janja u Institutu se, između ostalog, počelo s 
istraživanjem funkcionalnih karakteristika namje­
štaja. S tim u vezi Institut je razvio i 1972. godine 
ozakonio s istem za testiranje kvalitete namješta­
ja, poznat pod ,imenom »Mobelfakta«. 

U švedskim trgovinama sve je više namješta­
ja s etiketom »Mobelfakta«. Pod tim se podra­
zumijeva deklaracija robe, gdje stoji - jasno. 
krntko <i pregledno - koje zahtjeve namještaj 
ispunjava u pogledu funkcionalnosti (prave mje­
re i komfor); izdržljivosti konstrukcija (okviri, 
ladice, sjedišta, madraci itd.); otpornosti površi­
na (na tekućine u domaćins tvu, toplotu, masno­
ću i sl.) i kvalitete izrade (kvali teta ugrađenog ma­
terijala i preciznost izrade). 

Za funkcionalnos·t postoj,i samo jedna klasa 
kvalitete, a za ostale grupe s'lijedeće tri klase: 
osnovna (normalna) kvaliteta, visoka kvaliteta i 
ekstra visoka kvahteta. Uobičajenim uvjet:ma u­
potrebe (npr. javne ustanove, domaćinstv.1 i dr) 
dovoljno je da namještaj ,ispunjava osnovne uvje­
te kvalitete. Kada se rad.i o namještaju koji je 
kod manipulacije izložen većim r.izicima ošteće­
nja, ist i treba bit-i visoke ili ekstra visoke kvali­
tete, što owsi od njegove namjene i oblasti upo­
trebe. 
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K,riterije kvalitete namještaja sistema »Mo­
belfakta« Institut određuje u dogovoru s proizvo­
đačima, davaocima forme i potrošačkim organiza. 
cijama. U »Mobelfakta« stoje podaci testirane 
mehaničke kvalitete namještaja, a ne kaže se 
ništa o estetskim kvalitetama. 

Od 1976. Institut je napravio korak dalje što 
se tiče testiranja namještaja, i među namješta­
jem koji ispunjava uvjete iz »Mobelfak ta« ,rši 
ponovni izbor namještaja kojJ ispunjava i estet­
ske kvalitete, a istovremeno je vrijedan svoje ci­
jene. Izbor vrši specijalni žiri koji je sastavljen 
po istom kriteriju kao i žiri za »Mobelfakta«. 
Namještaj koj,i je zadovoljio testovima mehanič­
ke i estetske kvali-tete prezentiran je, zajedno s 
cijenom, svake godine u posebnim katolozima 
pod nazivom »Mobelsyn juryvalda mobler«. 

PROCJENA BUDUćE POTROSNJE 

Potrošnja namještaja šezdesetih gorlina rasla 
je po godišnjoj stopi od 11 %. Relativno b1z rast 
potrošnje bazirao se na stalnom rastu materijal­
nog standar-da stanovništva, intenzivnoj stano­
gradnji i činjenici da je »piramidu stanovr:ištva« 
sačinjavao velik broj po~rošača od 30 godma sta­
rosti. Relativno učešće većeg broja mhdih u »pi­
ramidi stanov.ništva« rezultiralo je u povećanoj 

potrošnji, naročito kada je u pitanju 1komadni na­
mještaj (stolice, stolovi, naslonjači i dvosjedi). l•n­
dustrija namještaja nastavila je i dalje da se raz­
vija istim tempom i sedamdesetih godina, što tre­
ba posebno istaknuti, jer se od kr.ize nafte 1973. 
na ovamo dogodilo niz strukturalnih promjena u 
privredi švedske i ostalih razvijenih :i:emalja. Te 
promjene rezultirale su industrijskim krizama i 
padom konjunkture na širem međunarodnom pla. 
nu, s nov.im fenomenom »S'lagflacijom« kao po­
sljedicom. (»Stagflacija« j.stovremeno stagnacija i 
±nflacija). 

Krajem sedamdesetih i početkom osamdese­
tih godina očekuje se da će potrošnja :1amještaja 
rasti po prosječnoj godišnjoj stopi od maJ.:simal­
no S%. Pod takvim okolnostima švedski proizvo­
đači namještaja moraju se intenzivnije okrenuti 
izvozu. 

Još je jednu okolnost od interesa osvijetliti 
kada se radi .o procjeni buduće potrošnje namje­
š taja. Naime, u kojoj .mjeri će potrošači biti za­
interes'irani za lmpov,inu namještaja kada ih is bo­
vremeno privlači toliko drugih upotrebnih vrijed­
nosti? P,retpostavlja se, između ostalog, i značaj­
no povećanje -kupovine televizora u boji, stereo 
uređaja ii novih a,utomorula. Ovo zadnje djeluje, 
donekle, ,kao paradok>s 1s obzirom na dosadašnji 
i budući razvoj cijena nafte i naftinih · derivata. 
Takođe ,se očekuje i znatno povećanJc Jnteresa 
za putovanja (po zemlji i inozemstvu), kao i po­
većanje kupov:ine kori:snih dobara, koje čovjeku 

omogućuju da sadržajnije i interesantnije provo­
di slobodno vrijeme. 

Razvoj švedske industrije namještaja zavisi ne 
samo od internih mjera koje proizvođači u datoj 
situaciji mogu i žele -da poduzmu nego istovre­
meno zavisi i od promjena u okruženju. Faktori 
okruženja koji mogu djelovati na razvoj industri­
je namještaja su, prije svega, konjunkturna i pri­
vredna k,retanja, tehnički razvoj, socijalni i kul­
turni razvoj, te .promjene u »piramidi stanovniš­
tva«. Djelovanje -dva prva spomenuta faktora na 
razvoj relativno je dobro poznato, -i zato ćemo se 
ovdje ukratko osvrnuti na dva zadnja faktora. 

· Socijalni i kulturni razvoj djeluje na stavove 
i vrednovanje potrošača . Na primjer, stav potro­
šača prema namještaju u izmijenjenim uvjetima 
čovjekove sredine se mijenja. Struktura potroš­
nje namještaja mijenja se također i s promjena­
ma u veličiru domaćinstva. Sve je više samačkih 
i manjih domaćinstava kao posljedica brakoraz­
vodnih parnioa. Samačka domaćinstva više troše 
na upotrebna dobra, ·kao automobile, ~tereo ure­
đaje i putovanja, a obitelj više troši na uređ!!nje 
svojih domova. Pireobražaj porodice od višeg k 
manjem domaćinstvu jlj samačkim domaćinstvi­

ma rezultira, između ostalog, u povećanJu pro­
meta odnosno prodaje komadnog namještaja. 

Promjene u »piramidi stanovništva« rezultiraju 
u krciranju namještaja :prema potrebi i željama 
grupe potrošača koja dominira u »piramidi sta­
novništva«. Tako, na primjer, potrošači od 30-39 
godina starosti, ,ne .samo da su najveći potrošači, 

nego timaju i drugačije ;zahtjeve u pogledu namje­
š taja od, recimo, potrošača koji su prešli 50 go­
dina starosti. 

Pod takvim okoLnostima postavlja se pHanje 
kako utjecati na motivaoiju .potrošača, tj. pod­
podstaći njegove želje za nabavkom namještaja. 
Odgovor na ovo pitanje t reba, prije svega, traž·iti 
u studi-ranju pot,rošača i zadovoljenju njegovih 
potreba i želja. Ponudu namještaja potrebno je, 
prema tome, prilagoditi potrošaču, tako da se nje­
gov ukus, njegove želje i potrebe zadovolje. 

KO TREBA DA KREIRA RAZVOJ? 

Odgovornost za 11azvoj proizvoda u namještaju 
do sada je uglavnom ležala na projzvodnim or­
ganizacijama u suradnji, manje ili više, s kreato­
rima forme (dizajnerima). Razvoj se, naravno, 
bazira na prethodnim istraživanjima tržišta, a di­
zajn, u tom kontekstu, je jedna od funkcija mar­
ketinga. Danas isu razvoj proizvoda, market,ing 
i dizajn od proizvođača u velikoj mjeri preuzele 
robne lmće i mreže trgovjne namještajem. S pri­
hvaćenim i primijenjenim konceptom marketin-
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ga (proizvod, cijena, propaganda, kata lozi i druge 
mjere promocije) trgovačke su kuće u stanju da 
~stvore« triište za plasman proizvoda onakvo ka­
kvo njima odgovara. Mreža trgovina namještajem 
(IKE-a), preko svojih kataloga i svoje propagan­
de, ima znatan utjecaj na kupovinu namještaja 
kroz s ugestiju stilova i ulmsa potrošačima. Kod 
odabiranja eksponata u katalozima uključeni su, 
između ostalog, j stručnjaci za kulturu s tanova­
nja, koji su istovremeno i savjetodavci potrošača 
(Erik Berglund, 1978). 

Znači li to da je •razvoj proizvod;;i trgovina 
preuzela od proizvodnje i da projzvođači time 
gube kontakt s potrošačima? Većina proizvođa­
ča namještaja smat-ra da je ireleva.ntno ko kre:i.ra 
razvoj ukoliko je taj namještaj konkurentan na 
tržištu. Pesi-misti među proizvođačima smatraju 
da jm budućn01St nije ružičasta, kada se zna da 
su inozemni proizvođači u stanju da proizvedu 
namještaj d-s te kvalitete (kada se radi o standard­
nim a ne •specijalnim p,roizvodtima) i jeftinije. Op· 
timisti, s druge strane, vjeruju da švedska, kao 
i osta le skandinavske zemlje, posjeduju kupce i 
ugled za svoj namještaj .koj i posjeduje ,·isoku me­
haničku i estet-sku kvaHtetu (sl. 4 i 5). 

Svu su izgleili da će se švedskj proizvođači 
namještaja i u buduće odjentirnti na intenzivno 
i1Straživanje skandiinavskog ,dizajna i primji;:nu is­
tog, u cilju dob.ijanja •proizvoda specificnih i ne­
sva:kidašnjjh svojstava. Da bi mogli ići u korak 
s inozemnim konkurentima i održati jednu od 
vodećih ,pozicija u •svijetu, švedsk,i pro-izvođači 
namještaja svjesni su da je potrebno uložiti znat­
no više kolektivnog napora nego do sada, i to 
na sli1edećim pravcima: 

I straživanje potreba potrošača. Is traživanjem 
tržišta i motivacije potrošača «lobija se uvid u po• 
trebe i želje ;rn namještajem, tj. kakav namještaj 
potrošači žele u kući, k,akav namještaj je tra­
žen na radnom mjestu, a kakav u ja,vniim usta• 
novama. 

Dizajn. Doba:r namještaj mora b-iti funkciona-
1001, lijepog izgleda i napravljen od kvali tetnog 
materijala. Prema tome, tr,i osnovne Karakter1s-
1l1ke dobrog namještaja su: frunkcija, forma .i kva­
liteta. Funkcija -i forma treba u 1iantazijii potro­
šača da se stope u jednu cjelinu. Pojam dobre 
kvalitete namještaja, ru očima potrošača, je po­
zithnni doživljaj ,te cjelillle. Nije moguće ni-kakvim 
mjerama propagande nagovoriti kupca da kup:i 
namještaj koji je, recimo, napravljen od kvali­
tetnog materijala ·ako ne ispunjava uvjete funk­
cionalnosti i forme, ili obrnu to. 

Tehničko-tehnološki razvoj. Primjena novih 
tehničkih i tehnoloških rješenja omogućava naj­
raciona1nij-i i najefikasniji način dob-ijooja go• 
tovih proizvoda. Također je potrebno pratiti što 
se dešava na polju dobijanja pojedinih materija­
la. Kako dugo će drvo 1:ihi dominirajuć,i materi-

jal u proizvodnji namještaja? U kojoj mjeri teh­
nički razvoj može pridonijeti da drugi maler,ijali 
(·npr. plastika i metal) pot,j,snu drvo s njegove 
pozicije kao ma;tedjala za pro:izvodnju namješta­
ja? Nove metode u proizvodnji i novi materijali 
djeluju na ftmkcionaLnost, viizueln i izgled i izdrž­
lj'ivost 1I1amještaja. Zbog toga je od naročite važ­
nostli kontrilnuirano pmtiiti tržišna kTetanja, dok 
se dobije uvid u to kakav namještaj tržište traži, 
a tehnologiju prilagoditi projzvodnji, tako da se 
dobije namještaj s pravom Funkcijom, pravom 
formom j dobre k valitete. 

Informacije i marketing. Jedan od najbit.nijih 
elemenata u plasmanu namještaja je način i,n. 
formirnnja potrošača. Da bii se potrošača k,vali­
tetno obavijestila, mora ga se detaljno proučiti 
(potrebe, želje, preferencije i dr.) j dati mu struč­
n,u informao.ijru. Pot11ošač mora uvjjek biti ozbilj­
no shvaćen, jer je on ,start i cilj poslo.vnog po­
,našanja ,i poslovne politike. Da bi se namještaj 
dobro pros-tudirane funkcionalnosti i lijepog iz­
gleda mogao pm dati, potreban je dobro organizi. 
rani mairketiing (pr-oizvod, cijena, kanali prodaje, 
promocija) i razrađen sistem infonmiranja, jer se 
namještaj ne može prodati sam od sebe. 

KAKO SE KORISTITI $VEDSKIM ISKCiSTVI­
MA 

Zaključno ćemo postaviti jedno hipotetič'ko 
pitanje: da li dozvoliti uvoz kvalitetnog namje­
š taja u našu zemlju? Vjerojatno će, osim narav­
no domaćih proizvođača i (jnstitucija koje vode 
brigu o bilanc-i trgovačke razmjene, i mnogi dru­
gi dati negativan odgovor. Motivi su jasni: zaš­
tita domaće proizvodnje ,i •smanjenje trgovačkog 
debalansa. Da hl j e to posve pravi odgovor? Po 
našem dubokom uvjerenju, uvoz kvalitetnog na• 
mještaja u ograničenim Jrohičinama, gledano iz 
šire .jugoslavenske ·perspektive, je nasušna potre­
ba da bi se intenzivi-ra:o razvoj proizvoda u na­
mještaju kod ,nas i smanjio jaz u razvoju izme­
đu domaće i razvjjene ti:nozemne jndustrije na­
mještaja. Nek111iti6ka timitaoija inozemnih modela 
namještaja »onoga što ide« je zabluda, a na dugi 
rolk i promašen cilj. 

Istina, izvjesni 'napredak u dizajinu se primje­
ćuje, ali se još uvijek zaostaje u istraživanju .i 
iprimjerui tipiičn:o jugoslavenskog dizajna, što bi 
moglo _dati ekstra poen 111a svjet,s'kom tržištu. 

Domaćii sajmovi d1amještaja relativno su malo 
a traktnvn1 za strane izlagače, a oni koji dolaze 
uglavnom su izlagači repromatenijala. Domaći 
sajmovi ne mogu u dovoljnoj mjeri inici-rafi stva­
rafačke impulse kod proizv.ođača ,i kreatora, što 
im, uz prezentiranje proizvoda potendjalnim po• 
trošačima (promocija prodaje), ~reba b;ti primar-
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ni cilj. Autairhija na domaćem tr;;ištu na,mjcš1aja 
je štetna, pogot:ovo ako se zadrži duže vremena, 
jer koči brži tehnološki razvoj . U prilog tome go­
vo1,i i činjenica da su većina zemalja velikih jz­
vo:Mtica namještaja istovremeno i veliki, ili bar 
značajniji , uvoznici (Frnnouska, Zapadna Njemač­

ka, Dan&ka i dr.). Međunarodna podjela rada ima 
SV'Oju deoidiranu logiku. Gledano i s a~pekla op­
timalne alokaoije resursa, nedopustivo je »dobro­
voljno« se odreći pogodnosti koje pruža međtL 

narodna podjela rada. 

Na kraju, ne smije se zaboraviti jednostavna 
istina da je jedna privcreda boliko razvijena koliko 
je U&pjela -da ovlada suvremenom teh nologijom 
(odnosno ikolliko je organizaoiono, kadrovski i ma­
terijalmo u stanju da pravo\aremeno aplicira naj-

novija dost•ignuća u tehnologiji) i koli ko je raz­
vijena podjela \fada. 

Moto: Mi nismo toliko bogati da bi:, mo smjeli 

dozvoliti da zaostajemo u razvoju. 
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NEKA ISKUSTVA IZ PROIZVODNJE PILJENIH ELEMENATA 

U KONTINUIRANOM PROIZVODNOM PROCESU 

I vica Milinović, dipl. ing. 
Institut za drvo Zagreb 

UVOD 

Modernizacija rpjJans'ke prerade u nas do ju­
čer je bila opterećena dilemom za koj u se teh­
nološku koncepciju opredijelitJi kod prerade tvr­
dih listača (proizvodnja p iljene građe u klasičnom 
asorllimanu ili namjenska proizvodnja piljenih e­
lemena1ta), a danas ,kako koncipirati i organizi,ra. 
ti namjensku proizvodnju piljenih elemenata za 
poznatog .kiupca, odnosno proizvod. 

Cesro se u praksi monofazna prerada poisto­
vjećuje s proizvodnjom piljene građe u kla_sič­
nom asortimanu, a dvofazna prerada s namJen 
skoro proizvodnjom piljenih elemenata. Međuti:11, 
rpod tim pojmovlima podrazumijevamo samu mJ_e­
s•to proizvod:nje, ne ulazeći u aso11timan gotovih 
proizvoda. Znači i jedan i drugi asortiman (kla­
siični i namjenska .proizvodnja elemenata) može­
mo proizvodiiti u monofaznom i dvofaznom pr~­
izvodnom procesu. U ovom se momentu moze 
govoriti o znatnim prednosl!ima namjenske pro­
izvodnje elemenata za po2matog lmpca u dvofaz. 
nom proizvodnom procesu . 

U nas se u praksi danas naječšće primjenju­
je slijedeći tehnološki postupak. N~ko_n . P':i':1ar• 
nog :raspiljiivanja, piljenice se ~ s~rtJrmc1 ~I!Jene 
građe razvrstavaju prema: namJem, kvahtetJ, deb­
ljinama i dufutskim grupama. Drugi ,ažan zada­
tak sortimice je da ,se ipiljeruce razvrs taju i pale­
t·mraju prema stupnju mehamizacije dot,i~1,1e pi­
lane i daljem tehnološkom postupku p1!Jemca 
~parenje, sušenje itrd.). 

Povremeno se danas pojavljuje dilema gdje 
proizvoditi elemente, odnosno da li je piljeni ele­
ment zadnja faza pilamske ili prva faza fmalne 
p:rerade. Cmjenica je da takva razmišljanja ima­
ju pl.llilo •opravdamje, a za to veći dio krivice sno­
se proizvođači u .pilani. Danas se tvorn;ce finalnili 
proizvoda sve više orijentiraju na nabavu eleme­
nata. Takav razvoj na tržištu treba pnipisaiti u 
prvom redu razvoju finalne proizvodnje kao i od-

Referati održani 19. li. 1979. god. u DI Karlovac na savjetovanju 
proizvođača piljenih elemenata. 

gova-rajućem nivou koj,i je dosegla proizvodnja 
elemenata s obzi-rom na količi,nu i kvalitetu pro­
izvoda. S '.d'ruge stirane, još rnno~ ~r.oizvo_đači u 
p'ilainskoj preradi nisu .realno 001Jemh SVOJ za_d~­
tJak, mjesto i ulogu .na <tržištu e!emenata. UspJes: 
no se mogu proizvoditi elementi sam_o n~ osnoVJ 
dugoročnog ugovora o poslovno-t~hn1čkoJ s~ad­
njL Na osnovi takvog odnosa p1l~na preuzima 
funkciju grube strojne obrade, a p1l_anska prera­
da stupa u kooperantske odnose s ~malnom pm­
izvodnjom. Iz ovakve sprege proizlaze o?veze 
koje pilane često neće ili ne mogu pi:e1;12et1. -~a­
kav •poslov.ni odnds, uz kvalitetu i kol;čmu p1lJe· 
nih elemenata, traži čv11stu dinamiku isporuke 
elemenata. . 

Drugi ozbiljan problem narnj~?skoj yrciz~od­
nji elemenata čini današnja onJe~ta~1~a ?~lan­
Slke prerade. Većina pilma u sort1rmc1 _pIIJene 
građe ,izdvaja lkomercijaline samice u kvalitetu I. 
II, M i III klase, a tek ostatak piljenica pre: 
rađuje u elemente. U stvari, danas se elemen tu 
proizvode umjesto obrubljene piljene građe. Na 
osnovi toga može se zaključiti da se elemern1 
proizvode. prema slučajnom napadu. Postavlja 
se pita.nje, da li je pri •takvoj orijentaciji pil'.111ske 
prerade moguće uvijek ponuditi čvrst pro1_zvod­
ni program i održati ugovorene ro.kov~_? 1'.n t_ak­
voj orijentaciji pilanske prerade postoJ1 VJ_eroJat­
nost da ona nije u stanju pravovremeno :sporu­
oiiti odgovarajući asorl!iman elemenata. Radi odr­
žavanja ,dogovorenih !!'Okova, kvalitete i asortima­
na, dogodit će se da će se morati preradirti u 
elemerne i Jmmercijalne samice. Budući da će to 
bitno utjecati na cijenu koštanja e'lemenata, ? 
tome treba vodiiti računa kod iz-rade kalkula01-
ja. 

T!reći problem je dijena piljenih elemenata. 
Većima finalnih tvonnica ima organiziranu grubu 
strnjnu obradu i ,proizvode elemente iz piljenica 
svih kvalitetnih vrijednosti, što znači da je cije­
na elemenata u vfastiitoj proizvod.nji visoka. U 
isto vrijeme pilanska prerada post·iŽe 'pro<;jeone 
cijene za elemente u vrJjedin.osti I kla~e korner-
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cijalnih samioa, a cijene elemenata ne prate rast 
cijena trupaca .i piljene građe. 

Na osnovu prednjih razmatranja može se za­
ključiti da je ,pravo mjesto za namjensku proiz­
vodnju piljenih elemenata pilana, ali treba rije­
šim još mnogo problema koj,i danas utječu na 
tržište t proizvodnju elemenata. 

Vrlo važan problem koji opterećuje današnje 
pil3111arstvo u nas je s koj,im sadržaji,m vlage i 
pod kojim uvjetima prerađivati piljenice u ele­
mente (suhe, presušene ili sirove). 

Većina zemaJja s razv.ijenom drvnom industri­
jom piljene elemente listača proizvode u sirovom 
stanju, a zabim ih suše u predsušionicama. Da­
nas ima i u nas pilana koje rade na ,sti način. 

Za koju •se varijantu opredijeliti u poj.:dinim 
slučajevima, ovisi o tehničkim i financijskim mo­
gućnostima poduzeća Jcao i zada,tku doradne pi­
lame. U poduzećima gdje su stvoreni tehnički i 
tehnološki preduvjeti sigurno se ozbiljno može 
govoruti o proizvodnju elemenata u sirovom sta­
nju i• ,sušenju elemenata u predsušari. Ova vari­
janta naročito je interesantna u ,poduzećima s o­
graničenOlffi vnijednoš6u ob!itnih sredstava i ma­
lim ka,pacite'.tom predsuš2ra. 

Pmizvodnja elemenata u sirovom stanju ima 
određenih P'rednosti ali i znatnih nedostataka. 
Rrednosti: 
- lakša obrada piljenica; 
- ne s-uš$! se otpaci i za njihov volumen uma-

njuje se obim ma,nwpulacije i t•roškovi suše­
:nja; 

- kapacitet sušare povećava se oko 30%; 
- vrijeme sušenji! elemenata kraće je oko 25%; 
- manji u~rošalk energije; 
- pojednostavljena manipu'lacija u slučaju da 

se elemeruti koriste za vlasti-te potrebe. 

Nedostaci: 
- bez predsušionice njihova proizvodnja nije u­

.spješna (velika otpad kod priirodnog sušenja); 
- poorebno je osigurati proizvodni program za 

du2li period; 
- točnost nadmjere presjeka elemenata s obzi­

rom na 3111izotropij,u utezanja; 
- 1kapacitet primarne i doradne pilane mora biti 

Usklađen; 
- čela · elemenata moraju se zaštita~i. 

U nas češće slllsrećemo drugu varijantu na­
mjenske a:,roizvodnje elemenata iz presušenih pi­
ljenica. Ova varujanta nudi dvije mogućnosti: 1) 
pitjenice prooušiiti p11irodno; 2) piljenice sušiti 
u p.redsušari. 

Brzo i uspješno se piljerl':ce (naročito bukva) 
mogu priTOdno sušiti na ,području priobal,nog po­
jasa, dok se u kontinentalnom dijelu to radi s 
manje uspjeha, jer ovisi o klimatskim uvietima 
u određenom periodu godiine. Znači, u kontinen­
taiJnom dijelu zemlje prednost se daje sušenju 
piljenica u predsušari. Ova varijanta ima Z1natnih 
prednosbi u periodu uhodavanja proizvodnje i 
obrade tržišta, ali i nedostata•ka. 

Prednosti: 
- lakša organizacija rada; 
- smanjena mogućnost de6ormacije d emena,ta; 
- pro•izvodni program potreban je za kraći pe-

riod; 
- prosušene piljenice imaju komercijalnu vrijed­

nost. 

Nedos~aci: 
- problem plasmana sitnih elemenata bukve (po­

,sljednje dvije godine tržište je prihvat ilo ne­
parene bukove popPUge); 

- potreban veći kapaci,tet predsušara 30%; 
- teža obrada piljenica; 
- veći troškovi proizvodnje (utrošak energije). 

Poseban problem je namjenska proizvodnja 
elemenata u pilanama koje ,prerađuju bukvu i je­
lu. Proizvodn1 program doradne pilane mora pok­
riti ljetne mjesece kada ,se prnrađuje jela. Potreb­
na su među.skladišta za zalihu odgovarajuće ko­
ličine p i,ljene građe. 

PROIZVODNJA ELEMENATA I POPRUGA U DI 
KARLOVAC 

Kao što je navedeno ovdje, a i u mnogim dru­
gim ra!Spravama, govor,i se o nekoliko tehnološ­
k'ih varija!Ilti. ~od bih razmišljanja nameće se 
za.kLjuča:k da postojii •idealina tehnoJ.ogija koja mo­
ra zadovoljiti s•vakog ,proizvođača. Odmah treba 
konstMilrati da pOlstoji isamo opHmalna tehnologi­
ja u •određenim uvjetima. Znači, na osnovu pr-0-
jek>t1I1og zadat'ka ;potrebno je projektiratli optimal­
ni p,roces za određene uvjete, uključujući ,sve fak­
tore određenog tokali.Jteta, lkojii projektiranoj teh 
no[ogiji moraju o mogu6ti. da uspješno radi. 

Insti1tut za drvo u Zagrebu već nek•.lliiko godi­
na rješava proizvodni proces u doradnim pilana­
ma kao jediin:stvenu proizvodnu cjdinu, koja se 
prilagođava siroY:ilil'skoj bazi, potrebama i speci­
fičnim uvjetima pojedinih poduzeća. S„e projek 
tirane ;tehnologije 11.1 -pravilu razl,~lmju se, a neke 
i b%no, ali su zadržale neke operacije pn mani­
pu'lacij>i otpacima i elementima. 

Na ,pri-mjeilll doradne ;pii1011e u DI Karlovac 
objasnit će se neke karaik:teristike proizvodnog 
proce,sa, kao što se vidi 111a shemi sl. 1. P.iljennce 
namijenjene doradi, ·složene u pakete, do.nose se 
u doradiI1u i)ilanu, ·koja je projektirana za na­
mjensku proizvodiI1ju pilje.mh elemenata hrasta 
i bukve. U doradnoj pilani cemmlno je postavlje­
na tran:s,porbna rr,aik:a u 2 111ivoa za m2n~pulaciju 
obpacima d elementima. Danja traka uno,si otpat­
-ke u sjekačiou, a -gornja elemente u sort.irnicu. 
Sa svake stra!Ile tra:k01S'tog ,l'ransportera po.,tavlje­
na 1.9\l 2 -sklopa strojeva. Svaki sklop čini sa:mo­
lS'tarl.nu telmološko-<proizvodinu cjeliinu i obavlja 
,radne oa:,eracije: 
- pri,JQraćivainje ,piljenica na određene dužine e-

lemenata; · 
- uzdužno piljenje (proizvodnja osnovnih ele­

menata); 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 



P. GLAVACEVIC dr.: Namjenska proizvodnja ... Drvna ind. 31 (7--8) 205-211 (1980) 207 

5 EJ tijl 
------

~~-~~~■:!!:±l~L::::~j:j::::~1:i:i:i:i::ll:::l::4i;:::::::J::::::::::;::::::::;;}ir 
: : ! 

Slik.~ l. Shematsk\ prikaz proizvodnog procesa u doradnoj pilani DI Karlovac: 1 sjekačlca otpadaka, 2 dorada tankih piljenlca, 3 
dorad~ kratkih odrezaka, ~ dorada debelih piljenlca, S dorada debelih piljenica, 6 sortlrnica elemenata 

- uzdužna dorada (reparacija) odrezaka eleme-
nata s greškama; 

- prihvaćanje elemenata s greškama. 
U pravilu 'Piljenica ise u svakom sklopu do kraja 
preradi. Cije'!-i proces p odrijeljen je i na 3 na­
mjenske g11Upe dorade: 
- prerada tankih piljenica (25, 32 i 38 mm) 
- prerada debelih piljenica (50 mm) 
- proizvodnja elemenata od debelih p,ljer.ica. 

K,valitetmi elementi 'Odmah se s tavljaju na tra­
ku t,ransportera k!oji Jh prenosi u sortirnicu gdje 
1Se v•rši zaštita čela i ·razwstavanje elemenata. Ele­
menti se raZ:v["stavaju prema dispozici~ama i mo­
gu6nosti optima'1ne manipulacije. Proizvodni pro­
ce; omogućava preradu prosušene, suhe i sirove 
piljene građe, a prerada od početka do odlaganja 
elemenata u palet'll ,t raje rnafkisima,lno 2 'sata. 

Budući da isva,ki !sklop čini samostal,nu proiz­
vodnu cjelinu, iistovremerro •se mogu prerađivati 

d\Sije deblj'ine piljemica. OviSIIlo o broju sklopova 
koji rade, može se postići kapacitet oko 20 000 m3 

ulazne p iljene građe. Proizvodni proces omoguća­
va dnevno praćenje ·količine prerađen;h piljeni­
ca, i's<korišćenje, napad elemenata i popruga, vri­
jednost proizvO'dnje, prosječnu vrijednost proiz­
vedenih elemenata i vrijedmoono iskorišćenje. 

Karnk!teristike proizvoooje elemenata u konti­
rn.11rnnom proizvodnom procesu su ove: 

- ne !Stvaraju se međuskladišta nedorađenih od­
rezaka; 

- mogućno,st prerade piljene građe u svim sta­
nj:ima vlaž,rrosbi; 

- vezanim tiransportnim putov-ima manipulacija 
otpacima ,i elementima je pojednostavljena; 

- u so,rtirnici elementi •i popruge razwslavaju 
se i slažu prema optimalnom načinu manipula­
cije. 

KONCEPCIJA PROIZVODNJE GRUBO KROJENIH ELEMEANATA OD MASIVNOG DRVA 

Pavao Glavačević, dipl. ing. 
Stjepan Miletić, teh. sur. 

Centar za razvoj drvne industrije, 
Slavonski Brod 

U dosadašnjoj pilainskoj praksi proizvodila se 
piljena građa »po napadu«, a u okviru postojećih 
ili nepostojećih standarda i uzansi. Proizvodio 
se veLiJk broj so~tiJmenata u želji za što većim 
kvantitat-ivnim i tkva1itartivrrim iskorišćenjem si­
rovine, a da se -nije moglo točno utvrditi koli1ko 
je ,koji 'SO["timent donosio -dobiti ili gubi,talrn. Za 

postignute •rezu1tate n'ije ,se moglo reći da su op­
t imalni. U ta'kvoj proii:vodnj,i intervencije su se 
osnivale na iskustvu ili osjećaju. Moguonost kon­
trole bl:Ja je 'Vrio mala i1i ITTikakva, a za nastale 
posljedice niJsu 1se mogli odred:irti pravi uzroci. Ne­
poznavanje uzroka omogućavalo je pravilno i pra­
vov•remeno inte!l\!eniJrainje u proizvodnji. SadaŠinji 

uvjeti proizvodnje, odno-sno privređivanja, iziskuju 
programsku proizvodnju, 'koja se mora prnti,ti 
svaki dan. Intervencija u proizvodnji mora biti 
-smišljena, izvršena na vrijeme ,i na pravom mje­
stu. 

Teškoće Jroje prate istak.nutli problem i dileme, 
zahtijevaju bez smnnje angažirnnje proizvodnje i 
odgovarajućih iirrst~tru.cija, -stmuanih i znamtvenih 
radni,ka, kako bi se što brže i djel-otvornije rješa­
valo ovo piitanje od interesa za dalji razvoj drv­
ne industrije. St11Uanjadi Centra za razvoj drvne 
,indust,rije, Slavo!llski Brod, pokušavaju ovom pro­
blemu prići organiziranjem dvofazne pilanske 
proizvodnje. Dvofazni tehnološki proces omoguća.. 
va p,nihvaćainje programiTa.nja u proizvodnji. 
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TEH OLOSKl POSTUPAK PROIZVODNJE GRU­
BO KROJE lH ELEMENATA IZ M4S/VNOG 

DRVA 

U prvoj se fazi iz trupca na primarnim stro­
jevima proizvodi neokrajčena piljena grac1a. Teh­
nološki postupak proizvod.nje neokrajčene piljene 
građe (izuzimajući soritiranje i vitlanje) završava 
poprečnim krojenjem piljenica. Poprečno kroje­
nje piljenica u ovoj fazi može se za sada podi­
jeliti na: 

- poprečno .krojenje neokrajčenih plijenica za 
tržište i 

poprečno krojenje neokrajčenih piljenica za 
izradu elemenata. 

Kod poprečnog 1krojenja piljenica za trŽ>ište 
mora se voditi računa da n aistali odrezak odgova­
ra dužini elementa. !<,rojenje pi ljenica namijenje­
nih izradi e lemen,arta vrši se ,saimo u slučaju jed­
nostrooe ili dvostrane zakrivljenosti. čelenje pi­
ljen ica n ije potrebno i više je štetno nego koris­
no. 

Imajući na umu da prva faza zavr;ava s po­
prečnim ~rojenjem, j da se, s obzirom na iwadu 
komercijalruih ·samica, ne može izbjeći poprečno 
krojenje, logično je da druga faza zapoć:nje s 
uzdužnim krojenjem, jer tada imamo poprečno­
-uzdužno-poprečno krojenje. 

□□ □ @ 

U koliko bi se proizvodnja elemenata započi­

njala rpoprečnim !krojenjem, dobilo bi se poprec­
no-poprečno-uzdužno krojenje. Ovakav redoslijed 
operacija nameće zaključak da je op~racija po­
prečno krojenje ponovljena, a to znači da je jed­
na nepotrebna. 

I za prve faze 01eokrajčena piljena građa razvr­
stava se 

- po kval,iteti, 

- po debljinama piljenica, 

- i kod hrasta prema zoni piljenja (bočnica, blis-
tača) . 

Ovako razvrstana piljena građa vitla se u pa­
kete za dalju manipulaciju. 

Elementi iz ma,siV111og drva izrađuju se u naj­
više slučajeva iz 1prosušene piljene građe, a rade 
se i iz .sirove ili suhe. 

TEHNOLOSKI POSTUPAK 

Prema shemi na slici 1, paket piljene građe 
donosi se viličamm do lrombinirainog valjčainog 

transportera (1). P,reko 'Iljega taj se paket unosi 
u proizvodnu halu do ,kružne pile za ,uzdužno 
raspiljivanje (2). 

E ---·-3 
E - ·-----3 

LEGENDA: 

@ A PROIZVODNA HALA 
1 Kombinirani valjčanl transporter 
Z Kružna pila za uzdužno raspt-
1J1vanJe 
3 Pogonjenl valjčanl transporter 
4 Lančani izbaclvači piljenlca 
5 Kotrljajuće podloge 
6 Kružna pila za poprečno piljenje 
7 Nepogonjenl valjčanl transporter 
8 Prijenosnlca 

9 Nepogonjenl valjčanl transporteri 
10 Prcnosnica 
11 Kruine pile s automatskim po• 
makom 
12 Krut.ne pile za poprečno krojenje 
13 Gumeni transporter 
14 Tračna pila 
15 Gumeni transporter 
B Skladište elemenata 
l: Pomoćne prostorije 
16 Gumeni transporteri za transport 
otpadaka 

KANCELARIJA 

PUŠIONA 

Slika I, 
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Uzdužnim paranjem vrši se uzdužno .krojenje 
pilj ;iica po k-val·iteti. Raskrojene piljenicc pogo­
njenim valjčanim transporterom (3) dolaze do 
krajnjeg prekidača. Krajnji prekidač isključuje 

jz rada valjčaini transpo11ter i zaustavlJa piljeni­
ce. U tra,nspopter su ugrađeni lančani izbaci,vači 

piljenica (4) . Izbacivači su reverzibilni, a po po­
trebi ih uključuje rukovoditelj kružne pile za 
po,prečno krojenje. Ptiljenice rili dijelovi ,piljenica 
po tlrotrlj ajućim podlogama (S) dolaze do stola 
kružne pile za poprečno krojenje (6), Na stol se 
piljenica postavlja ručmo:Na desnoj stram stola 
postavljena je meta1na letva na kojoj su označe­
ne mogućnosti 'i !kombinacije krojenja prema za­
danoj shemi krojenja. Kroj ni zadatark (shema 1kro­
jenja) ,razrađuje se prema određenoj specifikaci­
ji elemenata i sadrrž.i ,tri, odnosno maksimalno 
četiri, dužine elemenata. Odresci iza kružne pile 
za pcprečno krojenje odlažu se na nepogonjene 
valj čane transportere (7), odnos,no na za to pri­
premljene palete. Odresci ·se odlažu na posebni 
trai!l!s,porter prema njihovoj dužini. Pune palete 
transportni ra!dni,k pomoću prenoimice (8) odvozi 
u međuskladište. U međuskladiš~u su postavljeni 
nepogonjeni valjčani transporteri (9) r,a koje se 
odlažu palete odrezaka. Kompletiranje odrezaka 
vrši 1se prema radnom nalogu, a njihova količina 
t,reba da bude bai,em za 2 \5ata rada automatskih 
kružnih pila. Palete ·s odrescima iz međusk!adišta 
po potrebi uzima trains,pontni rndnik 1 1ranspor­
ti>ra ih pomoću prenosnice (10) na nepogonjeni 
valjčani ,transponter :ispred kr-užnih pila (jedno­
lisnih ili višelisnih) s automatskim pomakcm. Na 
kmžnim pHama s automat\5hm pomakom (11) iz­
rađuju se elementi, odnosno daje se treća dimen­
zija elementima. Iza. ovih .pila gotovi se elementi 
odlažu na paletu za daljii transport. Isto se tako 
i d ijelovi odrezaka ili elemenata s greškama od­
lažu na palete. Iza automatskih pila čeoni viljuš­
karr odnosi gotove elemente u skladište gotovih 
elemooata. Palete s ma,terijalom za ,popravak od­
lažu se u međuskladište zav,isno od toka dalje 
prerade. 

Popravak po dužini vrši se na kružn!m pilama 
za poprečno krojenje(l2). Između ovih pila po­
stavljen je pogonjeni 1rnnsporter s trakom (13), 
kojim se transportiraju elementi i otpaci. Ele­
mente pomoćni radnici skidaju ,j postavljaju na 
palete, a otpaci odlaze •sistemom transportera oz­
van hale. Popravak po dužini vrši se prema za­
datku 1krojenja koji je zadam u okviru radnog 
naloga. 

Popravak po š-iri[li vrši se na tračnim pilama 
(14), farađeni elementi i otpadak .iza tračnih pila 
padaju na pogonjeni rtransporter s trakom (15). 
Gotovi elementi iskidaju se s trake i odlažu na 
palete za dalji transport. Otpadak iz proizvodne 
hale odlazi sistemom pogonjenih transportera 
(16). 

PROIZVODNOST RADA 

Na proizvodnost r ada utječe niz faktora. Svr­
ha ii mogućnosti ovog rada nisu u analizi činioca 
produktivnost i rada. Prema sistemu praćenja o 
iskorišćooju i proizvodnO'sti rada, u proizvodnji 
elemenata mogu 1se samo ponoviti poznabi podaci. 

ISKORISTENJE SIROVINE 

Isto kao i proizvodnost rada, truco je i iS'koriš­
ćenje simvi,ne zavisno od rniza činilaca, km što 
su npr. vrsta drva, ·kvaliteta ulazne sirovi,rne, spe­
cifi1kaaija elemenata ~dimenzije, kval,itetni zahtje­
vi za elemente, proizvodna op.rema i dr.). Već ra­
nije spomenutim si.stemom ,praćenja, prarti se is­
korišćenje po vrstama drva i po pojedinim pogo­
nima, 

ZAKLJUCAK 

Ovako postavljena 'tehnologija omogućava rad 
svakog_ stroja neovisno od drugog, praćenje pro-
1zvodnJe po radnoon nalogu, vrstama drva i deb­
ljinama pi,ljenica, te jednostavnu organizaciju ra­
da uz maksimalno učešće rstnučnog rada riukovod­
nog i iz,v,r-šnog kadra. 

PILANSKA PRERADA U DI CESMA« BJELOV AR 

Zdravko Horvat, dipl. ing. 

DI »Cesma« Bjelovar 

Pilana u Bjelovaru bila je donedavno »hras­
tova pHana«. Međutim, unta,rag nekolil~o godina 
ta ,karaktenistika ,se postepeno gubu. U 19i 9. go­
dini ,količina ,prerađenih hrastovih i bukovih tru­
paca bh će podjednaka. Još jedna karaMeristika 
obiljefava ovu pilanu: hrastovina i bukovina pre­
rađuje se u monofa:zmom si,stemu. Osnovni proiz­
vod pri preradi ~ov.ine i bukovine su elemen­
ti. Po,red ovog osn'ovi'log proizvoda rade se, ikao 

nusprodu;~t, hra\5tove ·popruge, a kod prerade bu­
kovirne ;prateći sitni elementi. U primarnoj pre­
radi i_z~ađuju ·se komercija·Iine samice. Pilana je 
organmrana u četiri radne jedinice: ,stovarište 
oblovine, primarna proizvodnja, dorada i sidadiš­
te gotovih proizvoda u čijem sastavu je predsu­
šara, Pored oviih radnih jedinica u sastavu pilane 
je ,i pogor!1'sko održavanje. 



l 

210 Z. HORVAT i dr.: 1 amjenska proizvodnja . .. Drvna ind. 31 (7-8) 205-211 (1980) 

U daljem pr.iikazu nači<na rada u ovoj pilani 
govonit će se o preradi hrastovine. U pilani se 
prerađuje godišnje dko 11.000 m3 trupaca. Pored 
njih, prerađuje se i oko 1.000 ms otpadnih fličeva 
iz tvo rnice furnira, kao i ostataka od r,oža. šum­
sko gospodarstvo »Mojica Birta« ispomčuje go­
dišnje cca 9.000 m s hrastovjh trupaca, dok se 
oko 2.000 ms trupaca ,kupuje u privatnom naku­
pu. Ovdje je ta'kođer potrebno naglasit: da se na 
pilani prerađuju isključivo pilanski trupci, dok se 
trupci bolje kvali1:ete (F, K i bolja I klas~) pre­
rađuju u Tvornici funnira. 

Hrastovi trupci .razvrstavaju se na stoval'ištu 
oblovine na bolje i lošije. Pod boljim trupcima 
sma•traju se oni iz kojih je moguće proizvesti ko­
mercijalne samice I - III ,klase. To bi bili trup­
ci I klase koji niisu odvojeni za Tvornic.u furnira, 
te bolji trupci II kla'Se. Tru'Pci lošije kvalitete 
razvrstavaju se u tri debljinska razreda: do 30 
cm promjera, od 31-40 cm promjera, te 41 om 
i više. 

Na osnovu ovakve podjele, izdaju se i radni 
nalozi za punjenje transportera. Omjer količine 
triupaca ;po debljins'kim rnzreclima ovisi u rad­
nom nalogu za izradu elemenata u Joradi. Ako 
su u radnom nalogu ·kraći i uži elementi , tada 
se ne pile trupci •većeg debljinskog razreda. Ako 
su u radnom nalogu dorade duži i širi elementi, 
tada se pili veća količina •trupaca viših debljin­
sikih r3llreda. Prosječan promjer trupaca u 1979. 
god. bit će oko 34 cm. Zaštita trupaca vrši se 
lignosanom. Istovar tkamiona, razvrstavanje 1ru­
paca i punjenje transportera vrši se portalnim 
kranom. 

U 'Primarnoj proizvodnji osnovni stroj je trup­
čara »Brat stvo« TA-1400, ikoja radi u tandemu s 
rnstriufoom pi-1-om RP-1500. Na linijama iza jedne 
i druge tračne pile nalaze ,se prečne kružne pile. 
Na J1jima se poprečnim prerezivanjem izbacuju 
greške 1kod izrade ,komercijalne neokrajčene gra­
đe, a građa za doradu !Se prerezuje ako je zakriv­
ljena. Komercijalna neokrajčena građa, kao go­
tov proizvod, transportira se do mjesta za sortira­
nje. Poslije m jerenja 1i registriranja, samice se 
koraju i s lažu u 'Pakete. Poprečni presjeci zašti­
ćuju se zabijanjem valovitog lima i premaziva­
njem »Deikstrirnom«. Gotove palete viljuškar od­
vozj na skladište piljene građe. Doradna građa 
poslije prečih ;pila dolazi ,na AC - kružnu 'Pilu. 
Ovdje 'Se ,vrši uzdužno ,prerezivanje, ,kako bi se u 
doradi, ,kod prerezivanja građe u dužinama zada­
nih elemenata, dobio pravi kut. Kod bočn;ca rez 
ide granicom kore i bjelike, a kod blistača s 
jedne ,strane srca. Ta'ko obrađena doradna građa 
'1:ransporbira se do mjesta za sortiranje, gdje se 
slaže u pakete prema deblj'ini, teksturi ili poseb­
nom proizvodnom zahtjevu. Gotove pakete viljuš• 
kar prenosi u doradu na dalju prera-dm- . 

Trupci se rnspHjuju u tri osnovne debljine: 
25, 38 i 50 mm, te jednu dodatnu, najčešće 80 
iLi 100 mm. Norma za prerez tni,paca u jednoj 

smjeni je 44 m3• Postignuto iskorištenje u prvoj 
fazi iimosi 76%. U primannoj proizvodnji radi 13 
radojka. 

U doradi se nalaze tri linije za preradu građe 
Na svaku liniju dolazi, za vrijeme jedne smjene, 
na preradu najčešće samo jedna deblj :na. Radni 
nalog sadrži obično S različitih elemenata. To su 
obično kratki elementi do 500 mm dužine, sred­
nje dugi od 510 do 1000 1111m, te d ugi elementi 
s dužinama 1100 mm i više. Ostala dva elementa 
su da popune eventualni veći razmak u dužini 
između ili unutar pojedinih grupa. Svrha tolikog 
broja elemenata u ,radnom nalogu je želja da se 
postigne veće ,kvantitativ,no iskorišćenje. No, mo­
že imati i negativnu posljedicu, nešto manju pro­
duktivt11ost. 

Svatka linija započinje prečmom pilom za kro­
jenje dužina elemenata (pile »Bratstvo« PC-4). Na 
dvije linije kao osnovni ·stroj za izradu škina ele­
menata dolazi višelisni cirkular (oba talijanske 
proizvodnje). Na trećoj Unij i radi tračna pila 
PO-1100 s kružnim •transportnim uređajem. Tu 
se, paranjem građe dodatne debljine iskrojene 
prethodno na prečnim pilama na dužine elemena­
ta, pretvara debljina piljenice u širinu elemenata. 
Piiljenice dodatne debljine u pravi1u moraju bi,ti 
iz bočne zone trupca, pa se paranjem dobivaju 
elementi u teksturi blistače . 

Svaka proizvodna linija završava strojevima 
za reparaciju •koji se sa!s toje od jedne stolarske 
tračne pile P-9 i ~ružne pile za poprečno pre­
rezivanje PCP (obje »Bratst,vo«). Svi goto,•i pro­
uzvodi dolaze na transporter ·koji ih prenosi do 
mjesta za škarti:ranje i sor,tiranje. Elementi se 
razvr,stavaju po dimenzijama, a popruge i po ikva-
1,iteti. Nakon sortiranja elementi se zaštićuju u­
ma'kanjem u parafin, a zatim slafo na palete. Za­
vršen paiket viljuškar odvozi u predsušaru na •su­
šet11je iLi na skladište piljene građe na škartiranje 
prije otpreine. 

Norma u doradi za izradu, škartiranje, zašti­
tu i slaganje elemenata i popruga iznosi 14 m3 
za 8 sati rada (8 ms elemenata i 6 ms popruga). 
Taj posao obavljaju 33 radtl1ika. Iskorišćcnje u 
doradi iznosi 50%. 

U toku 9 mjeseci ove godine učešće elemenata 
po debljini i -dužini je bilo sLijedeće: 

Debljina: 25 mm 38 mm 50 mm 

Udjel : 15 % 59 % 26 % 

Dužine: Jo 400 2 do 400 4 do 400 o 
410-1000 87 410-1000 67 410-1000 43 
1100 i 'Više 11 1100 i više 11 1100 i više o 

Cetvrtače : 
do 400 o do 400 S do 400 26 
410-1000 o 410-1000 13 410-1000 18 
1100 i više o 1100 i više O 1100 i više 13 

Učešće elemena:ta za devet mjeseci iznosilo je 
57,0%, a popruga 43,0%. 
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Završeni paketi elemenata i popruga vi'.juška 
rom se odvoze na kladište pillene građe. U sa­
stavu skladišta nalazi se i predsušara. Svii bukovi 
elementi suše se u ,njoj, dok se od hrastovJh 
gotovih •proizV'Oda suše, u zimskim t!"ljesecima, 
popruge i elementi za koje se traži d:1 budu pro­
sušeni. Za sada se predsušenjem obrađuju samo 
elementi debljine 25 mm, a debljine 38 mm sa­
mo u tekstuni blistače. Razlog tome je u tehnič­
koj manjkavosti predsušare. Ona ne posjeduje 
i,stem za navlaž.ivanje, te je nemoguće održava­

ti potreban režim sušenja. Zbog toga elementi 
debljine 50 mm, kao i 38 mm teksture bučnice, 

prilično pucaju. Hrastove popruge kao i eLmenti 
debljine 25 mm dobro se suše. Postotak škarta 
kod sušenja iznosi do 2%. Isto tako dobro se.; suše 
i bukoVli elementi, gdje se postotak šk:arta kreće 

ispod 2%. U toku je ugradnja is tema 7a navlaži­
vanje, poslije čega će se suši ti elementi do deblj i­
ne 50 mm. 

Hrastovi elementi koji se isporučuju u siro­
vom stanju prikuplja ju se u nadstrešnici, te se 
nakon škar~irnnja i pakiranja u pakete utovaruju 
\1iljuškarom u vagone i li kamione. Na skladištu 
piljene građe radi 26 radnika. Ostvarena produk­
tivnos t za devet mjeseci, ukupno za cijelu pilanu, 
iznosi 30,31 sat/m3. 

Za sada ne postoji mogućnost praćenja pro­
duktivnosti po debljinama budući da se u toku 
jedne smjene •prerađuju u doradi S\'e debljine 
proizvedene u pr,:,mar-noj proizvodnji. U nared­
nom periodu prisbupit će se praćt!nju produktiv­
nosti i iskorišćenja za pojedine debljine. 

Recenzent: Pror. dr M. Brcžnjak 

INVESTITORI povjerite svoje probleme stručnjacima 

BIRO ZA LESNO INDUSTRIJU 
61000 Ljubljana, Koblarjeva 3 telefon 314022 

Specijalizirana projektantska orga­

nizacija za drvnu industriju nu­

di kompletan projektni inženjering 

sa slijedećim specijaliziranim odje­

lima: 

Tehnološki odjel 

Odjel za nisku gradnju 

Odjel za visoku gradnju 

Posebna skupina arhitekata 

Odjel za energetiku I instalacije 

Odjel za programiranje 

Izrađujemo također nove proizvod 

ne programe, zajedno s tehnologi 

jom i istraživanjem tržišta. 

Naši stručnjaci su Vam uvijek na 
raspolaganju. 
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Izrada funkcionalnih modela i .prototipova* 
ODREĐIVANJE UPOTREBUIVOSTI OTPRESAKA OD SINTETIČKIH MATERIJALA 

S. Novak 
Bayer AG, Leverkusen, Odjel za tehniku primjene 
sintetskih materijala i lakova 

Prispjela: 1. travnja 1980. 
Prihvaćena: 30. svibnja I 980. 

Prilikom konstruiranja oblikovanih dijelova od 
sintetičkih masa mora se, pored mogućnosti nji­
hove ,iz:rade, pokloniti naročita pažnja fonkcio­
nalnosti j 1.IJJ)Otrebljivosti. Računska o,Jređivanje 

pogodnosti na bazi naprezanja i karakteristi•ka 
materijala najracionalnija je metoda. Međutim, 

ona ·se ne može s dovoljnom sigurnosti primijeni. 
ti !kod dijelova koji &u izloženi velikom napreza­
nju ili su kompliciranijeg obluka. U takvim slu­
čajevima -treba provesti ispitivanja na otpresci­
ma. Otpresci mogu biti iz nulte serije, a ako ona 
ne ,postoji, onda je svaka ,promjena na kalupu 
često skupa, teška i d ugo trajna. Zbog toga je pre­
poručlji,vo za ,takva ,ispitivanja izradit i funkcio­
na1ne modele i:li prototipove. 

Funkcionalni modeli i prototipovi moraju, ako 
želimo na njih prenijeti određene karak1eristi.ke 
u pogledu čv-rstoće -i ,deformacija, diimenziunalno 
i oblikom odgovarati ,kasnijem serijskom proiz­
vodu. Funkcionalni ,modeli mogu se izraditi iz 
drugačijeg materijala i u prav.ilu drugači j im po­
stupkom. Modeli predviđeni za serijsku proizvod­
nju (prototipovi) izrađuju se iz istog materijala 
i istim postupkom kao i se11ijski p roizvodi. Odav­
de ·slijedi da se •na :fonkcionalnim modelima mo­
gu provesti ,samo ispiti·vanja krutosti i rasp,ore­
da 1I1aprezanja. Prototipovi, što se tiče čvrstoće, 
isto se ponašaju ,kao i serijski dijelovi, pa s.:. zbog 
toga mogu upotrijebiti za određivanje .1potreblji­
vO'Sti pod uslovima sličnim onima u praksi. 

Kod prototipnih kalupa mora se razmišljat i. 
kojom vjerojatnosti -treba računati s osnov!1im !iz­
mjenama na !kalupu. Naime, odavde rezultira ve­
ličina ,troškova dozvoljena kod izrade kalupa i 
broj otpresaka koje -treba izraditi na prototipnom 
ka1upu. Ako se iz iskustva sa sličnim obracima 
mogu očekiivati samo manje modifi-kacije, treba 
se odlučiti prvenstveno za jedan od postupaka 
koji dozvoljava izradu većeg broja otpresaka (1I1ul­
ta serija), na :primjer na kalupe izlivene iz cinka. 

* Ovo je skraćeni prijevod članka S. Novaka: »Herstellung van 
Funktionsmodellen und Prototypen« koji je prvi puta objavljen 
u časopisu »Der Konstrukteur«, Juni 1979. 

UDK 634.0.836.1 

Stručni rad 

Možda bi se čak trebalo odlučiti i za čelični ka­
lup koji bi se 'kasnije mogao prilagoditi u proiz­
vodni kalup (au tomatski izbacivač, hlađenje, poli­
ranje i dr.). U daljem tek!stu opisani su najčešći 
postupci za izradu ~unkcionaJ.nih modela i kalu­
pa za prototipove. 

RUCNA IZRADA 
Ručnom se ,izradom u pravilu mogu proizvesti 

samo funkcionalni modeli. Oni služe ili kao ogled­
ni uzorci ili za ispitivanje načina funkcioniranja 
i provedbu analize naprezanja ,i deformiranja . 

Prototipovi izrac1eni iz poluproizvoda 
a) Obrada uz napad st rugotine 

Kod mehaničke obrade poluproizvoda iz plas­
ti-ke, npr. glodanjem, tokarenjem, pilj t:njem, bu­
šenjem i s lično, u obzir dolaze strojevi koj i su 
uobičajeni kod obrade metala, naročito lakih me­
tala, a dje lomično i drva. Za rezanje pogodni su 
alati 1z brzoreznog čelika ili iz a latnog čel i,ka . 

Sllka 1. Model kompletnog pisaćeg stola 
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Slika 2. Plastični stolac dobiven lameliranjem iz nezasićene poli­
esterske smole. Na s tolcu su nanesene markaclje z.a isplth•anje 

istezanja. 

U posebnim slučajevima, specijalno kod materija­
la pojačanih staklenim vlaknom, pogodniji su 
a lati iz tvrdog metala [2, 3, 4 ]. Kod velik:h du­
bina rezanja i većih posma,ka, hlađenje nije ne­
ophodno potrebno, ali je svrsishodno. U tu svrhu 
mogu se upotrijebit.i uobičajena sredstva za hla­
đenje, ,kao što su komprimirani zrak i razne te­
kućine. 

b) Modeli izrađeni tcplim obli·kovrnjern pulupro­
izvoda 
Funkcio-nalni modeli naročito velikih po.vrši 

na, kao što su na IJ)rimjer sjenila za svjetiljke, 
radio zasloni,' poklopci aparata, kučišta sa lova i 
drugo, izrađuju se pretežno toplim oblikovanjem 
poluproizvoda. 

c) Model.i. izrađeni hijepljenjem i zavarivanjem 

Kod kompliciranih dijelova često je pogodnije 
izrađivati određene dijelove prvo rezanjem ili 
to,plins•kim cbL,kovanjem, a zatim spajanjem u je­
drun zajednički oblikovani dio. U jendostavnim 
slučajevima, na primjer kod izrade kutija ili ~­
lemenata ormarn, mogu se pojedinačni dijelovi 
izrezati iz ploče, a zatim lijepljenjem ili zavari­
vanjem sastav,;ti u željeni obli-kovani predmet. Po­
red lijepljenja, za izradu nera:stavljenog spoja, 
između •termoplastičnih materijala, česlo se pri­
mjenjuje i postupak zavarivanja. Za plastične ma­
terijale naročito je interesantno zavanvanj!! ul­
tra zvukom, jer se •tim postupkom mogu zavari­
ti, ne -samo poravnate površine, nego •i spojevi 
vrlo Jcomplicira:nih obHka. 

d) Materijali 
Prikladni su svi oni materijali koj i ne poka­

zuju veća unutarnja naprezanja, tako da kod ob­
rade ne nastupa krivljenje, i koji se daju lako 
obrađivati uz napad strugotine. 

Modeli izrađeni ručnim la111iniranjem 

Funkcionalni modeli ili prototipovi većih di­
menzija i kompleksnijfih oblLka često ~e izrađu­
ju postupkom ručnog laminiranja. U tu svrhu se 
kao materijal dobro pokazala poliesterska smola 
ojačana staklenim vlaknom. Takvu smolu mogu­
će je, izborom -udjela staklenog vlakna i upotre­
bom smjesa, tako podesiti u pogledu modula e­
l astičnosti da model posjeduje otprilike istu kru­
tost kao i otpresak !izrađen iz plastičnog materi­
jala predviđenog za serijsku proizvodnju. Kao 
primjer izrade laminata navodimo: 
I) pozitivni ili po izboru negativni model; 
2) nanašanje sredstva za odvajanje (vosak ili dru­

go); 
3) nanašanje fiinog sloja (Gelcoat) pomoću kista 

do deblj ine 0,5 do 2 mm; 
4) premaz:vanje smolom (,poliesterska smola, npr. 

Leguval N 30); 
5) nanašanje staklenog vlakna (bez uklopljenog 

zraka); kistom ili valjkom. 
Operacije 4 i 5 treba ponavljati toliko puta 

dok se ne postigne potrebna deblj ina, odnosno 
željeni E modul. 

TOPLO I HLADNO OBLIKOVANJE 

Kalupi za duboko izvlačenje 

Ako se radi o predmetima veli,kih površina, 
bez rebara, mogu •se ,prototipovi jeftino izraditi 
postupkom d-ubokog izvlačenja, na primjer dio 
sjedala. Kalupi za duboko izvlačenje su u odnosu 
na ,kalupe za injekcijsko prešanje mnogo jeftiniji, 
pogotovo onda ako se radi o ekstremno velikim 
dijelovima. Katkada je moguće kompliciranij,i 
predmet izraditi iz dva duboko izvučena dijela i 
zatim sastaviti (lijepljenjem ili zavariv<1njcm). 

Ovdje će biti razmotrena izrada ,kalupa za du­
boko izvlačenje koji isključivo služe za proizvod­
nju prototipova. Pobliže- će u nastav.ku biti opisa­
na dva naročito ekonomična postupka: direktna 
proizvodnja kalupa i indirektna proizvodnja ka­
lupa preko skidanja uzorka. 

Pozitiv proizveden iz poliuretans•ke tvrde pje­
ne prevuče -se kitom. U cilju stabiliziranja obli­
ka i boljeg odvođenja topline, p lamenim postup­
kom nanese se sloj legure Zn/Sn u debljini od 
0,5 do 1 mm. Grubim rpoliranjem tako nanijete 
površine dobiva se ·kalup za duboko izvlačenje 
prototipova koji sliči aluminijskom kalupu. 

Kalu1;_i iz epoksidne smole s ispunom iz škriljca 

Kod- indirektne izrade -kalupa za duboko iz­
vlačenje skida 5e stvarni pozitiv ili negativ s is-
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hodnog modela. Tako proizvedeni kalupi iz gipsa 
ili nekih masa podložni su, zbog svoje krhkosti, 
pucanju, naročito ako su izloženi utjecaju topl i­
ne. Iz tog razloga se gips ili slične mase za mode­
liranje većinom upotrebljavaju za izradu medu­
smola, a mainje za kalupe za duboko izvlačenje. 
Nasuprot tome, epoksidne i poliesterske smole 
pokazale su se kao pogodan materijal za izradu 
kalupa za duboko uzvlačenje . 

Na model koji je premazan sredstv0m za od­
vajanje nanosi se u jednom ili više slojeva fini 
sloj mase za oblikovanje na bazi epoksidne smo­
le, punjene škriljcem u prahu ili aluminiJskim 
prahom. Ovisno o veb:čini predmeta, taj prvi sloj 
može imati debljinu od 1 do 3 mm. lza toga se 
nanosi ispuna iz epoksidne smole i ~kri!jca u 
ljuskica,ma, minimalno 50 mm debela. 

Slika 3. Prolotipni kalup za duboko Izvlačenje izrallcn od cpoksid­
ne s mole i ispune od ~krlljca. 

Prototipni kalupi za hladno, odnosno mokro pre­
šanje ploča iz nezasićenih poliesterskih smola 

Ako treba proizvesti veći broj uzoraka približ­
no istih svojstava ·kao š to će kasnije imati izra­
daik, postupak ručnog laminiranja postaje pre­
skup. U tim slučajevima nude se kao jeftiniji pro­
totipni ·kalupi za hladno, odnosno mokro preša­
•nje. U pravilu takvi su kalupi izrađeni na slijede­
ći način: 

Konturna ljuska jz epoksidne smole: 
Kod ovakve izrade kalupa premaže se model 

prvo sredstvom za odvajanje (vosak) koje se do­
bro upolira. Iza toga se nanosi konturni sloj na 
bazi epoksidne smole punjene škriljcem ili alu­
minijskim prahom u debljini između 2 i 3 mm, 
vodeći računa da ne dođe do uklapanja zra,ka. 
Poslije toga nanosi se ispuna. 

Konturna ljuska iz obojenog metala: 
Zbog bolje toplinske vodlj ivosti, u odnosu na 

•konturnu ljusku izrađenu iz epoksidne smole, s 
metalnim 1konturnim ljuskama postiže se kraći 
ciklus. Nanošenje metalne konturne ljuske vrši 
se plamenim postupkom. Sam postupak teče na ___ _ 
slijedeći način : na model se prvo nanosi sloj sred- .!i'.t ( i511ka 

stva za odvajanje (i čađa može poslužiti kao sred- T.~ 1 1 
stvo za odvajanje), a zatim se prskanjem nanosi • •tfl 
metalna ljuska iz legure cinka i kositra. Obje '­
opisane konturne ljuS'ke ispunjuju se sa stražnje 
strane, pretežno plas·tičnim betonom. 

PROTOTIPNI KALUPI ZA INJEKCIJSKO PRE­
šANJE 

Izrada jednog prototipnog i1i preclserijskog 
kalupa za injekcijsko prešanje vrši se, itko posto­
ji joj velik broj pitanja u pogledu preradJljivos'ti, 
upotrebljivosti ili vrsti materijala. S takvim •se 
kalupom onda mogu ispitati svi mat,~rijali koj i 
dolaze u obzir, a -dobiveni uzorci poboljfati u 
pogledu upotrebljivosti i oblika. Ovisno o vrsti 
kalupa može se proizvesti ograničen broj ispitnih 
uzoraka. 

4. Gotova školjka sjedala dobivena sljepljivanjem pojedi• 
načnlh školjki 

Slika 5. Turpijanje PU pjene 
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PU-tvrda pjena s konturnom ljuskom od oboje­
nog metala 

Kod direktne izrade kalupa izrađuje se kontu­
ra kalupa ,pretežno od tvrodg drva. Taj je postu­
pak vrlo raširen i općenito poznat. Ipak je izre­
zivanje stvarne konture vrlo dugotrajno i skupo. 
Zato se o-vdje daje jedan racionalniji pos tupak, 
razvijen u Bayer AG. Kao materijal za izradu iza­
brana je tvrda PU pjena, koja se znatno laga­
nije prerađuje nego tvrdo drvo. 

čelični kalupi za manje odreske izrađeni iz stan­
dardiziranih dijelova 

Najsigurniji kalup ,predstavlja kalup iz neka­
ljenog če)i.ka. Takva vrst 1kalupa, nakon izrade 
prvih uzoraka i eventualnih korektura jezgre, 
omogućava da se kontura otvrdne i kalup upo­
tnijebi za serijsku proizvodnju. Ovakvi su kalupi 
kod malih i sitnih dijelova najčešće i r.ajjeftiniji, 
naročito onda ako se upotrijebe standardizirani 
dijelovi koji se ugrađuju u ,konturnu jezgru. 

Metalni kalupi izrađeni iz mesinga i aluminija 
Proto tipni kalupi i umeci izrađeni t:>karenjem 

ili sličnom obradom iz mesinga ili alumir.1ja ne 
predstavljaju problem i ruisu skupi, naročito on­
da ako se radi o rotaciono s imetričnim izradci­
ma. Obje ;rste ikalupa dozvoljavaju proizvodnju 
serije do SO komada. 

Kalupi s konturnom ljuskom 

Izrada prototipnih kalupa za injekcijsko pre­
šanje preko ,konturne ljuske i ispune (ojačanje 

· potpora) moguća je na različite načine. U svim 
slučajevima se na ishodnom modelu oblikuje kon­
turna ljuska (ski·danje modela). 

Galvarnski proizvedena ljw,ka: 

Konturni sloj (nikal) [lanosi se na taj . način, 
što se model ·kao katoda vješa u ku;,ku nikla. 
Brzina taloženja iznosi 0,005 do 0,02 mm,h. Op­
timalna debljina sloja imosi 2 do 4 milimetra. 

Lijevane ljuske: 
Aluminijska legura općenito se malo upotreb­

ljava za izradu specijalnih prototipnih kalupa. 

Ljuske izrađene raspršivanjem metala: 
Jedna od manje poznatih metoda izrade pro­

totipnih kalupa je postupak raspršivanja metala 
i ,specija1nom ispunom. Ta metoda je pogodna 
pretežno za otpres•ke ve!iikih površina i dimenzi­
ja. Primjena plamenog nanošenja ili nanošenja 
premazom legura niskog tališta poznata je već 
oko 25 godina. 

Sam postupak je slijede6i: na model iz drva 
PUR pjene, epoksidne smole ili drugog materija­
la, na,nosi se prvo •sloj sredstva za odvajanje, a 
zatim se plamenim postupkom putem prskanja 
nanosi legura cinka i kositra. Na taj se način 
stvara porozan metalni sloj, koji, ovisno o veliči­
ni gotovog predmeta, mora doseći debljinu izme­
đu 2 i 8 mm. U takvu konturnu ljusku umodeli-

Slika 6. Kalup za prešanje školjke sjedala, Izrađen s metalnom 
ljuskom J ispunom od slllkatnog pijeska. 

ra se pomoću voska predviđena deblj ir:a izratka. 
To umodeliranje debljine stijenki treba pažlj<ivo 
izvesti što znači da između metalne ljuske i vos­
ka ne' smije doći do u1klapanja zraka. Nakon na­
nošenja sloja za odvajanje, izrađuje se, analogno 
prvoj polovici, druga polovica kalupa. Sila zatva­
ranja stroja prenosi se preko naročitih metalnih 
blokova koji ·su nanijeti s vanjske strane kalupa. 

Ljuske dobivene premazivanjem: 
U novije se vrijeme kod izrade kalupa za nul­

tu seriju, predseriju ili maloserijsku µroizvodnju 
poseže za smolama za inalijevanje. Njihova je p11i­
mjena ekonomična tako dugo dok se kod izrade 
kalupa vodi računa o svojstvima smole z.1 nali­
jevanje. 

Kalupi izliveni iz cinka 

Legure cinka upotrebljavaju se za livenje ka­
lupa za izradu manjih senija, te za prototipne ka­
lupe. U tu su svrhu naročito pogodne legure koje 
se na tržištu poja,vljuju pod trgovačkim imenom 
Zamak i Kiroksite. Dobro se liju, lagano obrađu­

ju, a, osim toga, se odli·kuju dobrom tophnskom 
provodljivoš6u. Prednost postupka lijevanja do­
lazi do izražaja kod asimetničkih izradaka, izra­
daka kod kojih lilllije odvajanja ne leže u istoj 
ravnini ili izradaka 'kompleksnijeg oblika, a oči­
tuje se u uštedama na vremenu i troškovima 

ZAKLJUCAK 

Kod razvoja novog otpreska, konstruktor mo­
ra tako di,men21ionirati i izabrati takav materijal, 
da su funkcionalnost i sposobnost upotrebe osi­
gurani. Zbog toga •se, a i zbog ekonomičnos_ti, _di­
zajna i ponašanja otpreska, u takvom razvoju ide 
putem izrade prototipova i njihovog ispitivanja 
u uvjetima s ličnim prak:si. Ovdje opisani postup­
ci izrade prototip.nih kalupa dozvoljavaju izradu 
uzoraka koju .po svojim svojstvima u velikoj mje­
ri odgovaraju onima koji su proizvedeni u proiz­
vodnim ,kalupima. 
Prijevod: Tea Culig 
Obradio: Prof. dr. B. Ljuljka 
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Strane vrste drva u evropskoj drvnoj industrij i 

Franjo štajduhar, dipl. ing. - Zagreb 

Prispjela: 15. svibnja 1980. 

Prihvaćena: 27. svibnja 1980. 

T C H I T OL A 
Nazivi 

T ch i -t ol a botanički je: O x y s ti g ma o x y­
p h y 11 um J. Leonhard, liz porodice Le gumi­
n o s a e, ipodporodice Caesalpinioideae. 

Druga imena su još: Lolagbola i Tshi­
b u d im b u, no mora se napomenuti, da se tchi­
tola ne smije zamjenjivati s drvom To I a b ran­
e a = A g b a = Gossweilerodendron balsamife. 
rum. 

Nalazišta: 

Tchitola •se proteže od Nigerije preko cijelog 
Gvinejskog zaliva sve do Amgole. Ne č:ni ni-kada 
čiste sastojine, ve6 dolazi pojedinačno a u zajed­
nici s ostalim leguminozama (s tola i ogea vr­
stama). 

Stablo 

Visilile stabala, ,koja su oililildričnog debla, kre­
ću .se od 2~5 m, a promjeri od 60 do 180 cm. 
Ne stvaraju se nepravilna žilišta. Izgled vanjske 
kore, već prema staništu i provenijenciji, mijenja 
se od !S.ive, sivozelene do žrutozelene boje, debljine 
oko 15 mm, a može biti glatka ili vertikalno iz­
brazdana. ži,va unutrašnja ,kora je smeđa, oko 8 
mm debela. Presjeci debla su jako ružičasto obo­
jeni. 

Drvo 

Bjehka je -široka do 12 cm, blijedo-ruZ: ičaste 
boje. Srževi.na je crvenkasto-smeđa s manje smo­
le od bjelikovine. Pokazuje izvjesnu diskoloraci­
ju sa <:rnim lili svjetlo-žutim vertikalnim linijama. 
Ima rasute grube pore, pa donekle sliči orahovi­
ni. Fine je do grube stn.1,kture, pravilne žice, pr.i­
lično homogeno drvo. 

Volumna masa (gustoća) zračno-suhog drva iz­
nosi 600-650 kg/m 3, a masa 1Sirove oblovine mora 
se "kalkulirati s 800-850 kg/ms i više. Srednje vo­
lumno utezanje je· .relativno ma'io, oko 9,50/o. 

UDK 634.0.810 

Stručni rad 

Sušenje 

Pri sušenju ·svakako je potreban oprez radi 
prisustva smole u drvu, koja može uzrokovati 
mrlje. Suši se prirodno kao i u sušionicama 
dobro, ali treba izbjegavati v.isoke temperature. 

Trajnost 

Tchitola-drvo, zbog svoje široke bje!tke, mora 
biti impregnirano ako se odmah ne prerađuje. 
Neotporno je na napad gljiiva. Sama srževina je, 
naprotiv, rezistentna kaiko na napadaje gljiva ta­
ko i ,terunita; ipak kadšto ulaze u drvo kukci roda 
ipida i platypodida. Nije otporno na klir.1atske 
nepogode. 

Mehanička svojst,va 

Drvo je meko do srednje tvrdo s 
haničk,im s·voj,stvima: 
a) volumna masa kod 12% vlage 
'b) čvrst(l9!.· na savijanje 
c) modul elastičnosti 

d) čvrstoća na tlak ,paralelno s 
vlakancima 

e) tvrdoća okomito na vla!kanca 
f) čvrstoća na smicanje ,paralelno 

s vlakancima 

Obradljivost 

dobrim me-

641 kgi m~ 
105 N/mm~ 

9500 Ntmm~ 

57 N/mm2 
5.560 N 

13,9 N/mm2 

Drvo se lako ručno i .strojno obrađuje, osim 
što zbog sadržaja smole brže tupi alate. Dade se 
ljuštiti i rezati ru furnire. Blanja se dobro, a po­
vršine ,pokazuju lijep 1aiman sjaj . Smola, naroči­
to na površinama s ,presječenim kanalima, smeta 
pri lakiranju. Lijepljenje se preporučuje izves1i 
kazeinskiim ljepi·lima. 

Cavlanje i •vijčanje lako se izvodi i dobro dr­
ži. Obrađene drvo je postojano. 

Upotreba 
Kao ljušteni furni,r upotrebljava se ru, indus­

triji šperovanog drva za ploče, a kao rezani fur-
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nir u industrijJ ,namještaja, jer je sli.:an oraho­

vini. Puno drvo troši se u i•ndustriji namještaja 

i sanduka. 

Proizvodi 

Uvoz se vrši pretežno u trupcima s bjt>likom 

promjera 80-130 om, a u duljinama od 4 m na 

,~iše. 

KOSIPO 
Nazivi 

Ko s i po nosi lxitr ,a:čko ime: E n ta n d r o p h­

r a g ma c a '11 do 11 e i (Harms.) iz porndicc: Me-

1 i a c e a e. Trgovačko ime mu je: O mu. Ostala 

imena prema ,provenijenciji još su: atom-assie 

(Kamerun), •omu ili haevy sapele (Nigerija), lifuko 

(Angola), impopo i lifaki (Zair). 

Nalazišta 

Kosipo je pojedinačno narijetko raspršeno dr­

vo po cijelom Gviinejskom zaljevu. Uglavnom ipak 

se više nalazi u Obali Slonovače, Nigerijt, Ka­

merunu. Na istok ide i u -sliv Konga. Dolazi na 

suhim stan:štima u vlažnim savanama. 

Stablo 

Kosipo stabla dosižu vtsme 40-51) m, a 'Pro• 

mjera do 2 rn. To <su visoka, pravna i do 25 rn 

čista •tehnička debla, što pri zemlji mogu imati 

jako razvijeno ži lište. Kora je siva, debela, vlak­

nasta ili pločasta. Iz zasjeka većinom izlazi crven­

kasta gumasta teku6na. 

Drvo 

Iako· je drvo kosipa •vrlo slično ostalim crven­

kas1irn vrstama mahagonijevi-ne, ipak se može 

razlrikovati, jer je grublje strukture. Bjelika, ši­

roka 2-5 crn, svojom ·sivožutorn boj om oš~ro se 

razlikuje od tarnnocrveno,srneđe srževine, 'koja 

još na d'llevnorn svjetlu dalje tamni do ljubičasto­

srneđeg tona. Drvo nema onaj karakterističan 

cedrovinski miris kao -drvo sapele mahagonija. 

Pore su grube i 'Vidljive, i jače se istič,u od dru­

gih •vrsta mahagonija. 
Općenito je dr,vo pravne žice, no kadšto po­

kazuje •i naii;mjeničnu us-ukanost, što pojačava od­

lilku njegovih furnira. 

Volumna masa (gustoća) zrako-suhog drva (v1r.) 

kreće se od 670-770 kg/,m3, a masu u s irovom 

stanju treba uze~i 900-1000 kg/ms. Tangencijalno 

utezanje je 6%, a volumno 12%. 

Trajnost 

Neprosušeno svježe drvo može biti napadnute 

gljivama i inse~tirna u manjoj mjeri, no osušeno 

je otporno i vrlo trajno. Kemijska zaštita nije 

potrebna. 

Sušenje 

Oprez pri sušenju u sušionicama j~ potreban. 

da ne dođe do kolapsa i krivljenja. 

Mehanička svojstva 

Kosipo je srednje teško drvo i srazmjerno tvr­

do i čvrsto: 

a) volumna masa s 15% vlage 

b) čvrstoća na savijanje 

c) čvrstoća na pritisak 

d) modul elastičnos-ti 

Obradljivost 

670-770 kg/rn3 

113 N/rnm2 

51 N/rnm2 

8100 N/rnm2 

I ručnim i strojnim alatima dade se obraditi. 

no, jer je drvo tvrđe od ostalih sapeli i sipo vr­

sta, brže •tupi oš~rice. Kod blanjanja prep::iruču­

je se kut reza,nja 200. Inače se drvo dade dobro 

bušiti, blanjati, tokariti i brusiti. čavlanje i vij­

čanje dobro se izvodi i dobro drži. Podesno je 

za sva l<ijepljenja, no nije za dobro polira'llje. 

Upotreba 

Ko•sipo daje i rezane i ljuštene furnire za in­

dustriju šper,ploča. Kao masivno drvo kor isti se 

u industriji pokućs tva, građevnoj stolariji (oblo­

ge, stepenice, vrata i dr.). 

Proizvodi 

Oblovina kosipa isporučuje se 111 kva[i.tetama 

A/B, FAQ i L & M s prosječnim promjerima 

70 - 150 cm. 
F. š. 
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Stručn i rad 

Nomenklatura raznih pojmova, alata, strojeva i uređaja 
U drvnoj industriji (Nastavak iz br. 5- 6il980) 

Redni Hrvatsko-srpski Engleski Francuski Njemački broj 

2 3 4 5 

992. vrijeme ljepljivosti pot life vie en pol Topfzeit 
993. vrijeme prešanja pressing time temps d'application de la P,resszeit 

994. vrij_:!me zatvaranja 
pression 

press closing time duree de mise sous Pressenschliesszeit 
prese pression 

995. vuna za č išćenje, cotton waste, waste wool bourre de laine a nettoyer Putzwolle 

996. 
pamuk za čišćenje et polir 
ugušćeno drvo (spre- lignostone bois comprime, bois Pressvollholz 
šano puno drvo), lig- densifie 
nos ton 

997. zahodska sjedala lavatory seats sieges a charniere de 
cuvette de water-closet 

Toilettensitze 

998. zvjezdasto :šperano star plywood bois lamelle en etoile Presssternholz 
drvo, zvjezdasto uko-
čeno drvo 

999. blanja za čišćenje smoothing plane rabot a recaler, rabot Putzhobel 
a retoucher 

1000. broj okretaja ili revolutions per minute nombre de tours Tourenzahl 
obrtaja 

1001. brusilica s dvije double disc sander ponceuse a deux disques Doppelscheiben-
ploče (diska) -Schleifmaschine 

1002. ciklus prešanja press cycle cycle de moulage, Presszyklus 
cycle de pressage 

1003. cilindar (valjak) za 
impregniranje (na-

impregnation cylinder cyli-ndre pour 
l'impregnation 

Trankzylinder 

pajanje) 
1004. blanjalica-debljača thiclmessing planer, machine a raboter Dickenhobelmaschine 

thickness·ing machine 
1005. difuzno impregnira- anaconda t reatment impregnation du bois par Dlffusionstrankung 

nje diffusion 
1006. dijagram pritiska press-time diagram diagramme de pression Pressdruckdiagramm 

prešanja (p.t. diagram) 
1007. diplomirani drvar- certificated enginecr ingenieur diplome, Diplom-Holzwirt, 

ski inženjer (special branch: wood) specialiste du bois Djplom-Ingenieur, 
Fachrichtung Holz 

1008. disperzijska boja dispersion paint peinrure en ernulsion Dispersionsfarbe 
1009. disperzijsko ljepilo dispersion glue adhesif en ernulsion Dispersionskleber 
1010. dvostruka blanja double plane rabot a main avec Doppelhobel 

contre-fer 
1011. dvostruka glodalica double head rnoukEng 

rnachine 
toupie a deux broches Doppelfrasmaschine 

1012. dvostruka kružna pi- double circular saw scie circulaire Doppel43esaum-Kreiissage-
la za obrubljivanje t rimmer double a deligner maschine 

1013. dvostruka kružna pi- double crosscut scie oirculaire a Doppel-Abkiirz-Kreissage-
la za prikraćivanje oircular saw tron~onner double maschine 

1014. dvostruka tračna double belt sander iponceuse a bande double Doppelbandschleifrnaschine 
brusilica 

1015. dvostruki kuglični 
zatvarač ili okidač 

double ball catch loqueteau double bille Doppelkugelschnapper 

1016. dvostruki mlin 
čekićar 

double harnrner mili broyeur a double marteau Duppelharnrnerrniihle 

1017. dvostruki okorivač double peeler ecorceuse a deux postcs Doppelschaler 
de travail 

1018. dvostruki Riiping doub'ie Riiping-prncess procede Riiping d')uble Doppelriiping-verfahren 
postupak (vakuu-
mom i pritiskom) 

(nastavlja se) 



IZ RADNIH ORGANIZACIJA 

NOVA ENERGANA U »SPIN VALISU« 

Ovih je dana u Radnoj organiza­
ciji »Spin Valis«, tvorruci namješ­
taja, piljene građe i elemenata u 
Slavonskoj Požegi, puštena u p rob­
ni rad nova energana s vrelovodom 
dugim gotovo 5.000 m. Ona će, 
osim pogona Radne organizacije i 
susjednih poduzeća, snabdijevati 
toplinskom energijom i neke dru­
ge potrošače: bolnicu, školski cen­
tar, kazneno,popravni dom i dru­
ge. 

Iza ove, pomalo šture vijesti, kri­
je se zamisao koja primjerom po­
kazuje kako se zajednički problemi 
mogu rješavati na način, koji vodi 
k istinskom zbližavanju i prelazi 
okvire »golih kalorija«. 

Stručni radnici i rukovodioci 
Radne organizacije našli su se, 
pred dvije godine, u nedoumici ka­
ko r iješiti .problem nedostatka top­
linske energije. U to se vrijeme 
intenzivno razmišljalo o prosirenju 
proizvodnih kapaciteta sa ciljem 
stvaranja sigurne osnove i uvjeta 
za trajno, pozitivno poslovanje. S 
istim prol;>lell!om nedostatka toplin­
ske energije, s·usreću se i još neke 
susjedne privredne organizacije, kao 
i one od opće društvenog značenja. 
Iz tog zajedništva problema, rođe­
na je ideja o izgradnji energane, ko­
ja će snabdijevati sve zainteresi­
rane potrošače. 

Slijedom te zamisli i realizacijom 
predloženih planova, izrastao je taj 
hvale vrijedan objekt, koji je upra­
vo ovih dana počeo s probnim ra­
dom. 
Novoizgrjl.đena energana obuhva­

ća : kotlovnicu, dva metalna silosa 
za piljevinu, deponij za kruto go­
rivo, postrojenje za usitnjavanje 
drvnih otpadaka, prosijavanje i 
transport do s-ilosa, te vrelovod ·i 
parovod. 

U kotlovnici, zidanom objektu s 
dvije etaže, nalaze se dva kotla 
proizvodnje »FiMO-OMNlCAL«, vre­
lovodni i parni. Kombinacija dva­
ju sistema uvjetovana je različitim 
potrebama potrošača. Predsušare, 
sušionice, te sistem centralnog gri­
janja u pogonima Radne organiza­
cije troše nezasićenu paru, dok je 
veliki broj vanjskih potrošača i 
njihova dislociranost, kao i rela­
tivno velika međusobna udaljenost 
uvjetovala korišćenje drugog medi­
ja za prijenos toplinske energije. 
No, s obzirom na vremensku raz­
ličitost u korišćenju u toku godi­
ne, ova dva sistema se međusobno 
u cijelosti nadopunjuju. 

Kotlovi se lože piljevinom direkt­
nim upuhivanjem, ali ne i potpu­
nim sagorijevanjem samo u stru­
ji zraka, a nj ihov rad je potpuno 
automaitiziran. Pored toga, oba se 
kotla mogu ložiti i krutim gorivom, 
drvom i ugljenom, uz pomoć po­
sebnog dizala-kontejnera, kojim se 
diže i ubacuje u ložište. Predviđena 
je mogućnost ugradnje i plinskog 
gorionika. 

Energana je parovodom poveza­
na s kotlovnicom susjednog OOUR­
. a Silos. Na taj je način ostavljena 
i mogućnost uzajamnog snabdije­
vanja energijom prema potrebi, što 
pored već spomenutih rješenja pr i­
donosi velikoj fleksibilnosti u radu. 
Na taj se način kontinuitet snab­
dijevanja svih potrošača podjedna­
ko podiže do gotovo teoretske si­
gurnosti. 

Izgradnju energane financirala je 
Radna organjzacija, dok je vrelo­
vod izgrađen zajedničkim sredstvi­
ma, te je i zajedničko vlasništvo 
svih potpisniJ<a SAS-a o udruživa­
nju sredstava. Uprav,ljanje i struč-

no vođenje dano je RO »Spin Va­
lis«. 

Pored ovog zajedničkog uspjeha, 
Radna organizacija je u zadnje tri 
godine, otkako posluje pod nazivom 
»Spin Valis«, izvršila još niz us­
pješnih investicionih zahvata. Nji­
hov je cilj bio povećanje, ne samo 
proizvodnih kapaciteta i mogućno­
sti pojedinih pogona, nego i nivoa 
finalizacije proizvoda u cjelini. Ta­
ko je izvršena rekonstrukci;a por­
talnog krana na skladištu trupaca, 
izgrađena je nova predsušara ve­
ćeg kapaciteta, izgrađena je nova 
doradna pilana (decimirnica). Do­
radna pilana može raditi i sa 50% 
proizvodnog kapaciteta za potrebe 
tržišta van Radne organizacije i na 
taj način popuniti praznine u asor­
timanu elemenata namijenjenih 
tvornici namještaja. Time se posti­
že bolje iskorišćenje materijala i 
uloženog rada. Nadalje, realizirana 
je prva faza proširenja tvornice na­
mještaja, izgrađena je nova trafo­
stanica, izvršeno je asfaltiranje 
glavnih transportnih saobraćajnica 
u krugu poduzeća i još mnogo to­
ga. 

Ali na tome se ne može ostati. 
Ne može iz razloga jer tvornica na­
mještaja neumoljivo traži dopunu 
proizvodnog programa. Dosta je to­
ga još nerješenog, jer se isuviše 
dugo nije ulagalo u obnovu i pro­
širenje starih kapaciteta i pratećih 
djelatnosti, niti u izgradnju novih . 
Ono što se nije moglo nadoknaditi 
u ovom relativno kratkom vremen­
skom razdoblju treba učiniti u na­
rednom srednjoročnom razdoblju. 
Da je to neophodno jednako su 
svjesni i radnici i rukovodioci. Rje­
šenja koja će se odabrati treba da 
budu na vrhu tehnoloških dostig­
nuća i financijski prihvatljiva, ne 
samo za Radnu organizaciju, već 
i za sve one koji će učestvovati u 
nošenju obaveza. 

Mr. P. Mravunac, dipl. ing. 

RO »Spin Valis« Slav. Požega 
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SEDMI MEĐUNARODNI BIENALE STROJEVA I OPREME 
ZA OBRADU DRVA 

INTERBIMALL - SASMIL '80 
Milana 15-21. svibnja 1980. 

Sedma po redu Međunarodna bienalna izložba strojeva i opreme 
za obradu drva, u organizaciji Milanskog sajma, a pod nazivom IN, 
TERBIMALL (za strojeve) i SASMIL (za opremu i repromaterijal), 
održana je od 15. do 21. svibnja p. g. 

Ova priredba Milanskog sajma, koja se počela održavati prije 12 
godina (1968), ponikla je kao rezultanta intenzivnog razvoja talijanske 
industrije za preradu drva (uglavnom namještaja i ploča), a paralel­
no s ovom i industrije strojeva i opreme za obradu drva. Računa se 
da talijanska strojogradnja (namijenjena obradi drva) danas broji oko 
280 proizvodnih organizacija s oko 12.500 uposlenih, dok po proiz­
vodnji namještaja i ploča Italija spada u evropski i svjetski vrh. 

Sudeći po razmjerima ovogodišnje Izložbe, ocjene promatrača se 
slažu u konstataciji da se Milanski INTERBIMALL - SASMIL svr­
stava u red vrhunskih evropskih i svjetskih izložbi ove vrste, te da 
konkurira i samom Hannoverskom sajmu. U svrhu ilustracije neka 
posluže podaci koji slijede: 

Izlagači 

Broj izlagača i veličina izlagač­
kog prostora milanskog INTERBI­
MALL-a iz godine u godinu poka­
zuje stalan porast, što tabelarno iz­
gleda ovako: 

Broj izlagača: 
domaćih 

inozemnih 
Ukupno 
Izložb. površina 
u 000 m2 

1968. 

170 
43 

213 

18 

1970. 

285 
106 
391 

70 

Ovogodišnja izložba okupila je 
495 domaćih (talijanskih) i .1 40 iz­
lagača iz inozemstva (iz 20 evrop­
skih i vanevropskih zemalja). Među 
inozemnim izlagačima naglašeno su 
bili zastupljeni oni iz SR Njemač­
ke, kao vodeće proizvođačke sile 
i na ovom sektoru. Nadalje su bili 
prisutni izlagači iz Francuske, pa 
španjolske, Austrije, Belgije, Nizo­
zemske, a svoje predstavnike ima-

li su Japan, Vel. Britanija, SAD, 
švicarska i Danska. SSSR i istoč­
noevropske zemlje nisu imale svoje 
predstavnike. Nažalost, ni jugosla­
venski proizvođači nisu našli za 
shodno da se pojave na Izložbi. 
Kao izložbeni kuriozitet uočeno je 

1972. 

305 
111 
416 

85 

1974. 1976. 

355 
108 
463 

90 

410 
139 
549 

120 

1978. 1980. 

473 
127 
600 

125 

495 
140 
635 

140 

prisustvo nekoliko japanskih firmi 
i jedne firme (Sheng Feng) s Tai­
wan-a, koja je izložila asortiman 
strojeva za zanatstvo i manje po­
gone. 

Posjetioci 

U pravilu, posjetioci ovakv-ili spe­
cijaliziranih izložbi su lica profesi­
onalno vezana uz tematiku izlož-
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be, zato i sam broj posjeta treba 
kroz tu okolnost promatrati. Ovo­
godišnje izložbe INTERBIMALL -
SASMIL obišlo je oko 50.000 posje­
ti laca, od kojih je 8.447 registrira­
no iz inozemstva. Organizator je 
posebno evidentirao i dr2ao kontak­
te s inozemnim posjetiocima, sma­
trajući ih dobrim dijelom poten­
cijalnim kupcima, odnosno zainte­
resiranim za određene poslovne a­
ranžmane. Evidentirano je da je 
među inozemnim posjetiocima bilo 
6.907 iz evropskih zemalja. Poseb­
no su brojni bili Francuzi, Nijem­
ci, Švicarci, Španjolci, pa i Jugo­
slaveni. Zabilježena je ~94 posjeta 
iz Azije, 587 iz Amerike, 239 iz Af. 
rike i 120 iz Oceanije. 

ACIMALL (Udruženje ,proizvođa­
ča) i ICE (Lnstitut za vanjsku t r­
govinu) pobrinuli su se da na Izlož­
bu dovedu delegacije stručnjaka 
poslov.nih krugova nekih zemalja 
(Alžir, Bugarska, CSSR, DR Nje­
mačka, Gana, !rak, Mozambik, Pa­
kistan, Poljska, Portugal, Rumunj­
ska i Kina). Karakteristično je da 
su delegacije upravo iz onih zema­
lja koje na samoj izložbi nisu ima­
le svoje predstavnike, iz čega se 
može zaključiti da je intencija or­
ganizatora proširiti krug interese­
nata za ovu pri redbu. 

Zapaženi su također kolektivni 
posjeti iz redova školske omladine, 
te iz drwtoindustrijskih poduzeća 
Italije i susjednih zemalja. 

štampa, posebno stručna, s paž­
njom je pratila zbivanja na Izlož­
bi, te je evidentirana posjeta 140 
novinara, od kojih 85 iz inozem­
stva. Izložbeni presscentar bio je 
vrlo dobro organiziran, te je dnev 
no izdavao i po · nekoliko priopće­
nja i predstavnicima tiska izlazio 
ususret u svakom pogledu. 

Sadržaj izložbe 

Na 140.000 četvornih metara pro­
stora, selekciju svojih proizvoda iz. 
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ložilo je 635 izlagača, koji su obuh­
vatili strojeve i opremu svih sek­
tora drvne proizvodnje: sječa šu­
ma i transport sortimenata od šu­
me do indus trije, primarna pre.ra­
rada, industrija furnira, šperploča, 
vlaknatica i iverica, industrija am­
balaže i paleta, indus trija montaž­
nog zgrada~ tva, građevnih kon­
strukcija ,stolarije i podnih eleme­
nata, industr ija namjestaja, te iz­
rada razne galanterije i suvenira 

Sistem izlaganja, nažalost, nije 
omogućavao uvid po sektorima, jer 
je prostor raspodijeljen izlagači­
ma uz jedini kriterij da se posebno 
izlažu strojevi i strojna oprema, a 
posebno pomoćni i repromaterija­
li. Ovi potonji izlagani su u poseb­
noi organizaciji pod nazivom SAS­
MIL, a broj izlagača bio je 240. 

U okviru izložbe SASMIL poseb 
no je bila bogata ponuda furnira 
i ploča u oplemenjenoj j klasičnoj 
izradi. Nadalje je izlagana oprema 
za industrijsko tapeciranje, te ok0-
va, brusnih ti'aka, sredstava povr­
š iinske obrade i ljepila. Zapaženo 
je da su .se u okviru opreme izla­
gali i pojedini elementi namješta­
ja kao ladice, ugaoni i profilirani 
elementi, sastavni i ukrasni dijelo­
vi ,i .sl., jer u Italiji i ostalim ev­
ropS1kiim zem1jama već postoje či-
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tave tvornice ili specijalizirani po­
goni za izradu npr. ladica, vrata ili 
ostalih dijelova namještaja, koji se 
isporuču.iu tvornicama namještaja, 
a ove ih ugrađuju u svoje kon­
strukcije. 

Pretežni dio izložbe I NTERBI 
MALL sastojao se od strojeva, op­
reme i kompletnih postrojenja za 
industriju namještaja i ploča . Pri­
sutni su bili svi značajniji evrop­
ski proizvođači, kao: Gabiani, Pri-

.. ' '-.... ~ 
' .,,,. . .. ".""~_ 
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rnultini, Colombo, Cremona, Wei­
nig, Biirkle, Esterer, H;)Jz-Her, Ho­
mag, Vollmer, Wadkin, Dimter, Hd­
debrarrdt, Siem'pel'kamp i,td. 

Noviteti - mnogobrojni, napro­
sto toliki da ih je nemoguće re­
gi~trirati u kratkom osvrtu. Veći­
na noviteta ima neke zajedničke 
karakteristike, a to su: istovreme­
no izvođenje više radnih operacija, 
primjena elektronike, digitalno u­
pravljanje radnim operacijama. E­
nergetska kriza također je našla 
odraza na I:dožbi, te su demon­
strirana energetska postrojenja ko­
ja se, uz ostala goriva, mogu ko­
r.istru i drvnim otpacima, stirn što 
je automatski riješen transport ot­
padaka od mjesta napada do ložiš­
ta, ,pa i samo loženje. 

Posebno zanimanje stručne jav­
nosti i,zazvala je demonstracija pri­
mjene lasera za razna urezivanja u 
drvu. Pr imjena je namijenjena in­
dustriji namještaja za urezi van je 
ukrasnih figura na prednjicama. U-

SCM center-automat za četve-
rostranu obradu i glodanje 

ređaj radi na principu električnog 
pražnjenja plinske mješavine 
CO2He u infracrvenom području 
elektromagnetslmg speh.tra, a na 
valnoj dužini od 10,6 Ym. Uređaj 
može raditi kontinuirano ili u im­
pulsima. Razvila ga je firma Val­
fivre S.p.A. i,z Firenze. 

Općenito se s tiče dojam da nije 
bilo izlagača koji je došao na Iz­
ložbu a da nije u svom 1>rogra­
mu ukazao na neki novitet, inova­
ciju starog i sl. Najčešće su inova­
cije kod vJšestrukih glodalica i bu­
šilica, strojeva za čepovanje, pro­
fil,irki, 1e strojeva i uređaja za kro­
jenje uz istovremeno izvođenje suk­
cesivnih radn'ih operacija. 

Stručni skupovi 
nar i 

semi-

Vezano s izložbom INTERBI­
MALL - SASMIL organizirano je 
više stručnih skupova ·1 seminara. 
Dva su bila posebno značajna, i to: 

-i- ,. . , .• -

Hydromat 25/30 RE s elektronskim mjernim sistemom 
WEINIG-ova Hydr0-programa. 

iz serije 

l. Studijski seminar: »Montažni 
radovi u proizvodnom procesu in­
dustrije drvnih proizvoda i namje­
štaja«. U toku seminara razmotre­
n:i su ekonomski , te organizacijsko­
-proizodvni aspekti faze montaže u 
industriji namještaja. Predavači su 
bili S. Silvestrini, profesor Upiver­
ziteta iz Pize ~ mg. G. Falzoi, sav­
jetnik ACIMALL-a. Evo nekoliko 
osnovnih teza iznesenih na semina­
ru. 

Važnost montaže u suvremenoj 
industriji poprima sve veće zna­
čenje, jer klasična koncentrirana 
industi;ija doživljava krupne struk­
tura1ne promjene. Ona se decl:'.11· 
tralizira u vidu specijalizacije, tj. 
grade se posebne tvornice za izra­
du ladica, druge za izradu pojedi­
nih s ~opova, vrata i sl. Tvornice 
ploča isporučuju gotove ploče za 

Laser-uređaj za ukrasna urezivanja 
u drvu 

prednjice, vrata i sl. Pilane ispo­
ručuj u namjenske elemente. Tvor­
nicama namještaja preostaje, pre-

Ukrasni elementi izvedeni na drvu laser-uređajem. 
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Izrezi na šper-ploči izrađeni laser-
uređajem. 

ma tome, vrlo malo stlogo proiz­
vodnog posla, jer one sada uglav­
nom sabiru i objedinjuju ono što 
je već drugdje obrađeno, eventual­
no minimalno dorađuju i površin­
ski obrade, te umješnim kombini­
ranjem u montaži daju zayršni ob­
lik artiklima, koje izbacuJu na tr­
žišta u vidu komadnog namještaja 
il'i garni,tura. Montaža je zato cen­
tralna faza proizvodnje u suvreme­
noj industrija namještaja, Jer nj~­
me proizvodni ciklus često 1 poči­
nje i zawšava. 

Tehnologiju montaže treba zacr 
tati već kod projektiranja kapaci­
teta i u detalje razraditi kod raz­
voja svakog novog proizvoda. 

2. Tečaj UNIDO (011ganiz~~i:j~ 
ujedillljenih nacija za industnJsk1 
razvoj) održavao se od 5. do 21. 
sv:ibnja. 

Tridesetak stipendista iz dvade­
setak zemalja u razvoju (Afganis-
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tan, Alžir, Angola, Bangladeš, Boli- -.-a, predstav~icima . str.ine š tampe 
vija, Cile, NR Kina, Kongo, Kosta- ~ na prigodnoJ večeri na dan otvo-
rika, Egipat, Gvajana, Honduras, ronja Izložbe. 
Indija, Indonezija, Obala Slonove Izvozno-uvozna bilansa za sek tor 
kosi], Jamaika,_ Paragyaj,_ Peru, Tan- strojeva i opreme ~a. obradu drva 
z~1Ja, _Urugv~J) pr~t1lo J.e predava- pri<kazana je u Tabhc1 I. 
nJ~ emmenLmh tal!Jan~k1h l evrop- Talijanska proizvodnja strojeva i 
sk1h_ eksperata u obradi drva. Teme opreme predstavlja čvrsti oslonac 
teč_aJa obrađ1v~le _su os~o':'ne sp~~- nacionalne ekonomike i iskazuje vr­
naJ~ o drv_u I nJegov~J mdustnJ- lo pozitivnu izvozno-uvoznu bilan­
sko1 obradi, . s posebm_rn , osvrtom su. Primjerice u prošloj je godini 
na izbor st:oJeva za poJ~dme ':'rste na 273.316.000.000 Lira izvoza b ilo 
drva! lt:hnike obrade 1 ,narn)ene. tek 31.089.000.000 lira uvoza. S ne­
Tretir~m ~~ također proble_m1 su- skrivenim zadovoljstvo~ l?: e~sj~d­
šenJa ~ ~ashte, kao _ekonomsko-teh- nik ACIMALL-a podvlači cmJemcu 
nol~šk1_ 1 energ~tsk~ a~pektt pla~1- da je prošle godine u razmjeni sa 
ranJa . 1 proJekt1ranJa mdustnJ~k1h SR Njemačkom, dakle najjačim 
~aP.ac1 teta za o_bradu drva , . ima- svjetskim proizvođačem na ovom 
Juc,1 pntom u _vidu potre~e 1 mo- sektoru, Italija ostvarila pozi tivan 
~cn~st1 zemalJ~ u 1:azvoJ~- Teča- saldo od 7,4 milijarde lira. 
Jem Je rllkovod10 emmentm drvar- . . . . . . . . 
ski ekspert prof. G. Giordano. N<!,JJač1. kupac•uvozmk ta!JJans~1~ 

' stroJeva Je Francuska s 32,2 mtl1-
Talijanska vlada surađivala je s jarde lira u 1979. g., slijedi je SR 

UNIDO-om oko pripreme tečaja, a Njemačka s 28,7 milijardi, zatim 
sama organizacija bila je povjere- Alžir (!) s 14,8 milijardi, a potom 
na ACIMALL-u (Udruženju proiz- dolaze Velika Britanija, Jugoslavi­
vođača strojeva). Ove okolnosti u- ja (14,6 milijardi lira), SAD, špa­
pućuju na zaključak da su talijan- njolska, Ni210zemska itd. 

TALIJANSKI IZVOZ-UVOZ STROJEVA I OPREME ZA OBRADU 
DRVA ZA PERIOD 1970-1979, Tablica I 

GOD. IZVOZ uvoz 
kol ičina vrijednost količina vrijednost 

kvintali % (000.000) O/o kvintali % (000.000) % 
lira lira 

1979. 654.048 +15,7 273.316 +26,7 47.377 + 6,2 31.089 +16,4 
1978. 564.886 +11,5 215.732 +22,9 44.604 -24,4 26.720 - I.S 
1977. 506.279 +27). 175.521 +41). 58.933 +60,1 27.127 +69,1 
1976. 397.766 + 4,9 124.282 +20,1 36.808 -15.S 16.854 + 3,3 
1975. 379.009 -13,2 103.571 +13,1 43.537 -61,6 16.319 -49,0 
1974. 436.577 +12,4 91.529 +44). 113.450 +98,7 32.022 + 113 ,5 
1973. 388.519 + 23,0 63.456 +43,8 57.108 - 6,5 14.999 + 48,1 
1972. 315.859 +16,0 44.139 +25,2 61.079 +14,6 10.129 + 20,3 
1971. 272.402 +14,1 35.219 +21,2 53.303 -36,1 8.417 - 15,3 
1970. 238.717 29.068 83.438 9.932 

ski proizvođači strojeva kroz tečaj 
UNIDO dobili idealnu priliku za re­
klamiranje svojih proizvoda i da 
polaznicima sugeriraju rješenja na 
bazi talijanske opreme. 

Zaključak 

Umjesto uobičajenog zaključka, u 
nastavku se daju podaci o talijan­
skom izvozu s trojeva i opreme za 
obradu drva, kako ih je iznio ing. 
L. Cremona, predsjednik ACIMALL-

Iz ovih podataka postaje jasno 
da lta1ija pos taje sve zapaženiji 
evropski i svjetski centar, kako 
razvoja strojeva i opreme za obra­
du drva -tako i unapređenja tehni­
ke obrade drva. Naše šumarstvo i 
drvna industrija u njoj nalaze so­
lidnog poslowiog partnera, što tre­
ba i ubuduće razvijati na obostra­
nu !korist. 

A. I!ić 
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U POVODU IZLOŽBE STROJEVA I OPREME ZA OBRADU 
DRVA 

održane od 12. do 18. lipnja o. g. u Ljubljani u okviru 
Međunarodnog drvnog sajma 

Ovogodišnja bienalna Izložba 
strojeva i opreme za obradu drva, 
koju je organiziralo I iubljansko 
Gospodarsko Razstavišč~ u okviru 
Međunarodnog drvnog sajma, oku­
pila je ukupno 200 izlagača, od ko­
jih je 61 bio iz naše zemlje, a os­
talih 139 iz inostranstva (12 zema­
lja). 

Eksponati izložbe mogu se raz­
vrstati u grupe: oprema za sječu 
šume i transport, strojevi i opre­
ma za primarnu preradu, strojevi i 
oprema za fiinalnu obradu i plo­
če, oprema za površinsku obradu 
oprema za iskorištenje otpadaka u 
energetske svrhe, te razni alati. 

Priopćenje za tisak, koje je na­
kon zatvaranja Izložbe izdalo Gos­
podarsko Razslavišče, ukazuje da 
je ovogodišnja Izložba pridonijela 
učvršćenju poslovnih veza između 
proizvođača strojeva i opreme i 
nj•ihovih korisnika. Ujedno je -to 
bila prilika da se uposleni u šu­
marstvu i drvnoj industriji upoz­
naju s najnovij,im dostignućima in­
dustrije strojeva i opreme za sječu 
i obradu drva. 

O poslovnim efektima Izložbe in 
formacija za tisak Gospodarskog 
Razstavišča 111e daje nikakve podat 
ke, ali se iz okolnosti pod kojima 
se održavala može pretpostaviti da 
je poslovnos,t ostala u granicama 
zacrtanim našim stabilizaoionim 
programom i restrikcijama u in­
vestioionim ulaganji~a i uvozu. Iz­
mijenjeni kurs dinara dat će tek 
u dogledno vrJjeme svoje pozitiv­
ne efekte, koji bi drvoprerađivač 
kim organizacijama udruženog ra­
da trebali omogučiti ozbiljnije in-

vesticione zahvate i ulaganja u ob­
novu strojnog parka i opreme. 

Skromni poslovni domet Izložbe 
kompenzirao je stručnim sadržajem 
koji joj je dat, a koji ~e očitovao 
kroz savjetovanje pod naslovom: 
»Proizvodnja strojeva i opreme za 
obradu drva u Jugoslaviji.« 

Savjetovanje je vrlo stručno or­
ganizirao Savez inženjera i tehni­
čara šumarstva i drvne industrije 
Slovenije, uz suradnju Općeg udru­
ženja drWle industrije Slovenije, 
Općeg udruženja metaloprerađivač­
ke industrije Slovenije, Privredne 
komore Slovenije i revije »Les«. 

Referati savjeoovanja dali su pre­
gled jugoslavenske proizvodnje 
strojeva i opreme za obradu dr­
va, te mogućnosti orijentacije, po­
vezivanja, zajedničkih ulaganja i 
dugoročne kooperacije. 
Opća je ocjena Savjetovanja da 

je domaća ponuda opreme i stroje­
va za obradu drva više nego skrom­
na. Oko 15 mJliona kubnih metara 
drvne mase, koliko se godišnje pre­
rađuje u Jugoslaviji, pretežno se 
obrađuje na uvezenim strojevima. 
Podaci ukazuju da šumarstvo i 
drvna industrija 800/o svojih potre­
ba u strojev,ima i opremi ipodmiru­
ju iz uvoza, a samo 20'/o iz doma­
ćih izvora. Nažalost, utvrđeno je 
da se često uvozi i takva oprema 
koja bi se mogla pr iozvoditi i u 
zemlji, djelomično u potpunosti a 
djelomično u kooperaciji s inozem-
n'im partnerima. ·-

Posebno domaća strojogradnja 
zaostaje kad je u pitanju praćenje 
fiinalne obrade, koja je posljecmjih 
godina u stalnom i ubrzanom raz-

NAMJEŠTAJ I GRAĐEVINSKA STOLARIJA NA JESENSKOM 
ZAGREBACKOM VELESAJMU 

Za Jesenski zagrebački velesajam, 
koji se održava od 12. do 21. rujna 
1980, više jugoslavenskih proizvođa­
ča pok,ućstva najav11o je csvoje nove 
proizvode. MEBLO - Nova Gorica­
prikazat ,će ,polmćstvo ,pod imenom 
FORMA NOVA, SA!VINJA - Celje 
najaljiuje izlaganje !komponiiJ),ilnog 
pdkućstva za opremu stanova i dru­
štvenih objekata, a SLOVBNIJALES 

iz mrske Bistrice posebno će istak­
nuti svoj sistem 7, !koji :tvori po­
kućstvo za predsoblja, dnevne pro­
storije i studentske sobe. 

Od proizvođača iz SR Maik:edoni­
je ,novosti je najavHa TRESKA ,jz 
Skopja, među ,koj ima su sistem 
predsoblja MM, ·sjedeće gamiiture si­
stema •BETA, ležajevi MT, te Jcuhinj. 
ski elementi. 
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voju. Još je lošija situacija s opre­
mom za tzv. polufinalt1u preradu, 
tj. industriju iverica, furnira , šper­
ploča, vlaknatica, parketa i sl. Ilu­
zoruie bi bile pretenzije da se svi 
s trojevi i oprema proizvode u zem­
lji, ali da se jz sadašnje zaostalosti 
mora tražiti izlaza nije samo pre­
poruka, već strogi imperativ sta­
bilizacionog programa i preduvjet 
daljeg razvoja šumarstva i drvne 
industrije. 

Kad se razmatraju potrebe drvne 
industrije za uvozom, obično se po­
lazi od pretpostavke da je to netto 
izvozna grana privrede ; da ne bi 
trebalo praviti problema kad joj 
treba osigurati devizna sredstva za 
nabavku opreme i repromaterijala. 
Ranije j e ,ta ipoS'tavka jmala donekle 
svoje opravdanje, ali danas je to 
već historija iz doba kad se naš iz­
voz oko 800/o sastojao iz proizvoda 
primame prerade (piljene građe), 
te šumskih proizvoda i nešto polu­
finale. Danas, kad se programi raz­
voja usmjeravaju ka finalizaciji, 
odnosi vrijednosti izvoz - uvoz po­
primaju drukčije razmjere. Ilustra­
ciju za to daje primjer Slovenije, 
gdje je u ovoj godini planiran iz­
voz šumarstva i drvne industrije 
u iznosu od 3.897 miliona dinara 
(računajući po starom deviznom te­
čaju), a uvoz 2.890 mHiona dinara. 
To znači da je pozitivni bilans u 
korist izvoza 1.007 miliona dinara, 
ili da je odnos izvoz - uvoz 3:2 
La razliku od 3:1, ili čak 5:1 una­
trag nekoliko godina. 

Ovih nekoliko poruka koje se ve­
zuju uz ljubljansku Izložbu stro.ie­
va i opreme korisno še poslužiti 
kako strojogradnji tako i šumar­
stvu i drvuioj industriji da realno 
ocijene svoje mjesto i ulogu u pe­
riodu krupnih stahilizacionih zah­
vata jugoslavenske privrede. 

A. I. 

Uz illov~tete na području poku6-
s,tva treba spomenuti da će TEH­
NOMONT - Pula izložiti nove ,pro­
izvode - nove stilske okove za ,po­
kućstvo i građevnu stolariju. 

Za graditelje bit će zanimljiva 
građevna PVC stolarija »ADRIA­
PLASTirK,A - BILO« po ,licenci 
»A!driastandard«, koju će ,predstavi­
ti ADRIAMONT -· Rijeka. 

D. T. 
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U ovoj rubrici objavljujemo sažetke va!nijih članaka koji su objavljeni u najnovijim 
brojevima vodec!lh svjetskih časopisa s područja drvne industrije. Sažeci su na početku 
omačeni brojem Oxfordske decimalne klaslflkacije, odnosno Univerzalne decimalne klasifi­
kacije. Zbog ograničenog prostota ove preglede donosimo u veoma skraćenom obliku. Me­
đutim, skrećemo pozornost čitateljima I pretplatnicima, kao i svim zainteresiranim poduze­
ćima i osobama, da smo u stanju na zahtjev izraditi po uobičajenim cijenama prijevode 
ili fotokopije svih članaka koje smo ovdje prikazali u skraćenom obliku. Za sve takve na­
rudžbe ili obavijesti Izvolite se obratili Uredništvu časopisa Ili Institutu za drvo, Zagreb, 
U!. 8. maja 82. 

DREVO 
33 (1978), 3 
634.0.8~/.86 - Lizak, M.: Vyvoj a 
prognozy spotreby dreva v Eur6pe 
do roku 2.000 (Razvoj i prognoza 
potrošnje drva u Evropi do godine 
2.000). Clanak je izrađen prema 
»FAO/ECE, European Timber Tren­
ds an Prospekts« (2eneva 1976) a 
sadrži slijedeće podatke: ' 

- ~azvoj stanovništva u Evropi 
u godmama 1950 - 1970 i prognoza 
do godme 2.000; - Razvoj i pro­
jekt potrošnje drvnih proizvoda u 
Evropi u godinama 1949 - 1951 do 
2.000; - Razvoj potrošnje drva u 
Evropi u god. 1949/55 - 1969/71 i 
do godine 2.000 na osnovi proraču­
nate potrošnje drvnih proizvoda; 
- Pretpostavljeni razvoj zaliha, pri­
rasta i sječe drva u Evropi u god. 
1970 - 2.000 prema grupama ze­
malja; - Pretpostavka godišnjih 
sječa (netto) u evropskim zemlja­
ma u god. 1970. - 2.000; - Projek!t 
sječe u Evropi u god. 19i0 - 2.000. 

634.0.822/823 - Hruška, L.: Vliv 
reznych materialu na rychlost ot­
kupovani nastroju na obrabeni dre­
va a aglomerovanych hmot (Utje­
caj reznih materijala na brzinu za­
tupljivanja alata pri obradi drva 
i aglomeriranih masa). 

Clanak daje općeniti prikaz o za­
tupljivanju oštrica i trajnosti alata 
za .glodanje. Opisuje utjecaje na br­
zinu zatupljivanja oštrica kod alata 
iz brzorežućeg čelika i alata s o­
tvrdnutim oš tricama. Tok zatuplji­
vanja u ovisnosti od sastava ma­
terijala ili obrađivane duiine je 
predočen grafički. Detaljno je ana­
liziran utjecaj vrste reznog mate­
rijala na brzinu zatupljivanja oš­
trica s obzirom na abrazivnost obra­
đivanog materijala. 

634.0.862 - Haninec, I.: Trenie a 
sudr'Ži!lost ,sy,pkych drevnych ma­
terialov (Trenje i kohezija sipkih 
drvenih materijala). 

Clanak se nadovezuje na rezul­
tate istraživanja svojstava sipkih 
drvnih materijala objavljene u o­
vom časopisu. Nakon .prikaza ka­
rakteristika sipkih makrijala ovis­
no o vrsti drva, vlažnosti, načinu 
proizvodnje i zrnatosti objašnjava 
se njihova masa osipanja i kut osi­
panja. Ovaj član:,ik se bavi trenjem 
i kohezijom ovih materijala. · 

634.0.825.74 - Mytny, F.: Hris,pevok 
k analyze systemu rozvl.ill<riovaniia 
(Doprinos analizi sistema razvlak­
njivanja). 

Na osnovi teoretskih pristupa ap­
licira se teorija dinamičkog toka 
razvlaknjivanja kod tehnologije 
proizvodnje vlaknatica i suhim po­
stupkom. Nakon analize parameta­
ra razvlaknjivanja opisuju se os­
novni odnosi među ulaznim i izlaz­
nim veličinama, koje su odlučuju­
će za kvalitetu proizvedenog vlak­
na .ti.me i za kvalitetu proizvedenih 
vlaknatica. 

634,0.848 : 634.0.836 Dudas, J., 
Strapina, M. i Vollmann, M.: Kon­
tejnerovy dopravny system a jeho 
využitie v nabyt1karskom p:niemysie 
(Kontejnerski transportni sistem i 
njegovo korišćenje u industriji na­
mještaja). 

Clanak se bavi problemat;kom u 
vezi s postepenim uvođenjem kon­
tejnerskog transportnog sistema. 
Polazeći od sadašnjeg stanja kon­
tejnerskog ,transporta namještaja, 
upozorava na određene nedostatke 
i zacrtava put uspješnom rješava­
nju 10g problema. 
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634.0.862.2. - Heller, L.: K vyskytu 
vad pri vyrobe pazderovych desek 
surovych i laminovanych (O pojav­
ljivanju grešaka kod proizvodnje 
ploča iz pozdera sirovih i lamini­
ranih) 

Autor u članku razmatra moguć­
nosti pojavljivanja grešaka kod ne­
oplemenjenih i oplemenjenih poz­
der ploča melaminskom folijom i 
nj ihovu utjecaju na kvalitet proiz 
vodau povezanosti s pojedinom fa. 
zom proizvodnje. Daju se upute za 
uklanjanje nastalih grešaka, čime 
se postiže najviša razina kvalitete 
gotovog proizvoda. 

634.0.839.8. - Homola, M.: štiepky 
- dalši sortiment suroveho dreva 
k intenzivnejšiemu využitiu drevnej 
hmoty (Iverje - dalji sortiment 
sirovog drva za intenzivnije isko­
rišćenje drvne mase). 

,Razmatra se mogućnost poveća­
nja sirovinske baze i iskonšćenja 
drvne mase 5tabala, upotrebom ot 
padaka kod sječe i izrade. Ukazuje 
se na problematiku ostatka u šum-

skoj proizvodnji (otpad). Sadržaj­
no članak obuhvaća: I. opći raz­
voj, 2. prednos ti •i male proizvod­
nje iverja, 3. razvoj tehnologije, 4. 
mjerenje iverja, 5. prijevoz iverja, 
6. uskladištenje iverja, 7. upotreba 
iverja i zaključak. 

634.0.862.2. - Labsky O. ; dr.: Rych­
la metoda stanovenia volneho for­
maldehydu v drevotrieskovych ma­
terialoch (Brza metoda c.dređivanja 
slobodnog formaldehida u iverica­
ma). 

U ovom su radu kratko prikaza­
ne metode određivanja slobodnog 
formaldehida kod iverica, opisane 
u tehničkoj literaturi. U drugom di­
jelu je navedena prerađena Raffa. 
elova metoda određivanja slobod 
nog formaldehida. Modifikacija je 
usmjerena na ubrzanje i prilagođa­
vanje ove metode proizvodnim po­
gonskim uvjetima. 

634.0.8621:634.0.836.l. Hrdlička I., 
Matysek V.: Použiti drevovlaknitych 
desek ve vyrobe nabytku (Upotreba 
iverica u proizvodnji namještaja). 

Rad donosi rezultate istraživanja 
važne naročito za dimenzioniranje 
leđa ormara i dna ladica s obzirom 
na upotrebljene ploče. Clanak sadr­
ži: Uvod i opis pokusn;h uzoraka, 
Torziona svojstva, Modul elastično­
sti kod sallij'anja,: Cvrstoća na savi­
janje, Zaključak. 

634.0.658.5. Kovacs, G.: Tvorba gra­
fu cykličnosti na samočinnom po­
čitači (Izrada dijagrama rada na 
elektronskom računaru). 

Jedan od zadataka stručnog od­
bora »Aplikacija kibernetičkih prin­
cipa« u Institutu za istraživanja i 
razvoj drvne industrije i industri­
je namještaja Bratislava je izrada 
algoritama i programa tadataka ve­
zanih s izradom krivulje ciklično­
sti (dijagrama rada). Od rezultata 
ovih radova očekuje se povećanje 
razine operativnog planiranja u po­
gonima industrije namještaja. 

634.0.833.152 -'- Machaćek, A.: O 
kvalite drevenych oken (O kvaliteti 
drvenih prozora). 

Autor iznosi šestogodišnja iskustva 
u provođenju zakona o ispitivanju 
kvalitete građevne stolarije, kao: 
prozora, vrata i drvenih podova. 
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634.0, - lile, R.: Os t1 ni u vln t• 
nosti re2onnnćnlho d, Vl\ smrku 

NOVE KNJIGE 

Klaus - Gllnthcr Dahms: 
AFRIKANISCHE EXPORTHOLZER 
2. prerađeno i prošireno Jzdanje . 
str. 302, DRW-Verlng Stuttgart, 
1979. 

Kako su u zadnjih deset godina 
nastale znatne političko-ekonomske 
promjene u područjima izvozišta 
drvnih sirovina u Africi, a slijedom 
toga i na tr:Wltima Evropej u koli­
činama i vrstama drva ko c se iz­
voze i prerađuju danas, to je au­
tor proširio svoje prvotna izdanje 
(1968. g .) su11Iasno nas talim promje­
nama. Gradivo obuhvaća: 

a) Osnovica afričkog Jumskog I 
drvnog gospodarstva razrađena u 
poglavljima: - Geografija; - Pro­
metni I transportni uvjeti; - Bo, 
gatstvo flore; - Najvažnije šum, 
ske zajednice; - šumsko i drvno 
gospodarenje; - Razvoj i stanje 
afričkog eksporta drva; - Naroči­
ta svojstva aEričkih eksportnih vr­
sta; - Površinska obrada tropskog 
'IJ.VOZDOg drva. 

b) Najvalnlje vrste afričko$ dr• 
veta - (pojedinačno su opisane 
134 vrste drveta). 

c) Tabele I popisi - (rendemen­
ti, botanička imena, sil!'!nimi i tr­
~ovaćka imena, mjere i klasifikael­
Je). 

Na afričkom kontine'1.tu na šum 
sko tlo otpada oko 25% Ili 710 mi, 
Jij.una hektara, od čega je tek oko 
50% pristupačno . Sama šuma za• 
uzima 24% od šumske površine, 
odnosno pristupačno Je samo 13%. 

Od raznih tipova šuma najzna­
čajnije su tropske, uvijek zelene 

I" ~ rnlst l'O s i.. ' ht111sl , . lll~•l 111\j" 
\l\)JtU\ln l'\! .. OllllllhlO~ th•vo - lili' 

kc "" ln nclu vlnlhm), 
li ' ll111k.11 St' 1·1w,11111 l'll : l. Rwn, 

nnn1nu di' u lolln1, lll l11~11I 1rn1, 
i.., Js1n1k1111'1' drvn n11 11i..11s11~i..11 
~110J~t11n, Z.1111 ' 11\I sml' ,kovlh hll~, 
rn ' n I 111,h ·1,I ul khrnu 11l11kt111tll'tl 
1111 ~kus1i' k11 svu,1111 1111, I) hi.11110 ,, 
io11un11101.1 pok1'ovu vio lino. II. U• 
1Jcc11.i p1'Upus11 • hJcllk r 1.01111111, 
no1t1 t11·11n srn1'l'k, nn 11kuRll' 11u ~vol• 
stv11 vlulhm. UIJl'cn,I fl1.lulo1,1U, ~loh, 
1, nn pmp11s11os1 hl.I li. Nok 1w • 
poruk ' in pnstupko pulJolJ~nvonJn 
k nllt 'l, 1 1.onnntnul)' dl'lll1 1.11 vlo, 
llno, lll , Pov1%1sko olm1 lu (pod• 
10110 I lokh·111,lc) vlullnu. IV. P1·0• 
ii vocln~lt1 1w.ono111nu1J cl1'H1 ~1111' k 
li 1wo~lom stol.I' 111 no š umovi, V. 
Podn I 17, llt · l'l\t lll' O ll'VU I kVI.\• 
Iii ' I i violino. 

6 4.0.847 -· T,1· bulo, P, - Kondl ·I• 
on voni snw kov ho I' zlvn lllplou 

kl ' ne, odnosno vlnžne šumu li ni, 
žim I srcclnJlni visinskim puložnJI, 
ma do 600 m nnclm. visine. Voc! 
prenrn precl.lelima, mUcnJn so u, 
češće poJcdfnlh vrsta u šumskim 
zojcdnlcnma, i cloluzl od 40 do 110 
vrsta po hn (Obula lonuvnčo). To 
otežava eksploa1oclju određene vr, 
te, jer se npr. Khnyn lvoro11sls tek 

po jedno .nađe na 10 hn, Sipo tek 
na 7-8 ha, a Sapeli! ledno stab-
lo nn 10-24 hn i tel. · 

Za Izvoz u Evropu dL1nns !malu 
vec!u vafoost tipovi šuma vlažn' h 
savann, gd,j'e se nnlnzc još I ezcrve 
stabala za ndustrlju furnira I špcr, 
ploča, kao abnchl, okumc I llmba, 
dok su u zatvorenim uvijek zele­
nim tropskim vlažnim šumama već 
iskorišćene vrsto 111akorc-a i sape). 
11-a. šumarsko-političke Jlljero ogra­
ničenja selektivnih sječa biranih 
vrsta su u to:ku. 

Evropsko uvozno tržište na pod• 
ručju EZ godišnju uvozi oko 8 mi• 
Jijuna ms tropskog drva lz Afrike, 
i to pretežno iz zemalja oko Gvl• 
nejskog zaljeva. (zapadna Afrlka). 

U tehnlcl prerade kvahtetnog 
tropskog drva iz Afrlkc autur daje 
korisne sugestije. Pri ljušlPr.l:.. ,,pr. 
često se može makort:, radi· varlja• 
bilne strukture, ekscentrično liuš­
titi, a re:rnnje makore-.1 najpoaes­
nije je vršltl na brzim stro.fcvlma. 
Plljenje, zbog velikih dimenzija, vr­
ši se i tako samo na tračnim pi­
lama trupčarama, gdje se Individu­
alno izvode rezovi. S obzirom na 
razli čite tvrdoće tropskih vrsta, od 
mekih (abachi, wawa, sn111baJ, sred­
nje tvrdih (limba, sipo) do vrlo 
tvrdih (bongozi, afzella, doussie) 

od1111 (KtlttllM1111lr1111l1! Mili•' lwvlill! 
1011l11111 v111l11111), 

l I ' l1111~u M' opl~u ll' 11 111u11 t'1 1111,1 
111111\t111 • 1•1•lt11 lv1111 tlt1)l111,1 1111111•~11 
~111,t l1•l1111 lr1111 lu ,11 1l1 11k11v1• pll l1•11t1 
1;11•111'111 (11•11,1,111111 lt•l11111l11wl\1,111 'l'ul 
po~111p11k 10 1r1ii li·1111fo 11I l11 11l1 ~1·11 
Clu 111phll11 v11d11111 , l i 11kMp1•1 l111 1J11 
1ul1111,I p1·ov dhl 11v11\ IHlMl11111il1 Hk1•11 
111,1 1;1 vrl,lv111y ,rnA II u I 11111 puv 111vu k11p11 ·11111 Nll~l1111 u, tl u1111NI 11• 
1 11!1 1upll11M~1' t•1 1111·1;1 ll 1• I ~11 11,11 I 
ukupn I 1'1J kovo H11~1• 11 ln, 
6J11.0.R62.3. - Cl l'O"l.lllll, ·r.: 'rv111 V• 
v11 11~• li' vovluknlr o di I • (OltJt' N I 
li UNllnjQIIOII' d1·v11) , 

U 11unln, M \luJo lll'll(.11 d llUĆlllll 
prul~.vmln.11.1 ol!WUMU k11 I~ u~II nJ 11ou 
lil'Vll U MVl,I li l , UJu~li ll) J d,111 p,•r, 
ko~. v1· dnovonJo ovih 11,,~lnu I n/1· 
Ilovu wo 1 •nj e :w ku111ploks110 li• 
kori ~u11J drvn Ml1·uvl 11 . 

D. 1Jn1Akn, dllll, lng, 

najbolje jo 1zub rtHI tzv. n.-zubuc 
(papognjsl<I 1.uboc), ko.li s odiiovu, 
rnjućlm rasporedom I vlslnvm zu. 
buc1.1 , lu brzinom llsi.a pilo nro1.c to 
svl11d1.1ll. Spominju su I u naJnovl• 
.lu vrijemo u fln1ncL1skoj uvedeni 
1'-zubuc, vrlo sllčlm R,.,.upcu a Iz 
vjcsnlm poboljA11nJcm. Spt:clfl čno 
Industriju prozora clnjc prednost 
slpo,u I sličnom crvcnkustorn drvu, 
l11cluslrlja vrnta trnžl bijele popru, 
gu od sambe, wawc, abachl•n I ayo­
us-i:,, ni! I okoumc, dlbutou I dr. 
Slanogrndnja za opl r,•čl vunJe , 1spu, 
ne vrata l dr. uzima sapelll, ali I 
abachl, limbu I oslalc. Parketna 
Industrija prerađujc opet !roko, 
wcnge, mulcngc I tali. Kako je sa• 
držnj kemijskih sastojaka različit 
ne samo ,kod razn ih vrstu tropskoa 
drva, već l u istovrsnom drv,u, po­
treban je oprez pri povi šinskoj 
obradi. Kod većeg sadržaja kompo­
nenata, koje bi mogle smetati po­
vršinskoj obradi, grundlranjc se vr, 
šl tok nakon olapnnja J lzluž1vanja. 
Daju se također upute za lazlra­
nje I laki ranje tropsko11 drva. 

Kod opisa pojedinih trosklh vr 
sta drva uvijek se navodi: 
11) ime, botanički ldenlltet, tr11ovać 

kn l domorodačka Imena; 
b) nalazište - zemlje l krajevi ; 
c) opis stabla; 
d) opis drva; 
e) prerada I upotreba; 
f) eksport-Import po zemljama; 
g) osnova kvalitete. 

P. S, 
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Kemijski kombinat SOUR 

Radna organizacija uCHROMOS" -

Polarno preventivne 
karakteristike 

nitrokombinacionih 
lakova za drvo 

U vrijeme pomanjkanja neki!1 sirovina 
za proizvodnju boja i lakova, nameće se po­
treba zamjene onih sirovina koje se ne mo­
gu nabaviti. Tako se mora mijenjati sirovin­
ski sastav u gotovim proizvodima, a to uz­
rokuje lančano niz drugih promjena. Svoj­
stva proizvoda s drugi,m sirovinskim sasta­
vom nisu više potpuno identična proizvodu 
koji se treba mijenjati. No, raznim kombi­
nacijama i -dodacima mogu se podesiti tra­
žena primjenska svojstva i karakteristike 
filma laka. To je slučaj i s AKROCEL BEZ­
BOJNIM TEMELJIMA I LAKOVIMA ZA DR­
VO. To su nitrokombinacioni la,kov.i izrađeni 
na bazi sintetskih smola, kojih ima mnogo 
t i,pova i modifikacija, nitrocelulozt., omekši­
vača, organskih otapala te raznih aditiva 
kojima se korigiraju i po-dešavaju određena 
svojstva. Razrjeđuje se: 
- CHROMOCEL RAZRJEĐIVACEM EL br. 

6171-12 koji je namijenjen za razrjeđiva­
nje 'kod tehnike nanosa štrcanjem 

- CHROMOCEL RAZRJEĐIVACEM EL br. 
6171-13 ikoji služi za razrjeđivanje kod 
nanosa lijevanja i štrcanja. 

Od AKROCEL BEZBOJNIH TEMELJA 
proizvodimo: 
- Akrocel bezbojni T br. 6695-00 
- Akrocel bezbojni T br . 6695-01 
- Akrocel bezbojni T br. 6695-02 
- Akrocel bezbojni T-KZ br. 6695-03 
- Akrocel bezbojni T br. 6695-04 
AKROCEL BEZBOJNI MAT I POLUMAT 

LAKOVI 

Naziv proizvoda šifra 

Akrocel bezbojni M 6695-31 

Sjaj po 
Lange-u 
6-9 % 

Akrocel bezbojni P 
Akrocel bezbojni P 
Akrocel bezbojni P 
Akrocel bezbojni P 
Akrocel bezbojni P 

6695-40 
6695-41 
6695-42 
6695-43 
6695-44 

14- 16% 
20- 22% 
14- 16% 
28-33% 
20-25% 

AKROCEL BEZBOJNI LAKOVT ZA UMA­
KANJE 

Naz·iv proizvoda š ifra Sjaj po 
Lange-u 

A-krocel bezbojni UGM 6695-10-703 32--35% 
A.krocel bezboj rui UM 6695-50 cca 80% 
Akrocel bezbojni UGM 6695-70 13-16% 
Akrocel bezbojni UGM 6695-71 16-20% 
Akrocel bezbojni UGM 6695-72 18--24% 
Akrocel bezbojni UGM 6695-73-733 18-20% 

Od AKROCEL BEZBOJNIH SJAJNIH 
LAKOVA namijenjenih za štrcanje i lijeva­
nje sa cca 80% sjaja proizvodimo: 
- Akrocel bezbojni S br. 6695-11 
- Akrocel bezbojni B br. 6695-20 

Od pigmentiranih nitrokombinacionih la­
kova proizvodimo: 
- NEOLINE 70-T u bijeloj boji, te u nijan­

sama prema zahtjevu potrošača. Služe 
za p rvi sloj u nitro pigmentiranom sis­
temu kod površinske obrade masivnog 
drva i vla'knatica. Za razrjeđivanje kod 
nanosa štrcanjem služi Chromoce:! raz­
rjeđivač br. 6171-12, a za lijevanje razrje­
đivač br. 6171-13. Kod površinske obra­
de vlaknatica obavezna je pr imjena Chro­
mocel razrjeđivača br. 6171-14. 

- NEOLINE 70 u svim bojama i n ijansa­
ma te efektima sjaja (mat, polumat i sjaj­
ne). To su pokrivne lak-boje koje se na­
nose na NEOLINE 70-T. 

- NEOLINI 70-C služe samo za površinsku 
obradu vlaknatica. Nanose se isključi-
vo lijevanjem. ·· 
U klasi.fikaciji požarno-preventivnih ka­

rakterist ika došlo je do promjene ,propisa, 
pa smatramo potrebnim i korisnim da se 
naši potrošači njima upoznaju. Spomenimo 
ih. 

JUS Z.C0.003 KLASIFIKACIJA POžARA 
PREMA VRSTI ZAPALJIVIH TVARI (Služ­
beni list SFRJ br. 31-1979) utvrđuje klasifi-



,,CHROMOS" 
PREMAZI 

kaciju požara prema vrsti materijala koji 
je zahvaćen požarom. Standardom su pred­
viđena i odgovarajuća sredstva za gašenje 
prema pojedinim klasama požara. Boje i 
lakovi mogu se sv-rstati u klasu - B, tj. u 
požare zapaljivih tekućina. 

JUS Z.C0.005 KLASIFIKACIJA MATERI­
JALA I ROBE PREMA PONAšANJU U PO­
žARU (Službeni list SFRJ br. 31-1979) u tvr­
đuje klasif.ikaciju materijala i robe prema 
njihovom ponašanju na visokim temperatu­
rama nastalim u požaru. 

Prema vrsti opasnosti sve materije i ro­
ba mogu se ,podijeliti u tri grupe: 
- Roba koja sadrži rizik od kemijsl~e u fi. 

zičke eksplozije, a označava se sa Ex. 
- Roba koja d irektno ili indirektno može 

sudjelovati u procesu sagorijevanja oz­
načava se sa Fx. U tu grupu svrstani su 
lakovi i razrjeđivači. 

- Materija i roba koja nije lako zapaljiva, 
a ,koja se· pod djelovanjem požara (vatre, 
dima, vode od gašenja) može brzo i jače 

štetiti 02Jnačava se sa Dx. 
Prema s tepenu opasnosti sve malerije i 

roba dijele se u šest klasa ,opa·snosti, i to: 
I - veoma lako zapaljo·ve i brzo sagorive 

materije - -
II - lako zapaljive i brzo sagorive materije 
III - zapaljive materije 
IV - sagorive materije 
V - teško sagorive materije 
VI - nezapaljive materije 

Prema agregatnom stanju na ~obnoJ tem­
peraturi od 200C i normalnog prius·ka od 1 
bara, materije i roba dijele se na: 
A - plinovite materije 
B - tekuće ,materije 
C - čvrste (kirute) materije 

Boje i lakovi svrstani su u kla~u Fx I -
IVB, jer su u tekućem stanju, a u svom sa­
stavu imaju veonia lako zapaljh,ih, lako za­
paljiv-ih, zapaljivih i sagorivih materija, a 
mogu direktno sudjelovati u procesu sago­
rijevanja. Razrjeđivači su svrstani u klasu 
opasnosti Fx I - III B, što pokazuje da 
imaju višu klasu ,o;pasnosti od pofara. 

Z A G R E B Radnička cesta 43 
Telefon: 512-922 
Teleks: 01-172 

OOUR Boje i lakovi 
t.itnjak b.b. 
Telefon: 210-006 

JUS Z.C0.012 - UTVRĐIVANJE KATE­
GORIJE I STEPENA OPASNOSTI OD MA­
TERIJE U POžARU (Službeni list SfRJ br. 
31-1979) utvrđuje sistem oznaka za klasifi­
kaciju materija u pogledu opasnosti pd po­
žaru. Ovim standardom utvrđuju se tri 
glavne kategorije opasnosti: 
- opasnost po zdravlje 
- opasnost od zapaljivosti 
- opasnost od nestabilnosti 

Svaka od ove tri kategorije materijala 
u pogledu opasnosti d ijeli se u pet stepeni 
opasnosti, i to od stepena 4 koji označava 
najveću opasnost do stepena O koj i označa­
va da nema opasnosti. Boje i lakovi, te raz­
rjeđivači, mogu se sv,rstati u tr,:ći 5tepen 
opasnosti od požara i opasnosti po zdrav­
lje. 

Materije opasne uslijed reaktivnosti (ne­
stabilnosti) su one koje mogu ući u kemij­
sku reakciju s drugim stabi,lnim ili nesta­
bilnim materijama. Nestabilne materije su 
one koje se u čistom stanju raspadaju ili 
postaju ,samor-ea'ktivne i podložne drugim ke­
mijskim promjenama. Stabilne materije su 

. one koje imaju osobinu da ne mijenjaju 
svoj kemijski •sastav pod utjecajem zraka, 
vode i topttne, odnosno uvjeta koji vladaju 
u požaru. Ima S stepena opasnosti. Naj­
osjetljiv,iji su poliester-lakovi i kitovi, zatim 
kiselootvrđavajući, poliuretans'ki la'kovi i dr. 

JUS ,Z.C0.010 - utvrđuje fizičke i kemij­
ske karakteristike plinova, tekućina i ispar­
ljJvih materija ,te zapaljivih, reaktivnih i 
opasnih po zdravlje. U tabeli su navedene 
glavne karakteristike, kao što su temperatu­
ra paljenja, temperatura samozapaljenja, 
granice zapaljivosti, relativna gustoća, tem­
peratura ,ključanja, sredstva ili način ga­
šenja te stepen utvrđene opasno~ti od po­
žara. 

· Prije primjene određenog prmzvoda po­
savjetujte se •s našim stručnjacima jz služ­
be primjene i unapređenja proizvoda za 
drvo. Naša iskustva i iskustva onih koji pri­
mjenjuju naše proizvode mogu k0risno po­
služiti i vama. 

M. R. 
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IN MEMORIAM 

MARKO UNUKIĆ, dipl. ing. 
12. ožuj kn l9SO. godine drvnol hnolo' kn s iru• 

kn i opem tivn drvne industrije tnla je iro­
mn'nijn za jednog tmčnjnkn. Tog.1 dnnn, po 
neumolji\-oj zakonitost i erirode, prerano e 
ug:isio ii ot Mnrkn Unuk1 a , dipl. ing. drvne 
indu trije. 

l ng. Marko Unuki rođen je prij' 49 godina 
u lavonskom selu Lipo,·cu, gdje ie završio 
osnovnu školu. Realnu gimnnziju znv1 ' io je u 
osijeku 1950. godine, n Drvno-indu t rij ki odjel 
Sumarskog fakulteta u Zagrebu 1956. godine. 

akon odsluženja ,·ojnog roka zapo l j.1va e 
u Drvnoindustrijskom poduzeću ovo elcc kno 
pripravnik, a zatim kao upravitelj novo agra­
đene tvornice pokućstva, kojom uspješno ru• 
kovodi. Od 1961. do 1963. god. radio je u 
DIP-u »Koza.ra«, Bos. Dubica, i Drvnoindu trij­
skorn poduzeću »Lipa«, Slavonska Požega, nn 
radnom mjestu tehničkog direktord. Iza toga 
u dvogodišnjem razdoblju radi u In titulu za 
drvo Zagreb, odnosno kao njegov predstav• 
nik u Gvineji (Conacry), u tvornici pokućstva 
koju je Institut projektirao. U ovoj tvornici 
ing. M. Unukić djeluje kao tehnički d irektor• 
-konzultant i instruktor tamošnje~ stručnog 
kadra radi kasnijeg preuzimanja I samostal-

no1r voden ja t ornice. rativši se u zemlju nn• 
ko~ bogntog st L-čenog iskustva i l?: ak e, za­
pošljnvn se u Centru drvne in~usl rtJC lavon­
sk i Brod kao samo talan proJektanHehnolog. 

Po njegovim tehn~lo k\m projckt_ima i~grn­
đenc u mnosre tvormcc fmnlne pr,llzvodnJe u 
na oj zemlji. -u Drvnni_n_dus_1rij. kom . _po..!uz~ću 
Knrlovn ing. M . Unuk1c dJclUJe d IJC godine 
kao " lnvni direktor poduzeća. nkon toga se 
vruća" u svoju toliko voljenu Slavoniju, u Drv­
ni kombinat »Seačva« Vinkovci, gtlje r<1di na 
raznim duinos t1ma, (kao direktor OOUR--n, 
Tvornice ornđevne stolarije, rukovodilac rnz. 
vojne sJužbe i dr.) sve do oje prerane smr­
ti. 

O im po radu, zalaganju, samoprijeg?ru \ 
otvoreno t i ing. M. Unukića ćemo se sJećau 
kao čovjek~ i prijatelja koji je vo)io ž_i_vot. Od 
najranije mladosti pa sve do poslJ.!dnJ1l1 dana 
bio je osobito omiljen u svakoj sred_ini 1 druš­
tvu. Obitelj ing. M. Unukića ostala Je prerano 
i bolno prikraćena za nadasve dobrog suprugl! 
i oca a na a struka i praksa, a posebno radm 
kolektiv DIK »Spačva«, za priznatog stručnja­
ka, pregaoca i vjernog člana naše zajednice. 
Neka mu je vječna sJava i hvala. 

DRAGO KRVAVICA, dipl. ing. 
U kratkom vremenskom razmaku radni ko­

lektiv DIK..a »Spačva« Vinkovci izgubio je jo~ 
jednog svojeg člana, rukovodioca i pru:natog 
stručnjaka drvne industrije, ne san10 u svojoj 
regiji već i znatno šire. Dana 31. ožujka 1980. 
godine, nakon duge i nadasve teške bolesti, u 
48. godini života, umro je Drago Krvavica, dipl. 
ing. Rođen je u ~inskom polju 1932. godine 
odakle mu je u ranom djetinjstvu obitelj pre­
selila u Vinkovce (njegov novi zavičaj). gdje 
je završio osnovnu i srednju školu, dok je 
Drvnotehnološki odjel šumarskog fakulteta za­
vršio na zagrebačkom Sveučilištu. 

Ing. D. Krvavica učestovao je Jcao mladi 
inženjer s nekolicinom tadašnjih rukovodilaca 
i kolega u prvim .počecima kao i daljim faza. 
ma izgradnje ovog Kombinata, koji je od 1957. 
godine do danas postao jedan od najvećih 
drvnoindustrijskih poduzeća u SR Hrvatskoj. 
S pravom možemo reći da je sve S\'Oje znanje, 
stručnost, zalaganje i islmstvo nesebično pre­
nio i ugradio u Drvnoindustrijski kombinat 
»Spačva«, gdje je proveo pune 22 godiue rad­
nog staža. Radio je na radnim- m1estima: pri-

pravnika, upravitelja pilane, direktora primar­
ne prerade i rukovoditelja tehničko-razvojne 
službe. 

Pored izvršavanja svakodnevnih zadataka 
na radnom mjestu, on je b io i aktivan druš­
tveno-politički radnik, kako u kolektivu tako 
i na području šire Društveno-političke zajedni­
ce. U više mandata bio je član Općinske kon­
ferencije i Općinskog komiteta SK Vinkovci 
U posljednjem :periodu bio je predsjeduik Vi­
jeća udruienog rada SO Vinkovci. Za svoj us• 
pješni stručni i društveno-polititički rad više 
puta je bio nagrađivan, a 1974. godine odliko­
van je od Predsjednika Republike »Ordenom 
rada sa srebmim vijencem«. Radni kolektiv 
DIK ..Spačva« i drvna industrija SR Hrvat­
ske, gubi,tkom druga ing. Drage Krvavice osla• 
Ja je bez vrsnog stručnjaka, neumornog rad­
nika i aktivnog člana našeg socijalističkog druš 
tva, čiji je kratkotrajni život protekao u radu, 
po čemu ćemo ga svi zadržati u trajnoj us­
pomeni. 

Dr Marko Gregić, dipl. ing. 
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BASF-ovi industrijski sistemi lakova za drvo: 

Sistem PUR (PU)- lakova 
brzo otvrdnjujući I racionalan 

BASF-ovi PUR (PU-poliuretan­
ski) sistemi lakova za drvo prik­
ladni su za racionalnu proizvod­
nju zbog kratkog vremena otvr­
đivanja. Osobito za kuhinjske 
pokućstvo, čija je površina po­
sebno izložena jakom kemij­
skom i mehaničkom djelq~anju. 

Dvokomponentnim poliuteran­
skim sistemom prvi put se us­
pjelo, uz vremena otvrđivanja 
neočekivano kratka za ovaj sis­
tem lakova, postići razinu kva­
litete •pečenih lakova• (Ein­
brennlacke): PUR (PU)- pokriv­
nim lakom HM 44-051 O uz doda-

BASF-ovl lndu1trlJ1kl· sistemi lakova za drvo: za sve temeljne materijale, za 
ive premazne postupke, pa I za najmodernije. Tra!ile eavjet naših stručnjaka 
za primjenu radi njihova optlmalnog u■klađlvanJa. BASF Je Val l1kuean part­
ner na području lakova za drvo. 

PUR (PU) lakovi 
UP (PE-pollesterskl) lakovi 
SH (KO-klselo-otvrdnJuJu­
ćl) lakovi 
UP-UV-(UVapollesterskl) 
lakovi 

Vodeni lakovi 

ESH (EO-elektronski otvr­
dnjujući) lakovi 

boje za tiskanje 

NC-lakovl . 

temeljne boje 

boje za patiniranja 

koncentrati boje 

pokrivnl premazi 
folija 

tak od 20% PUR (PU)- dodatnog 
laka i se 27-0108 za lijevanje i 
štrcanje. 

BASF Farben + Fasern AG 
Verkauf Holzlacke 
Postfach 6123, D-4400 Munster-Hittrup 
Telefon O 25 01 /141 , Telex 892 511 
Bundesrepublik Deutschland 



EXPORTDRVO 
RADNA ORGANIZACIJA ZA VANJSKU I UNUTARNJU TRGOVINU DRVOM, DRVNIM PROIZVODIMA 

PAPIROM, TE LUćKO-SKLADIŠNI TRANSPORT I ŠPEDICIJU, n. sol. o. 

41001 Zagreb, Marulićev trg 18, Jugoslavija 

telefon: (041) 444-011 , telegram: Exportdrvo Zagreb, telex: 21 -307, 21-591 , p. p.: 1009 

Radna zajednica zajedničkih službi 

41001 Zagreb, Mažuranićev trg 11 , telefon: (041) 447-712 

OSNOVNE ORGANIZACIJE UDRU2:ENOG RADA : 

OOUR - VANJSKA TRGOVINA OOUR - LUćKO-SKLADIŠNI 

41001 Zagreb, Marulićev trg 18, TRANSPORT I ŠPEDICIJA 
pp 1008, tel. 444-011, telegram: 51000 Ri jeka, Delta 11, pp 234, 
Exportdrvo-Zagreb, telex: 21-307, tel. 22-667, 31-611 , telegr. Export-
21-591 drvo-Rijeka, telex 24-139 

OOUR - MALOPRODAJA OOUR _ OPREMA OBJEKATA 
41001 Zagreb, Ulica B. Adžije 11 , _ IN2:INJERING 
pp 142, tel. 415-622, telegr. Export- 41001 Zagreb, Vlaška 40, telefon: 
drvo-Zagreb, telex 21-865 274•611, telex: 21-701 
OOUR - »SOLIDARNOST« C: 
51000 Rijeka, Sarajevska 11, pp OOUR - VELEPRODAJA 

142, tel. 22-129, 22-917, telegram: ~---------'--. 41001 Zagreb, Trg žrtava fašizma 
Solidarnost-Rijeka I 7, telefon : 416-404 

l~Xl1()11'1,IJ-ll\T() 
PRODAJNA MRE2A 

U TUZEMSTVU: 

ZAGREB 
RIJEKA 
BEOGRAD 
LJUBLJANA 
OSIJEK 
ZADAR 
šlBENIK 
SPLIT 
PULA 
Nlš 
PANCEVO 
LABIN 
SISAK 
BJELOVAR 
SLAV. BROD 

i ostali potrošački 

centri u zemlji 

'~------.., ..._ ____ ;, .... 
1 

EXPORTDRVO U INOZEMSTVU: 

Vlastite firme: 

EUROPEAN WOOD PRODUCTS, Ine. 35-04 30th Street Long 
lsland City - Ne w Y o r k 11106 - SAD 

OMNICO G.m.b.H., 83 Landshut/ B, Watzmannstr. 65 (SRNJ) 

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

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

Poslovne Jedinice: 
Representative of EXPORTDRVO, 89a the Broadway Wlmbledon, 
L o n do n, S. W. 19-IQE (Engleska) 

EXPORTDRVO - P a r 1i z - 36 Bd. de Pilcpus 

EXPORTDRVO - predstavništvo za Skandinaviju, 
Drottningg, 14/1, POB 16-111 S-103 Stockholm 16 

EXPORTDRVO - Moskva - Kutuzovsklj Pr. 13. DOM 10-13 

EXPORTDRVO - C a s a b I a n c a - Chambre 6conomlque 
de Yougoslavle - 5, Rue E. Duploy6 - Angle Rue Pegoud, 
2•m• 6tage 




