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8 BRATSTVO TVORNICA STROJEVA

41020 Zagreb, Utinjska bb, Jugoslavija
Telefon: (041) centrala 525-211, prodaja 526-322, servis 522-1217

Telex: 21614 yu bts zg

UREDAJ TIP ESA 1 S 96 — MOGUCE JE UGRADITI NA SVE
TRUPCARE

W Fi:cost
M F2:wiite

[ | F J:read

FS5:semiauto

Uredaj za jednoosno pozicioniranje tip
ESA uS 96 (talijanska proizvodnja) suvre-
meni je elektroni¢ki uredaj, namijenjen za
pozicioniranje blokova kolica na postrojenju
tracne pile.

U sklopu uredaja su numeri¢ka naprava,
koaksialni kabel, dava¢ impulsa, interface i
strojarske pozicije na koje je ugradena
zubna letva.

Prikaz mjera je na sedmosegmentnom
display-u.

Uredaj je mikroprocesorski upravljan, Sto
omogucuje niz pogodnosti:

— korekcija proklizavanja blokova

— korekcija propiljka

— odredivanje odmicanja blokova

— upis 32 razli¢ite mjere

— mogucnost poluautomatskog i auto-

matskog rada
— prikaz »ostatka«
— pozicioniranje i u suprotnom smijeru.

Uz male preinake na postojecoj elek-
troopremi moguca je ugradnja na gotovo
sve trupCare.

Urédaj u ovakvoj konfiguraciji osigurava
visoku to€nost pozicioniranja blokova (rezo-
lucija 0,1 mm), vrlo brz i jednostavan rad
operatoru i lagano prilagodivanje postoje-
¢em postrojenju.

Preduvjet za ispravan rad je mehanicka
ispravnost kolica.

Uredaj je instaliran na dvanaest postro-
jenja »BRATSTVA« i, u odnosu na pret-
hodno rjeSenje, koje je radeno u klasi¢noj
»tehnici logiCkih vrata«, pokazao je mnoge
prednosti:

— visoka pouzdanost
— to€nost mjera
— fleksibilnost.

RAD S NOVIM UREDAJEM VEOMA JE LAK | BRZ | NE
TRAZI NIKAKVU POSEBNU OBUKU OPERATORA.
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TALJIVO LJEPILO ZA
DRVNU INDUSTRIJU

KARBOTAL

nyrhorn.

U PROIZVODNOM PROGRAMU

BTN E tehni¢ke karakteristike:

@ radna temperatura rastaljenog ljepila . . .
@ otvoreno vrijeme ...................
@ toplinska otpornost (po WPS—68) ... ..
e laminati oko
e furnir i letvice od masivnog drva

Prilikom strojnog lijepljenja

KARBOTAL o

postize se izvanredna kvaliteta
lijepljenja kada se pridrzava uputa o:
@ pripremanju ljepila i stroja za rad
@ pripremanju materijala koji se lijepe
@ koli¢ini nanesenog ljepila.

~

Isttemo UNIVERZALNOST primjene

190—210°c  kod lijeplienja raznih supstrata:
5—12sek @ furnira i rubnih letvica od masivnog drva

65—70°C @ PVC i poliesterskih rubnih traka
75°C @ impregniranog papira i dr.
85°C

KARBOTAL

je neotrovan i nezapaljiv
skladiStenje na suhom i hladnom prostoru
pakiranje u natronske vre¢e 25 i 50 kg.
isporucuje se u granulama, a primjenjuje
u rastaljenom stanju za strojno lijepljenje
razli¢itih rubnih traka na rubove drva i
drvenih ploca

Za sve informacije izvolite se obratiti nasoj sluzbi
primjene na -télefon 041/419-222 i 448-978.



LOGIC 23:

VELIKE MOGUCNOSTI
UZ NAJVEGU JEDNOSTAVNOST

Cetverostrana blanjalica LOGIC 23 tako je konstruirana da je na najjednostavniji i najbrZi
nacin uvijek spremna uz visoku produktivnost proizvesti bilo koji profil velike finoce
obrade. U elektronickoj verziji, Cvrsta i kompaktna LOGIC 23 mijenja program rada za
manje od 10 sekundi.

B Jednostavno podeSavanje s prednje strane B Mogucnost profiliranja do 50 mm dubine sa
stroja. svih strana.

B Pogonjeno okomito podesavanje gornjih B Radne jedinice velike stabilnosti i preciznosti
horizontalnih vretena. promjera 120 mm.

B Pogonjeno okomito podesavanije cijelog B Bocno glodalo za predravnanje na desnoj
sistema za pomak, samostaino ili zajedno s strani prvog vretena.
gornjim horizontalnim vretenom. B Elektronicka verzija povecane fleksibilnosti.

B Mogucnost obrade profila 230 x 120 mm Biranje preko 200 programa s komandne
(Sirina x visina). ploce.

B Mogucnost upotrebe alata do promjera od
250 mm na svim osovinama za profiliranje.

KONFIGURACIJE RADNIH VRETENA

Q [ - O [ - T VODORAVNA DONJA O VODORAVNA GORNJA
) |B N ®) (@) L Q
11 OKOMITA DESNA '8‘ UNIVERZALNA
(@O N m == (@ O N m = T OKOMITA LIJEVA 7 MOGUCNOST NAKNADNOG
i |H O] |ZN@) L QO UGRADIVANJA VODORAVNOG
DONJEG

Od;tmoslati u_z;tvorenoj kuverti na adresu:
SCM Industria - Via Emilia, 71 - 47037 RIMINI
Zelimo bez obveze s nase strane:

| [l opSirnije obavijesti o blanjalici LOGIC 23

[0 posjet Vase odgovorne osobe

Ime

Prezime

I Tvrtka
Lre—— - c

SCM Industria spa - Via Emilia, 71 - 47037 Rimini - Italia - Tel. 0541/700111 - Telex 550578 - Telefax 0541/700181




»SIPAD — IRC«, 00UR »SUMAPROJEKT«

SV Institut za nauéno-istrazivacki rad,

“ programiranje, projektovanje i

inzenjering u drvnoj industriji
SARAJEVO, Omladinsko Setaliste br. 10

Telefon 071/523-927 - telex 41-711 - telefax 071-616-744

ORGANIZACIJA KOJA SE VEC 40 GODINA BAVI NAUCNIM | STRUCNIM RADOM
U OBLASTI PROIZVODNIH PROGRAMA | PROIZVODNJE U DRVNOJ INDUSTRIJI

e istrazujemo e obrazujemo rukovodne i proizvodne kadrove

razliCitih specijalnosti u sistemu permanen-

e programiramo; studije razvoja, predinvesti- tnog osposobijavanja za poslove u drvnoj

cijske studije, investicijske programe i sl.

industriji
e projektiramo; idejne i sve vrste izvodackih e radimo po sistemu »program u ruke« po
projekeia principima suvremenog industrijskog inze-
e obavljamo usluge konzaltinga i inZenjeringa njeringa

u realizaciji industrijskih objekata

Ako imate ideje STO proizvoditi, mi éemo Vam reéi KAKO?!

Ako nemate odgovor na prvo pitanje, pozovite nas, doéi éemo, predloziti ideje,
ocijeniti i valorizirati njihovu ekonomsku profitabilnost.



NAJBOLJE STVARI NISU BESPLATNE

ALl NE MORAJU BITI SKUPE.

ESTA strojevi za pilane svjetske kvalitete uz izuzetno povoljne cijene i brzu isporuku.

ESTA TLACILICA TP — 250 je automatski stroj za obliko-
vanje zuba lista tracne pile, sa sljede¢im osobinama:

@ jednostavno rukovanje i odrzavanje

@ ugraden uredaj za spreCavanje pucanja glave

@ ugraden programator za automatsko zaustavljanje stroja.
ESTA osigurava brz i kvalitetan servis i rezervne dijelove.
Tehnicki podaci:

irina pilne trake 60 — 250 mm
Debljina pilne trake 0,8 — 1,8 mm
Korak zuba 20 = gl
Visina zuba >10 mm
Brzina rada 32 zuba/min.
Snaga motora 0,75 kW
Masa stroja netto cca 320 kg

ESTAPA - 1 je poluautomatski aparat za duzinsko spajanje lista

tracnih pila i saniranje pukotina nastalih na njima u toku eksploa-

tacije. Spajanje se izvodi elektroluénim zavarivanjem u zastitnom

polju argona (MIG — postupak).

Aparat se odlikuje:

@ jednostavnim rukovanjem i odrzavanjem :

@ automatskom regulacijom predgrijavanja prije, i zarenja radi
otpustanja napetosti, nakon zavarivanja

@ struktura materijala pilne trake neznatno se mijenja i zavareni
spoj gotovo zadrzava mehanicka svojstva osnovnog materijala.

ESTA A — 1 automatski aparat uz sve navedene osobine, ugra-

denom automatikom osigurava i jednoliku brzinu zavarivanja isklju-

Cujuci tako mogucnost greske varioca.

Zakretna konstrukcija radne glave omogucuje izvodenje ravnog i

kosog zavarivanja.

ESTA proizvodi i kvalitetno usavrseni
pribor za ESTA TLACILICU TP — 250
i Vollmer PTG te ga isporuCuje za-

sebno.

Nakovan;j: 9F, #1923 16518
TlaCnik s ¢ahurom: 10 12
Egalizir plocCice: garnitura

NARUDZBE ZA AUTOMATSKU OSTRILICU-RAZMETACICU

USKIH TRACNIH PILA PRIMAMO OD 15. 05. 1989. GODINE

—Sag i elektronika, strojarstvo, tehnologija, automatika
eS“ O 41000 Zagreb, Viagka 75 A, ®: 041/444-338, teleks: 22-438
‘ Konstrukcijsko-tehnoloski odjel: @ 041/527-296

Realizacija: Marketing ART
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AKTUALNO

ZA SVE DRVOPRERADIVACE | PROIZVODACE
- NAMJESTAJA

BIGZ — SEKTOR ODRZAVANJA
daje slijedece usluge:

EGALIZACIJU | NOVO BRUSENJE
SPIRALNIH LINIJA NA GUMENIM VALJCIMA
ZA SVE TIPOVE BRUSILICA
ZA FINALNU | FINU OBRADU DRVA

NOVO NALIJEVANJE GUMENIH VALJAKA
TE IZRADU DIJELOVA
IZ METALOPRERADIVACKOG KOMPLEKSA
UVOZNOG PORIJEKLA | SL.

Za informacije obratite se na adresu: BIGZ — SEKTOR ODRZAVANJA

11000 BEOGRAD, Bulevar vojvode Misica 17, telefoni: (011) 652-376,
651—666 lokal 332, telex 11855 bigz yu

KONSTRUKCIJA STROJEVA, PROJEKTIRANJE | DOBAVA
POSTROJENJA ZA PILANE | STOLARIJE

Proizvodni program:

Kompletna postrojenja za pilane. Tracne pile trupare promjera kotaca

PRIMULTINI F.lli & C. s.a.s. — Viale Europa, 70 1000—1100—-1150—-1300—1600—2000—2400 mm, s ru¢nim,

36035 MARANO VICENTINO (Vicenza) ltalia elektri¢nim ili hidrauli¢nim kolicima.

Tel. 0445/621600 (r.a.) — Telex 480571 PRIMUL | _Traéne pile paralice promjera kotaéa 1000—1100—1150—1300— 1600
mm, s mehanic¢kim, elektricnim ili hidrauli¢nim prihva¢anjem okoraka,
fliceva i dijelova trupaca. Tra€ne pile promjera kotaca 700—800—900
mm. Strojevi i pribor za odrzavanje lista pile. Ravnalice i debljace.
Ostracice listova tracnih i ostalih pila, te nozeva za blanjalice.




SUVREMENO
KVALITETNO
RACIONALNO

INZENJERING ZA POVRSINSKU
OBRADU

— tehnoloska oprema

— zastita okoline (obrada tehnoloskih voda —
filtracija)

— Stednja energije (regeneracija)
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UPUTE AUTORIMA

Prilikom pripreme rukopisa za tisak molimo autore da
se pridrzavaju slijedecéeg:

— Rad treba biti
jasan,

napisan u tredem licu, koncizan i
te metrolo§ki i terminolo$ki uskladen.

— Radove treba pisati uz pretpostavku da ¢itaoci po-
znaju podrucje o kojem se govori. U uvodu treba iznijeti
samo $to je prijeko potrebno za razumijevanje onoga $to
se opisuje, a u zaklju¢ku ono 3$to proizlazi ili se pred-
laze.

— Tekst rada treba pisati strojem, samo s jedne strane
papira formata A4 (ostaviti lijevi slobodni rub od naj-
manje 3 cm), s proredom (redak oko 60 slovnih mjesta,
a stranica oko 30 redaka), i s povedanim razmakom
izmedu odlomaka.

— Opseg teksta moZe biti
nica.

najvie do 10 tipkanih stra-

U iznimnim sluajevima moZe Uredni¢ki odbor ¢asopisa
prihvatiti radove i nesto veceg opsega, samo ukoliko sa-
drzaj i kvaliteta tu opseZnost zahtijevaju.

— Naslov rada treba biti kratak i da dovoljno jasno
izrazava sadriaj rada. Uz naslov treba navesti i broj
UDK (Univerzalna decimalna klasifikacija), odnosno ODK
(Oxfordska decimalna klasifikacija). Ako je ¢&lanak
veé tiskan ili se radi o prijevodu, treba u fusnosti (pod-
noznoj biljeSci) naslova navesti kada je i gdje tiskan,
odnosno s kojeg jezika je preveden i tko ga je preveo
i eventualno obradio.

— Fusnote glavnog naslova oznadavaju se npr. zvjezdicom,
dok se fusnote u tekstu oznadavaju redoslijedom arap-
skim brojem kako se pojavljuju, a navode se na dnu
stranice gdje se spominju. Fusnote u tabelama oznacava.
ju se malim slovima i navode se odmah iza tabele.

— Jednadibe treba pisati jasno, kompaktno i bez mogu-
¢ih  dvosmislenosti. Za sve upotrijebljene oznake treba
navesti nazive fizikalnih veli¢ina, dok manje poznate fi-
zikalne veli¢ine treba i pojmovno posebno objasniti.

— Obvezna je primjena SI (Me@unarodnih mjernih jedi-
nica), kao i medunarodno preporuéenih oznaka cesée
upotrebljavanih fizikalnih veli¢ina. Dopus$ta se jo§ jedino
primjena Zakonom dopus$tenih starih mjernih jedinica. Ako
se u potpunosti ne primjenjuju veli¢inske jednadibe, s
koherentnim mjernim jedinicama, prijeko je potrebno
navesti mjerne jedinice fizikalnih veli¢ina,

— Tabele treba redoslijedno obiljeZiti brojevima. Tabele

i dijagrame treba sastaviti 1 opisati tako da budu ra-
zumljivi i bez eitanja teksta.

— Sve slike (crteze 1 fotografije) treba priloZiti odvojeno
od teksta, a na pole@lni — kod neprozirnih slika (ili
sa strane kod prozirnih) olovkom napisati broj slike,
ime autora i skradeni naslov ¢lanka. U tekstu, na mjestu
gdje bi autor Zelio da se slika uvrsti u slog, treba na-
samo redni broj slike (arapskim brojem). Slike
trebaju biti vede nego 3to ¢ée biti na klidejima (najpo-

vesti

godniji je omjer 2:1).

— Crteze i dijagrame treba uredno nacrtati i izvuci tu-
fem na bijelom crtaéem papiru ili pauspapiru (Sirina

najdeblje crte, za spomenuti najpogodniji omjer, treba
biti 0,5 mm, a ostale $irine crta 0,3 mm za crtkane i
0,2 mm za pomo¢ne crte). Najveéi format crteza moie
biti 34 X 50 cm. Sav tekst i brojke (kote) trebaju biti
upisani s uspravnim slovima, a oznake fizikalnih veli¢ina
kosim, vodeéi raduna o smanjenju slike (za navedeni naj-
povoljniji omjer 2:1 to su slova od 3 mm). Ukoliko
autor nema moguénosti za takav opis, neka upiSe sve
mekom olovkom, a Uredniitvo ¢e to uéiniti tu$em. Fo-

tografije treba da su jasne i kontrastne.

— Odvojeno treba priloZiti i kratak sadrzaj ¢&lanka (saZe-
tak) na hrvatskom i engleskom_ (ili njemackom) jeziku,
iz kojeg se razabire svrha rada, vainiji podaci i zaklju-
¢ak. Saietak moZe imati najviSe 500 slovnih mjesta (do
10 redova sa 50 slovnih mjesta) i ne treba sadrZavati
jednadibe ni bibliografiju.

— Radi kategorizacije ¢lanaka po kvaliteti, treba priloZiti

kratak opis »u &emu se sastoji originalnost ¢lanka« s

kojim de se trebati suglasiti i recenzent.

— Obvezno je navesti literaturu, koja treba da je selek-

tivna, osim ako se radi o pregledu literature. Literaturu

treba svrstati abecednim redom. Kao primjer navodenja

literature za knjige i casopise bio bi:

[1] KRPAN, J.: Sudenje i parenje drva. Sumarski fakultet
SveudiliSta u Zagrebu, Zagreb 1965.

[2] CIZMESIJA, I.: Taljiva ljepila u drvnoj industriji.
DRVNA INDUSTRIJA, 28 (1977) 5-6, 145—147.

(Redoslijedni
autora i

broj literature u uglatoj zagradi, prezime
inicijali imena, naziv ¢lanka, naziv d¢asopisa,
godina izlaZzenja (godiSte izdanja), broj casopisa, te stra-
nice od ... do ...).

— Treba navesti podatke o autoru. (autorima): pored pu-
nog imena i prezimena navesti zvanje i akademske titule
(npr. prof., dr, mr, dipl. inZ., dipl. tehn., itd.), osnovne
elemente za bibliografsku karticu (kljuéne rije¢i iz rada,
sluzbenu adresu), broj Ziro-rauna autora s adresom

i opéinom stanovanja.

— Samo potpuno zavriene i kompletne radove (tekst u
dva primjerka) slati na adresu Uredpistva.

— Primljeni rad Uredni$tvo dostavlja recenzentu odgova-
rajuéeg podruéja na misljenje. Nekompletni radovi, te
radovi koji zahtijevaju veée preinake (skradenje ili na-
dopune), vracdat ée se autorima.

— Ukoliko primljeni rad nije uskladen s ovim Uputama,
svi tro$kovi uskladivanja i¢i ¢e na tro§ak autora,

— Prihvaéeni i objavljeni radovi se honoriraju. Ukoliko
autor Zeli separate, moZe ih naruditi prilikom dostave

rukopisa uz posebnu naplatu.

— Molimo autore (kao i urednike rubrika) da u roku
od dva tjedna po izlasku &asopisa iz tiska dostave Ured-
ni§tvu bitnije tiskarske pogre$ke koje su se potkrale,
kako bi se objavili ispravci u slijedeéem broju.

UREDNISTVO
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Prethodno priopéenje

Sazetak

U radu je opisana problematika oslobode-
nja formaldehida i moguénosti njegova sma-
njenja. Koncentracije formaldehida u radnim
i stambenim sredinama vecde su od standar-
dom dozvoljenih. Za potpunu stabilizaciju e-
misije formaldehida iz ploda iverica mije po-
trebno da one odleZze duZe od dva tjedna.
Postoji znatna interakcija izmedu proizvoda
od drva koji sadrze formaldehid. Objasnjenja
interakcija mogu se dovesti u vezu s procesi-
ma taloZenja ili mehanizmom apsorpcije form-
aldehida i prigusenjem emisije na radun gra-
dijenta parcijalnog pritiska formaldehida.

Kljuéne rijeci: slobodni formalde-
hid — smanjenje emisije formaldehida — inicy-
akcija razli¢itih proizvoda od drva.

Summary

The formaldehyde problems and regula-
tions in wood-working industry are presen-
ted. Formaldehyde levels in the working en-
vironment and in the resindential environ-
ment are higher than formaldehyde level re-
gulated by standard. For full stabilization of
formaldehyde emission isn’t necessary aging
longer than two weeks. There is siguificant
interaction between formaldehyde-based wood
products. Explanation for this interaction ap-
pears to be related to sink processes or ab-
sorption mechanism and emission suppression
associated with formaldehyde partial pressure
gradients.

Key words: free formaldehyde — re-
duced formaldehyde emission — formaldehyde
source interaction.

1. UVOD

Urea-formaldehidne smole fmaju sposobnost
oslobadanja vece ili 'manje koli¢ine formaldehida
koji potjece od slobodnog ili slabo vezanog form-
aldehida $to ga sadrze smole, a vazan je za otvrd-
njavanje adheziva i stvaranja zadovoljavajule
slijepljenog spoja. Siroka primjena proizvoda ko-
ji sadrze formaldehid pri opremanju i obliko-
vanju prostorija za stanovanje uzrokovala je po-
javu tzv. »problema formaldehida«.

Formaldehid u dovoljno velikim koncentra-
cijama moZe izazvati niz smetnji i poremecaja u
ljudskom organizmu. Oni se manifestiraju prven-
stveno u vidu firitiranja koZe, ociju, grla i nosa.
Ispitivanja provedena radi odredivanja toksi¢no-
sti i kancerogenosti formaldehida na laborato-
rijskim Zivotinjama pokazala su da se 'tokom 24-
-mjese¢ne ‘zloZenosti formaldehidu wu priblizno
jedne pelovine zamoraca izloZenih majveéim kon-
centracijama (15 ppm) razvio karcinom krlju$ne
stanice nosne Supljine [2]. U ‘miseva izloZenih
jednakimm koncentracijama nisu zabiljezeni sli¢ni
efekti zbog refleksa usporerog disanja.

Ocjena Stetnosti formmaldehida na ljudsko
zdravlje povladi odredeni rizik. Zbog toga je po-
trebno to¢no odrediti koje koncentracije form-
aldehida u zraku §tetno djeluju na ljude. Dosa-
dasnja su istrazivanja pokazala da koncentraci-
je formaldehida nize od 0,1 ppm ne utjecu Stet-
no, odnosno da koncentracije viSe od tih $tetno
djeluju na ljudski organizam [9].

1.1. KONCENTRACIJE FORMALDEHIDA U
RADNIM I STAMBENIM PROSTORIJAMA

Mnoge su zemlje usvojile standarde za zaSti-
tu atrnosfere u naseljenim mjestima,. -prema ko-
jima. maksimalno dopustene koncentracije form-
aldehida (HCHO) variraju od 0,12 do 0,70 mg/m?.
Vrijednosti predoc¢ene u tablici -I. ~pripisuju ise
mjeremju provedenom u normalnim unutranjii-
uvjetima. Parametri za odredivanje normalnih
uvjeta neznatno se razlikuju u pojedinim zem-
ljama i kredu se u ovim granicama:

— temperatura 20—24°C
— relativna vlaznost 40—60%,
— nominalni broj izmjena

zraka u satu 0,5.
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SADRZAJ FORMALDEHDA U NORMALNIM UNUTRASNJIM
UVJETIMA: [10]
Tablica I.

FORMALDEHYDE CONTENT IN NORMAL INTERIOR
CONDITIONS (10]

Table I.
e e
Danska 0,15 mg/m zraka*

. o B 3
Nizozemska 0,12 rg/m
3
Finska 0,30 mg/m
3

0,15 mg/m™**

Svedska 4,40-0,70 ppm (gornja granica nije zabilje-

zena u praksi)

SR NjemacCka 0,10 ppm
e e o e A
* 1 ppm = 1,25 mg/m
** Odnosi se na kude izgradene ili potpuno obnovljene poslije

1.1.1983. godine

KONCENTRACIJA FORMALDEHIDA U STAMBENIM I
POSLOVNIM PROSTORIJAMA [5]
Tablica II.

FORMALDEHYDE CONCENTRATION IN RESIDENTIAL
AND WORKING PREMISES [5]

Table II.
. . Tempe- Broj Koncentracija HCHO
1dp prostonije rgtura uzoraka (mg/m3)
()] % Gx

soba za spavanjc
{montazna kuca) 24 b 1,933 1,125
radna prostorija
(administr.poslovi) 26 24 1,083 0,154
skladiste robe
{police od iverice) 30 2,600 -
prodavaonice namjestaja 18 0,150 -

- srednje vrijednosti, ("% - standardna devijacija

FORMALDEHID U RADNOJ ATMOSFERI PROIZVODNIH
POGONA: [5]
Tablica III.

I%’5(:?RMALDEHYDE IN WORKING PREMISES IN PLANTS

Table III.
Radnay pFostorilia Tempe - Broj Yoncentracija HCHO
fig) REOSEOIE) ragura uzoraka {mg/m3)
c) % 'k

pogon za proizvodnju HCIO 30 (] 4,871 1,68
odjeljenje za pripremu me-
lamin-£formaldehidne smole 24 7,112 3,06
prostor za impregniranje
papira melamin folijama 28 1,924 0,29

preSanje’ i odlaganje iverica 26 18 1,132 0,74

PREGLED PLOCASTIH MATERIJALA UPOTRIJEBLJENIH
ZA ISPITIVANIJE [4]
Tablica IV.

li?VIEW OF PANEL MATERIALS USED FOR TESTING
[
Table IV.

proizvodal A: 2 plole iverice s postepenim prijelazom strukture
proizvodal 2 troslojne plole iverice

B
proizvodaé C: 2 rDF-plocle
proizvodac¢ D 2 troslojne plole iverice

proizvodal Z: 2 plee iverice s postepenim prijelazom strukture

U tablicama II. i III. dani su rezultati ispiti-
vanja zagadenosti radnih, stambenih i poslovnih
prostorija formaldehidom. Ispitivanja je proveo
Savez za zastitu i unapredivanje covjekove sre-
dine BiH.

Rezultati ispitivanja koncentracije HCHO u
radnoj atmosferi proizvodnih pogona dokazuju
da je prosje¢na zagadenost zraka u zomi kreta-
nja radnika 2—7 puta veda od maksimalno do-
zvoljene koncentracije formaldehida po JUS Z.B1.
001 (1 mg/m?).

U atmosferi stambenih ili neproizvodnih rad-
nih ili pomo¢nih prostorija koncentracije HCHO
kretale su se od 0,15 do 2,60 mg/m?, Sto je 1,25—
—21,7 puta vede od grani¢nih vrijednosti zaga-
denosti za atmosferu naselja (0,12 mg/m?, »Sl. list
SFRJ« br. 35/70).

2. ODREPIVANJE KONCENTRACIJE
FORMALDEHIDA U PLOCAMA OD
USITNJENOG DRVA RAZLICITIH
PROIZVODACA

Ispitivanje je obavljeno na neoplemenjenim,
industrijski izradenim plo¢ama od wsitnjenog dr-
va jprikazanim u tablici IV. [4]. Ispitivane su po
dvije ploce iz svake tvornice lijepljene ljepilom
razli¢itih proizvodada. U radu su primijenjene
performatorska i difuzijska (WKI-24 i WKI-48)
‘netoda.

EMISIJA. FORMALDEHIDA IZ PLOCA PO PROIZVODA-
CIMA I METODAMA TE NJIHOVE VARIJACIJE UNUTAR
I IZMEDU PLOCA
Tablica V.

FORMALDEHYDE EMISSION PER MANUFACTURERS
AND THEIR V/ZRIATIONS INSIDE AND BETWEEN THE
BOARDS

Table V.

Perfo- WKI-24 WKI-48 Koeficijent varijacije (%)

Proi% Ljepilo rator vrijed- vrijed- perfo-
vodac vrijed- n07t nost rator.  WKI-24 WKI-48
nost mg/100 g mg/100 g netods
mqg/ 100G
: 38,35 35,82 67,19 12,88 16, 24 17,28
A IL 21,94 43,10 71,46 6,35 14,40 22,33
81,29 104,09 179,18 4,68 11,82 10,71
: i1 58,82 90,68 149,56 5,34 11,23 8,33
140,90 176,46 244,61 4,36 11,87 4,33
C
11 122,93 164,39 230,21 4,76 4,71 4,17
28,46 44,94 76,97 6,0 15, 00 15,69
b 11 32,00 47,95 73,70 4,53 13,23 11, 60
39,86 %5,72 87,14 1,65 4,92 3,18
il 26,29 40,70 63,97 2,20 5,10 4,50
% 5,28 19,85 10,22

U tablici V. dani su rezultati mjerenja emisije
forrmaldehida aa svih deset ploca te koeficijenti
varijacije kao mjere varijabilnosti emisije form-
aldehida unutar i izmedu ploa. Samo su ttri
ploce zadovoljile E2«klasu (10—30 mg/100 g), i to
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za perforatorsku metodu, a sve .su ostale bile E3-
klasa (do 60 mg/l100 g) i izvan nje. Usporedba
srednjih vrijednosti koeficijenta varijacije mavo-
di nas na zakljucak da se wvrijednosti dobivene
metodom perforatora rasipaju mnogo manje od
vrijednosti dobivenih po difuzijskoj metodi (WKI-
-24 1 WKI-48).

Na slikama 1. 2. prikazan je regresijski pravac
izmedu vrijednosti dobivenih rnetodom perfora-
tora i metodom difuzije. Koeficijent korelacije
u oba je slucaja bio vrlo visok, Sto upucuje ma
¢évrstu vezu tih metoda.

Na slici 1. moze se primjetiti da se dobra li-
nearna ovisnost odnosi na emisiono podrudje ‘ie-
nad E3&klase. U tu smo svrhu ispitali korelacij-
sku povezanost samo za todke koje se nalaze u-
nutar E3 i E2 klase (slika 3). Koeficijent kore-
lacije u tom sluc¢aju iznosi 0,23, sto dokazuje sla-
bu linearnu ovisnost tih metoda za spomenuto
podrucie.
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Slika 1. Odnos izmedu emisije formaldehida po metodi perfora-
tora i WKI-24 sata za industrijski izradene plofe od usitnjenog
dva
Fig. 1. Relation between formaldehyde emission by the perforator

test and 24-hour WKI test for commercially produced boards
from wood chips
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Slika 2. Odnos izmedu emisije formaldehida po metodi perfora-
tora i WKI48 sati za industr:ljski izradene plofe od usitnjenog
rva
Fig. 2. Relation between formaldehyde emission by the perforator
test and 48-hour WKI test for commercially produced boards
from wood chips
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Slika 3. Odnos izmedu emisije formaldehida po metodi perfora-
tora i WKI-24 sata za emisiona podru¢ja E3 1 E2 klase

Fig. 3. Relation between formaldehyde emission by the perforator
test and 24-hour WKI test for areas of emission of classes E3

and E2
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Slika 4. Utjecaj odleZavanja na oslobadanje formaldebida iz plota
iverica lijepljenih UF-ljepilom molarnog odnosa U/F =1: 1,55 [8]

Fig. 4. Effect of aging on release of formaldehyde from chipboards
bonded by UF-resins with mole ration U/F =1:1,55 [8]
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Slika 5. Utjecaj odlezavanja na oslobadanje formaldehida iz plota
iverica lijepljenih UF-ljepilom molarnog odnosa U/F = 1: 127 [8]

Fig. 5. Effect of aging on release of formaldehyde from chipboards
bonded by UF-resins with mole ration U/F =1:127 [8]
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3. MOGUCNOST SMANJENJA KONCENTRACI-
JE FORMALDEHIDA U RADNIM I STAMBE-
NIM PROSTORIJAMA

3.1. OSLOBADANJE FORMALDEHIDA U TOKU
ODLEZAVANJA PLOCA IVERICA

Oslobadanje formaldehida u toku odlezavanja
nije linearno. U prvim satima maksimalno se os-
lobada formaldehid, a u kasniji:n satima to se
oslobadanje usporava [6].

Na slikama 4. i 5. prikazan je odnos vremena
odlezavanija i oslobadanja formaldehida pri raz-
licitim molarnim odnosima smole. Ispitivanje je
obavljeno jedan dan, dva i Sest tjedana nakon
proizvodnje ploca iverica. Oslobadanje formalde-
hida jedan dan nakon proizvodnje pokazalo ije
ocekivano najvede vrijednositi. Rezultati dobiveni
dva i $est tjedana nakon proizvodnje misu poka-
zali velika medusobna odstupamja, $to znadi da
nije potrebmno wodlezavanje ploca duze od dva
tjedna da bi se postigla stabilizacija emisije form-
aldehida.

3.2. OSLOBADANJE FORMALDEHIDA U TOKU
PROIZVODNJE PLOCA IVERICA

Molarni odnos formaldehida 'i uree najvazniji
je parametar koji utjeCe ma oslobadanje formal-
dehida u toku proizvodnje ploca ‘verica, kao i na
nakmadno oslobadanje formaldehida iz gotovih
proizvoda. Sadrzaj slobodnog formaldehida u plo-
¢i, izmjeren kao perforatorska vrijednost, ne-
prekidno se smanjuje s molarnim odnosom do
1,1:1. Nazalost, uzrokuje smanjenje fizi¢ko-me-
hani¢kih svojstava :ploca, §to pokazuje i slika 6.

- Proizvodacdi ljepila u svijetu veé¢ dulje pro-
ucavaju taj problem. Kao kompromisno rjesenje
za molarni odnos formaldehida i uree nasli su
vrijednost 1,2:1. Upotrebom obih smola moze

Lyrstoca savyjan/a

Cvrstoca rashyjavago

Lerforalorska
vrijednas?
Agsorpcya

Bubrene \

7960 - 1969 | 70-7% | 25-80 | 7987~ |

| : ;
i 1 T

75 1% 73 72 77 50
. Molaray achos. /5/7770/0’6/5/27’_ carea

Slika 6. Svojstva plo¢a iverxca ‘kao funkcl]a molamog odnosa ne-
modificiranih UE smola pri konstantnom doziranju smole [10]
Fig. .6, Chipboard, properties as a function of mole ratio of un-
modified UF resins ‘af constant -Tesins dosing [10]

se proizvesti plo¢a s vrlo malim sadrzajem slo-
bodnog formaldehida, $to, normalno, zahtijeva
bolju tehnolo¥ku disciplinu i veée doziranje smo-
le i hidrofobnih sredstava.

TODA I MATERIJALI KOJI SMANJUJU EMISIJU
FORMALDEHIDA U TOKU PROIZVODNJE PLOCA o
ablica VI.

METHOD AND MATERIALS WHICH REDUCE FORM-
ALDEHYDE EMISSION DURING PRODUCTION OF -
BOARDS

Table VI.

Prl]e presSanja Poslije preSanja

- UF-smole ekstremno malog - tretiranje plo¢a hvatacima

molarnog odnosa u ¢vrstom 1 tekuéem stanju ¢

- dodatak iverju lignoceluloze - tretiranje plo¢a hvataéima
impregnirane hvatalima prije u plinovitom stanju
nanoSenja ljepila

- prskanje iverja jednostavnim - primjena pokrova
kemikalijama koje reagiraju
s formaldehidom prije ili
poslije nanoSenja ljepila

- oblaganje plo¢a fiziCkim
barijerama (laminatima)

- prskanje iverja vodenim ras-
tvorom hvatacCa i materijali-
ma koji sprecavaju njegovu
reakciju sa smolom

- kombiniranje razlicitin ta-
pova smole

Tablica VI. daje prikaz mogucénosti smanjenja
ili eliminiranja emisije formaldehida u odnosu
piema tehnoloskoj operaciji presanja.

Ne bi trebalo zanemariti ni tehnologe u tvor-
nicama ploca iverica, koji mogu utjecati na neke
tehonoloske parametre radi smanjenja sadrzaja
slobodnog for'maldehida u svojim proizvodima. Ti
tehnoloski parametri ukljuc¢uju slijedeée [10]:

1. najmanji mogudi sadrzaj vode u iverju bez
ljepidla i u édverju oblijepljenom ljepilom,

2. najveéu mogudéu temperaturu preSanja,

3. najdulje moguce vrijeme - presanja.

Nazalost, toéke 1—3 imaju nedostatak — po-
vecavaju tro§kove proizvodnje.

3.3. ZAOSTALI FORMALDEHID I UZROCI
NJEGOVA ZAOSTAJANJA

Dvostruko opteredenje prostorija istim ili raz-
li¢itim proizvodima ne rezultira dvostrukim kon-
centracijama formaldehida u zraku prostorije.
Primjedeno je da koncentracije formaldehida ni-
su aritmeti¢ki zbroj, nego uwkupna koncentracijz,
za kombinaciju razlic¢itih proizvoda, odgovara po-
jedina¢noj koncentraciji formaldehida za proiz-
vod vedeg emisijskog potencijala.

Na slici 7. dana je regresijska analiza linearne
veze izmedu koncentracije formaldehida vise raz-
li¢itih proizvoda od drva i koncentracije form-
aldehida proizvoda najvedeg emisionog potenci-
jala. Saslike je evidentna jaka korelacija (r = 0,98)
izmedu tih- vrijednosti. Funkcija regresije : moZze
posluzm kao osnova za predvidanje koncentra-
cije‘formaldehida drvnih proizvoda kada se u met
koj prostoriji koriste kombinirani.
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Slika *7. Odnos izmedu koncentracije formaldehida vise razliditih
izvora i pojedinatnog izvora najveceg emisionog potencijala [3]

Fig. 7. Relation between formaldehyde concentration from more
various sources and from an individual source of the highest
emission potential [3]

Da bi se provjerila iznesena tvrdnja o kon-
centraciji formaldehida i dvostrukon opteredenju
prostorija, promatrane su ploce iverice iz razli-
¢itih proizvodnih pogona jpodijeljene u grupe A
i B. Svaka od tih grupa imala je pet uzoraka plo-
¢a dimenzija 1,22 X 1,22m koje su u komori da-
vale ukupno opterecenje 0,49 m?/m?. Zatim su te
dvije grupe smijeStene u komoru sa isumarnim ojp-
terecenjem 0,98 m?*m?® U toku 24 sata odredena
je koncentracija formaldehida u zraku za kombi-
mnaciju A + B od 0,58 ppm. Iz komore su uklo-
njene ploce iz grupe A, da bi se u naredna 24
sata odredila koncentracija formaldehida samo
za grupu B. Ona je ianosila 0,41 ppm. To je isto
uradeno i sa plo¢ama iz grupe A, a koncentra-
cija je u tom sluéaju iznosilit 0,53 ppm. Drugi
eksperiment napravljen je na is-i nacin, samo je
redoslijed ispitivanja pojedinacn.ii ; *-~a bio su-
protan. U tablici VII. sumirani su :cz...ati tog
eksperimenta.

DVOSTRUKO OPTERECENJE PLOCA IVERICA I KON-
CENTRACIJA FORMALDEHIDA U KOMORI [7] —
ablica .

DOUBLE LOAD OF CHIPBOARDS AND FORMALDEHYDE
CONCENTRATION IN THE CHAMBER [7]

Table VII.
Test 1
1 28
A+ B B A
. 2, 3
opterecenje {(m /m™) 0,98 0,49 0,49
HCHO (ppm) 0,58 0,41 0,53
Tes t 2P
1 2. 3]
A+ B A B
A 2,8
opterec¢enje (m /m™} 0,98 0,49 0,49
HCHO (ppn) 0,57 0,53 0,41

Za dvostrukio opterecenje komere misu dobi-
vene dvostruko wveée koncentracije formaldehida,
ali su se koncentracije formaldehida povecale iz-
medu 9 i 14%, ovisno o tome koja je pojedinac-
na grupa ploca upotrijebljena kao bazna koncen-
tracija.

U eksperimentu Newton, L. R. [7] wpotrijeb-
ljeni su raeliciti plocasti materijali: ploce iverice
s opterecenjem od 0,52 'm*/m? i furnirske ploce
s opterecenjem od 1,05 m%*m?. Iz tog se eksperi-
menta takoder moze jasno vidjeti da pojedinacne
koncentracije formaldehida misu aritmeticki
zbroj kada se primjenjuju kombinirane. Koncen-
tracija formaldehida za kombinirana opterecenja
razli¢itih proizvoda odgovara koncentraciji form-
aldehida pojedinacnog izvora wvedeg emisijskog
potencijala. U tablici VIII. navedeni su rezultati
tog testa.

KOMBINIRANO OPTERECENJE IVERICA I FURNIR-
SKIH PLOCA TE KONCENTRACIJA FORMALDEHIDA U

KOMORI
Tablica VIII.

COMBINED LOAD OF CHIPBOARDS AND PLYWOOD PANELS
AND FORMALDEHYD CONCENTRATION IN THE CHAMBER

Table VIIIL.

PlocCe iverice Furnirske plocCe Kombinacija

(ppm HCHO) (ppm HCHO) (ppm 1CHO)
0,19 0,70 0,69
0,32 0,54~ 0,66
0,23 0,31 0,36
0,19 0,13 0,20
0,08 0,29 0,29

Iz navedenih primjera ocita je znatna inter-
akcija izmedu proizvoda od drva koji sadrze form-
aldehid. Objasnjenja te pojave dali su mnogi au-
tori.

Godish i Kanyer predlazu 'mehanizam taloze-
nja ili apsompcije formaldehida ite prigusenje emi-
sije formaldehida smanjenjem gradijenta pritiska
pare formaldehida [3].

Pozivajuéi 'se na Pidkrellov rad, Godisch ta-
koder predlaze mehanizam taloZzenja smatrajuci
da voda u mniskoemisionim izvorima ima ulogu
rezervoara za apsorpciju formaldehida [3].

Sundin smatra da proizvodi s niskim emisio-
nim potencijalom imaju ulogu medija apsorpcije
uzrokujuéi smanjenje koncentracije za 34—72%
[10].

Iz tih je primjera jasno da fenomen apsorp-
cije te vrste moZe pozitivno utjecati na koncen-
traciju formaldehida u stambenim sredinama.

4, ZAKLJUCCI
Na temelju rezultata vlastitih istrazivanja i re-

zultata eksperimenata drugih autora, moze se za-
kljuditi



190 J. JAHIC, V. BRUCI: Oslobadanje formaldehida ... Drvna ind. 40 (9—10) 185—190 (1989)

1. Prosjetna oneciS§éenost zraka u zoni kreta-
nja radnika proizvodnih pogona koji rade s form-
aldehidom 2—7 puta je veéa od maksimalno do-
zvoljene koncentracije formaldehida prema JUS-u
Z.B1.001 (I 'mg/m?). Koncenitracija formaldehida
u stambenim i radnim sredinama takoder je veca
od granicne vrijednosti zagadenosti za atmosferu
naselja (0,12 mg/m?).

2. Koeficijent varijacije upotrijebljen kao mje-
ra varijabilnosti emisije formaldehida unutar is-
pitanih plo¢a najmanji je za perforatorsku me-
todu, $to upuduje ma to, da se vrijednosti po per-
foratorskoj metodi rasipaju manje od difuzijskih
vrijednosti, a istodobno i daju vecdu tolnost.

3. Postoji jaka linearna veza perforatorske i
difuzijske metode za emisiono podrucje iznad E3-
-klase. Unutar E3 i E2 klase spomenuta je veza
slaba.

4. Za potpunu stabilizaciju emisije for'malde-
hida iz ploca iverica nije potrebmno da ploce od-
lezavaju dulje od dva tjedna.

5. Molarni odnos uree i formaldehida najvaz-
nijije parametar koji utjece na oslobadanje form-
aldehida iz gotovih ploca. Upotrebom smola mo-
larnog odnosa 1:1,2 moZe se proizvesti plo¢a s
vilo malim sadrZzajem slobodnog formaldehida.
Negativni amitjecaji mogu biti poniSteni boljom
tehnoloskom disciplinom, kao i veéim doziranjem
smole i hidrofobnih sredstava.

6. Postoji znatna interakcija elemenata koji
otpustaju formaldehid. Zaostajanje formaldehida
moze se objasniti fenomenom talozenja ili apsor-
pcije formaldehida koji potje¢e od izvora s nis-
kim stupnijem emisije i prigusenjem emisije sma-
njenjem gradijenta pritiska pare formaldehida.
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Prethodno priopcéenje

Sazetak

SloZenost procesa piljenja trupaca na trac-
noj pili trupcari uslovljava neophodnost ana-
lize izvrSenja, i utvrdivanja trajanja izvrSenja,
svakog zahvata posebno. Ne umanjujucéi zna-
¢aj svakog zahvata posebno, ipak poseban zna-
¢aj treba dati zahvatu REZANJE (PILJENIJE)
TRUPCA s obzirom da se radi o tehnoloskom
zahvatu. U radu je analiziran jedan hipoteti¢ki
slu¢aj u kome struktura (grada) drveta nema
uticaja na brzinu pomera vagoneta s trup-
cem pri piljenju. Istrazivanja su pokazala da
visina propiljka, nezavisno promenljiva veli¢i-
na, i brzina pomera vagoneta sa trupcem pri
piljenju, zavisno promenljiva veli¢ina, nisu u
funkcionalnoj, ve¢ u stohasti¢koj zavisnosti.
To znadi da brzina pomera vagoneta s trup-
cem pri piljenju nije deterministicka veli¢ina
Sto bi, prema definiciji, trebalo da bude.

Istrazivanja su takode pokazala da ni po-
vr§ina propiljka, nezavisno promenljiva veli-
¢ina, i trajanje zahvata rezanje (piljenje) tru-
paca, zavisno promenljiva veli¢ina, nisu u
funkcionalnoj zavisnosti, ve¢ u stohastickoj za-
visnosti. To znadi da trajanje zahvata rezanje
(piljenje) trupca nije deterministicka veli¢ina,
S§to bi, prema definiciji, trebalo da bude. Uz-
rok ovih odstupanja od teoretskih postavki je
nepostojanje prethodno utvrdenih optimalnih
parametara reZzima obrade i nemogucnost kon-
tinuiranog pracdenja uticaja strukture (grade)
drveta na otpore drveta, a time i na brzinu
pomera vagoneta s trupcem pri piljenju i tra-
janje zahvata.

Kljucne rijeci: tratna pila trupcara
— vreme prerade trupca — deterministic¢ki za-
hvati — stohasticki zahvati — vreme rezanja
(piljenja) trupca.

Summary

Complexity of log sawing processes on a
log band sawing machine requires necessary
analysis of performance and establishment of
performance time of each operation separa-
tely. Not minimizing the importance of each
individual operation, still a special importance
should be given to the log sawing operation,
since this is a technological operation. The
paper studies a hypothetic case in which the
wood structure has no effect on a feed speed
of the truck carrying a log during sawing. Re-
searches showed that the height of saw kerf,
idependent variable, and the feed speed of the
truck with a log during sawing, dependent va-
riable, have not been in a functional, but only
in a stochastic dependence. It means that the
feed speed of the truck with a log during
sawing is not a deterministic variable, which
by definition should be.

The researches also showed that neither
the saw kerf surface, independent variable and
the time of sawing log operation, dependent
variable, are not in a functional dependence,
they are in stochastic dependence. It means
that the time of sawing log operation is not a
deterministic variable, which by definition
should be. The reason for such deviations from
theoretic hypotheses is absence of previously
established optimal parameters of mode of
processing and impossibility of continued fol-
lowing of effects of wood structure on re-
sistance of wood and in this connection on the
feed speed of the truck with a log during
sawing and duration of operation.

Key words: log band sawing machine
— time of log processing — deterministic ope-
rations — stochastic operations — time of log
sawing (A. M.)

1. UVOD

Vreme prerade trupca(-ti) [1] na tracnoj pili
trupcari, kao osnovnoj tehnolo$koj jedimici u pi-
lanskoj preradi drveta orgamizovanoj na indivi-
dualnom (pojedinacnom) piljenju dasaka, ima
dvostruki znacaj u procesu analize njenog rada.
Prvo, jer su vreme prerade trupca(-ti) i proizvod-

nost maS$ine (P) [1] obrnuto proporcionalne ve-
li¢ine i, drugo, §to od medusobnog odnosa tra-
jamja svih tehnolo$kih zahvata (piljenja) i vre-
mena prerade trupca (ti) zavisi koriséenje rad-
nog hoda masine (Kwv2) [2], kao pokazatelja teh-
nidkog opterecenja masine [2]. To znadi da je
neophodno izvrsiti detaljnu analizu radnog cik-
lusa ma tracnoj mpili trupcari ukoliko se Zeli po-
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stiéi maksimalno koriSéenje njene proizvodne
sposobnosti.

Analizirajuéi radni ciklus, odnosno proces pre-
rade (piljenja) jednog trupca na tratnoj pili
trupcari, moze se zakljuciti da se on sastoji od
sledeé¢ih zahwata [1]:

— nabacivanja trupca i stezanja (tl);
— primicanja vagoneta sa trupcem (t2);
— vradanja vagoneta sa trupcem (t3);
— okretanja trupca (t4);

— dekanja (t5);

— praznog hoda vagoneta (t6) i

— rezanja (piljenja) trupca (t7).

Radi povedanja tacnosti pri odredivamju vre-
mena prerade trupca (ti) zahvat PRIMICANJE
VAGONETA S TRUPCEM (t2) moze ise podeliti
na:

— primicanje vagoneta s trupcem radi movog
propiljka (t21) i

— primicanje vagoneta sa trupcem nakon
nabacivanja trupca i stezanja ili okretanja trup-
ca (t22).

Isti razlog uslovio je da se i zahvat VRACA-
NJE VAGONETA S TRUPCEM (t3) razloZi na:

— vradanje vagometa s trupcem radi novog
propiljka (t31) i

— vradanje vagometa s trupcem radi okreta-
nja trupca (t32).

Moze se reéi da su prema nacdinu izvrSenja
svi ovi zahvati masinski, ali uz aktivno ucesée iz-
vrsioca.

Sta to znaci?

Imajudéi u vidu specificnost svakog zahvata,
objasnjenje je potrebno posebno dati za svaki
zahvat.

Zahvat NABACIVANJE TRUPCA I STEZA-
NJE (tl) radnik izvr$ava neposredno upravljaju-
¢éi s komandnim organima masSine, pri ¢emu tra-
janje zahvata zavisi kako od angaZovamnja izvr-
Sioca rada, tako i od karakteristika trupca (za-
premina trupca, zakrivljenost trupca, oblik po-
pre¢nog preseka trupca itd.). To znaéi da je tra-
janje ovog zahvata stohastidka velidina, i da je
neophodno istraziti uticaj svih tih nezavisno pro-
menljivih veli¢ina na trajanje zahvata, kao za-
visno promenljive velicine.

Zahvat PRIMICANJE VAGONETA S TRUP-
CEM (t2) radnik dizvrSava neposredno upravlja-
juéi s komandnim orgamima masine, tj. kao i
kod zahvata NABACIVANJE TRUPCA I STEZA-
NJE (tl). Znajuéi pri tom da se radi o praznom
hodu wvagometa duzine (L), koji je jednak kod
svih trupaca, u slu€aju primicanja vagoneta ma-
kon nabacivanja trupca i stezanja ili okretanja,
ili praznom hodu duzine (12), koji vagonet s trup-
cem prede do postizanja kontakta pile i trupca,
kada se radi o primicanju vagoneta radi novog

propiljka, trebalo bi da se izvr$ava maksimalno
mogucéom brzinom pomera. Pri tome treba uzeti
u obzir zapreminu trupca, ili ostatak trupca, kao
i eventualno neke druge uticaje u cilju poveca-
nja tac¢nosti. Pri odredivanju trajanja ovog za-
hvata treba imati m vidu da se na njegovom po-
Cetku radi o jednako ubrzanom kretanju, zatim
jednolicnom (unifornnom) kretanju i na kraju
o jednako usporenom kretanju u cilju prilago-
divanja brzini piljenja. To znali da je trajanje
ovog zahvata deterministi¢ka veli¢ina koju treba
utvrditi za pojedine zapremine trupca.

Zahvat VRACANJE VAGONETA SA TRUP-
CEM (t3) radnik izvrSava wupravljajuéi s komand-
nim organima radne masine. Imajudi pri tome u
vidu da se radi o praznom hodu vagoneta koji
je jednak duzini trupca (1) uvedanoj za duzinu
(11) koju vagonet prede nakon zavrsetka piljenja
i duzinu (12) koju vagonet prede da bi se tru-
pac nasao ispred pile (Lu =1+ 11 + 12) kada se
radi o vradanju vagoneta radi novog propiljka,
ili duzini »l« i »ll« uvedanoj za duZinu prazmog
hoda —L (L1 =L + 1 + 11) u slucaju vraéanja va-
goneta radi okretanja, trebalo bi da ise izvrSava
maksimalnom brzinom. Pri tome treba uzeti u
obzir zapreminu ostatka truipca koji se nalazi na
vagonetu. Duzina praznog hoda (11) jednaka je
zbiru Sirine pile (B) i puta (p) koji prede vago-
net s trupcem do 'nomenta zaustavljanja (11 =
=B + p). Imajuéi u vidu postupak izvrSenja o-
vog zahwata, jasno je da se postavlja pitanje na-
¢ina odredivanja zapremine ostatka trupca, pa
prema tome brzine pomera i trajanja zahvata.
Medutim, bez obzira na to, moZe se reéi da je
irajanje ovog zahvata deterministidka veliina.
Jasno je da prazan hod »ll« i »12« treba da bude
§to je mogudée manji kako bi prazni hodovi »Lu«
odnosno »Ll« bili minimalni.

Zahvat OKRETANJE TRUPCA (t4) radmik iz-
visava meposredno upravljajuci s komandnim or-
ganima masine. Trajanje ovog zahvata zavisi ka-
ko od angaZovanja izvrSioca rada tako i od ka-
rakteristika ostatka trupca koji se okrece, tj. mje-
gove zaprewmine, zakrivljenosti, oblika popretnog
preseka itd. To znadi da je trajanje ovog zahvata
stohastidka veli¢ina, i da je neophodno istraziti
uticaj svih tih nezavisno promenljivih wveli¢ina na
irajanje zahvata kao zavisno promenljive velici-
ne.

Zahvat CEKANIJE (t5) posledica je {injemice
da ostatak trupca nakon piljenja izvrsilac posla
mora prebaciti na poduzni valjkasti transporter
s mehanidkim pogonom. Ali, kako se veé na nje-
mu nalazi poslednja daska, mora se sacekati da
ona prode uredaj za aktiviranje poprecnog tran-
sportera koji usmerava okrajke na rastruznu pi-
Iu. Predeni put (L2) dobide se ako se od udalje-
niosti radnog instrumenta od uredaja za aktivi-
ranje (L3) oduzmu duzina trupca (1) i duzina (11)
i razlici doda duZina trupca [L2 =L3— (1 + 11) +
+1=L3—11]. Kako je brzina pomera valjkastog
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transportera komstantna (vagonet), jasno je da ée
trajanje ovog zahvata zavisiti samo od duzine L2.
Na osnovu izloZzenog, moze se zakljuciti da je
trajanje ovog zahvata deterministi¢ka velic¢ina,
pod uslovom da postoji potpuna ravmomernost
kapaciteta s masinana koje slede, tj. da nema
»uskog grla« proizvodnje.

Zahvat PRAZAN HOD VAGONETA (t6) radnik
izvrSava meposredno upravljajuéi s komandnim
organima masine. Kao i kod zahvata VRACANJE
VAGONETA S TRUPCEM (t3), s obzirom da se
radi o praznom hodu koji je jednak duzini trup-
ca (1) uvedanoj za duzinu praznog hoda (L) i du-
Zinu (11) (L1 =L +1+11), ovaj zahvat trebalo bi
da 'se izvrSava maksimalnom moguc¢om brzinom.
Jasno je da je trajanje ovog zahvata determinis-
tidka veli€ina koja ¢e pri brzini pomera kolica
V = comst. zavisiti samo od duzine L1.

Na sl. 1 dat je detaljan prikaz svih karakteris-
tiénih dimenzija (duzina) u procesu piljenja trup-
ca.

Zahvat REZANJE (PILJENJE) TRUPCA (t7)
radnik izvrSava neposredno upravljajuéi s ko-
mandnim organima radne masine. Trajanje ovog
zahvata zavisiée od povrsine propiljka (njegove
visine i duZine trupca) i brzine pomera vagoneta
s trupcem pri piljenju. Brzina pomera vagoneta
s trupcem menja se s pomerom otpora drveta
1 visine propiljka. Ali, kako kod iste vrste drve-
ta razlike u gradi mogu znacajno da uticu na pro-
menu otpora drveta pri piljenju, moze se zaklju-
¢iti da ce se otpor drveta, pri istoj visini propilj-
ka, menjati s promenom strukture (grade) dr-
veta. Dalje, to znali da e brzina pomera vago-
neta pri piljenju trupca jedne vrste drveta biti
razli¢ita za istu visinu propiljka. Medutim, i po-
red toga moze se izvuéi zakljucak da je trajanje
zahvata deterministidka veli¢ina koja de zavisiti
od povrsine propiljka i brzine pomera vagoneta
s trupcem koja kod jedne vrste drveta pri istoj
visini propiljka moze biti promenljiva.

Detaljna analiza izvrSenja zahvata i uticaja
na njihovo trajanje pokazala je da su samo dva
zahvata stohastike veli¢ine (nabacivanje trupca
i stezanje i okretanje trupca), dok su svi ostali
zahvati deterministidke velicine.

2. ZADATAK RADA

Ne umanjujuéi znacaj svakog pojedinog za-
hvata ma efikasnost procesa prerade trupca, a ti-
me i na trajanje vremena prerade trupca (ti), ipak
je neophodno izdvojiti zahvat REZANJE (PILJE-
NJE) TRUPCA (t7) zbog izuzetne sloZenosti nje-
govog izvrSenja, a time i njegovog trajanja. Ima-
juéi u vidu uticaj strukture (grade) drveta na
otpore drveta, pa prema tome na brzinu pomera
vagoneta s trupcem i vreme prerade trupca, po-
stavlja se problem utvrdivanja te zavisnosti. Me-
dutim, imajué¢i u vidu danas$nji stepen razvoja
nauke i tehnike u oblasti mehanicke prerade i
obrade drveta, istraZivanje te zavisnosti nije mo-
gude. Jasno, ovakav zakljuéak mora biti preciz-
no formulisan.

PRVO, ovakva istrazivanja nisu mogudéa zbog
toga Sto jo$ uvek nisu, na osnovu tehnidkih ka-
rakiteristika tradne pile trupcare, generalnih fi-
zickih svojstava pojedinih vrsta drveita (gustine
drveta), visine propiljka i kvaliteta reza, postav-
ljeni optimalni rezimi obrade (brzina rezanja i
brzina pomera vagoneta s trupcem), sto bi omo-
gudilo pradenje i poredenje optimalnih i stvar-
nih rezima obrade.

DRUGO, ovakva istrazivanja nisu moguca zbog
toga S§to jo$ ne postoje tehni¢ke mogudnosti stal-
nog pradenja promena strukture drveta pri pi-
ljenju u odnosu na generalno istrazena fizidka
svojstva pojedinih vrsta drveta i automatskog re-
gulisanja brzine pomera vagoneta s trupcem pri
promenaima strukture drveita.
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Regulisanje brzine pomera vagoneta s trup-
cem u stvarnim proizvodnim uslovima svodi se
samo na kontrolu jacine struje (koja se ocitava
na ampermetru) i koja ne sme da prede odre-
denu granicu kako ne bi doslo do preopteredenja
radne masine. Jasno je da pri ovakwvim moguc-
nostima kontrole radnog procesa masine nikak-
va istrazivanja uticaja strukiture drveta na brzinu
pomera vagoneta s trupcem nisu moguda.

Onoga trenutka kada se na osnovu istraziva-
nja postave optiinalni rezimi piljenja za .pojedi-
ne vrste drveta i kada tra¢na pila trupara po-
stane adaptivno upravljani sistem, bi¢e mogude
istrazivati uticaj strukture drveta na brzinu pro-
mena otpora drveta, pa prema tome i na brzinu
pomera vagoneta s trupcem i trajanje zahvata
REZANJE (PILJENJE) TRUPCA (t7).

Ova dva razloga su uslovila da se uticaj struk-
ture (grade) drveta eliminiSe iz istraZzivanja, od-
nosno da se analizira jedan hipotetic¢ki slucaj u
kome struktura drveta nema uticaja na promenu
otpora drveta, pa prema tome i na brzinu pome-
Ta vagoneta s trupcem.

Istrazivanja koja su sprovedena imala su za
cilj da u jednom ovakvom hipotetickom slucaju
utvrde da li je u stvarnim proizvodnim uslovima
trajanje zahvata REZANJE (PILJENJE) TRUPCA
deterministi¢ka veli¢ina ili ne. Ukoliko je tra-
janje zahvata deterministic¢ka veli¢ina, onda ne-
koj, bilo kojoj, povrsini propiljka i odgovaraju-
dem rezimu piljenja mora odgovarati uvek isto
trajanje zahvata. Imajuéi u vidu da se radi o hi-
potetidkom slucaju, u kome struktura drveta ne-
ma uticaja na otpore drveta, pa prema tome ni
na brzinu pomera vagoneta s trupcem, sledi da
ée se brzina pomera vagonmeta s trupcem '‘menjati
po odredenoj funkcionalnoj zavisnosti s prome-
nom visine propiljka, sl. 2.

<

_____________________________
Slika 2.

3. PREGLED DOSADASNJIH ISTRAZIVANIJA

Istrazivanje mogucénosti primene standardnih
vremena u mehanidkoj preradi i obradi drveta
je novijeg datuma. U proizvodnji finalnih proiz-
voda od drveta postoji nekoliko radova od kojih
neki obradwju standardma vremena izrade koma-

da, a neki standardna vremena zahvata ¢ijom se
sintezom dobijaju vremena izrade komada. Jas-
no je da ovaj drugi nadin daje neuporedivo tag-
nije rezultate s obzirom da predvida amnalizu sva-
kog zahvata pojedinac¢no. U pilanskoj preradi dr-
veta autoru su bila dostupna samo tri rada koja
su se odnosila na standardna vremena prerade
trupca na tra¢noj pili trupcari.

VULOVIC i RANKOVIC [3] istrazivanjem pro-
cesa prerade bukovih trupaca dokazuju postoja-
nje korelacione veze izmedu vremena prerade
trupca, zavisno promenljiva veli¢ina, i zapremi-
ne trupca, ili rezane grade, nezavisno promenlji-
va veli¢ina. Na osnovu toga zakljucuju da je na
taj nacin stvorena mogudénost predvidanja vre-
mena prerade trupca.

ALEKSOV, VUKICEVIC i CERGE [4] reSenje
nalaze u dva koraka, odnosno u procesu dokazi-
vanja dve hipoteze. Prva hipoteza se odnosi na
postojanje korelacione veze izinedu preénika trup-
ca na tanjem kraju (d), nezavisno promenljiva
veli¢ina, i broja rezova (propiljaka) po trupcu
(S), zavisno promenljiva veli¢ina. Druga se od-
nosi na postojanje korelacione veze izmedu bro-
ja rezova po trupcu (S), nezavisno promenljiva
veli¢ina, i vremena prerade trupca (ti), zavisno
promenljiva veli¢ina. Istrazivanjem su dokazali
odrzivost postavljenih hipoteza ¢ime je stvorena
'mogucénost predvidanja vremena prerade trupca
(ti), a time i proizvodnosti tracne pile trupcare i
proizvodnog sistema.

ALEKSOV i VUKICEVIC [5] reSavaju pitanje
standardnog vremena prerade trupca (ti) kroz
dva medusobno uslovljena koraka, tj. dokaziva-
nju dve hipoteze. Prva se odnosi na postojanje
korelacione veze pre¢nika trupca na tanjem kra-
ju (d), nezavisno promenljiva veli¢ina, i broja pro-
piljka po trupcu (S), zavisno promenljiva veli¢i-
na. Druga se odnosi na postojanje visestruke ko-
relacione veze izmedu broja rezova po trupcu (S)
i zapremine trupca (V), nezavisno promenljive ve-
li¢ine, i vremena prerade trupca (ti), zavisno pro-
menljiva veli¢ina. Istrazivanjem su dokazali po-
stojanje vrlo jakih veza izmedu ovih promenlji-
vih, a time i mogudéniost realnog planiranja proiz-
vodnih sposobnosti tradne pile trupcare i proiz-
vodnog sistema kao celine.

4, METOD RADA I REZULTATI ISTRAZIVANJA

Trajanje 'masinskih tehmnolosSkih zahvata utvr-
duje se pomodu odgovarajuc¢ih formula na osno-
vu parametara rezima rada, karakteristika pred-
meta rada i planiranog kvaliteta obrade. Medu-
tim, imajuéi u vidu sve ono $to je redeno pret-
hodno o izvrsenju zahvata REZANJE (PILJENJE)
TRUPCA, jasno je da nije postojala moguénost
odredivanja trajanja na osnovu formula. Zbog
toga je trajanje zahvata utvrdeno snimanjem po-
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modéu hronometra, da bi zatim bila izracunata
brzina pomera.vagomneta s trupcem (V) na osno-
wu poznate definicije da je brzina predeni put u
jedinici vremena.

Prilikom snimamja registrovane su -debljine
dobijenih -dasaka kako bi kasnije bilo moguce
jizracumati’ visinu propiljka i -povrsinu propiljka.

Istrazivanje je sprovedeno za tra¢nu pilu trup-
¢aru (TA-1600) u pilani »A« na uzorku od 11 (je-
danaest) trupaca bukve, koji su preradivani bez
okretanja trupca, tj. s jednim nabacivanjern trup-
ca'i stezanjem. U procesu njihove prerade regi-
strovano je, i snimljeno, trajanje 52 (pedesetdva)
propiljka.

Postupak proraduna visine propiljka (bi) dat
je na sl, 3.

//r \\
/
L) a
\\\ o o

Slika 3. — dl preinik trupca na polovini duiine: B — leZiste
daske, S — Sirina propiljka, b — visina propiljka

Prvi korak predstavlja proveru da li su visina
propiljka (bi) i brzina pomera vagoneta s trup-
cem (Vi) u funkcionalnoj zavisnosti, odnosno da
li jednoj visini propiljka odgovara uvek ista br-
zina pomera vagoneta s trupcem. Ispitane su li-
nearna, eksponencijalna i stepena korelaciona ve-
za i dobijeno je da se radi o korelacionoj vezi
eksponencijalnog oblika:

—0,00136 x b
V =20,12364

kod koje je koeficijent korelacije R = 0,56, T-test
pozitivan, a minimalna vrednost koeficijenta ko-
relacije na nivou znacajnosti 0,56 jednaka Ry, =
=0,27.

Visina propiljka »b« je u (mm).

Vidi se da su istrazivanja pokazala da u pro-
izvodnim uslovima ove dve promenljive nisu u
funkcionalnoj zavisnosti, ve¢ u dosta slaboj eks-

ponencijalnoj korelacionoj vezi, form. 1. Imajudi
u vidu znacaj brzine pomera vagoneta s trupcem
na trajanje jednog propiljka i vreme prerade
trupca, kao i na kvalitet obrade, jasno je da se
moraju sprovesti odgovarajuéa istrazivanja u ci-
lju odredivanja optimalnih parametara rezima
raida tra¢ne pile trupéare. Tokom tog, moZe se
reéi prelaznog perioda, potrebno je istraziti kon-
kietne korelacione veze visine propiljka, neza-
visno promenljiva veli¢ina, i brzine pomera, za-
visno promenljiva veli¢ina, kako bi proizvodnja
imala bar neke: parametre rezirma rada.

Jasno je da zbog odsustva funkcionalne za-
visnosti »b« i »V« praktiéno nema mogudnosti
postojanja ni funkcionalne zavisnosti vremena re-
zanja (piljenja) trupca (t7), zavisno promenljiva
veli¢ina, i povrSine propiljka (P), nezavisno pro-
menljiva veli¢ina. Istrazivanja su pokazala da je
najjata korelaciona veza ovih promenljivih ste-
penog oblika:

0,47549
t7 = 17,58338 X P (sec) . . .. ... .. 2

tkod koje je koeficijent korelacije R = 0,62, T-test
pozitivan, a minimalna vrednwost koeficijenta ko-
relacije na nivou znacajnosti 0,05 — Rp;, = 0,27.
Jasno je da se radi o veoma slaboj korelacionoj
vezi koja je posledica proizvoljnog izbora brzine
pomera kolica s trupcem.

Povrs$ina propiljka »P« je u (m?).

Istrazivanja su pokazala da su u proizvodmimn
uslovima promenljive »V« i »t7« u stvari stoha-
sti¢ke veli¢ine, a ne deterministi¢ke veliine ka-
ko je to recemo. Medutim, imajuéi u vidu danas-
nji stepen razvoja nauke i tehnike koji ne omo-
gudava potrebna istrazivanja, o kojima je bilo
reci, jasno je da sve do stvaranja mogucnosti
za neophodna istrazivanja uticaja pojedinih ve-
licina na trajanje jednog propiljka i brzine po-
mera vagoneta S trupcem treba istraZivati nji-
hove korelacione odnose u cilju dobijanija Sto
tac¢nijih podataka o tim veli¢inama. Na taj nacin
bide mogude ostvariti neuporedivo kvalitetnije
planiranje proizvodnih sposobnosti tracne pile
trupcare, a time i proizvodnog sistema u kome
je ona primarna masina, nego §to je to slucaj
danas.

6. ZAKLJUCCI

Istrazivanja, ograni¢ena samo na zahvat RE-
ZANJE (PILJENJE) TRUPCA (t7), imala su dvo-
jak cilj, tj.:

— ispitivanje da li je, u datim proizvodnim
uslovima, trajanje zahvata stvarno deter ministic¢-
ka velicina i

— ispitivanje korelacionog odmosa, u datim
proizvodnim uslovima, ukoliko se pokaze da tra-
janje ovog zahvata nije deterministicka velicina,
izmedu zahvata i povrSine propiljka.
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Nomenklatura komercijalnih afriékih vrsta drva «. oo

Prof. dr. Bozidar Petrié¢
Dipl. ing. Jelena Trajkovié

Sumarski fakultet
SveuciliSta u Zagrebu

Prispjelo: 5. kolovoza 1989.
Prihvaceno: 30. rujna 1989.

Svjetsko trziSte drvom, s obzirom na jezi¢na pod-
ru¢ja iz kojih se ono izvozi i podruéja u koja se
uvozi, obiluje brojnim razli¢itim komercijalnim, na-
rodnim, lokalnim i izvedenim nazivljem. Nerijetko
razliiti nazivi oznacuju istu vrstu drva ili se istim
nazivom imenuju razliite vrste drva, §to stvara ve-
lik konfuziju na svjetskom trzistu drva.

Da bi se te konfuzije svele na minimum, u mno-
gim su se drzavama ti nazivi standardizirali, odabi-
rom jednog od naziva vrste drva kao standardnog
komercijalnog naziva. Takvi nazivi oznacuju stan-
dardizirane komercijalne nazive drva univerzalnih
botani¢kih naziva biljaka od kojih drvo potjece.
Univerzalni znanstveni nazivi, prema kojima su sve
poznate biljke popisane, pa tako i komercijalne vr-
ste drva, imenuju se latinskim jezikom s dva ime-
na. Prvo ime oznacuje rod, a drugo ime vrstu koja
pripada doti¢nom rodu. Iza naziva dodaje se skra-
¢eno ili cijelo ime autora koji je doti¢nu vrstu znan-
stveno opisao (otkrio).

Tako je i Jugoslavija 1970. godine standardizirala
komercijalne nazive nekih svjetski poznatih vrsta
drva izradom Jugoslavenskih standarda JUS D.A0.021
i JUS D.A0.022.

Ti standardi obuhvadaju 12 stranih vrsta drva
Cetinjaca i 123 vrste stranih listaca. Od izlaska spo-
menutih JUS-a proteklo je mnogo godina. S obzirom
na veliku potraznju sirovine uzrokovanu ekspanzi-
jom drvne industrije u svijetu, na svjetskom se tr-
Zi§tu drva pojavljuju neprestano nove vrste drva.
Stoga su spomenuti standardi postali nepotpuni.

Kako su u ovom glasilu zapoceli 1972. godine iz-
laziti struéni ¢lanci o karakteristikama stranih vrsta

UDK 630%*810

Struéni rad

drva, pod naslovom »Strane vrste drva u evropskoj
drvnoj industriji«, koji pored komercijalnih i bota-
ni¢kih naziva donose i ostale nazive, javila se potre-
ba za izradom nthOVC nomenklature koja bi mogla
posluziti dopuni i izmjenama spomenutlh standarda.
Pri izradi nomeklature rabljene su standardizirane
nomenklature raznih zemalja i relevantna svjetska
literatura.

Zbog velikog broja komercijalnih i ostalih nazi-
va vrsta drva, nomenklatura je podijeljena prema
kontinentima iz kojih se drvo izvozi na svjetsko tr-
Ziste. Nomenklatura sadrzi dva pregleda. prvom,
pored rednog broja u prvoj koloni, alfabetski su u
drugoj koloni poredani znanstveni nazivi. Kod ne-
kih vrsta drva postoje i sinonimi znanstvenih nazi-
va, koji su oznacleni skradenicom syn. Treda kolona
sadrzi: standardne komercijalne nazive, a kod vr-
sta drva kod kojih komercijalni nazivi jo$ nisu kod
nas standardizirani prijedloge za standardne nazive,
koji su svi otisnuti velikim masnim slovima. Ostali
komercijalni nazivi otisnuti su velikim slovima, a
narodni, odnosno lokalni nazivi malim slovima. Ce-
tvrta kolona sadrZj volumen, broj i godinu casopisa
»Drvna industrija«, u kojem je doti¢na vrsta opisana.

Drugi pregled sadrzi u prvoj koloni alfabetski po-
redane standardne komercijalne nazive, ostale ko-
mercijalne nazive i narodne, odnosno lokalne nazi-
ve tiskane odgovarajuc¢im slovima. Brojevi u drugoj
koloni predstavljaju i upucuju na redne brojeve bo-
tani¢kih naziva iz prvog pregleda.

Ovaj broj casopisa objavljuje nomenklaturu 71
komercijalne vrste drva Afrike. Treba napomenuti
da nomenklatura nije konacna, i trebat ée je, even-
tualno, povremeno nadopunjavati.

%}s . Botani¢ki naziv Standardni trgovacki i ostali nazivi {’/1(‘)1%{ 'a%)rl_l’ goé
1. Afrormosia elata Harms afrormosia, AFRORMOSIA, anyeran, asamela, ayin, bo- 24, 7/8, 1973.

syn. Pericopsis elata

hala, egbi, ejen, KOKRODUA, ole, oleo pardo, wahala

2. Afzelia africana Smith
Afzelia bella Harms
Afzelia bipindensis Harms
Afzelia pachiloba Harms
syn. Afzelia brieyi Harms
Afzelia quanensis Welw.
= Afzelia spp. = Pahudia spp.

AFZELIA, aligna, APA, apa, aryan, azodan, belungung,
bolengu, bombanga, CHAMFUTI, DOUSIE, mambakofi,
mbango, odo, papao, sifu, sungula, TINDALO, uvala

24, 9/10, 1973.

3. Alstonia congensis Engl.

ahun, akokamol, ALSTONIA, awrum, bokuk, bokuka,

32, 11/12, 1981.

bongutti, dfondo, duku, ekouk, EKUK, ekuk, EMIEN,
emion, hongue, kalka ka1w1 kanja kauw1 kokue kuge
moguga, MUJUA, mujuwa, mujva, mujwo, nfomba
onghe, onguie, PATTERNWOOD sindru, STOOLWOOD

4. Aningeria altissima Aubr. et
Pellegr.
Aningeria robusta Aubr. et
Pellegr.

ANANGERIA, ANINGRE, ANINGUERI, aoname, grogoli,
KALI, kombe, MUKALI, mukali, mukalla, MUKANGU,
mukangu, OSAN, toumidio

32, 9/10, 1981.
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5. Antiaris africana Engl. AKO, andoum, ANTIARIS, BANKONKO, barkclothtree, 32, 5/6, 1981.

Antiaris welwitschii Engl.

chenchen, diolosso, false iroko, KIRUNDU, kirunduy,
ogiovu, oro

Antrocaryon klaineanum Pjerre
Antrocaryon micraster A. Chev.
et Guill.

syn. Antrocaryon nannanii De
Wild.

angokom, angonga, anguekong, buogongi, diolo, engon-

gui, mongongo, ndoso, ngangou, ombenga, ongengongo,

ONZABILI, onzabili, ozacon, ozongongo

35, 5/6, 1984.

7. Aucoumea klaineana Pierre angouma, anguma, bengouma, GABOON, GABUN, mo- - - 23, 7/8 1972.
foumon, moncoumi, moukoumi, ngoumi, nkoumi, okaka,
OKOUME, OKUME, ongoumi, zonga
8. Autranella congolensis A. Chev. angulu, anzala, AUTRACON, bwanga, elang, elanzok, fino, 35, ,7/8, 1984.
‘SRI/_I). Mimusops congolensis De kabulungu, kolo, KULUNGU, kungulu, mafamuti, mban-
illd. ) §a, mfua, muku, MUKULUNGU, mukulungu, ovanga,
syn. Dumoria congolensis OLI
syn. Dumoria letestui
9. Baikiaea plurijuga Harms igusi, ikusi, mkusi, mogoa, mohahe, mukushi, mukusi, 28, 1/2, 19717.
RHODESIAN TEAK, RODEZIJSKA TIKOVINA, TEAK
DE RHODESIE, UMGUSI, umgusi, umpapa, ZAMBESI
REDWOOD
10. Baillonella toxisperma Pierre adjop, adza, AYAP, ayap, dimpampi, djave, moabi, 36, 1/2, 1985.
syn. Dumoria djave MOABI, njabi, orere
syn. Mimusops djave Engl.
11. Brachylaeana hutchinsii Hutch. karkarro, kipagupugo, mshenzi, mubuubu, muhugu, mu- 27, 11/12, 1976.
hugwe, MUHUHU, mvumvo, ol-magogo, watho
12. Brachystegia cynometroides AFRICAN ELM, ekop, messassa, muputu, NAGA, OK- 30, 4, 1979.
Harms WEN, RAYONA, tebako
— Brachystegia fleurijana vidi 46
13. Canarium schweinfurtii Engl. ABE, ABEL, abel, abeul, AFRICAN CANARIUM, AFRI- 26, 3/4, 1975.
syn. Canarium occidentale A. KANSK CANARIUM, ahie, AIELE, atue, bediwunua,
Chev. bidikala,bidinkala, botua, CANARIO AFRICANO, CANA-
RIUM, elimi, goekwehn, ibagho, labe, mbidikala, mbili,
mwafu, olem, ovili, safukala, wotua
14. Cassipourea alliottii Alston aganiya, chinzanas, funzare, kusin, martit, muangaita, 28, 5/6, 1971.
syn. Cassipourea malosano muchanga, MUSAIZI, ndiri, mdril, ol-lorget, PILLAR-
Alston WOOD, tendewa
15. Ceiba pentandra Gaertn. araba, bulele, buma, COPOQUIER, CEIBA, ceiba, doum, 31, 11/12, 1980.
syn. Ceiba thonningii A. Chev. egungun, enia, FROMAGER, FUMA, fuma, ghe, HON-
DURAS COTTONWOOD, KANKANTRIE, KAPOKBAUM,
mfuma, ogouma, okha, onya, SEIBA
16. Celtis africana Burm. f. AFRICAN CELTIS, AFRICKI CELTIS, AKASINA, asan, 29, 1/2, 1978.
syn. Celtis kraussiana Bernh. ba, BAGOLARO AFRICANO, BOIS PUANT DE L’AFRI-
Celtis soyauxii Engl. QUE DU SUD, CAMDEBOO, chepke, ESA, esa, hako,
syn. Celtis durandii Engl ita, kabaranga, kayombo, kerrua, kiambo, kirundu, koa-
syn. Celtis mildbreadii Engl. san, letet, LINIUMBU, luniumbu, mazet, mudengwa,
syn. Celtis zenkeri Engl. murundu, OHIA, ohia, shiunza, SOUTH AFRICAN
STINKWOOD, SUDAFRIKANISCHES STINKHOLZ,
SYDAFRIKANSKTSTINKTRA, tandimu, tongo, WHI-
TE STINKWOOD, ZUIDAFRIKAANS STINKHOUT
17. Chlorophora excelsa Benth. et ABANG, abang, amoreira, bang, chamfutu, intule, IRO- 24, 5/6, 1973.
Hook. f. KO, KAMBALA, katema, lusanga, moreira, MUFULA,
mufula, mvule, ODOUM, odum, rokko, semli
18. Cistanthera papaverifera A. ahia, akuama, apru, arborbora, baka, danta, DANTA, 27, 9/10, 1976.
Chev. epro, kondofino, KOTIBE, kotibe, MUTSANYA, mut-
syn. Nesogordonia papaverifera sanya, olborbora, otutu, ovou, ovoue, ovovo, owoe, PAPA,
R. Capuron senhungo, tsanya
— Copaifera arnoldiana vidi 36
— Copaifera tessmannii vidi 38
19. Cordia abyssinica R. Br. aliiba, auhi, EAST AFRICAN CORDIA, ebais, ebaye, ebe, 31, 5/6, 1980.

syn. Cordia holstii Gurke
Cordia millenii Baker
Cordia platythyrsa Bak.

ebe, mfutu, mringi, mugona, mugunguret, MUKUMARI,
MUNGOMA, mungoma, muriga, muringaringo, musizio,
naubwi, omah, OMO, omo, omon, OOSTAFRIKAANSE
CORDIA, OSTAFRIKANISCHE KORDIA, PULI, samo-
tet, samut, wanza
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20. Cylicodiscus gabunensis Harms adadua, ADOUM, adoum, anyan, bokoka, bouemon, 28, 1/2, 19717.

DENYA, denya, dosan, edum, ekam, kendum, lisan, mo-
douma, ndouma, oduma, okain, OKAN

21. Cynometra alexandri C. H. ANGU, angu, baira, bapa, MUHIMBI, muhindi, tembwe, 28, 11/12, 1977.
Wright UGANDA IRONWOOD, utuna
22. Dacryodes buettneri H. J. Lam  ASSIA, assia, bidi-kala, ezigo, mouzigho, nkala, nsikou, 30, 1/2, 1979.
syn. Pachylobus buettneri Engl. osigo, OZIGO, safukala, techiludimbu
23. Dalbergia melanoxylon Guill. AFRICAN BLACKWOOD, AFRIKAANS GRENADILLE, 34, 3, 1983,
et Perr. AFRIKANISCHE GRENADILL, AFRIKANSKT SVART-
TRA, atiyi, babanus, bingo, BLACKWOOD D’AFRIQUE,
dialamban, ebene, epindepinde, GRENADILLE AFRIC-
KI, GRENADILLE DE AFRICA, GRENADILLE DEL SE-
NEGAL, GRENADILLO, iri-fin, koffo, moghano, MO-
ZAMBIQUE EBONY, mpingo, mpingu, muengo, mufu-
njo, pau preto, poyi, samachi, sibbe, soppi
24. Daniellia ogea Rolfe bolengu, bungbo, DANIELLIA, eye dua, FARO, lonla- 29, 1/2, 1978.
Daniellia thurifera Berm. viol, nsu, OGEA, santan, singa, whoe
25. Diospyros atropurpurea Gurke AFRICAN EBONY, BLACK EBONY, EBANO, EBANO- 25, 9/10, 1974.
Diospyros crassiflora Hiern VINA, EBBEN, EBENE, EBENE D’AFRIQUE, EBEN-
syn. Diospyros evila Pierre HOLTS, EBENHOLZ, EBENIER, EBONY, evila, kan-
Diospyros dendo Welw. krou, KING EBONY, mevini, minterrana, ndou, ome-
Diospyros haplostylis Boiv. nowa, osibin, tamatave
Diospyros hazomainty H. Perr.
Diospyros mespiliformis Hochst.
Diospyros perrieri H. Jum.
Diospyros piscatoria Gurke
Diospyros sanzaminika A. Chev.
Diospyros toxicaria Hiern
syn. Diospyros caucheana A.
Chev.
26. Distemonanthus benthamianus AFRIKANISCHES ZITRONENHOLZ, AFRIKANSKI CI- 27, 9/10, 1976.
Bail. TRONTRA, anyaran, AYAN, barre, basong, bien, bon-
samdua, duabei, EYEN, eyen, guetalie, koa, MOFINGUI,
muvenghi, NIGERIAN SATINWOOD, ogueminya, okpe
27. Dumoria africana A. Chev. bavili, DOUKA, douka, fang, nduka, OKOLA, okola 38, 1/2, 19817.
syn. Mimusops africana H. Lec.
— Dumoria congolensis vidi 8
— Dumoria djave vidi 10
— Dumoria heckelii vidi 48
— Dumoria letestui vidi 8
28. Entandrophragma angolense abanbegne, biringui, boka, cobacoba, diololo rouge, don- 24, 1/2, 1973.
C.D.C. gomanguila, edinam, edoussie, esaki, gedu lohor, GEDU
syn. Entandrophragma NOHOR, gedu nohor, ipaki KALUNGI, kalungi, kouprie,
macrophillum A. Chev. libayo, lifaki, limufa, lokoa popo, longo, MAHAGONI,
syn. Entanodrophragma mukumi, mukuso, muyovou, TIAMA, tiama, timbi, tsi-
septentrionale A. Chev. maye, vovo, zougou bari
syn. Entandrophragma
rederi Harms
29. Entandrophragma candollei assore, atom-assie, boubousson rouge, esaka, HEAVY 31, 7/8, 1980.
Harms SAPELE, ikwapobo, IPAKI, ipaki, klatie, KOSIPO, ko-
sipo, lifaki, lifuko, mpempe, OMU, omu, vroudi
30. Entandrophragma cylindricum ABEBAY, abebay, ABOUDIKRO, aboudikro, assi, assie, 24, 1/2, 1973.
Sprague bibitu, bonamba, botsife, CAOBA DE GUINEA, cedar,
dilolo, libuyu, LIFAKI, lifaki, lifuti, livuite, lotue, mboyo,
muyovu, penkwa, SAPELE, sapele, SAPELI, SCENTED
MAHOGANY, ubilesam, ukwekan
31. Entandrophragma utile ACAJOU SIPO, akuk, assang-assie, assi, ASSIE, assie, 24, 1/2, 1973.

Sprague

bada, efou-konkonti, kalungi, kosi-kosi, membrou, mfum-
bi, momboyo, moura-galamando, MUFUMBI, muyoyu,
mvovo, njeli, ogipogo, okeang, ombolobolo, sipo, SIPO,
SIPO MAHAGONI, timbi, tshimaie noir, tshimaie rouge,
ubilesan, UNDIANUNO, UTILE, utile, VOVO, zuiri




200 B. PETRIC, J. TRAJKOVIC: Nomenklatura ... Drvna ind. 40 (9—10) 197—203 (1989)
be_d‘ Botanicki naziv Standardni trgovacki i ostali nazivi slglliaﬁrl: ]g?oc{
32. Erythrophleum guineese G. alui, atiemia, baier, bobala, bolondo, dikassa-kassa, 28, 3/4, 1977.
Don. ELON, elon, elong, eloun, erue-alui, erun, etsa, eyo,
Erythrophleum michranthum gogwi, ibo, ipomi, kassa, KASSA-KASSA, lo, loundou,
Harms mancone, massanda, meli, MESSANDA, MISSANDA,
syn. Erythrophleum ivorense missanda, MUAVE, muave, mushenga, mwafi, ngero,
A. Chev. obo, oloun, potrodom, SASSWOOD, sasswood, TALI,
tali
33. Fagara heitzii Aubrev. et bokokouani, bongo, LEICHTES OLONHOLZ, lomogo, 30, 1/2, 1979.
Pellegr. lomvoura, mbanza, mongo, ndongo, ndongou, nongo,
okanham, olon, OLON, OLON TENDRE, olong, SOFT
OLON, ZACHTE OLON
34. Gossweilodendron agba, AGBA, agbara, alop, avulu, boana, bokuku, bo- 37, 1/2, 1986.
balsamiferum Harms limba, emolo, loshi erin, mbogou, mbolo, moboron,
mpele, mpele, mupaka, mutseka, mutsekamambole,
ntola, ntuba, pue, tchibudimbu, tskitoke, TOLA, TOLA
BLANC, TOLA BLANCA, TOLA BRANCA, ubelu, wamba
35. Guarea cedrata Pellegr. akuraten, anakue, bosassa, BOSSE, bossi, DIAMBI, di- 26, 5/6, 1975.

Guarea thompsonii Sprague et
Hutch.

ambi, divuiti, ebangbembra, GUAREA, ibotou, krassain,
krasse, mbossa, mbosse, mutigbanaye, obobo, obobonu-
fua, oboho, timbi, wangali

36. Guibouritia arnoldiana J.
Leonard
syn. Copaifera arnoldiana Th.
et H. Dur.

BENGE, benge, benzi, kouan, libenge, mayombe, mben-
ge, mutene, MUTENYE, MUTENYE, mutenye, nom eyen,
ntehe, ogbon-eli, ogboneli, tungi

31, 9/10, 1980.

37. Guibourtia ehie J. Leonard AMAZAKOUE, amazakoue, amazoue, anakye, kaluk ofuan, 32, 7/8, 1981.
mongoy, orangkol, OVANGKOL, ovangkol, palissandro,
whimawe
38. Guibourtia demeusei J. Leonard bubinga, BUBINGA, bubingo, essingang, KEVAZINGO, 29, 3/4, 1978.
Guibourtia pellegriniana J. kevazingo, nomele, okweni, ovang, owong, simingan,
Leonard waka
Guibourtia tessmannii J.
Leonard
syn. Copaifera tessmannii
Harms
39. Juniperus procera Hochst. AFRICAN PENCIL CEDAR, AFRIKAANSE POTLOOD 33, 3/4, 1982.

CEDER, AFRIKANISCHE BLEISTIFTZEDER, AFRIKA-
NISCHER WACHOLDER, AFRIKANSK EN, CEDAR IS-
TOCNOAFRICKI, cindra, ENEBRO AFRICANO, GENE-
VRIER D’AFRIQUE, GINEPRO ABISSINO, mukuru, ta-
rakit, tolokyo, ttrakuet, UGANDA JUNIPER, zahdi

40. Khaya ivorensis A. Chev.
syn. Khaya klainei Pierre
Khaya anthotheca C.D.C..

ACAJOU GRAND BASSAM, AFRICAN MAHAGONY, AF-
RIKAANS MAHONIE, AFRIKANISCHES MAHAGONI,
AFRIKANSK MAHOGNY, benin mahogany, CAOBA AF-
RICANA, doukouma, dubb, dugura, GRAND BASSAM
MAHOGANY, GRAND BASSAM MAHONIE, KHAYA
MAHAGONY, lagos wood, lagosmahogany, MAHAGNI
AFRICKI, mbega, MOGANO AFRICANO, MOGANO
GRAND BASSAM, ndola, NGOLLON, ngollon, ngolo,
ogwango, ombega, RED KHAYA, SAMANGUILA, saman-
guila,sekundi mahogany, zaminguila, zoele

23, 11/12, 1972.

41. Khaya senegalensis A. Juss.
Khaya grandifolia C.D.C.

ACAJOU, AFRICAN MAHOGANY, bandora, bele, BIS-
SELON, BISSELONGO, bogu, eri, gedeau, homraya,
-KHAYA, kheiri, kiree, KRALA, kuka, MAHAGONI AF-
RICKI, mario, murraya, oganwo, SASSANDRA, senga
mahogany, tiro, tit

23, 11/12, 1972.

— Lonicera welwitschii vidi 65

42. Lophira alata Banks AKOGA, AZOBE, BONGOSSI, bongossi,BONKOLE, bon- 26, 3/4, 1975.
syn. Lophira procera A. Chev. kole, EKKI, hendui, kokang, RED IRONWOOD
43. Lovoa klaineana Pierre abanfi, AFRICAN WALNUT, alop, apop, BIBOLO, bom- 25, 1/2, 1974.

syn. Lovoa trichilioides Harms

bola, BOMBOLU, DIBETOU, dubini-biri, embero, ko-
udra, lakoa, lifaki, lovoa, moutchibanaie, NOGAL DE
AFRICA, NVERO, ORAH AFRICKI, penkwa, sida, te-
maire, ti-kossou, TIGERWOOD
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44. Mammea africana D. Don. . aborzok, bokoli, bompegya, BOZA, boza, - djimbo, ebor, 3, 9/10, 1982.
syn. Ochrocarpos africanus Oliv.  ebornzok, ibeka, mamea, MAMMEA, mbossa, mbossi,
mouroro, mulita, OBOTO, OLOGBOMIDU, passee, tshi-
lunga, ukutu
45. Mansonia altissima A. Chev. “afon, aprono, BETE, bete, bodua, koul, MANSONIA, - 24, 9/10, 1973.
odo, ofun, urodo :
46. Microberlinia brazzavillensis AFRICAN ZEBRAWOOD, allen ele, amouk, enuk-enug, © 29, 3/4, 1978.
A. Chev. izingana, SEBRANO, SEBRATRA, ZEBRANO, ZINGANA
Microberlinia bisulcata:A. Chev.
syn. Brachystegia fleuryana
47. Millettia laurentii De Wild anong, AWONG, awong, bokonge, dikala-kala, dikela, 29, 3/4, 1978.
~ Millettia stuhlmannii Taub. kiboto, mboto, monkonge, mundambi, ngondou, nson-so,
ntoko, PANGA-PANGA, tsikalakala, WENGE, wenge
— Mimusops africana vidi 27
— Mimusops congolensis vidi 8
— Mimusops djave vidi 10
48. Mimusops heckelii Hutch. et abacu, ACANA, AFRIKANISCHES BIRNBAUM, agano- 24, 1/2, 1973.
Dalz. pe, anganokwe, baku, butusu, CHERRY MAHOGANY,
syn. Dumoria heckelii A. Chev. dumori, koidofindo, makore, makore, MAKORE, makori
49. Mitragyna ciliata Aubrev. et ABURA, BAHIA, bahia, bodo, ELELON, elilom, maza, 25, 5/6, 1974.
Pellegr. mukonia, nzingu, SATEN AFRICANO, subaha, vukuy,
Mitragyna stipulosa O .Ktze. woda
syn. Mitragyna macrophylla
Hiern
50. Musanga cecropioides R. Br. abome, AGA UMBRELLA TREE, agbawo, agoumi, aja- 38, 5/6, 1987.
syn. Musanga smithii R. Br. ma, amoya, ASSAN, assan, asseng, bokombo, bosenge,
combo combo, djuna, doe, egbesu, egeun, eguni, ekomba,
juma, kilimbela, lisengi, loho, makouie, misenga, mous-
singa, mukungwa, mulenga, mulenga, MUSANGA, ofika,
ojamba, olo, oro, palomero, PARAPLYTRAD, PARASOL-
BOOM, PARASOLERO, PARASOLIER, REGENSCHIRM-
BAUM, SCHIRMBAUM, senga, tumbi-tumbi, uno
— Miristica kombovidi 61
— Nauclea trillessi vidi 63
— Nesogordonia paparifera vidi 18
— Newtonia buchananii vidi 56
— Ochrocarpos africanus vidi 44
51. Ocotea usambarensis Engl. CHAMPHRIER D’AFRIQUE, EAST AFRICAN CAMP- 26, 11/12, 1975.
HORWOOD, KAMFOROVAC ISTOCNOAFRICKI, kiken-
zi, LEGNO CANFORA AFRICANO, musone, musuruti,
muura, muwong, muzaiti, OCOTEA, OOSTAFRIKAANS
KAMFERHOUT, OSTAFRIKANISCHES KAMFERHOLZ
52. Olea hochstetteri Bak. AFRIKANSKT.OLIVTRAD, EAST AFRICAN OLIVE, kip- 28, 7/8, 1971.
tateriondu, lo-toliondo, MASLINA ISTOCNOAFRICKA,
murakoiwa, musharagi, MUSHERAGI, musheragi, mut-
hat, OLIVE AFRICAIN, OLIVIER D'AFRIQUE, OLIVO
AFRICANO, OOSTAFRIKAANSE OLIJF, OSTAFRIKANI-
SCHER OLIVENBAUM
— Olea welwitschii vidi 65
53.- Oxistigma oxyphyllum J. ECHTES TCHITOLA, emoli, eyo, kitola, lolagbola; LO- 31, 7/8, 1980.
Leonard LOGBOLA, MAFUTA, - maranda, mbabou, TCHITOLA,
syn. Pterygopodium oxyphyllum  tchitola, TOLA, tola chinfuta, tola mafuta, tshibudimbu,
Harms tuba
— Pachylobus buettneri vidi 22
54. Parinari excelsa Sab. -afam, assain, bobombi, bonzole, catesima, dawe, ditschia, 40, 1/2, 1989.
Parinari holstii Engl. . esagho, kotosima, kotossouma, kwanedua, mampata, §orp
syn. Parinarium holstii Engl. MAMPATAZ, mbura, mose, mousse, mulanga, patobi,
syn. Parinari tenuifolia A. Chev. pemba, piolo, SOGUE
55. Piptadenia africana‘ Hook f. agboin, ake, akhimi, atui, banzu, bokombolo, BOKUNDU,* 28,+7/8, 19717.

syn. Piptadeniastrum africanum
Brenan

‘bokundii, DABEMA, DAHOMA, dahoma, erundi, gaw,

mpewere, musese, mushebele, singa, TOM, tom, TOUM,
toum ’
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56. Piptadenia buchananii Bak. DABEMA, kakungushebele, MAFAMUTI, mafamuti, ma- 28, 7/8, 19717.
syn. Newtonia buchananii Gilg. kuruma, mkufi, mofu, mpewere, mseri, mukui, mwosi
et Bout
57. Podocarpus gracilior Pilg. EAST AFRICAN YELLOWWOOD, MANIO, mkute, mse, 27, 7/8, 1976.
Podocarpus milanjianus Rendle mufu, musene, musengera, mutigandu PODO, wipe,
Podocarpus usambarensis Pilg. zigba
syn. Podocarpus falcata Engl.
58. Pterocarpus angolensis D.C. AFRIKANSK PADUK, BRAUNES PADAUK, CORAL DE 26, 7/8, 1975.
ANGOLA, girassonde, KAJETENHOUT, kejuat, KIAAT,
kiaat, mlombwa, mninga, mokula, mukwa, mulombwa,
MUNINGA, mutete, mutondo, PADUK AFRICANO
59. Pterocarpus soyauxii Taub. AFRICAN PADAUK, AFRIKAANS PADOEK, AFRIKA- 24, 9/10, 1973.
NISHES PADAUK, AFRIKANSK PADUK, arapka, ba,
BARRWOOD, boisulu, busulu, CORAIL, coral, CORAL
AFRICANO, ebeu, epion, issigou, kisese, KORALLEN-
HOLZ, mbe, mbel, mogonda, mohingue, muenge, mwan-
gura, ndimbo, NGULA, ngula, nve, nzali, osun, PADA-
UK, PADAUK D’AFRIQUE, PADOUK, PADUK AFRICA-
NO, palo rojo, takula, tukula, wele
— Pterygopodium oxyphyllum
vidi 53
60. Pterygota macrocarpa K. ake, akodiakede, awari, bofo ouale, bontue, efok, IMPA, 28, 3/4, 1971.
Schum. KEFE, kefe, kion, KOTO, koto, kyere, oporipo, PORO-
Pterygota bequaertii De Wild. PORO, poroporo, ware, wawampe
61. Pycnanthus angolensis Exell abora, adria, AKOMU, akomu, bali, banga, bemba, bo- 24, 7/8, 1973.
syn. Pycnanthus kombo Warb. kondo, bosamba, bosenga, CALABO, calabo, dihin, dihn,
syn. Myristica kombo effoi, ekom, eteng, etsi, gboyei, hetere, ilimba, ILOMBA,
kombo, LOLAKO, lolako, LOMBA, lomba, lusenga senga,
mulomba, mutuje, nesamba, nkombo, nlomba, otie,
PYCNANTHUS, qualele, teng, thsimbuku, tian, walele,
WILDER MUSKATNUSSBAUM
62. Ricinodendron africanum awuma, ehan, ehi, eho, ekku okwen, ekok, epuwi, ERI- 33, 11/12, 1982.
Muell. Arg. MADO, erimado, esango, ESSESSANG, essessang, gbo-
Ricinodendron heudelotti lei, itani, katotou, kisongo, koor, kotoue, mulela, mun-
Pierre guella, musuku, njansang, nsessang, popossi, poto poto,
sanga, sanga sanga, sosali, timboa, wama
63. Sarcocephalus diderrichii De akondoc, ALOMA, aloma, bedo, BELINGA, BILINGA, 25, 3/4, 1974.
Wild. bokangu, eke, ekusamba, GULU-MAZA, kilingi, kilu, ku-
syn. Nauclea trillessii Merr. sia, kusiaba, linzi, maza, mokese, mokesse, moukania
mamoundi, ngulu, OPEPE, opepi
64. Staudtia stipitata Warb. BOCAPI, bokapi, bope, bope bambale, bosasa, CAMA- 39, 11/12, 1988.
syn. Staudtia gabonensis Warb. SHI, ekop, kamashi, mbassina, mbonda, mbou, mboune,
memenga, menga-menga, mogoubi, ngube, NIOVE, oho-
be, sunza, susumenga, wanga
65. Stegnanthus welwitschii Knobl. ELGON, ELGON, ELGON-OLIVE, LOLIONDO MASLI- 34, 4, 1983.
syn. Lonicera welwitschii Bak. NA
syn. Olea welwitschii Gilg. et
Schellenb.
66. Sterculia oblonga Mast. assasodou, bi, bongele, bongo, dototo, ebenebe, ekon- 34, 1/2, 1983.
gelom, EYONG, eyong, gboyo, GELBES STERCULIA,
GELE STERCULIA, kokoniko, moan, nchong, njong,
OKOKO, okoko, orodo, ozodo, STERCULIA, YELLOW
STERCULIA
67. Tarrietia utilis Sprague akevau, attabini, BESOGONE, engongkom, kekosi, kou- 25, 5/6, 1974.
Tarrietia densiflora Aubrev. et anda, NIANGON, niankuma, NYANKOM, nyankom, ny-
Normand anwen, OGOUE, ogoue, WISHMORE, WISMORE, yan-
gon
68. Terminalia ivorensis A. Chev. agni, akom, bajii, bassi, BLACK AFARA, boti, bouna, 24, 5/6, 1973.

cauri, deohr, emeri, emil, emri, frake, frameri, FRAMIRE,
IDIGBO, idigbo, IREME, kokango, libo, lidia, mboti,
mboti, onidjo, ubiri, white afara
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69. Terminalia superba Engl. et AFARA, afara, AKON, bagi, bakome, baye, DARK LIM- 23, 9/10, 1972.
Diels BA, DONKERE LIMBA, DUNKLES LIMBA, egoin, ek-

blale, FRAKE, framo, framtra, kojagei, LICHTE LIM-

BA, LIMBA, limba, LIMBA BARIOLE, LIMBA BIANCA,

LIMBA BLANCA, LIMBA CLAIR LIMBA OBSCURA,

LIMBA SCURA, limbo, LJUST LIMBO, MORKT LIMBO,

moulimba, mukonja, ndimba, ofram, WEISES LIMBA,

WHITE LIMBA

70. Triplochiton scleroxylon K. ABACH]I, abachi, arere, AYOUS, ayous, GHANA OBECHE, 23, 7/8, 1972.
Schum. \(A)Ilge\l(i\HI’ OBECHE, obechi, ofa, sam, SAMBA, samba,
, wawa

71. Turraeanthus africanus Pellegr. agbe, agbouain, apaya, AVODIRE, avodire, engan, esu, 24, 9/10, 1973.
kakne, kisanda, lusamba, papaye, songo, wansenwa

(u iduéem broju PREGLED TRGOVACKIH NAZIVA)

ZBORNIK

SVIH REERATA S II. MEDUNARODNOG SAVJETOVANJA
O LJEPILIMA I LIJEPLJENJU DRVA

Savjetovanje je odrzano u organizaciji Tehnic¢kog centra za drvo —

— Zagreb od 6—8. 6. 1989. u Tuheljskim Toplicama.

Tiskan je ograniceni broj primjeraka Zbornika, pa Vam preporu¢amo
da se $to prije javite svojom narudzbom na adresu: TEHNICKI CENTAR
ZA DRVO — ZAGREB

41000 ZAGREB, Ulica 8. maja 82/I
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B. PETRIC: Strane vrste drva

STRANE VRSTE DRVA U EVROPSKOJ DRVNOJ.
INDUSTRIJI

Prof. dr Bozidar Petrié, e
Sumarski fakultet, Zagreb
Prispjelo: 20. rujna 1989.
Prihvaceno: 5. listopada 1989.

QUARUBA
NAZIVI

Drvo trgovackog naziva QUARU-
BA pripada botani¢koj vrsti Voc
hysia tomentosa, DC. iz porodice
Vochysiaceae. '

Ostali nazivi su Caizeta, Cedrora-
na, Urucuca, Vindero do matto
(Brazil), Emeri (Francuska, Velika
Britanija), Iteballi, Kougli, Grignon
fou (Gvajana), Kwari, Etaballi kwa-
rie, Wane kwarie (Surinam), Tintin
(Venezuela).)

NALAZISTE

Srednja i Juzna Amerika, od Me-
ksika do Perua, najéesée Gvajana,
Surinam i Brazil, gdje pretezno za-
uzima podruéja tropskih nizinskih
kisSnih Suma slivnog podruc¢ja Ama-
Zone.

STABLO

Stabla dosizu visine 25—40 m,
duzina d¢istih debala od 15 —20 m,
srednjih promjera deblovine od 50
do 80 cm. Debla su cilindri¢na i
pravna. Kora im je tanka, glatka,
ljusti se u velikim krpama. Boja
kore svijetlosiva.

DRVO
Makroskopske
karakteristike:

Difuzno porozno jedri¢avo drvo
neuodljivih godova. Pore i aksijalni
parenhim vidljivi prostim okom, dr-

vni traci dobro uocljivi lupom. Na

tangentnim ravninama d¢esto su u-
ocljive duge i relativno Siroke svije-
tle pruge, koje cine aksijalni in-
tercelularni kanali u tangentnim

Slika 1. Popre¢ni. presjek, poveéanje 30X~

UDK 6307810

Strucni rad

nizovima. Tekstura pravilna, sred-
nje gruba, slabog sjaja, Zica pretez-
no pravna, rjede valovita. Bjeljika
pretezno Siroka, rjede uska, zud-
kastosiva. Prijelaz bjeljike u srz
postepen.. Srz nesSto tamnija od bje-
ljike, crvenkastog, zuckastog ili sme-
deg tona.

. Mikroskopske

karakteristike:

Traheje pretezno pojedinacne, rje-
de u parovima ili manjim grupa-
ma, malobrojne, od 1 do 3 traheje
na 1 mm? poprec¢nog presjeka. Pro-
mijer traheja 100.. 200.. 250 um. Vo-
lumni udio traheja u gradi drva oko
15¢/s. Traheje srzi neznatno otilje-
ne.

Aksijalni parenhim paratrahealno
aliforman, konfluentan ili vrpdcast.
Volumni udio aksijalnog parenhi-
ma u gradi drva oko 15%o.

- Drvni traci heterocelularni, jed-
noredni i viSeredni, pretezno Seste-
roredni, u difuznom rasporedu. Si-
rine jednorednih trakova 10—30 um,
a viserednih 55.. 95.. 120 pm. Du-
zina jednorednih trakova 100.. 320..
570 pm, a viserednih 630.. 850.. 1100
pum. Gustoéa ‘jednorednih trakova
6—13 na 1 mm, a viSerednih 1—4 na
1 mm tangentnog smjera. Volumni
udio trakova u gradi drva oko 23%,.

Drvna vlakanca libriformska, du-
zine 1300.. 2200 pwm, promjera 13,5.
18,5.. 20 pm. Debljina stijenki vla-
kanaca 1,5. 2,5.. 3,5 pm. Volumni
udio vlakanaca u gradi drva oko
474/, )

Fizi¢ka svojstva:

Volumna masa standardno suhog

drva (p,) 370.. 480 kg/m3, prosuse-

Slika 2. Tangentni presjek, povecanje 80x

... Drvna ind. 40 (9—10) -204 (1989)

nog drva (p 945 410.. 530 kg/m?
a sirovog drva (p,) 1050.. 1070 kg/
m®. Udio pora 68—75'¢. Volumno
utezanje (p,) 10,8 do 13,7%, longi-
tudinalno utezanje (p,) oko 0,19,
radijalno utezanje (f,) 25 —4,8",a
tangentno utezanje (f;) 8,2 — 8,8%o.
Koeficijent volumnog utezanja 0,42
— 0,60. Stanje zasicenosti vlakanaca
28/s.

Mehanicka svojstva

Cvrstoca na tlak:
40.. 48.. 70 N/mm?
Cvrstoéa na vlak.,,
— paralelno s vlakancima:
50.. 66.. 97 N/mm?
— ckomito na vlakanca:
2 N/mm?2
Cvrstoca na savijanje:
61.. 80.. 113 N/mm?
Dinamicka c¢vrstoéa savijanja:
0,025.. 0,045.. 0,085 J/mm?
Tvrdoéa (po Janki),
— okomito na vlakanca:
25.. 48 N/mm?
— paralelno sa vlakancima:
40.. 70 N/mm?
Modul elasti¢nosti:
8.000.. 11.000.. 14.000 N/mm?

Tehnoloska svojstva:
Obradljivost:

Rucéno se i strojno dobro obra-
duje, iako brzo zatupljuje alate. Do-
bro se reze i ljus$ti. Blanjanje radi-
jalnih ravnina naginje trganju plo-
ha. Cavle i vijke drzi dobro. Do-
bro se lijepi. Povrsinski se dobro
obraduje. Poliranje zahtijeva pre-
thodno zapusivanje pora.

Susenje:

Dobro se i brzo su$i. Cesto na-
ginje pucanju, vitoperenju i poja-
vi kolapsa.

Trajnost:

Srz slabo otporna na insekte, ter-
mite i gljive razarade drva. Neo-
tporna na atmosferilije i marinske
Stetnike.

Upotreba:

Vrlo dobro furnirsko drvo, oso-
bito ljusteni furnir za izradu fur-
nirskih ploc¢a. Konstrukcijsko gra-
devno drvo lakih konstrukcija samo
za unutarnju ugradnju. Specijalno
drvo za brodogradnju i izradu san-
duka.

SIROVINA

Trupci duzine 4 do 8 m, srednjeg
promjera 50 do 90 cm. Zbog sla-
be prirodne trajnosti transport si-
rovine do mjesta prerade mora se
obaviti §to brze.

LITERATURA

{11 BRE Princes Risborough: »Handbook
of harwoods«, Her Majest. Stat. Off.,
London, 1972.

»World

[21 Rendle B J.: timberse,

Vol. 2, E. Benn Ltd, London, 1969.
[31 Scheiber, Chr.: »Tropenhdlzere,
VEB Vlg., Leipzig, 1965.
{41 Wagenfithr, R. i Scheiber,
Chr.: »Holzatlasck VEB Vlg., Leipzig,

1974.
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Mehanizirana postrojenja za proizvodnju drvenih
gradevinskih elemenata za stanogradnju u SSSR-u

Ing. Jindrich Frais
Otrokovice, CSSR

U sklopu proSirenja i poveéanja kvalitete stano-
gradnje posveluje se u SSSR velika paznja realizi-
ranju kompleksnog programa mehanizacije i awto-
matizacije proizvodnje drvnih gradevinskih eleme-
nata. U zadnje vrijeme uveden je u proizvodnju &i-
tav niz novih strojeva i postrojenja. Radi se za-
pravo o strojevima za obradu elemenata u proiz-
vodnji prozora, vrata, podova, te o mehaniziranim li-
nijama za proizvodnju konstrukcijskih i dedatnih
drvnih panela te gradevinskih nosada. U prikazu su
dane samo neke najinteresantnije linije obrade koje
bi mogle biti zanimljive proizvodadima u drugim
zemljama.

Postrojenja za proizvodnju panela (panel-zidova)

Za proizvodnju kuéa od drvenih panela bio je u
S_SSR razvijen strojno-tehnic¢ki sustav PDK-250. Po-
strojenje sluzi, osim za obradu elemenata od drva i

S TR

Slika 1. Linija PDK-206 za proizvodnju gradevinskih panela na
bazi drva

Slika 2. Stroj za spajanje ¢epovima tip SPK-40

UDK 630* 832/833
Struéni rad

drvnih ploda, za izradu i montaZu panela za zidne i
stropne konstrukcije te za njihovu povrsinsku obradu.
U panel-stijene mogu se ugraditi prozori i vrata.

Slika 3. Dvostrani ¢eoni profiler tip OK 213 P 2.02 za profiliranje
3 prozorskih krila i okvira

Slika 4. Stroj PVSM-100 za automatsku montaZu prozorskog okova
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Slika 6. Linija DPD 60-4 za duljinsko spajanje

Te proizvodne linije opremljene su i transportnim
te menipulacijskim uredajima. Pri radu u dvije
smjene linija godiSnje proizvodi montazne dijelove
povrsine do 250000 m?. Proizvodna linija zaposljava
243 radnika i instalirana je na radnoj povrsini od
23000 m2

Za sastavljanje drvnih stijena dimenzija 2,7 x 6,0
m predstavljena je proizvodna linija tip PDK 206 (sli-
ka 1). Na njoj se proizvode paneli, koji imaju ma-
sivni drveni okvir obostrano obloZen plo¢ama (ag-
lomerati). Radi se o sistemu valjkastog transporte-
ra, iznad kojeg je instaliran visokokapacitetni stroj
za Cavlanje i mosni prevrtni transporter panela. Ka-
pacitet postrojenja iznosi 12 panela/sat.

Linija za lijepljenje okvira

Interesantna je i linija DPD 60—4 (slika 6), na
kojoj se kradi drvni elementi po duljini spajaju u
lamele duljine 2—6 m. Postrojenje moZe obraditi
otpadne komade ili kratke piljenice dimenzija 16—
50 x 200 x 300—2000 mm, brzinom 716 m/sat. Zupci
za spajanje imaju dimenzije 32x8x1 mm ili 20x
6x mm. Najvedi pritisak preSanja iznosi 60 kN.

Strojevi za proizvodnju gradevne stolarije

Za proizvodace prozora i vrata (slika 7) u grupi
strojeva za obradu elemenata i sklopova razvijeno
je nekoliko tipova strojeva za glodanje i profiliranje.
Cetverostrana blanjalica S 16-2A obraduje ele-
mente presjeka 10—80 x 32—160 mm i najmanje

Slika 8. Dijelovi panela od masivnog i aglomeriranog drva za
stanovanje proizvedeni u SSSR

duljine 400 mm pri brzini pomaka 8—45 m/min.
Stroj ima pet radnih alata. Druga je detverostrana
blanjalica tip S 25—3 A, koja obraduje elemente di-
menzija 12—125 x 50—250 mm, najmanje duljine
630 mm. Ovaj stroj radi s brzinama pomaka raspo-
na 16—70 m/min. Opremljen je kruznom pilom za
raspiljivanje.

Cepovi valjkastog ili prizmati¢nog presjeka izra-
duju se na Ceparici tip SPK-40 (slika 2). U taj stroj
moguce je uloziti elemente visine 8 — 100 mm, S$i-
roke do 400 mm i najmanje duljine 250 mm. Du-
Ijina valjkastih ¢epova moze iznositi do 50 mm, a
duljina zubaca do 10 mm.

Za obostrano c¢epovane elemente prozora i vrata
proizvodi se stroj tip SDS 10.P. Ovaj stroj moze
obradivati elemente presjeka 80x200 mm najvece
duljine do 2800 mm. Pomak se moze regulirati u ra-
sponu 2—24 m/min. Stroj moZe izradivati ¢epove do
100 mm duljine.

Sklopovi doprozornika i krila obraduju se na dvo-
stranom profileru OK 213 P2.02 (slika 3). Dimenzije
okvira mogu iznositi 295—1070 x 345 x 1395 mm. U
satu se moze obraditi do 180 komada.

Strojevi za ugradnju okova

LeziSte petlji krila prozora izraduje stroj OK 103
(slika 5). Na njega se mogu smjestiti drveni okviri
ili djelovi dimenzija 38—52x270—1300 x 495—2220
mm. Stroj izraduje leziSta dimenzija 45—75x2,5—8x40
mm. LeziSta za okove i montaza radi se na agregatu
OK 213 P2.10. U satu se obradi do 130 okvira di-
menzija 42—52x 310—1070 x 365—1395 mm. Stroj se
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Slika 9. Zid od drvobetona tipa Arbolit

e

Slika 10. Drvena kuéa iz drvobetona tip 183-115-119/1, 2

za druge dimenzije obrade moZe podesiti za 15 min.
Za automatiziranu ugradnju krilnih petlji proizveden
je stroj OK 107. U satu ugradi petlje u 142 prozorska
okvira dimenzija 42—52 x 295—1300 x 345—2000 mm,
ili na balkonska vrata dimenzija 555—1100 x 2060—
2310 mm. Proizvodacima prozora moZze biti interesan-
tna i linija OK 250 C-1, koja godiSnje proizvodi
250 000 m? drvenih prozora.

Proizvodnja drvenih podova

Kompleks strojnog postrojenja P 200 (slika 3) za
proizvodnju jednoslojnog panel-parketa moze godi-

Slika 11. Obiteljska kuéa tip 181-115-99/1, 2 od drvnih panela

$nje proizvesti 150—200 tisuéa m? ovih proizvoda.
Postrojenje se sastoji od linije tipa P 201 za izra-
du dijelova i sastavljanje panela, linija P 202 za ob-
radu dascica parketa, strojeva za krojenje PDK 5—2
i CKD—40. Paneli parketa proizvedeni na ovom po-
strojenju imaju dimenzije 16 x400x 400 mm ili 27 x
600 x 600 mm. Liniju posluzuje 10 radnika. Druga
poluautomatska linija proizvodi do 200000 m?/godinu
panela mozaik-parketa dimenzija 600 x 600 mm.

Stambene i namjenske kucde

Novi projekti drvenih kuéa daju prednost uni-
fikaciji na modul 600 mm. Medu nove stambene kon-
strukcije spada, na primjer, kuéa za stanovanje tip
181—115—99/1, 2 (slika 11). Ona ima ukupnu povr-
Sinu 63,61 m? Konstrukcija osnovnog panela zida
predstavlja okvir od masivnog drva. Ispunjen je
mineralnom vunom, a obloZzen plo¢ama vlaknatica-
ma. Stambena kuda tip 181-115-113 ima cetiri sobe
ukupne korisne povrsine 100,6 m2 Namijenjena je
za vrlo hladne predjele. Za toplinsku izolaciju zidova
upotrebljava se pjenasti materijal tip MFP-3. Kao
parna brana primjenjuje se PVC-folija. Za kombi-
nirane nosace ove kude primjenjuje se puno drvo
iste debljine. Na osnovi prenosivih kontejnera bila
je razvijena prenosiva kuca s dvije sobe, tip 186-218-
2M. Ima korisnu povrSinu 49,06 m? a ukupnu
povrsinu 88,82 m2 Osim konstrukcija panela s
okvirima od masivnog drva obloZzenih aglomerira-
nim plo¢ama za gradnju kuca, za stanovanje upotreb-
ljava se u SSSR takoder drvobeton tip Arbolit (sl. 9).

Radi se o smjesi sjeCenog i mljevenog drvnog
otpada, cementa, vodenog stakla i namjenskih do-
dataka. Za skrutnjivanje zidova (panela) od tog ma-
terijala koristi se elektricna energija. Drvobeton je
oznacen kao perspektivan gradevinski materijal. Na
osnovi tog materijala proizvode se kuce tip 183—115
—119/1.2. (slika 10). Ima povrs$inu od 50,4 m?2 Nami-
jenjena je za oblasti s temperaturama do — 40°C.
Vertikalni zidovi vezani su metalnim spojnicama.
Horizontalni spojevi vanjskih zdova napunjeni su
plasticnom masom tip M-50, a vertikalni zidovi elas-
ti¢nim uloScima iz sintetickih materijala. Stropovi
su od drvenih greda. Krov je od azbestocementnih
ploca.

Osim prikazanih strojeva i postrojenja bilo je u
SSSR razvijeno jo$ ¢itav niz drugih postrojenja. Ra-
di se, naime, o strojevima za zaStitu, manipulaciju
i prijevoz gradevinskog drva, strojevima za obradu
i montazu. Asortiman drvenih konstrukcija stalno se
$iri. Samo za posljednjih pet godina ova je proizvod-
nja porasla za 150%e.
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ROMOS

Kemijski kombinat SR
Radna organizacija ,CHROMOS* —

POVRSINSKA

DBRADA

stolica
kiselootvrdnjujucim
lakovima i lakbojama

Nikola Mrvos
CHROMOS—ZAGREB

Prispjelo: 11. IX. 1989.
Prihvacdeno: 25. IX. 1989.

UDK 630%829.1

Struéni rad
1. UVOD

Stolice dijelimo u vise osnovnih grupa:
prva grupa su tokarene stolice tipa »kolo-
nijal«, a ostale grupe stolica su savijene s
o$trobridno profiliranim elementima, od-
nosno s uzduzno profilno tokarenim ele-
mentima, (djelomi¢no) tapecirane, ljuljacke,
hoklice, barske i druge, nazovimo ih u o-
vom prikazu jednim imenom: »klasi¢ne«
stolice. I dok se kod prvih povrSinska ob-
rada lakovima sastoji od umakanja dijelova
u uljne temeljne boje (wish bajceve) te od
uranjanja okruglih elemenata u nitrolakove
za jednokratno umakanje, a ravnih dijelo-
va (sjedala i naslona) od prskanja nitrola-
kovima, dotle kod ostalih stolica postoji
mogucénost Sirokog izbora boja i lakova i
sistema povrsinske obrade. U ovom clanku
mi éemo se opredijeliti na povrsinsku ob-
radu stolica klasi¢nog tipa, i to kiselootvrd-
njujuéim lakovima i lakbojama, te sistemi-
ma u kojima osnovne premaze Cine kiselo-
otvrdnjujuéi lakovi.

Kiselootvrdnjujuéi transparentni lakovi
imaju visok sadrzaj suhe tvari, pa nanese-
ni na drvnu podlogu u relativno maloj ko-
li¢ini »ostaju« na povr$ini, a njihovi osu-

Seni filmovi su tvrdi i otporni na abraziju
i prema najrazli¢itijim sredstvima u doma-
¢instvu. Slicne fizikalno-kemijske karakte-
ristike imaju i KO-lakboje.

2. POVRSINSKA OBRADA STOLICA U
PRIRODNOM TONU (NATUR) I
TRANSPARENTNO OBOJENIH
STOLICA

Sastavljene stolice ¢iji su elementi bru-
Seni zavri$no brusnim papirom br. 150—180,
vlaznosti 8—12% lakiraju se postupkom
na hladno ili na toplo. Topli postupak (do
30 °C) ima prednost pred hladnim u smislu
ustaljene i vise kvalitete povrSinske obrade
(boljeg razlijevanja, ujednacene debljine fil-
ma, moguénosti nanoSenja debljeg filma,
nepotrebnog temperiranja hladnog laka i
dr.).

Sistemm u prirodnom tonu drva:

a) Chromodur bezbojni temelj br. 8110 (s
Chromodur kontaktom br. 8116 u omje-
ru 100:5) 1—2 X 2100 g/m?

— susenje 60—120 min/20°C ili oko 10
min u tunelu na temp. 20—380 °C,
— brusenje

b) Chromodur bezbojni polumat br. 8112 (s
Chromodur kontaktom br. 8116 u omje-
ru 100 : 15)

1 x 100—120 g/m?
— suSenje 2—3 sata/20°C ili do 75 min
na temp. 20—60 °C.

Alternative ad b):

— Chromodur bezbojni sjajni br. 8111

— Chromodur bezbojni mat br. 8113

Ovisno o nacinu primjene gornji lakovi
se razrjeduju na viskozitet primrjene jednim
od razrjedivaca:

— Chromocel razrjedivacem br. 6164—12

(za prskanje), odnosno
— Chromocel razrjedivacem br. 6164—13

(za nalijevanje i toplo prskanje).



N. MRVOS: Povrs$inska obrada ... Drvna ind. 40 (9—:10) 208—209 (1989)

209

,CHROMOS"

PREMAZI

ZAGREB, Radnicka cesta 43
Telefon: 512-922
Teleks: 02-172

OOUR Boje i lakovi
Zitnjak b.b.
Telefon: 210-006

Sistem transparetno .obojenih stolica:

Kod transparentno obojenih stolica vri-
jede isti lakovi i isti postupak, s tim da ki-
selootvrdnjujuéi lakovi kod nitro-transpa-
rentnih temeljnih boja naglasavaju njihovu
crvenu komponentu. Ako dolazi do kombi-
nacije s elementima obradenim nitrocelu-
loznim lakovima, tada na tu ¢injenicu treba
upozoriti proizvodaca lakova, kako bi on
nitro-transparentnu temeljnu boju formu-
lacijski prilagodio tim okolnostima. Da bi
se izbjegla promjena nijanse nitrotranspa-
rentne . temeljne boje, bolje je za temeljni
bezbojni lak primijeniti specijalni nitro
bezbojni temelj — Chromocel br. 6160—06.
Na ovaj temelj moze iéi kiselootvrdnjujudi
zavr$ni lak odabranog sjaja 1—2 X. Na taj
nacin neée doéi do promjene nijanse nitro-
transparentne temeljne boje, iako »stup«
sistema ¢ine kiselootvrdnjujuéi lakovi. Ulj-
ne temeljne boje ne smiju se primjenjivati
u sistemu s kiselootvrdnjujuéim lakovima
(kao ni u sistemu s poliuretanskim lakovi-
ma).

3. SISTEM POVRSINSKE OBRADE
STOLICA LAKBOJAMA

a) Chromodur bijeli temelj br. 8120 (s
Chromodur kontaktom br. 8116 u omjeru

100:5 do 100: 8)

1—2 X a 100—120 g/m?

— susenje 60 min/20 °C ili oko 10 min na
temperaturama 20—380 °C

— brusenje

b) Chromodur bijeli polumat br. 8133—30

(s Chromodur kontaktom br. 8116 u om-
jeru 100 : 10)

1 X 100—120 g/m?

— susenje 2—3 sata/20°C ili do 75 min
na temp. 20—60 °C.

Alternative ad b:

Umjesto bijelog polumata moze se uzeti
bilo koja lakboja iz palete sjaja od 5 do

80%. Visoki sjaj (80—100%) moZe se posti-
¢i nanoSenjem, zavrs$no, jednog sloja Chro-
modur bezbojnog sjajnog laka br. 8111.

Napominjemo da, kada su u pitanju bu-
kova sjedala ili nasloni od furnirske ploce,
povrSinska obrada bez obzira na »natur«
ili obojeni program, mora zapoceti jednim
»elasticnim« poliuretanskim slojem (i'm-
pregnacijom), kakav je Chromoden HLPS
bezbojni temelj br. 5981—07, koji se pri-
prema s Chromoden EL kontaktom B br.
5927—59 u omjeru 100 : 30. Dobivena smje-
sa, kojoj je radno vrijeme 6—38 sati, ne raz-
rjeduje se. Nanosi se prskanjem u koli¢ini
od oko 100 g/m?. OsuSeni izolacijski sloj se
ne brusi.

I jo§ jedna opdenita napomena. Kod ob-
rade s KO bezbojnim lakovima ili lakboja-
ma bolje je iéi s viSe tanjih slojeva nego s
jednim debelim slojem (preko 150 g/m?), jer
u posljednjem slucaju naprezanja u sloju
mogu prerasti sile adhezije prema podlozi,
§to rezultira pucanjem,

4. NEKE ALTERNATIVE SISTEMA
POVRSINSKE OBRADE

Gore su opisani istovrsni sistemi i uobi-
¢ajeni nac¢ini primjene. Od njih se moze od-
stupiti u smislu izostavljanja temelja (osim
kod furnirske ploce!), a dvostrukog nanose-
nja zavr$mog laka (s medubrusenjem). Ta-
ko se bezbojni sistem povrSinske obrade
moze sastojati (samo) od dvostrukog nano-
Senja jednog od Chromodura bezbojnoga
zavr$nog, na pr. od Chromodura bezbojnog
polumat br. 8112 (2 X).

Isto se tako sistem povrSinske obrade
obojenih stolica kiselootvrdnjujuéim lakbo-
jama moze sastojati od dvostrukog nanose-
nja kiselootvrdnjujude zavr$ne lakboje, s
medubrusenjem, na pr. Chromodura svijet-
lo sivog (Cajnice br. 8181 — 75 (2 X).

I na kraju, umjesto kiselootvrdnjujuceg
bijelog temelja, Chromodura br. 8120, mo-
Ze se uzeti nitro bijela temeljna lakboja
Neolux br. 7400.
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NOVE TEHNOLOGIJE I MATERIJALI U DRVNOJ
INDUSTRIJI (SAVJETOVANIJE)

Prof. dr Stjepan Tkalec

UDK 630%83

Na ovogodisnjemu 16. medunarodnom sajmu namjestaja, pratece
industrije i unutrasnjeg uredenja AMBIENTA ’89, koji je odrZzan u
svibnju 1989. na Zagrebac¢kom velesajmu, medu ostalim strué¢nim susre-
tima i savjetovanjima odrzano je i znanstveno stru¢no savjetovanje
s naslovom »Nove tehnologije i materijali u drvnoj industriji«. U sklo-
pu sadrZaja savjetovanja obradene su aktualne teme s podruc¢ja pro-
izvodnje i primjene drvnih i nedrvnih materijala za proizvode drvne
industrije, zatim iz podruc¢ja strojogradnje i automatizacije, te orga-
nizacije suvremenih tehnoloskih sistema.

Cilj savjetovanja bilo je prezentiranje najnovijih rezultata istra-
zivanja i informiranja o najnovijim dostignué¢ima u razvoju materi-
jala, tehnologija i tehnika u zemlji i svijetu, te moguénostima primje-
ne tih znanja i novih metoda rada na unapredivanju proizvodnje.

Referenti na savjetovanju bili su
podijeljeni u dvije tehnoloske cje-
line od kojih je prva obuhvatila
problematiku istrazivanja i razvo-
ja novih drvnih i nedrvnih mate-
rijala i tehnologija u proizvodnji
namjestaja, a u sklopu druge raz-
matrana je problematika razvoja
vlastite tehnologije i strojogradnje
za drvnu industriju. Prema tom
nacelu na savjetovanju su odrzani
referati redoslijedom koji navodi-
mo.

Prof. dr Boris Ljuljka, Su-
marski fakultet u Zagrebu:

TRENDOVI RAZVOJA TEHNOLO-
GIJA I PRIMJENE MATERIJALA
U DRVNOJ INDUSTRIJI

U radu je autor razmatrao pri-
stupe prognoziranju tehnoloskogra-
zvoja, te naveo da naSa zemlja ne
moze biti izolirana od svjetskih
trendova u razvoju tehnologije. Sto-
ga je potrebno imati dokumenti-
ranu prognozu na kojoj se moZze
bazirati buduéi razvoj. Medutim i
na tom podrucdju zaostajemo. Svi-
jet razvija nove materijale, a me-
hanizirane proizvodnje se kompju-
toriziraju. Tezi se maksimalnoj pri-
lagodbi potrebama trzista, Sto je
moguce jedino uz fleksibilnu pro-
izvodnju. Zahtjevi na proizvod, te
ekoloski, energetski i ekonomski za-
htjevi na pnoizvodnju prenose se
na materijale, tehnologije i stroje-
ve, a trend njihova razvoja je trend
pradenja tih zahtjeva. U radu su
iznjete prognoze osnovnih drvnih
proizvoda i trendovi razvoja tehno-
logije namjestaja.

Prof. dr Vladimir Brudij,
Sumarski fakultet u Zagrebu:

RAZVOJ NOVIH PLOCA ZA IN-
DUSTRIJU NAMJESTAJA I UNU-
TARNJE OPREMANIJE

Plo¢e na bazi usitnjenog drva i
furnira sve viSe zamjenjuju ma-
sivno drvo u industriji namjestaja,
a taj seitrend javlja i na drugim
podruc¢jima primjene ploca. U Ev-
ropi se pr01zvode furnirske ploce,
vlaknatice i iverice u pribliznim od-
nosima 10:10:80%e.

Sve Sira upotreba ploca iz drva
potie sve vecde i oStrije zahtjeve

za kvalitetom wvloca, tj. zahtjeve
za poboljSanjem pojedinih svojsta-
va koja znace ogranicavajucdi fak-
tor za njihovu upotrebu.

Upotreba uslojenog drva (Sper-
ploca i ctpresaka) bit de ograni-
¢ena na podrucja u kojima se zah-
tijeva visoka specificna kvaliteta,
odnosno na kojima ne mogu za-
dovoljiti ploce od usitnjenog drva.

Poboljsanje kvalitete ploca po-
vezano je s problematikom naknad-
nog oslobadanja slobodnog formal-
dehida i neujednacenih tehnickih
svojstava plo¢a po debljini, emu je
uzrok porozni srednji sloj. Taj ne-
dostatak potpuno je rijeSen u MDF
(medijapan) ploc¢a. Medutim, te plo-
¢e su skuplje zbog veleg utroska
energije i dodatka MF ljepila.

U novije vrijeme proizvode se
plode s usmjerenim iverjem, tzv.
OSB ploce, i to kao jednoslojne i
viéeslojne. Prednost im je pove-
cana ¢vrstoca na savijanje u smje-
ru orijentacije iverja. Za primjenu
u gradevinarstvu konstruirane su
ploce s poboljSanim svojstvima s
obzirom na vodootpornost, vatro-
otpornost, otpornost prema biolos-
kim uzroc¢nicima razaranja i otpor-
nost na atmosferske pojave.

Doc.dr Ivica Grbac,
Sumarski fakultet u Zagrebu:

NOVE KONCEPCIJE, KONSTRUK-
CIJE I MATERIJALI NAMJESTA-
JA ZA LEZANJE

Svjetska proizvodnja i potrosnja
namjestaja imaju tendenciju ras-
ta. To se posebno odnosi na vise-
funkcionalne tapecirane proizvode,
tj. na namjestaj za sjedenje i le-
zanje, Za taj namjeStaj definiraju
se novi kriteriji i mjerila za vred-
novanje kvalitete, i to prije svega
za funkcionalnost, izradu, izdrzlji-
vost i udobnost. Osnovni funkcio-
nalni sklopovi za sjedenje i leZanje
moraju imati povoljne konstrukcij-
ske karakteristike, pravilno podu-
pirati tijelo, te omogudavati izmjenu
zraka i vlage, da reguliraju topli-
nu i suviSnu vlagu koja stvara ne-
lagodu i ometa san. Idealni krevet
pri postranom poloZaju spavaca o-
drzava kraljeSnicu ravnom, a pri
polozaju na ledima slijedi zakriv-

lienje kraljeSnice. Na taj nacdin je
tijelo pravilno poduprto, a rastere-
ceni su osjetljivi diskusi. Autor,
nadalje, prezentira niz novih kon—
strukcijskih rjeSenja lezaja koji se
proizvode u svijetu, uglavnom uz
napomenu da su u funkciji covje-
kova zdravlja. Od novosti na trzis-
tu namjesStaja iznijeto je znadenje
kompjutora u procesu izbora kre-
veta, pri ¢emu se istod:obno uzima-
ju u obzir svi zdravstveni aspeiti
ispitanika, problemi krvotoka, aler-
gije, osobne navike, starost itd.
Osnovni cilj rada bio je da se
naSim proizvodadima namjestaja
skrene paznja na nove konstrukcije
i materijale koji se u svijctu sve
viSe upotrebljavaju za nove i kva-
litetnije tapecirauc proizvode.

Mr. Andrija Bogner, prof. dr
Boris Ljuljka i doc. dr Ivica Grbac,
Sumarski fakultet u Zagrebu:

NOVI MATERIJALI U TEHNICI
LIJErLIJENJA I METODE NJIHO-
VA ISPITIVANJA

U tehnologiji tapetarskih proizvo-
da posebno mjesto zauzimaju lje-
pila i tehnike lijepljenja razii¢itih
materijala za pojastuc¢eni namjes-
taj. U tom smislu potrebno je do-
bro poznavati fizikalno-kemijska i
tehnoloska svojstva ljepila i mate-
rijala koji se lijepi. U radu su pri-
kazane metode i rezultati kompa-
rativnog ispitivanja dviju razli¢itih
vrsta kloroprenskog ljepila.

Metode ispitivanja obuhvatile su:
pocetnu ¢vrstocu spojeva, otpornost
na povisene temperature, starenje
filma ljepila, zapaljivost, bubrenje,
agresivnost prema metalima i elas-
ti¢nost.

S obzirom na ispitane karakteri-
stike ljepilo »A« (WEGIN, Austrija)
pokazalo se boljim u pocetnoj ¢vr-
stodi lijepljenja spuzve na ivericu,
po elasticnosti lijepljenih sljubnica
spuzve. Pri starenju spojevi nisu
rapucavali ni postali krti, ljepilo
nije zapaljivo u odnosu prema lje-
pilu »B« (toplinsko) koje gori, a ne
izaziva ni bubrenje spuzve niti je
agresivno prema metalima.

U trendovima povecanja sigurno-
sti pri radu i zastite Covjekove o-
koline sve vecu prednost dobivat
¢e materijali koji ne sadrze zapa-
ljiva organska otapala S$to hlaplje-
njem oneciS¢uju okolinu i S$tetna
su za zdravlje.

Opisani je rad praktican orimjer
kako se samo na temelju jedno-
stavnih laboratorijskih ispitivanja
mogu dobiti korisni i neposredni
podaci za primjenu nekog materi-
jala u kokretnim proizvodnim uv-
jetima.

Berislav Krizani¢, dipl inz,
RO CHROMOS — Zagreb:

NOVI MATERIJALI I TEHNOLO-
GIJE POVRSINSKE OBRADE

Matterijali koji se trenutno pri-
mjenjuju mogu se primjenom su-
vremene tehnike nanosenja i suSe-
nja — otvrdnjavanja racionalnije
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iskoristiti, a njihovim mod1f1kac1]a-
ma i kornbmacnama nano$enja o-
moguditi ispunjenje razli¢itih zah-
tjeva kvalitete. Stoga autor istice
da je pojam suvremena povrsinska
obrada relativan, te daje pregled i
konkretne opise postupaka povr-
Sinske obrade za razlicite boje i
lakove.

Opisani su materijali i postupci
u obradi tvrdih listaca nitro-boja-
ma, uljnim i hidro temeljnim tran-
sparentnim bojama, te »pozitivno«
mocenje jelovine transparentnim
bojama.

Vedi dio rada obraduje suvreme-
nije metode lakiranja. Tako je u
primjeni NC-lakova ponovno ak-
tualno smanjenje viskoziteta za-
grijavanjem prije nanosenja prska-
njem. PE-lakovi se u novije vrijemec
sve ceSée koriste za bezbojno la-
kiranje kao UV temelji i zavrSne
prevlake, te kao besparafinski la-
kovi. Prednositi njihove primjene su
mali nanosi, visok sadrzaj suhe
supstance i jednostavna tehnologi-
ja namjestaja.

PE UV temelji su pogodni za za-
vrsno lakiranje poliuretanskim i ki-
selootvrdnjavajué¢im lakovima. Za-
vr$no lakiranje besparafinskim PE
lakovima zahtijeva posebne bes-
prasne prostore zbog osjetljivosti
povrsina na sitnu prasinu.

PU-lakovi (tzv. DD) uglavnom se
koriste kao dvokomponentni u pos-
tupcima pri kojima se relativno br-
zo su$e. Ti lakovi pokazuju naj-
bolje rezultate pri elektrostatskom
nanos$enju, bez obzira da li su bez-
bojni ili obojeni.

Trend potrosnje KO-lakova je u
blagom porastu. Te lakove karak-
terizira visok sadrzaj suhe supstan-
ce, te tvrdocda i otpornost na kud-
e agense.

Od povrsinske obrade posebnim
tehnikama navodi se imitacija mra-
mora, krokodilske koze, glatka hra-
pavost, te »biozaStitax prevlakama
na bazi voska.

Radoslav

TCD — Zagreb

Branko Pislar, dipl. inz. LA-

MA — Dekani pri Kopru

I%V?LITETA OKOVA ZA NAMIJES-
A

Povedanje kvalitete namjestaja
nuzan je preduvijet za osvajanje tr-
ZiSta. Planiranje i provodenje kva-
litete ostvaruje se na osnovi pro-
jekta konstrukcije proizvoda i te-
hnologije, te projekta organizacije
izvodenja, u sklopu kojega je pret-
projekt o kvaliteti, Njime se odre-
duju zahtjevi i razina kvalitete te
njihovo provodenje odnosno kon-
trola.

Pri planiranju kvalitete, tj. njezi-
nih bitnih faktora, potrebno je na-
stojati da pouzdanost i trajnost
svih komponenti u proizvodu bu-
de ujednacdena. Akio se u proizvod
ugrade sastavni elementi razlicite
razine kvalitete, odnosno cijena, a
kvalitetu limitira pouzdanost i traj-

Jersié, dipl. inz.,

nost najslabije komponente, tada
proizlazi da su troskovi u poveca-
nju kvalitete iznad tog limita ne-
potrebni i znace gubitak vrijedno-
sti cijelog proizvoda. Okov za na-
mjestaj u funkciji spojnih, nosi-
vih ili kinematskih konstrukcijskih
elemenata pripada onim sastavnim
elementima koji desto imaju pre-
sudno znadenje za trajnost i pouz-
danost namjestaja. Pri projektiranju
proizvoda, konstrukcijskoj razradii
planiranju kvalitete vazno je po-
znavati konstrukcijske karakteri-
stike 1 standarde okova, norme kva-
litete proizvoda, tehnologiju ugrad-
nje pri primjeni razli¢itih materi-
jala i rezultate 1sp1t1van]a okova u
praksi, odnosno pri laboratorijskoj
simulaciji.

U detaljno opisanom primjeru au-
tori iznose metodologiju ispitiva-
nja trajnosti i otpornosti odmic¢nih
petlji (Sarmira) i podloznih plodica
za zaokretna vrata ormara. Uz pre-
dloZzenu metodu konstruiran je po-
seban uredaj, a metoda se predlaze
za ispitivanje petlji namijenjenih
sobnome, kuhinjskom i kupaonic¢-
kom, te kancelarijskom i Skolskom
namjeStaju u granicama JUS-a

Marijan Hofer, dipl ing, PZ
»Exportdrvo« — Zagreb
PROBLEMATIKA RAZVOJA DOMA-
CE TEHNOLOGIJE I ULOGA
TRANSFERA SVJETSKIH
DOSTIGNUCA

Razvoj drvne industrije Jugosla-
vije osniva se na njezinoj poveza-
nosti sa svijetom i aktivnostima na
svjetskom trziStu, Sto razumijeva u-
spostavljanje viseslojnih aktivnih o-
dnosa u izvozu i uvozu repromate-
rijala, suvremene tehnologije, te go-
tovih proizvoda. Bitno mjesto u
realizaciji trziSno orijentiranih pro-
izvoda, konkurentnih na svjetskom
trzistu, ima tehnologija, prije sve-
ga zbog njezina utjecaja na cijenu
i kvalitetu proizvoda, a time i na
uspjesnost privredivanja.

Nase je trenutno zaostajanje za
svijetom u podrucju tehnologije o-
brade i prerade drva znatno, te se
moze procijeniti da smo s uvode-
njem suvremene elektronicki upra-
vljane opreme na razini 70-tih go-
dina. Sadasnjom zastarjelom opre-
mom ne mozemo udovoljiti zahtje-
vima fleksibilne prnoizvodnje viso-
kovrijednih i visokokvalitetnih kon-
kurentnih proizvoda, sto je temelj-
ni uvjet za odrzanje na svjetskom
trzistu.

Uvjeti za unapredenje i dalji raz-
voj tehnologije trebaju se postiéi
odgovarajuc¢om politikom i strate-
gijom razvoja, pri ¢emu treba raz-
motriti realne mogucénosti u sadas-
njim prilikama, postaviti ciljeve ra-
zvoja, odabrati metode i sredstva
ostvarivanja te financijski i kad-
rovski osigurati njihovu realizaci-
ju.

Razvoj domade tehnoloske opre-
me, pa 1 repromaterijala, mora biti
u funkciji perspektivnog razvoja

drvne industrije u cjelini. U zem-
1ji veé¢ postoji oko 70 proizvodaca
strojeva i opreme za drvnu indu-
striju, ali je potrebno naglasiti da
je pritom uglavnom rije¢ o koope-
rativnim programima, te de se s
vremenom pokazati dobre i loSe
strane takvog pristupa domacoj
strojo gradnu Nov1 materuah i no-
vi proizvodi iniciraju razvoj suvre-
mene tehnologije koja osigurava
unapredenje proizvodnje i razvoj
trzista.
Dr Mirko Cvjetic¢anin,
SOUR PRVOMAIJSKA — Zagreb:
MODULARNA GRADNJA ALATNIH
STROJEVA

U wuvjetima svjetske podijele ra-
da u domeni industrijskih proiz-
voda, trziste alatnih strojeva znaci-
lo je sposobnost neke zemlje da
svojom tehnologijom i mogucnosti-
ma sudjeluje ne samo u vlastitom
razvoju, ve¢ i u razvoju drugih ze-
malja. Industrija alatnih strojeva
uvijek je bila u posebnom polozaju
upravo zbog svoje reproduktivne
sposobnosti i generickog djelovanja
na ostale grane industrije. Vazan
je svaki razvoj na tom podrucdju, a
pristup modularnoj gradnji samo je
jedan od koraka na tom putu. Is-
kustva u strojogradnji za metalnu
industriju korisna su i lako se pre-
nose na koncipiranje inovacija u
strojogradnji za drvnu industriju, pa
je u razvoju tehnologije i strojo-
gradnje pozeljna suradnja s drvno-
industrijskim struc¢njacima.

U radu je prikazana metodologi-
ja shvacdanja ideje modularne gra-
dnje alatnih strojeva kroz iskustva
itvornice alatnih strojeva »Prvomaj-
ska« iz Zagreba. Odgovarajuce pre-
dnosti primjene modularne gradnje
analizirane su u vezi s fazama pro-
jektiranja proizvodnje i ostalim
postproizvodnim fazama nastanka
proizvoda. Usvajanjem rjesenja mo-
dularne gradnje i nalaZzenjem na-
¢ina za njihovu realizaciju stvara-
ju se putovi za drukdiju izgradnju
alatnih strojeva i njihovih sastav-
nih dijelova koji mogu industriji
prerade metala osigurati kvalitetni-
je strojeve, a to znaci put ka vecoj
produktivnosti i boljoj eksploatibil-
nosti strojeva.

Drago Paliska, dipl
BRATSTVO — Zagreb:

AUTOMATIZACIJA U TEHNOLOGI-
JI PILANSKE PROIZVODNIJE

Automatizacija u tehnologiji pi-
lanske prerade svakog dana ima
sve Siru primjenu zbog mogucénosti
veée regulacije procesa obrade, a
time i postizanja velike fleksibil-
nosti. Da bi se proces automatizi-
rao, potrebno je ispitati i izmje-
riti sve veli¢ine utjecajnih ¢inilaca
u procesu prerade.

Broj i to¢nost izmjerenih velici-
na uvjetovat ¢e opseg automati-
zacije 1 nazinu kvalitete. Osnovu
sistema ¢ini elektroni¢ko racunalo
kojim se nadzire procesom. U sas-

inz.,, TS
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tavu sistema automatizacije proce-
sa_u primarnoj pilani potrebni su
rn]erm sistemi za snimanje oblika
i dimenzija trupaca, snimanja kva-
litativne strukture trupaca, uprav-
ljanje i zakretanje pri pozicionira-
nju trupca prije piljenja, program-
ska optimizacija piljenja, poprecno
pozicioniranje, te kontrola alata i
regulacija prigona.

U prikazu autora nadelno su da-
ne mogucnosti regulacije i uprav-
ljanja u procesu piljenja. Predlozeni
sistem mogao bi se razviti na mo-
dularnom principu da bi se time
omogudila fleksibilnost izrade re-
gulacije. Svaki navedeni segmenat
ujedno bi direktno utjecao kvalita-
tivno na poboljsanja tehnoloskog
procesa, a posebno bi aktivno su-
djelovao u poboljsanju ukupnog
ucinka.

Dani Brajkovig, dipl inz, TS
PRVOMAJSKA — Rasa
ELEMENTI AUTOMATIZACIJE
SUVREMENIH ALATNIH
STROJEVA

Klasi¢ni automatizirani alatni
stnojevi imali su »program« obra-
de dijelova memoriran na 3Sabloni,
tj .analogno, ovisno o njihovoi po-
stavi aktivirali su mikropreck.dace,
a oni su upravljali postavnim ¢la-
novima — elektromagnetskim venti-
lima, motorima spojkama i dr. Ta-
kav nacdin upravljanja bio je ne-
fleksibilan, jer je promjena prog-
rama zahtijevala promjene Sablone
s druk¢ijim rasporedom granic¢nika.
Takav se princip automatike i da-
nas primjenjuje pri obradi velikih
serija dijelova, gdje intenzitet pri-
mjena nije znatan. Nakon prodo-
ra numericki upravljanih strojeva
znatno je olak$ano programiranje
jer oni omoguduju direktno pro-
gramiranje kontura u vise prijela-
za, »teaching« programiranje, para-
metarske potprograme, ugradene
programe s »¢vrstim ciklusimag,
graficku stimulaciju procesa obra-
de, te kontrolu kolizije, kao i obav-
ljanje dodatnih zadataka, kao npr.
kontrolu istrosenosti alata, kompen-
zaciju mrtvog hoda vretena, soft-
ware, krajnji prekidadi i dr.

Autor obraduje osnovne elemente
automatizacije: mjerne pretvorni-
ke, posmicne (servo) prigone kod
suvremenih alatnih strojeva, glav-
ne prigone alatnih strojeva, te sis-
teme za kontrolu alata (procesa) na
alatnim strojevima.

Dalibor Salopek, dipl
LESNINA IGT — Ljubljana:

UNAPREDENJE TEHNOLOGIJE
SUSENJA PRIMJENOM NOVE
ELEKTRONICKE OPREME

Osnovni problem suSenja drva je
primjena i provodenje nekih prlz-
natih i u praksi potvrdemh rezima
kojima se drvo. susi do Zeljene kva-
litativne razine.

Promjenom temperaturnih vrije-
dnosti s nizih na viSe uz pomod
ogrjevnih tijela i navlazivanja, te

inz.,

prisilnom cirkulacijom zraka, drvu
je potrebno oduzeti viSak vlage u
tehnoloski optimalnome vremen-
skom ritmu. Danas je taj postu-
pak mogude uspjesno provoditi au-
tomatski, uz primjenu mikroproce-
sorske tehnike.

U memoriju CNC uredaja za au-
tomatizaciju procesa su$enja upisu-
ju se potrebni rezimi susenja koji
najbolje odgovaraju instaliranim su-
$ionicama, te se »pozivaju« za od-
redeni proces susenja prema nekoj
zadanoj Sifri.

Pozvani rezim (program) moze vo-
diti proces susenja od pocetne vla-
ge (50—60"/0) do konalne vlage.
Pritom kao korekcija vodenja re-
zima sluzi trenutna vlaga u drvu,
koja se mjeri pomocu elektrosondi
zabodenih u probne uzorke drva
koji se nalaze u su$ionickoj komo-
ri, odnosno sustavom za mjerenje
vlage ravnoteze drva.

U sklopu sheme osnovne postave
automatike navode se ulazni poda-
ci iz komore o vlazi drva, vrijed-
onst utjecaja relativne vlage zraka
na postupak suenja, »o$trina re-
Zima«, stanje rezima ili ispravak
njezine vrijednosti te regulacija si-
stema.

Vodenje postupka zasniva se na u-
zimanju podataka, automatskoj o-
bradi rac¢unalom, te na davanju iz-
vr$snih komandi regulacijskoj op-
remi.

Pradenje procesa je kontinuirano
i pregledno. Na ekranu se ocitava
krivulja suSenja kao rezultat tre-
nutne srednje vlage drva i vremena
suSenja uz odgovarajuéu Kkrivulju
vlage ravnoteze drva, koja je uje-
dno i kvalitativna kritika rezima.

Automatika se izvodi u modular-
nim jedinicama i za svaku se komo-
ru ugraduje posebno.

Doc. dr. Vlado Golja
Sumarski fakultet u Zagrebu:

NOVI SUSTAVI ZA MEHANICKU
OBRADU DRVA I PREDUVJETI
ZA NJIHOVU USPJESNU
PRIMJENU

Automatizacija i automatska re-
gulacija na fleksibilnim osnovama
postupno se pocinje primjenjivati
i u drvnoj industriji. Treba oceki-
vati i primjenu cjelovitih sustava
nadinjenih od vise numericki up-
ravljanih strojeva povezanih auto-
matskim transportom obradaka i
kontroliranih centralnim racuna-
lom.

Mnogi elementi koji su nuzni za
uspjesno uvodenje fleksibilnih su-
stava sada nedostaju. Pritom se
ponajprije misli na tehnoloske baze
podataka, postojanost reznih ostri-
ca za parove materijala — alata
i materijala obratka, te objektivni
kriteriji za izbor optimalnih reZima
rada i dr.

U radu se opisuje razvoj nurne-
ri¢ki upravljanih strojeva za obradu
drva s osvrtom na komparativne
prednosti fleksibilno automatizira-
nih strojeva i sustava. Navode se

primjeri odnosa troskova obrade po
jedinici proizvoda prema veli¢ini se-
rije, te vnijeme izrade prema ve-
licini serije za konvencionalne i
numericki upravljane strojeve. U
provedenoj analizi primjene nume-
ricki upravljanih strojeva u nasoj
se praksi doSlo do rezultata na
osnovi kojih se moze zakljuliti da
postoje ili ne postoje preduvjeti
za uspjesan odabir takve opreme,
ili pak ne postoje uvjeti za uspjeSan
prihvat i njihovu eksploataciju.

Preduvjeti uspje$ne primjene nu-
mericki upravljanih strojeva leze
u dobroj organizaciji proizvodnje,
adekvatno odabranoj opremi i a-
latima, definiranim optimalnim re-
zimima rada za odredene materija-
le i program obrade. Medutim, jo$
nema uredenih sustava podataka za
navedene cinioce tehnologije obra-
de. Stvaranje takvog sustava poda-
taka osnova je uspjeSne upotrebe
ne samo numeric¢ki upravljanih
strojeva, nego i konvencionalnih
stnojeva za obradu drva i drvnih
materijala.

Prof. dr Stjepan Tkalec
Sumarski fakultet u Zagrebu:

METODOLOSKI PRISTUP IZBORU
NOVE TEHNOLOGIJE

Tehnoloski sistem je element pro-
izvodnog sistema koji se po odre-
denim zakonitostima moze dijeliti
na podsisteme i elemente podsiste-
ma. Pod tehnologijom se najcesce
podrazumijevaju tehnoloski elemen-
ti sistema — strojevi ,alati i pra-
teéi uredaji, kao i organizacija pro-
cesa izrade koja obuhvada rezime
rada, tehnoloske postupke, proces
izvodenja i njegovu kontrolu. U ra-
zmatranju problematike pribavlja-
nja nove tehnologije izdvajaju se
dva karakiteristiCna pristupa. Prvi
polazi od prikupljanja ponuda pre-
ma raspisanom natjecaju, a prema
drugome kada se na osnovi pret-
hodnih istrazivanja i koncipiranja
novih tehnoloskih rjeSenja naru-
Cuje izrada nove opreme.

U radu se daju odgovori na pi-
tanje kojoj varijanti i metodologi-
ji izbora dati prednost kada je ri-
je¢ o racionalizaciji ili prestruk-
turiranju proizvodnje.

Osnovu za definiranje nove teh-
nologije ¢ini proizvodni program
ras¢lanjen na konstrukcijske obli-
ke kojima se po nacelu tehnologi-
Cnosti pridruzuju tehnolosSki pos-
tupc1 alati, rezimi rada, te strojevi
i uredaji.

Metodoloski pristup odredivanju
i izboru tehnologije u sklopu teh-
noloske analize obuhvada stupanj
tehnologi¢nosti, iskoristenje kapa-
citeta, stupanj fleksibilnosti, koli-
¢ina medufaznih zaliha, gubici pre-
dmeta rada u obradi, tzv. skart,
eksploatibilnost i produktivnost ra-
da. Navedeni kriteriji omogucuju
izdvajanje jednakih ili priblizno va-
ljanih rjesenja na osnovi kojih se
moze izraditi objektivna vrijedno-



SAVJETOVANJA-SASTANCI Drvna ind. 40 (9—10) 210—214 (1989)

213

sna analiza i prorac¢un ekonomskih
efekata.

Antun Tosenberger, dipl
inz, RO MOBILIA — Osijek:

PRIMJENA METODICKOG
PRISTUPA U IZBORU CNC
TEHNOLOGIJE

Pri investiranju i izgradnji novih
i rekonstrukciji postoje¢ih drvnoin-
dustrijskih pogona nailazi se na
problematiku metodoloskih pristu-
pa. Na osnovi toga mogu sc¢ dono-
siti objektivne odluke o izboru
povoljnih ponuda proizvodaca stro-
jeva, alata i opreme. Problem je jo$
1staknutiji sve ¢eS¢om nabavom su-
vremenih ali skupih strojeva po-
desivih i upravljanih elektroni¢kim
racunalom Radi pruzanja siruéne
pomodci osoblju koje radi na izbo-
ru opreme, u ovom je radu izra-
dena metoda tezinskog rangiranja
za ocjenjivanje pogodnosti ponuda
u kojima se nude CNC strojevi i
oprema za drvnu industriju. Kri-
teriji izbora opreme obuhvatili su
eksploatacijske veli¢ine, tehnologi-
¢nost, cijenu, produktivnost, pro-
cjenu pouzdanosti i sigurnosti ra-
da na bazi referenci, kao i tehnicka
rjesenja strojogradnje.

. U prora¢unima prema izvedenom
programu koristene je osobno ra-
¢unalo, zbog ¢ega je postupak znat-
no ubrzan, a racunske su greske
isklju¢ene. Na konkretnom primje-
ru od pet prikupljenih alternativ-
nih ponuda za CNC nadstolne glo-
dalice njihova je pogodnost izbora
utvrdena metodom kvantificiranja
kriterija i rangiranja. Primjenom
prikazane metode moze se obaviti

izbor najpovoljnije alternative i u-
tvrditi njezin odnos prema Zzelje-
nom odnosno projektiranom rje-
Senju, te je rizik donosenja po-
gresne odluke znatno umanjen u
usporedbi s uobic¢ajenom konvencio-
nalnom metodom izbora.

Prof. dr Mladen Figurig,
Sumarski fakultet u Zagrebu:

ZNACENJE FLEKSIBILNIH
TEHNOLOSKIH SISTEMA U
PRESTRUKTURIRANJU
PROIZVODNIJE

U programiranju i dimenzionira-
nju aktivnosti usmjerenih na rjesa-
vanje reindustrijalizacije, struktur-
nih i drugih promjena u domacoj
privredi posebno mjesto i znacdenje
imaju pitanja ozivljavanja tradicio-
nalnih industrija u koje se ubraja
i drvna.

U tom su smislu veé vise godi-
na problemi prestrukturiranja drv-
ne industrije zbog djelovanja raz-
voja i primjene novih tehnologija
ovisno o potrebama i zahtjevima
trzista predmet pazljivog pracenja
i proucdavanja. Izgradnja nove ge-
neracije tvornica nije jednostavna
ekstrapolacija postojeceg stanja.
Zbog toga je potrebno razviti no-
vu proizvodnu filozofiju primjere-
nu novim trziSnim, tehnoloskim i
organizacijskim promjenama.

Zahtjevi suvremenog trziSta us-
mjeravaju proizvodnju prema br-
zim promjenama asortimana, skra-
¢enju razvojnog ciklusa proizvoda,
malim i promjenjivim serijama, te
visokoj kvaliteti proizvoda. Time su
ujedno zacrtane i osnovne koncep-
cije upravljanja razvojem drvnoin-

dustrijskih organizacija, ¢ije fun-
kcioniranje moze biti realizirano u-
spostavljanjem fleksibilne proizvo-
dnje. Fleksibilni tehnoloski sistem
¢ine kompatibilni i integralni pod-
sistemi, a glavni pravac razvoja u-
smjeren je na uvodenje totalnog
fleksibilnoga tehnoloskog sistema
— FMS-a. Na takvoj se razini ja-
vlja integrirani proizvodni sistem
— CIM, a sastoji se od vise pove-
zanih podsistema koji ¢e omogudi-
ti funkcioniranje pretpostavljenih
fleksibilnih tvornica buduénosti.

Tempo razvoja osvajanja i uvo-
denja novih proizvodnih tehnologi-
ja ponajprije ovisi o kadrovskoj
osposobljenosti proizvodaca i kori-
snika FMS-a.

Poznata karakteristika suvreme-
noga tehnoloskog razvoja u svijetu
je nedostatak adekvatnog osoblja
i u razvoju, i u primjeni novih
tehnologija.

R e

Nakon odslusanih referata broj-
ni sudionici savjetovanja sudjelo-
vali u diskusiji u vezi s razliitim
temama Sto je dokazalo da postoji
zainteresiranost za struéne raspra-
ve, posebno one c¢ija je problema-
tika stalno prisutna u svakodnev-
noj praksi. Uz savjetovanje su odr-
Zane popratne manifestacije, i to
demonstracija materijala za povr-
Sinsku obradu, videoprojekcije o
modificiranom drvu i s novostima
sa sajma strojeva LIGNA '89 iz
Hannovera.

Referati savjetovanja tiskani su
u Zborniku radova, u sklopu Bil-
tena Zavoda za istrazivanja u dr-
vnoj industriji Sumarskog fakulte-
ta u Zagrebu.

ZASTITA NA RADU

TECAJI U ZAVODU ZA ISTRAZIVANJE I RAZVOJ
SIGURNOSTI

Zavod za istrazivanje i razvoj
sigurnosti u Zagrebu organizira Os-
posobljavanje organizatora obav-
ljanja poslova zastite na radu u
radnim organizacijama (referenata
zastite 1 voditelja sluzbi =zaStite
na radu), namijenjeno polaznicima
iz svih radnih organizacija, koje
¢e ubuduce osjetiti nedostatak kad-
rova iz podrucdja zastite na radu.
Polaznici — koji se bave poslovima
zatite na radu, moraju imati naj:
manje zavrien Cetvrti (IV) stupanj
usmjerenog obrazovanja (srednju
Skolu).

Osposobljavanje d¢e polaznicima
dati osnovna znanja o problematici
i regulativi zastite na radu, o rje-
Savanju specifi¢nih struénih pro-
blema zastite na radu, te o poslo-
vima zaStite koji se u radnoj or-
ganizaciji moraju organizirati i o-
bavljati. To ée u prvom redu biti

znanja za ORGANIZATORA zastite
na radu, bez obzira na struiku i
tehnologlju kojom se bavi radna
organizacija u kojoj polaznik radi.
Osposobljavanje ce se organizirati
u trajanju od pet mjeseci. Svakog
mjeseca odrzavat ce se tjedan da-
na kontinuirana predavanja i vje-
zbe (oko 30 satl) a ostala tri tje-
dna, polaznik ¢ée sam uciti iz lite-
rature koju ¢ée dobiti u ZIRS-u.
Peti mjesec, polaznici ¢e raditi se-
minarski rad iz problematike ve-
zane za radnu organizaciju u ko-
joj polaznik radi. Svaki polaznik
¢e dobiti uvjerenje o zavrSenom
osposobljavanju.

Tematske cjeline obuhvadene
programom osposobljavanja:

1. Teorija zastite na radu

2. Pravna regulativa =zasStite na
radu

o

Tehnic¢ka regulativa

Ljudski faktor u zastiti na radu
Najtipi'énije opasnosti i postup-
cl zastite

Snimanje vrsta opasnosti
Osposobljavanje zastite na radu
Tehnicka ispitivanja
Ugrozenost od pozara i
plozije

10. Zdravstveni aspekti zaStite
11. Planiranje i kontrola zastite

A

O 0N

eks-

na radu
12. Organizacija sluzbe zastite na
radu
CIJENA osposobljavanja ie

9.800.000.— dinara po jednom po-
lazniku (u S$to je uracunata i sva
potrebna literatura) ako se uplati
prije 10. 11, 1989 Iza tog roka, ci-
jena ce rasti, ovisno o porastu ci-
jena na malo.

Poletak osposobljavanja je 13,
11. 1989., a zavrSetak 31. 03. 1990.
ADRESA: ZAVOD ZA ISTRAZIVA-
NJE I RAZVOJ SIGURNOSTI, Mar-
keting, 41000 ZAGREB, Ul. prole-
terskih brigada 68. Broj telefona:
(041) 517-829.
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»SUVREMENA TEHNIKA I ORGANIZACIJA U PROIZVODNJI
NAMIJESTAJA«

SEMINAR U NOVOJ GORICI

Postojanje mogucénosti da se nasSa drvnoindustrijska praksa uk-
lju¢i u aktualne tokove razvoja i na svjetskom nivou samo je jedan
od optimistickih dojmova koje su sa sobom iz Nove Gorice ponijeli
sudionici seminara »Suvremena tehnika i organizacija u proizvodnji
namjestaja«, koji je odrzan od 17. do 23. rujna 1989. Mogucénost visoko-
stru¢nog informiranja, tehni¢kog obrazovanja i prakti¢nog usmjerenja
tom cilju sigurno su najvaznija ostvarenja tog skupa.

Mr. Jelena Kamber, predstavnica delegacije Komisije Evropske eko-
nomske zajednice, u pozdrvnom je govoru objasnila da je seminar je-
dan od tri pokusna projekta kojima se nastoji prosiriti suradnja EEZ-a
i SFRJ u obliku obrazovanja i informiranja. U ime Komisije EEZ-a
ona je na vrlo uspjesnoj suradnji zahvalila predava¢ima i organizato-
ru iz Slovenije — Udruzenju LES iz Ljubljane, ¢iji je sekretar, dipl.
oec. Alojz Leb, bio klju¢na li¢nost organizacije seminara. Clanovi ko-
lektiva Srednje lesarske Sole »J. Srebrni¢« iz Nove Gorice, u ¢ijim su
prostorima odrzavana predavanja, bili su vrlo ugodni domacdini.

Udruzenje »German Education and Training« iz Kdlna za taj je se-
minar angaziralo dva vrhunska struénjaka s podrucja tehnologije i or-
ganizacije finalne prerade drva, prof. Dietere Finka i prof. dr. Wilhel-
ma Hoffmanna s Visoke tehni¢ke Skole iz Rosenheima, SR Njemacka.
Program njihovih izlaganja bio je koncipiran tako da su se polaznici
seminara, uglavnom rukovodeée i tehnoloS$ko osoblje slovenskih proiz-
vodac¢a namjestaja i gradevne stolarije, mogli upoznati s problemati-
kom koja ¢ini osnovni interes trenutnog razvoja evrposke drvne in-
dustrije, te s nizom aktualnih detalja iz podrucja razvoja strojograd-
nje, tehnologije i organizacije u proizvodnji namjestaja.

Prof. dr. W. Hoffman najvedi je
dio izlaganja posvetio problematici
tehnike i tehnologije finalne obra-
de drva. Pregled aktualnih pravaca
razv01a obuhvatio je pitanja toc-
nosti obrade, nove materijale i te-
hnike u povrsmsko_] obradi drva,
ukljuciv$i i zastitu okolisa, pove-
danje trajnosti reznog alata, tros-
kove proizvodnje i njihovo kretanje
u skladu s primjenom novih teh-
ni¢kih rjesenja, te problem buke i
rjeSenja za njezino smanjenje. De-
taljnije je, kao posebna tema, raz-
raden problem trajnosti reznog a-
lata, i s aspekta novih materijala
(dijamant, keramika), i s aspekta
zahvata u proizvodnom procesu.

Izlaganja o formatnoj obradi plo-
¢a odnosila su se na primjenu no-
vih alata te na neke aspekte pro-
cesa obrade, npr. na sheme kroje-

nja, kinematiku, nova pomoéna sre-
dstva i uredaje, te na to¢nost kre-
tanja alata. Sli¢na su razmatranja
obuhvacdala i izlaganja o problema-
tici glodanja i profiliranja. Posebno
su izneseni novi specijalni oblici
alata, te niz tehni¢kih rjeSenja za
povecéanje kvalitete obrade, poveca-
nje sigurnosti i zastitu od buke.

Prof. Hoffmann izlozio je, nada-
lje, i teme problematike lijepljenja,
povrsinske obrade, rubne obrade
ploc¢a, bruSenja i konstrukcijskih
spojeva, s prikazom mnogobrojnih
prakti¢nih primjera.

Posljednji blok izlaganja prof.
Hoffmanna obuhvatio je tematiku
planiranja i ekonomike proizvodnje
u industriji namiestaja, rentabilno-
sti i optimizacije proizvodnje te
utjecaj logisticke podrske.

Osnovno podrudje izlaganja prof.
Finka odnosilo se na primjenu elek-
tronickih racunala u tehnologiji i
organizaciji. Predavanja su pregled-
no i sistemati¢no sadrzavala goto-
vo cjelokupnu problematiku, od u-
tjecaja i ciljeva koji prate primje-
nu rac¢unalom upravljane tehnologi-
je do potpuno kontroliranih sis-
tema obrade i integrirane proizvo-
dnje.lznesene su mogucnosti, kon-
strukcije, strojni elementi i prlnClp
rada, tehnologua obrade, alati i u-
redaji te nacini upravljanja za sve
vrste CNC-stnojeva, a ti su pro-
blemi posebno detaljno obradeniza
najéesce primjenjivane tipove u dr-
vnoj industriji — za glodalice i
strojeve za rubnu obradu. Na fe
su se teme nadovezala izlaganja o
nacinima upravljanja i koncepcija-
ma obradnih centara, fleksibilnih
grupa strojeva, fleksibilnih sistema
i linija. Prikazani su sistemi i na-
¢ini programiranja, toka i obrade
podataka, simulacije i analize te,
nakraju, planiranja i rukovodenja
suvremenom proizvodnjom.

Sva su predavanja popracena
mnogim prakti¢nim prikazima, a
obilazak pogona LIPE iz Ajdovsci-
ne i analiza tehnoloskih i organiza-
cijskih problema na tom primjeru
objedinili su cjelokupnu tematiku
seminara i u toku zive diskusije
omogudili sudionicima da, osim ste-
¢enih preglednih informacija, po-
traze i odgovore na specifi¢cne pro-
bleme iz vlastite proizvodnje,

Takav je oblik seminara sigurno
izuzetno koristan svima koji u dr-
vnoj struci razmisljaju o razvoju,
ali i o obrazovanju za dalji razvoj,
§to je potvrdila i prisutnost sudio-
nika seminara s Biotehniske fakul-
tete i triju srednjih drvnih S$kola
iz Slovenije.

Nakon ovog skupa moZemo se sa-
mo zapitati kako organizirati sli-
¢an seminar za veci broj sudionika
i u Hrvatskoj, te da li bi se takav
oblik razmjene informacija, osim
angaziranjem stranih predavaca,
mogao c¢esée provoditi uz sudjelo-
vanje nasih vodedih struc¢njaka.

H. Turkulin
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WEINIG NA LIGNI '89.

Kao §to je uobicajeno, veliki je izloZzbeni prostor tvrtke »Weinig«
za mnoge posjetioce ponovno bio u centru pozornosti najvecéeg svjet-
skog stru¢nog sajma preradivaca drva. Na mjestima sluzbe za infor-
macije posjetioci su pozdravljeni na dvanaest jezika. Tu se stolar iz
Bavarske susreé¢e s managerom Skotskog lanca trgovina gradevinskim
materijalom, zatim s australskim proizvoda¢em prozora, indonezij-
skim vlasnikom pogona za blanjanje, Sefom ameri¢kog proizvodaca
montaznih kuca, a kineske sluzbene delegacije sa zahvalno$éu primaju
bijele ruze, koje i ovaj put primaju iz ruku Weinigovih hostesa odje-
venih u bijelo. Izlozenim se programom pokazuje §to sve danas moze
visoka tehnologija u preradi drva. Jer, Weinigova visoka tehnologija u
meduvremenu se razvila mnogo dalje od glodalice profila. Sada pro-
izvode kompletne sisteme, iz kojih proizvodac¢i mogu sami izabrati
strojeve po vlastitoj mjeri za buducde razdoblje. Svaki od strojeva pri-
kazanih i opisanih u c¢lanku postao je element za varijabilno cjelo-
vito rjesSenje.

U ovom se prikazu opisuju strojevi koji su pobudili posebnu paz-
nju posjetilaca, te ¢e vjerojatno zanimati i nase ¢itaoce.

»Profimat« na detiri nu obratka, pa se samo jednim
nadina pritiskom na dugme mozZe pozvati
do 99 kombinacija dimenzija. Ta-

»Profimat« je automat za bla- koder se u nekoliko sekundi lije-

njanje i profiliranje, izazvao je ve-

liku potraznju u cijelome svijetu,

vo i gormje vreteno, te pomak, sa-
mi podesavaju u svoje radne polo-

te je za njegovu proizvodnju sa- Zaje.

gradena dodatna tvorni¢ka hala.

»Unimatu ne treba
vrijeme za podeSavanje

Automat »Unimat« je istovremeno
zastupljen dcetiri puta. Ova serija
ne samo da se kod Weiniga proiz-
vodi u najveéem broju, veé¢ je i
jedna od najuspje$nijih blanjalica
profila na svijetu. Tom posebnom
polozaju doprinijele su velike mo-
guénosti razli¢itih rasporeda vre-
tena i posebna oprema, a isto tako

Slika 1.
brojanje ispisuje brojeve komada 1 duZinske
metre u CNC proizvodnoj liniji

Weinigov sistem za mjerenje i

Weinigov »Profimat« 22 N otvara
mogucnosti malim i srednjim po-
gomma da blanjaju i profiliraju sve
Cetiri strane obradaka u jednom
prolazu. Pri tome se moZe birati
izmedu nekoliko rasporeda i broj
vretena: Cetiri vretena — pet vre-
tena — Ccetiri vretena plus univer-
zalno vreteno — pet vretena plus
univerzalno vreteno.

Na verziji s Cetiri vretena demon-
strirano je pred posjetiocima kako
se i mali pogoni mogu nositi sa
skupim vremenima pripreme stroja.
Strojevi su opremiljeni sistemom
ATS, pomocéu kojeg se automatski
podesava lijevo i gornje vreteno, a
uz to i pomak. Na komandnu plo¢u
treba samo unijeti Sirinu i deblji-

i apsolutna pouzdanost rada. Kom-
ponibilni sistem nadogradnje omo-
gucuje upotrebu stroja u svim po-
dru¢jima proizvodnje, od proizvod-
nje vrata i prozora, izrade letava,
do proizvodnje pokudstva.

Mogucnosti smanjenja vremena
za podeSavanje i pripremu stroja,
koje posjeduje Weinigov Unimat,
predstavlja novost za mnoge ko-
risnike tih strojeva.

Tu je prije svega sistem O.M.A,
kojim se usteduje naknadno po-
desavanje vretena, pokusno bla-
njanje i naknadno mjerenje profi-
la. Veé prvi obradak ima apsolutno
toéne dimenzije. One se odreduju
na mjernom uredaju bez dodira,
opticki se mjere projektorom, a iz-
mjerene vrijednosti prenose se u
mjernu karticu.

Drugi nacin usStede vremena po-
deSavanja stroja je upotreba mobil-
nog vretena. Kod razli¢itih Sirina
obradaka jedne serije, to vreteno
eliminira prethodno sortiranje di-
jelova ili se vr§i stalno podesSava-
nje lijevog vretena. Obradak se au-
tomatski oditava na ulazu, a vrete-
no se automatski dovodi na izmje-
renu Sirinu.

Na sajmu je priredena i demon-
stracija sistema Axial-Konstant. Ka-
ko alati imaju konstantne aksijal-
ne dimenzije, a aksijalne su oso-
vine glodalice profila fiksirane pre-
ma osnovnoj dimenziji alata, alat
prije upotrebe treba samo staviti
na vreteno, i veé¢ se nalazi u ak-
sijalnom polozaju.

Smanjenje vremena za podeSava-
nje ocituje se i kod prethodnog po-
desavanja »Jointera«. Na uredaju
za potpodeSavanje u prostoru os-
trenja, to¢no se simulira situacija
pri obradi profila na blanjalici, Ta-
ko se veé¢ sada moze izvrSiti pro-

Slika 2. Stroj za blanjanje greda Wemlg-Hgdromat 30 N za blanjanje velikih profila do
300200 mm
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Slika 3. Weinig-Unicontrol 10 automatic s upravljanjem putem ekrana i s elektronskim
duzinskim grani¢nikom

filiranje brusne plo¢e — »Jointera«
i aksijalno ih izravnati prema gla-
vi noza za profiliranje, pa otpada
podesavanje na samoj blanjalici.

Kao primjer za opremanje bla-
njalica posebno je zanimljiv »Uni-
mat« 22AL s novim plosnatim
spremnikom EM 8. Ova se verzija
»Unimata« razlikuje od drugih po
kratkom ulaznom stolu koji je za-
mijenio dugi stol za poravnavanje.
Takva oprema s plosnatim sprem-
nikom omogucuje primjenu velike
brzine pomaka i do 50 m/min. Po-
preéni itransporter i ubrziva¢ s cCe-
tiri valjka kontinuirano posluzuju
brzu automatsku blanjalicu — dak
i s kratkim elementima, a osoblje
ima viSe vremena za prethodno ra-
zvrstavamje.

»Hydromat«, jedna od
Weinigovih velid¢ina

»Hydromat», stroj za blanjanjei
glodanje profila velikog ucinka, ko-
ji se upotrebljava na cijelom pod-
ru¢ju obrade masivnog drva, a o-
sobito kod velikih serija, predstav-
lien je, isto tako u detiri varijan-
te.

Tu je prije svega »Hydromat« 17
B s CNC upravljanjem, radne Siri-
ne od 170 mm. Kod ovoga se au-
tomata vretena ne pode$avaju ru-
kom, veé elektri¢nim uredajem ka-
ko radijalno, tako i aksijalno. Isto
tako se vrsi podeSavanje pomaka
kao i izlazni stol. U kompjuter se
moze pohraniti preko 100 progra-
ma za profile, a u svako se doba
mogu pozvaiti pritiskom na dugme.
Ovaj sistem povezuje visoku tehno-
logiju sa najjednostavnijim rukova-
njem, smanjuje na minimum pro-
izvodno vrijeme, te iskljuduje gre-
Ske koje se kod ruc¢nog rada uvijek
mogu potkrasti.

Na Hydnomat 17 B-CNC ugraden
je i Weinigov sistem za mjerenje
i brojanje. On pouzdano utvrduje

broj komada i duZinske metre, ima
osnovni stroj s monitorom i pisa-
¢em, te pokazuje i biljezi podatke,
koje zatim ispisuje.

Na »Hydromatu« 22 B, s poma-
kom do 150 m/min, demonstriran
je Weinigov kontrolni servisni sis-
tem. Razlog tome je S$to stroj ve-
likog ucdinka treba redovito odrza-
vati, stoga se primjenjuje taj sis-
tem za odrZavanje i1 kontrolu, koji
se moze adaptirati za sve Weinigo-
ve strojeve. Ovisno o opremi stro-
ja, moze se programirati za 5 do
10 servisnih poslova, pa se na vri-
jeme upozorava na potrebno odr-
Zavanje.

Tre¢i od cetiri prikazanih »Hy-
dromata« stroj je za blanjanje gre-
da »Hydromat« 30 N. Stroj je ra-
dne Sirine 300 mm i visine 200 mm,
ima idealne dimenzije za blanjanje

velikih profila. Komponibilni sis-
tem omogucuje Cetiri kombinacije
vretena, razliCite brzine pomaka uz
mehanicki ili hidraulicki pogon, te
upotrebu hidrotehnike.

Za proizvodnju lamela prikazan
je sitroj za lameliranje »Hydromat«
22 B. Na njemu se najprije prvim
donjim vretenom zarezuje, zatim
protiskuje i blanja drvo na deb-
ljinu. Iza niza vretena desno-lijevo,
drvo se blanja na debljinu vrete-
nima za piljenje, odozdo se lamele
raspiljuju i konaéno preko jedinice
s vretenima gore-dolje postize se
visoka kvaliteta povrsine. Kod te
se metode Stedi mnogo drva i po-
stize pravokutnost i paralelnost la-
mela, Sto je pretpostavka za lijep-
lienje bez problcma.

Racionalnija izrada

malih serija

Osnovna je ideja Weinigova spe-
cijalnog programa »Unicontrol«, »U-
nivar« i »Uniplan« da osposobi po-
gone da racionalnije proizvode pro-
zorc u malim serijama i pojedinac-
no, $to danas trziSte sve viSe tra-
7zi. Posebno je bila zanimljiva de-
monstracija centra za obradu pro-
zora i vrata »Unicontrol« 10, Sto ga
Weinig nudi po istoj cijeni kao ne-
ku od blanjalica profila. Tu se pri-
kracuje na duljinu, izraduju se cCe-
povi, urezi, duzinsko profiliranje i
glodanje. Elektronika nije sloZena,
izmjena alata je automatska, a ci-
jeli je uredaj velikog ucdinka. Ako
se koristimo dvostrukim slogom
alata, ucdinak znatno raste. Stroju
je potrebno malo mjesta i samo
jedan radnik za posluZivanje.

Jo$ je inteligentniji »Unicontrol«
10 Automatic. Programsko upravlja-

Slika 4. Weinig-Uniplan blanja drvo za prozore tako glatko da ga ne treba brusiti
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nje elektronickim racunalom pre-
ko ekrana pojednostavljuje pode-
Savanje, te je potreban samo je-
dan cCovjek koji posluzuje automat
elementima i odlaze gotov obrade-
ni element. Preko ekrana se mogu
pozvati kako pojedini podaci ©
profilima, tako i gotovim proizvo-
dima. Otpada izmjena alata kcd
poprecne obrade, ako se »Unicon-
trol« opremi produljenim vretenom
za obradu cCepova. Dodatno vreteno
s viSestrukim podizanjem na pod-
rucju profila omogucuje kompletnu
duljinsku obradu doprozornika i
krila, ukljucujudi i izradu poluuto-
ra, bez izmjene alata.

Iz »Unicontrola« se razvid »Uni-
var« 10, automat za profiliranje i

Slika 5. Weinig C.M.A. system. Mjerni ure-
daj za alat s integriranim mikrokompjuto-
rom i dugmetom za naljepnice.

glodanje. On sluZi za obradu pro-
zora, vrata i slicnih elemenata s
nejednakim profilima. Stroj ima
dva vretena. Svako vreteno moze
se opremiti s dva, tri ili éetiri kom-
pleta alata. Prvo se vreteno moze
izabrati za rad desno-lijevo s na-
pravom za upustanje. Prednost au-
tomata je glodanje rubova slijep-
ljenih okvira bez oS$tecivanja i za-
cijepljenja.

Blanjalica »Uniplan« za finu obra-
du "zaokruzuje Weinigov program
prozora. Opremljena je s dva rad-
na vretena za dvostranu horizon-
talnu obradu. Horizontalna vretena
imaju protulezajeve i ugradene »Jo-
intere« za poravnavanje oS$trice.
Zbog toga nije potreban uobicajen
postupak ostrenja, te se postavljaju
novi Kkriteriji u pogledu kvalitete
povsine.

Novosti kod Rondamata

Od ostrilica alata, koje su bile
prisutne na Weinigovu izloZbenom
prostoru, jedna novost zasluzuje da
bude istaknuta. Radi se o Ronda-
matu 935, pomocu kojeg je proiz-
vodnja profilnih noZzeva potpuno
automatizirana.

Da bi se proizvela Sablona za iz-
radu profilnih noZeva, potrebno je
samo umetnuwti nacrt ili uzorak od
drva sa zeljerim profilom u ugra-

deni projektor za profile, te je sa-
mo potrebno iznad projektora za
profile prelaziti po konturama pro-
fila. Kako se na ekranu vidi profil
20 puta uvecan, toc¢nost izvedenog
profila je izvanredna. Dok se pre-
lazi preko kontura profila, »Ronda-
mat« tocno ostri (profilira) oblik iz
neutralnog lima u profilnu Sablo-
nu. OSitra udubljenja treba jednom
illi dvaput prijeci turpijom po Sab-
oni.

Otvrdnuta S$ablona se upinje u
Weinigov Rondamat 935, a zatim
glava noza s neutralnom blanketom
noza. Radnik za strojem moze slo-
bodno oti¢i na druge radne zadat-
ke, a »Rondamat« c¢e obraditi je-
dan profilni noz za drugim. Svaki
poiedini profil noza apsolutno je
identican Sabloni profila. Kad je
zadnji noz profiliran ili izbrusen,
»Rondamat« 935 se iskljucuje. Gla-
va noza s novim profilnim nozevi-
ma spremna je za obradu drugog
alata.

Naravno, »Rondamat« se ne u-
potrebljava iskljucivo za proizvod-
nju profilnih nozeva, ve¢ i za 0S8~
trenje. Znatna prednost ove Weini-
gove novosti jest da korisnik pre-
ma potrebi ima na raspolaganju
nove alate, a da ne mora utrositi
skupo radno vrijeme ili ovisiti o
dugotrajnoj isporuci tvornice ala-

ta.
ALF —S.T.

PREPORUKE ZA FURNIRSKE PLOCE OTPORNE NA VATRU

U kolovozu 1989. FPL Madison, objavio je preporuke za upotrebu
vatrootpormih drvnih materijala. Upotreba piljenica i plo¢a otpornih
na vatru nudi mnoge prednosti i sigurnost kod izgradnje zgrada. Pod

djelovanjem specificnih okolnosti, kao $to su visoka temperatura i vla-
ga, neke vrste furnirskih plo¢a koje su bile upotrijebljene za oblaganje
krovova, mogu znatno oslabiti. Ovaj novi izvjestaj Forest Products La-
boratory-a moze pomoci arhitektima i gradevincima da izbjegnu pro-
blem i daje im osjecaj sigurnosti kod drugih upotreba ovih proizvoda.

Izbor i upotreba vatrootpornih
furnirskih plo¢a i piljenica pri
projektiranju krovova

Ovaj izbor obuhvada razmatra-
nja o projektiranju, mjerama opre-
za kod izbora gradilista, upite za
dobavljace pri upotrebi vatrootpor-
nog drva.

IzvjeStaj koji su nacdinile Susan
LeVan i Mary Collet iz Forest Pro-
ducts Laboratory, sumira sadasnja
znanja o vatrootpornim drvenim
proizvodima, i okolnosti za koije
se sumnjalo da doprinose smanijen ju
¢vrstoée tretiranog drva.

»Do smanjenja d¢vrstoée dolazi
najvjerojatnije samo kod upotre-
be nekih kemikalija«, rekla je Le-
Van, voditelj FPL-ova istrazivackog
projekta sigurnosti drvnih proizvo-
da od vatre. Medutim, nemamo do-

voljno podataka da bismo mogli
identificirati koje kemikalije uzro-
kuju sadasnje degradiranje vatro-
otpornih furnirskih plocac.

Iako smanjenje cvrstoce ocigle-
dno nije rasprostranjen problem,
neki krovovi zahtijevali su ipakzbog
toga zamjenu. Ovaj izvjestaj po
prvi puta sumira postojece znanje
u vezi s tim problemom i daje in-
f{)rr_naciju zasSto do tog problema do-

azi.

Vatrootporne furnirske ploce i
drvena grada

Istrazivanja su pocetak razumi-
jevanja porijekla ove pojave. Ista
reakcija kojom se postize efektiv-
na vatrootpornost, utjece i na de-
gradiranje drva, kaze LeVan.

Kombinacija poviSenih tempera-
tura, koju uzrokuju suncane zrake,
kemikalije i vlaga, mogu prije vre-
mena aktivirati otpornost na vat-
ru, da uzrokuje ono za $to je na-
mijenjena, a to je manja tempera-
tura kod koje se javlja termalna
degradacija. Zbog toga dolazi do
potamnjenja drva, koje postaje lo-
mljivo i lako se mrvi.

Izvjestaj opisuje sadasnje istra-
Zzivanje u laboratoriju Forest Pro-
ducts Laboratory i istrazivanja ¢la-
nova Nacionalnog drustva za Sum-
ske proizvode, u svrhu boljeg ra-
zumijevanja reakcije drva obrade-
nog vatrootpornim sredstvima u
razli¢Gitim uvjetima. Uz to, Nacio-
nalno drustvo gradevinara odredi-
lo je zadatak da obavijesti svoje
¢lanove o problemima na koje nai-
laze kod vaitrootpornih furnirskih
plo¢a i da proSire informacije ka-
da to bude moguce.

Kopiju Opdéeg tehni¢kog izvjes-
taja: FPL-GTR-62, »Izbor i upotre-
ba vatrootpornih furnirskih ploca i
piljenica za konstrukcije krovac,
moze se dobiti kod: FOREST PRO-
DUCTS LABORATORY, ONE GIF-
FORD Pinchot Drive, Madison, WI
53705-2398, U.S.A.

D. P.
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NOVI DODACI ZA KROVNE PROZORE

Zbog oskudice stanova i radi bo-
ljeg iskoriséivanja stambenih zgra-
da, potkrovlja se uveliko preuredu-
ju u stanove. Kod preuredivanja
potkrovlja krovni prozori vazan su
dio tog zahvata, jer se na jedno-
stavan i jeftin nadin postiZe pri-
rodno osvjetljenje i prirodno ven-
tiliranje prostora.

— propustanje kiSe,

— pregrijavanje prostorija zbog
vecdeg propustanja suncanih zraka,

— oStedenja koja mogu nastati
udarom tude (leda),

— veci gubici toplinske energije
kroz krovne prozore

ROLOTERM-SO

magnetna traka

Slika 1.

Krovni su prozori, zbog svojeg
poloZzaja na krovu, mnogo vise iz-
loZeni vremenskim utjecajima nego
obi¢ni prozori u vertikalnim zido-
vima. Glavne manjkavosti na ugra-
denim krovnim prozorima i u pro-
storijama ispod njih jesu:

Slika 2.

— stvaranje kondenzacijske vode
na nutarnjem staklu.

Propustanje vode ovisi o tipu,
kvaliteti izrade, pa i nacinu postav-
ljanja na krov. Konstrukcijska rje-
Senja, izrada i montaza krovnih

Slika 3.

prozora u zadnje vrijeme izvode
se na takav nacin da prigovora zbog
propustanja wode ni nema. Kada
pak jedan od ovih uvjeta nije is-
punjen, javljaju se teSkoce propus-
tanjem vode kroz krov.

U ljetnim suncanim danima, ka-
da zbroj temperatura zraka i sre-
dnje temperature ploha u prosto-
riji prelazi granicu ugodnog osje-
¢anja i u obi¢nim prostorijama s
okomitim prozorima, potkrovne se
prostonije, zbog direktnog udara
suncanih znaka na krovni prozor
tako pregriju da su uvjeti borav-
ka u njima nepodnosivi.

Krovni prozori ne odolijevaju u-
darcima tude ako je ona veli¢ine
oraha. Tuda razbija ponekad i sta-
kla na obi¢nim okomitim prozori-
ma. Prije nekoliko godina tuda je
u jednom dijelu Miinchena naz-
bila krovne prozore, krovove, auto-
mobile, prozorska stakla, rolete, a
i ozlijedila je ljude.

U zimskim nodima gubitak top-
linske energije iz ugrijanih potkrov-
lja kroz krovne prozore mnogo je
vedéi nego kroz obi¢ne okomite pro-
zore, koji nisu direktno okrenuti
k nebu.

Hladne staklene plohe uzrok su
da se topli vlazan uzduh s unutar-
nje strane kondenzira i voda onda
zavrSava tamo gdje joj nije mje-
sto.

Nepogodnosti na krovnim prozo-
rima, pa i na potkrovljima, sma-
njuju, a neke u cjelini otklanjaju
novi dodaci za krovne prozore, kao
Sto su:

— Vanjska rebrenica Varioterm
SO — slika 1.

— Vanjski »rolo« zastor Variorol
SO — slika 2.

— Unutarnji »rolo« zastor Rolo-
term SO — crtez 1.

Varioterm SO postavlja se
s vanjske strane na razliite kon-
strukcijske varijante krovnih pro-
zora., Ruénim podeSavanjem moZe
se izabrati odgovarajuéi polozaj la-
mela, koje su za 120° okretljive oko
uzduzne osi. Time se s obzirom na
vremenske uvjete odaberu slijededi
optimalni uvjeti:

— jakost direktnog ili indirektno8
prirodnog svjetla

— zaStita od tuce (grada)

— sprecavanje pregrijavanja pro-
storija s time da se izravne sun-
¢ane zrake zaustave ili reflektiraju
prije ulaska kroz krovni prozor u
prostoriju,

— smanjenje toplinskog isijava-
nja, pa su time manji toplinski gu-
bici, a manji je i stupanj konden-
zacije na unutarnjoj strani stakla u
zimskim nodima.

— Variorol SO takoder se
postavlja s vanjske strane krovnih
prozora. Izraden je kao »rolo« zas-
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tor, koji se moZe upotrijebiti na
onim krovnim prozorima kod kojih
se krilo okreée oko vodoravne o-
sovine. Variol SO ima, inade, sli¢na
svojstva kao Varioterm SO, razlika
je u tome $to je propustanje svjet-
la mnogo manje kada je zastor spu-
Sten, u usporedbi sa zatvorenim la-
melama, koje propustaju rasprse-
no svjetlo u prostoriju. Zastor je
izraden od plastificiranog platna i
moZze sasvim prekriti knovni prozor
ili njegove tri Cetvrtine.

— Roloterm SO prozorski
je dodatak koji se postavlja na

unutarnjoj strani krovnog prozora.
Izraden je kao namotajni »rolo«
zastor, tako da je njegova vanjska
ploha obradena aluminijskom e-
mulzijom, $to utjeCe na smanjenje
koeficijenta toplinske emisije i po-
vecanje refleksije. Zastor se u spu-
Stenom poloZaju sasvim priljubi uz
okvir, $to utjece na:

— smanjenje toplinskih gubitaka
iz potkrovlja kroz krovne prozore
u zimskim nodima,

— smanjenje pregrijavanja pro-
storije kroz krovni prozor u sun-
¢anim ljetnim danima, s time da

efekt nije tako uspjeSsan kao kod
Varioterma SO ili Variorola SO.

— Kvalitetno zasjenjivanje krov-
nih prozora.

Novi dodaci za krovne prozore
izraduju se u nasSim domadim tvr-
tkama (npr. »Obrtna«, Slovenj Gra-
dec proizvodi Variorol i Varioterm,
a »Okroglica« Vol¢ja Draga Rolo-
term) po izvornim rjeSenjima, za
koje su podnesene prijave Savez-
nom patentnom zavodu u Beogra-
du.

Pripremio:
Alojz Osrajnik, dipl. ing.

podruéja. susenja drva.

SEMINAR

O SUSENJU DRVA

TEHNICKI CENTAR ZA DRVO — ZAGREB u okviru svojih djelatnosti, organizira seminar s

Na temelju odgovora na anketni upitnik,
koji je poslan radnim organizacijama drv-
ne industrije Sirom Jugoslavije, odlucili sme
zajedno s nasim suradnicima da pristupi-
mo organizaciji seminara koji bi se odrzao
u svibnju 1990. godine..

Seminar ima tehnic¢ko-razvojni karakter na
osnovi novih dostignu¢a s podruéja susenja
drva.

Teme su naéelno podijeljene u slijedeée
blokove:

1. Susionica (tipovi, namjena, konstrukcija)
2. Oprema u susionicama (tipovi i namjena)

3. Proces susenja i njegovo vodenje
(klasiéno, elektronsko)

4. Energija za suSionice
5. Racionalizacija i optimizacija

6. Unapredivanje susSenja (ekonomicénost i
kompjutori)

Teme obraduju struénjaci specijalizirani za
ta podrudja, te proizvodaci opreme i obje-
kata.

U osnovi seminar je namijenjen ljudima ne-
posredno angafiranim na su$enju drva i
tehnolozima, radi njihove bolje informira-
nosti i osposobljenosti za to podruéje.
Predvidamo da ¢e Seminar trajati pet rad-
nih dana.

Molimo da se za sve informacije obratite na adresu:

TEHNICKI CENTAR ZA DRVO

Odjel za hidrotermi¢ku obradu drva
(n. r. Mladen Bauer, dipl. ing.)
41000 ZAGREB, UIl. 8. maja br. 82
tel.: (041) 448-611
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SAJMOVI 1 1ZLOZBE

INTERZUM KOLN 1989.

MEDUNARODNI SAJAM POLUPROIZVODA ZA PROIZVODNJU
NAMJESTAJA, UNUTRASNJE UREDENJE I OPREMANJE
PROSTORIJA, TE STROJEVA ZA INDUSTRIJU OJASTUCENOG
POKUCSTVA

Vrlo dobri poslovni rezultati na
svim podruc¢jima potvrdili su da
Interzum Koln 1989, najvazniji spe-
cijalizirani sajam poluproizvoda za
proizvodnju pokudstva, unutrasnje
uredenje 1 opremanje prostorija,
ima u svijetu vodedi polozaj. Inter-
zum Koln 1989, koji je nakon pe-
todnevnog trajanja zatvoren 2. svi-
bnja, proteklo je u znaku i dalje
velike potraznje na domadem trzis-
tu, te velikog broja zakljudenih iz-
voznih programa.

Strucnjaci s podrucja industrije
namjeStaja oznacili su ovogodisnji
Sajam kao najbolji otkad Interzum
KoIn uopdée postoji. Eksperti za po-
jedine grane naglasili su da je na
odvijanje poslova presudno utje-
cala ponuda koja je u svim speci-
jaliziranim podrucjima bila puna
Inovacija.

Izlagaci izvjeS¢uju o znatno po-
vecéanoj spremnostl 1ndustr1]e po-
kudéstva, trgovine i zanatstva da
investiraju. Osim dobre konjunktu-
re, povoljnom odvijanju poslova pri-
donijele su i kolekcije prvenstveno
primjerene trzistu.

Kroz sve segmente ponuda pro-
vlacdila se poput crvene niti nagla-
Sena potraznja vece kvalitete, Sto
je posljedica sve vecdih =zahtjeva
potrosaca.

U ovom konitekstu je cijena rije-
tko bila dominantna tema razgo-
vora, iako su u mnogim podrucji-
ma na osnovi poskupljenja sirovi-
na veé provedene ili bar najavljene
korekcije cijena u prosjeku 2 do
3%, Na odluku o kupovini znatno
su utjecali oni proizvodi koji da-
ljem preradivacu omogucuju da se
u proizvodnji namje$taja orijentira
na dizajn. Nikad ranije dizajn i vi-
zualni efektiy nisu imali tako va-
znu ulogu. Zastiti okolisa je tako-
der posveéena velika paznja, S$to
se osobito pokazalo u rastucoj po-
nudi sirovina i sredstava za obradu
koja ne sadrze Stetne tvari. Pra-
teé¢i opéi trend individualnog sta-
novanja, proizvodaci poluproizvoda
stavili su teziSte na fleksibilnosit.
Mnogi dijelovi namjestaja uz dizajn
nude i kreativnost u oblikovanju.

Industrija namjeStaja pokazala je
velik interes za suvremene mate-
rijale % iskoristila Sajam da ih i
plasira. Povedan interes na doma-
cem itrziStu se, po misljenju izla-
gacCa, temelji na sve vecoj sprem-
nosti potroSaca da ulazu u ure-
denje 1 opremanje interijera. S iz-

voznicima iz Evrope i prekoocean-
skih zemalja vodeni su posebno po-
voljni razgovori, kojima se nakon
Sajma predvida povoljni ishod

Dobre i vrlo dobre rezultate do-
nio je Sajam stranim izlaga¢ima.
Visestruko su premasena ocekiva-
nja s obzirom na obujam i medu-
narodnu zastupljenost posjeta.

Interzum Koln 1989 posjetilo je
preko 58000 specijaliziranih kupa-
ca iz preko 90 zemalja. Oko 24 000
struénith posjetilaca do$lo je iz ino-
zemstva. U usporedbi s 1987. broj
posjeta se povecao za 16%, a broj
posjeta iz inozemstva za 20%. Po-
sebna odlika Sajma je da je In-
terzum Koln 1989 pos1et110 preko
70 grupa iz 23 zemlje, Sto za iz-
voz znaci svojevrsnu prekretnicu.
Na Sajmu je sudjelovalo 1380 po-
duzeda iz 44 zemlje, od toga 535
izlagada i 65 zastupanih poduzeca
SRNJ, te 690 izlagaca i 90 zastupanih
poduzeca iz inozemstva. Udio stra-
nih ‘izlagaéa u cjelokupnoj ponudi
iznosio je 57°. Interzum Koln 1989
zauzimao je hale 9 — 14 s ukup-
nom izloZbenom povrSinom od
140 000 m2.

Prema rezultatima reperzentativ-
ne ankete, koju je medu posjetio-
cima proveo jedan neutralni in-
stitut za proucavanje trzisSta, po-
sjetioci su koncept Interzum-a Koln
1989 gotovo jednoglasno ocijenili
pozitivno. Posjet Sajmu je po mi-
sljenju 939/, psjetilaca znatno olak-
San time $to je ponuda podijeljena
po podrudjima: proizvodnja namje-
Staja, drvo, uredenje i opremanje
interijera.

Na posebnoj izlozbi »Covjek i
prostor«, koja je po prvi put odr-
zana u okviru Interzum-a Koln 1989,
zanaitstvo je predstavilo svoja rje-
Senja za individualno stanovanje.
Ova priredba koju je iniciralo Sa-
vezno zanatsko drustvo za preradu
drva i sintetickih materijala, omo-
gudila je potrosac¢ima uvid u broj-
ne mogucnosti za uredenje stanova
i drugih objekata.

Rezultati po pojedinim podruéjima

Odvijanjem Sajma posebno su
bili zadovoljni izlagaci is podrucja
proizvodnje namjestaja. Istaknuto
je da se, unato¢ povecanom izloz-
benom prostoru, zbog velike nava-
le posjetilaca ¢esto nije moglo na-
¢i mjesta. Po misljenju izlagaca,
uspjeh Interzum-a Ko6ln 1989. mo-
Ze se mijeriti i po broju strucnih

posjeta, jer je ovaj put osim ru-
kovodilaca odjela na Sajam doslo
i veoma mnogo samih vlasnika iz
industrije namjestaja. Za vedinu iz-
lagaca je posebno povoljan :bio
velik udio inozemnih interesena-
ta. Ve¢ prema izvoznim rezultati-
ma pO]edmlh izlaga¢a, kvote su
iznosile i do 70%. I domacde trzis-
te je opisano kao izrazito dinami¢-
no i otvoreno. Trazila se kvaliteta,
ekonomic¢nost i atraktivan dlzajn
Gdje su ovi parametri bili nagla-
Seni, izlagac¢ima nije bilo tesko pro-
vesiti nove kalkulacije. Po rijecima
nekih izlagaca u plan je poduzeda
uslo sve Sto je od novosti prikaza-
no. Na osnovi velikog interesa i ot-
vorenosti prema novostima, ocije-
njeno je da postoje povoljni izgledi
i za poslove nakon Sajma, $to je
na domadem podrucju potaknuto
i novim valom u gradnji. S druge
strane je na mnogim izloZbenim
mjestima potvrdeno da se nename-
tljivo najavljuje i jedinstveno ev-
ropsko trziste. »Stjecajem okolno-
sti dovedeni smo u situaciju da
razmisljamo kao ujedinjena Evro-
pa i1 da kroz razgovore na izloz-
benim mjestima brzo udimo da
naSe susjede ne smatramo vise iz-
voznim podrucjima, nego tako reci
domadim prodajnim trziSteme«, o-
pisao je jedan izlaga¢ novu situa-
ciju.

Medu drvnim materijalima i da-
lie viada velik interes za medija-
pan-ploce (MDF ploce). U sredi-
Stu razgovora na izlozbenim mje-
stima bili su savjeti o moguénos-
tima primjene ovog maiterijala, pri
¢emu su izlagaci zabiljezili izne-
nadujucée velik porast struénih po-=
sjeta iz podrucja trgovine. Opce-
nito je MDF-proizvodima za ovu
godinu predvideno povecdanje ud-
jela na trzistu. U podrucju iverica
stru¢njaci su usmijerili svoj in-
teres na materijale za oblaganje
povrsine, koji su, $to se tice ak-
tualnosti boje i strukture, prila-
godeni promjenama na trzistu. O-
va se konstatacija odnosi i na fur-
nire, laminate i ostale materijale.
Opéi je trend elegantnosti dizaj-
na. Osim bijelih i sivih tonova pri-
sutna je cijela paleta svih nijansi
boja. Visestruko primijenjeni de-
kori imaju izri¢ito umjetnicke za-
htjeve. Dekori materijala za pre-
svladenje tapeciranog namjestaja
takoder su na ovoj liniji, a novi
jastuci sa stabilnom podlogom u
kombinaciji sa sintetskom vatom
postavljaju nova mjerila za kom-
for. Komfor je smjernica i u po-~
drucju proizvodnje brava i okova,
gdje tezista inovacije idu od pro-
celja k unutrasnjim dijelovima.
Trazena su sistematska rjesenja
koja istovremeno ispunjavaju za-
htjeve funkcionalnosti, tehnike i
dizajna. Osobito su bile prihvadene
ponude koje nisu nudile samo
kvalitetu, nego su stvorile put ne-
ovisnom dizajnu namjeStaja. Kad
je rije¢ o petljama i ladicama, u
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prvom su planu bila lijepo dizaj-
nirana rjesenja od celika. Malo se
govorilo o cijenama, jer je pove-
¢ana kvaliteta opravdavala i vece
cijene.

Izvanredno velik interes pokazan
je za izlagace CAD/CAM sistema
za dizajniranje i proizvodnju na-
mjestaja. Kad su se prije dvije
godine pojavili na Interzum-u, sa-
mi su sebi, po misljenju jednog iz-
lagaca, li¢ili na  outsider-e koji
skrecu paznju putem efekta no-
vog. Jasno je, medutim, da je u
meduvremenu i ova grana Spoz-
nala prednosti kompjutera te sad
trazi odgovarajucda konkretna rje-
senja.

Odvijanjem Sajma su zadovolj-
ni bili i izlagaCi specijaliziranog
podrué¢ja »Drvo i unutrasnje ure-
denje«. Udio obrtnika medu struc-
nim posjetiocima bio je veoma ve-
lik, izrazeno u postocima 20% ih
je bilo iz inozemstva, prvenstveno

iz zemalja EZ. Prema rijeima iz-
lagada s ovog podrucja, cijene su
za vrijeme Sajma bile stabilne, a-

li bi se za masivno drvo — tako-
der zbog povecanja cijena sirovi-
na — cijene mogle povecati za 2

do 10°s. Unato¢ tome su i u ovom
podrucju posjetioci vise gledali na
vrijednost i kvalitetu proizvoda. U
trendu su prije svega svijetli to-
novi drva kao $to su bukva, bi-
jeli jasen, bor i hrast. Uopce je
postalo jasno da i drvo pomocu
lazura postaje »modernije«. Pove-
¢ana ponuda sredstava za povrsin-
sku obradu koja su oznacena kao
bioloska ili sredstva bez Stetnih
tvari govori o sve vecoj ekolos-
koj svijesti. Upotreba prirodnog
pcelinjeg voska za povrsinsku ob-
radu upucuje na stanovit povra-
tak prirodi i istovremeno poveca-
nje kvalitetnih komponenti.

Velik interes struc¢nih posijetila-
ca za opremanje prostora upozo-
ruje na dalje podizanje vrijedno-
sti kulture stanovanja. Povecdana
kvaliteta ponude i ovdje je rezul-
tat rastucih zahtjeva potrosaca, sto
je u mnogim slucajevima potisnu-
lo diskusije o cijenama. Aktualne
boje i dekori drze se po stilu i u-
godaju elegantnih, nenametljivih i
reprezentativnih linija koje su se
probile u dizajnu namjesStaja i po-
vrSinske obrade. I ovdje je Evro-
pa 1993. veé pocela: bez obzira na
granice probili su se stilovi stano-
vanja i opremanja, specificni za
pojedine zemlje. Strucnjaci za ovo
podrudje izrazili su potrebu za ra-
zmjenom ideja uz zadrZavanje na-
cionalnih kulturnih posebnosti.

Na posebnim priredbama i izloz-
bama zatvorenog tipa sudjelovala
su udruZenja i institucije koje su
informirale o novim tehnikama i
materijalima.

INTERBIMALL U SVIBNJU 1990.

Dvanaesti Interbimall, bienalna
izlozba strojeva i pribora za obra-
du drva, odrzat ¢ée se na Milan-
sllg(gén sajmu od 24. do 29. svibnja

Interbimall 90 odrzat de se u
vrijeme kada automatizacija na ba-
zi elektronike masovno ulazi u o-
bradu drva, kada se traze nova
tehnoloska rjesenja koja de biti
u stanju u pogledu kolicine i kva-
litete poboljsati uporabu drva i
konkurentnost proizvoda od drva.

Pripreme prerade drva za 1990.
godinu pokazuju na medunarodnoj
razini dalju ekspanziju, drvnoindu-
strijski pogoni sve su skloniji ob-
navljanju strojeva i uredaja, da
bi tako povecali kapacitete, kva-
litetu proizvodnje i vlastitu konku-
rentnost. MozZe se predvidjeti da
¢e se, ako ne premasiti, barem po-
noviti uspjesi s Interbimall-a 1988,
kada je na neto-izloZbenoj povrs-
ini od 49.800 m? nastupilo 717 iz-
lagaca, od Cega 515 Talijana i 202
inozemna izlagacda: iz SR Njemac-
ke 94, Francuske 24, Spanjolske 19,

Austrije 16 i iz 15 ostalih drzava
sudionica 49.

Sto se ti¢e rezultata sajma In-
terbimall 1988, 1% izlagaca ocije-
nilo ih je kao nedovoljne, 25%/¢kao
dovoljne, iako bas ne osobite, dok
ih je 74% ocijenilo kao dobre ili
veoma dobre.

Iz prvih elemenata koji se od-
nose na 1990. godinu moze se pre-
dvidjeti porast broja izlagaca, iz-
lozbene povrsine i broja inozemnih
posjetitelja, te povecanje ople ra-
zine rezultata, dok se porast bro-
ja talijanskih posjetitelja tesko mo-
ze predvidjeti.

Posjetitelji Interbimall-a 90 u
svakom ¢e sludaju naiéi na jednu
novost koju uvode priredivaci Sa-
jma da bi cijelu izloZbu raciona-
lizirali i posjetiteljima omogudili
uspjedniji obilazak.

Prije svega, umjesto 23, 24. i 25.
hale, koje su se pokazale dosta ne-
prikladnim za izlaganje strojeva,
u tu svrhu upottrijebit ée se hale
14, 14A i 14B, koje se bolie dopu-
njuju s uobicajenim halama.

Zatim se provodi jasna podjela
hala po vrsti izlozene robe. Svi-
stavanje po velikim proizvodnim
kategorijama tice se prije svega
strojeva za primarnu preradu dr-
va, strojeva za obradu ploc¢a, za
obradu masivnog drva, za povrsin-
sku obradu i strojeva za stolarske
radionice.

Nova podjela i ukljucenje 14. ha-
le daju veéi prostor, kako za iz-
laganje tako za prolaz i kretanje,
Sto ée koristiti i izlagac¢ima i po-
sjetiteljima.

O tim ée promjenama prirediva-
Ci poslati opSirne obavijesti dosa-
dasnjim i mogudim novim izlaga-
¢ima.

Mora se napokon istaknuti da
¢e i 1990. godine Interbimall biti
povezan sa Sasmilom, medunaro-
dnim salonom pribora i poluproi-
zvoda za izradu i zavr$nu obradu
pokudstva, ojastucenog pokudsitva i
opcenito drvnih proizvoda, koji pri-
reduje Cosmit. Obje priredbe ima-
ju zajednicke ulaze i slobodan za-
jednicki prolaz. Zajedno dce obje
1zlozbe predstaviti preko 1100 iz-
lozbe na neto-povrsini od priblizno
70.000 m?2.
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Obiljezavajuéi  80-godis$njicu
Zagrebackog velesajma u foajeu
Kongresnog centra postavljena
je izlozba koja govori o povi-
jesti i tradiciji sajmovanja u
Zagrebu.

Izlozbu je organizirao Zagre-
backi velesajam u suradnji s
Arhivom grada Zagreba. Izloz-
ba u fotografijama prikazuje
sajmovanje u gradu pocevsi od
Markova sajma (1372—1567) za
koji mozZemo reci da je bio pre-
teCa modernom sajmovanju u
Zagrebu.

Osim fotografija, tu su u vi-
trinama izlozeni plakati i kata-
lozi Zagrebackog zbora (1913—
1940) te katalozi poslijeratnih
priredbi Zagrebackog velesaj-
ma.

Najvaznije izlozbe bile su tri
velike gospodarske izlozbe 1864.,
1891. 1 1906. Odrzavale su se na
danas$nijem Trgu marsala Tita.
Iskustva s tih priredaba bila su
vazna kod osnivanja Zagrebad-
kog zbora, koji se po uzoru uw
Beé, Giaz i Leipzig utemeljio u
studenom 1909 (u Marticev ij
ulici).

Otvorenje prve sajamske pri-
rdbe odrzano je 14. 8. 1%.0., a
do prvog svjetskog rata udrza-

ZAGREBACKI VELESAJAM 1 SAJTMOVANIJE U ZAGREBU
(u povodu 80 godisnijice)

na su jo§ dva sajma: 1911. i
1913. godine.

Moze se slobodno reéi da je
na ovom jugoisto¢nom dijelu
Evrope to bio prvi medunaro-
dni sajam uzoraka. Na elemen-
tima itih prvih priredaba Zagre-
backi zbor nastavlja svoje us-
pjesno djelovanje 1922. godine.
Jedna od znacajnih godina tog
razdoblja je 1925. kada Zagre-
backi zbor postaje Clan uteme-
ljitelj Unije medunarodnih saj-
mova (UFI).

Zbog pomanjkanja prostora
1936. sajam se seli na Savsku
cestu, gdje djeluje do 1956. go-
dine.

Novu fazu u razvoju Zagreba-
Ckog velesajma predstavlja vri-
jeme nakon II svjetskog rata.
Prvi sajam u oslobodenom Za-
grebu organiziran je 1947. godine,
kao prvi medunarodni sajamu
okvirau socijalistickih zemalja.

1956. godine Zagrebacki vele-
sajam seli na novu lokacuu pre-
ko Save. Dalji razvoj ZV-a oci-
tuje se u organiziranju specija-
liziranih sajamskih priredaba.
Prva takva priredba bila je
1969. godine. Danas Velesajam
organizira dvadeseitak specijali-
ziranih priredbi.

Veliki napredak u poslovanju
Sajam je postigao tijekom za-
dnjih nekoliko godina. Na Ve-
lesajmu izlaze vise od 90 po-
sto jugoslavenskih poduzeda, a
na priredbama koje se odrza-
vaju tokom godine sudjeluju
izlagaci iz viSe od 100 zemalja
iz cijelog svijeta. Treba nagla-
siti veliko znacenje za privredu
Jugoslavije susreta izlagada iz
zemalja Clanica EZ, EFTE, GRU-
PE 77, OECD, SEV-a i svih 0s-
talih. Tako Velesajam osigura-
va potrebne putove privredne su-
radnje, dok je za strane izla-
gaCe Zagrebacki velesajam ve-
liki izlog jugoslavenske privrede.

Razdoblje poslijeratnog Za-
grebackog velesajma obiljeZzeno
je posjetama predsjednika Josi-
pa Broza Tita, pocevsi od 1947.
godine, kada je prvi puta po-
sjetio Jesenski zagrebacki vele-
sajam i tako zapoceo tradiciju
gotovo redovitog posjecivanja i
otvaranja jesenskih priredbi to-
kom tridesetak godina. Poslje-
dnji njegov posjet bio je 17.
rujna 1975, godine. Moze se re-
¢i da je svaki njegov posjet bio
pun neposredne aktivnosti i pro-
zet idejom o jacanju uloge ju-
goslavenske privrede u medu-
narodnim razmjerima.

»Velesajamske novine«
br. 2/1989)

SAJAM

LIGNA HANNOVER ’89

Sajam LIGNA HANNOVER ’89
odrzan je od 3. do 9, svibnja 1989.
s velikim uspjehom za 1165 izla-
gaca iz 28 drzava, Oko 90.000 po-
sjetitclja (1987: 87.000), od cega pri-
blizno pola strucnih posjetitelic iz
cijelog svijeta, naslo se na najve-
¢em medunarodnom strucnom saj-
mu za strojeve i1 opremu drvne
industrije i Sumarstva, Sajam je
odrzan u idealnim uvjetima visoke
investicijske konjunkture. Primlje-
ne narudzbe i najbolji izgledi za
dobre poslovne rezultate nakon
sajma potvrduju znacenje sajma
LIGNA HANNOVER za drvnu in-
dustriju.

IzlagaCi ocjenjuju gospodarsku
situaciju vlastite djelatnosti pozi-
tivnije nego ikada prije, 51%/p (1987:
24%/¢) anketiranih poduzeca smatra-
ju polozaj svoje gospodarske grane
veoma povoljnim.

Proizvodadi izrazavaju veliko za-
dovoljstvo odvijanjem Sajma i
potvrduju da je Sajam za njihovu
tvrtku bio uspjesan. Osim veoma
dobre ocjene prodaje u samoj Nje-
mackoj, posebno se istiu ocekiva-

nja za razvoj poslova unutar Ev-
ropske ekonomske zajednice (EEZ).
39 posto poduzeda ocjenjuju pro-
daju na podrucju EEZ veoma po-
voljnom (1987: 18%s).

Uspjeh Sajma ocitovao se naj-
bolje u konkretnim zakljucenim
poslovima. 15 posto izlagaca (1987
112/s) ocicrajuju ovaj neposredan
sajamski .spjeh izvanredno povolj-
nim.

I opet su se isplatila ulaganja
u istrazivanja i razvoj, koja stalno
provodi drvna industrija, struktu-
rirana pretezno kao industrije sred-
nje veli¢ine, i razvojne rezultate
smisljeno primjenjuje u praksi. S
time su neposredno povezani broj-
ni poticaji na podrucdju standardi-
zacije kao priprema za predstojece
zajednicko evropsko trziste. Isto
su tako veoma aktualne tehnike
poduprte elektronickim racunalom
— sve do CIM (Computer Integra-
ted Manufacturing = proizvodnja
integrirana elektronickim racuna-
lom) — koje su bile predstavljene
u ponudi za suvremenu drvnu in-
dustriju i Sumarstvo.

Za LIGNU HANNOVER posjet
je veé¢ prvog sajamskog dana bio
broj¢ano i kvalitativnho na visokoj
razini. 94 posto od oko 90.000 pos-
jetitelja doSlo je na Sajam iz struc-
no-poslcvnih razloga. Ve¢ natpro-
sjecno velik udio inozemnih struc-
nih posjetitelja popeo se jo$ dalje
na 50 posto (1987: 47%). Vrijedno
je spomenuti osjetljiv porast pos-
jeta iz zemalja SEV-a, koji upuéuje
na tradicionalnu i sve vecu posred-
nicku ulogu Hannoverskog sajma
u trgovini izmedu istoka i zapada.

Sve skupine posjetitelja hvale
znacajke LIGNE HANNOVER. Tri
Cetvrtine svih struc¢nih posjetitelja
istiCu da se oni ovdje mogu opsez-
no i u svjetskim razmjerima in-
formirati.

Pod utjecajem konjunkture ove
godine doslo ih je 20%/s (1987: 16°/a)
da direktno kupuju, toliki je bio i
broj narudzbi. Osobito je bilo za-
pazeno pojacano zanimanje za ele
ktronicke uredaje za proizvodnju
i organizaciju, te odgovarajudi soft-
ware.

Prosjeénu tendenciju visoke pro-
izvodne tehnike u obradi drva ilu-
strira dodatno uspjeh stru¢nog sa-
vjetovanja »CIM u obradi drva«
Inicijatori, TehniCko sveuciliste
Braunschweig i Sveudiliste u Stut-
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tgartu, javili su da je broj sudio-
nika savjetovanja bio popunjen.
Isto tako veliku pozornost izazvalo
je strucno savjetovanje Sveucilista
u Gottingenu, koje je bilo posve-
¢eno stru¢nom podrucju »Boro-
vina na drvnom trzistu buducno-

NOVE KNIJIGE

Prof. dr. Mladen Figuri¢:

»UPRAVLJANJE PROIZVODNJOM
U DRVNOJ INDUSTRIJI (teorija,

modeli, primjena)«

U izdanju SvuciliSne naklade
»Liber« iz Zagreba izaSao je udz-
benik prof. dr Mladena Figurica:
UPRAVLJANJE PROIZVODNJOM
U DRVNOJ INDUSTRIJI. Udzbenik
ima 182 str. na kojima su i 172
graficka prikaza. U njizi je prove-
dena katalogizacija u publikaciji
Nacionalne i sveuciliSne biblioteke
u Zagrebu. Udzbenik ima status
udzbenika Sveucilista u Zagrebu,
jer je odobren rjeSenjem Odbora
za nastavu Skupstine Sveudilista
Zajedno s veé objavljenim udzbe-
nikom ORGANIZACIJA RADA U
DRVNOJ INDUSTRIJI, ovim udz-
benikom nastavljen je sveobuhvatni
projekt zaokruzivanja znanja po-
trebnih studentima i diplomiranim
inZenjerima drvne industrije iz po-
drucja organizacijskih znanost.

Pisanju udzbenika autor je pri-
Sao na osnovi spoznaje da u drv-
noj industriji nema nikakvog udz-
benika s podrucja upravljanja pro-
izvodnjom. To je pokusaj ispunje-
nja dugogodiSnje praznine i oce-
kivanja na tom podruc¢ju. Udzbe-
nik je podijeljen na osam osnov-
nih podrucja.

U uvodu autor razmatra prob-
lem upravljanja proizvodnjom u
svjetlu razvoja znanstvenih disci-
plina: opée teorije sistema, teorije
informacija i kibernetike Na taj
nacin postepeno razvija osnove
koncepcije funkcioniranja CIM-sis-
tema (integriranog proizvodnog sis-
tema).

U drugom poglavlju prikazana
je suvremena i razvojna koncepci-
ja proizvodnje u drvnoj industriji,
pri ¢emu je teziSte na prikazu
fleksibilne proizvodnje, fleksibilnih
tehnoloskih sistema i karakteris
ti¢nih tehnoloskih procesa u drvnoj
industriji.

U poglavlju Osnove teorije sis-
tema, osim osnovnih teorijskih
pojmova i definicija, autor poseb-
no obraduje karakteristicne izo-
morfne i homomorfne modele up-
ravljanja u drvnoj industriji i nji-
hove varijante. Uz to su detaljno
obradeni kriteriji optimuma pri
izboru i projektiranju karakteris-
ticnih modela upravljanja u drv-

sti«. Na obje priredbe sudjelovalo
je oko 340 strucnjaka.

Visoku informacijsku razinu i
opseznu ponudu LIGNE HANNO-
VER 89 istice visoki udio od 75
posto stru¢nih posjetitelja, koji veé
danas objavljuju c¢vrstu - namjeru

noj industriji. Posebno se istice
onaj dio koji govori o pouzdano-
sti funkcioniranja proizvodno-pos-
lovnih sistema i u kojemu se raz-
matraju pojedina rjesenja nuzna
za njihovo projektiranje.

U Osnovama teorije informacija,
uz osnovne teorijske pojmove, au-
tor narocito istice mjesto i ulogu
racunala u informacijskom siste-
mu proizvodne organizacije. U po-
glavlju se obraduju osnovne kara-
kteristike  upravljacko-informacij-
skih sistema u drvnoj industriji
(UIS) te razvoj sistema za podrsku
odlucivanja (DSS — Decision Sup-
port System). NaglaSava se flek-
sibilnost i visok stupanj interak-
cije racunala i korisnika, pri rje-
Savanju problema odlu¢ivanja u
upravljanju proizvodnjom.

U poglavlju Kibernetika autor
je obratio paznju na objasnjenje
osnovne koncepcije funkcioniranja
kibernetickog sistema. Posebno je
zanimljiv dio koji obraduje pro-
izvodnu organizaciju kao kiberne-
ticki sistem.

Centralno poglavlje u udzbeniku
jest poglavlje o upravljanju pro-
izvodnjom u drvnoj industriji. U
njemu se posebno obraduje kon-
cepcija modela dinamickog uprav-
ljanja proizvodnjom i poslovanjem
u drvnoj industriji. Isticu se prak-
ti¢ni primjeri upravljanja materi-
jalima, kapacitetima 1 likvidnoscu.
Takoder se prikazuju karakteristic-
ni modeli poslovno-proizvodnih sis-
tema u drvnoj industriji, narocito
s aspekta sloZenosti organizacijske
strukture. U tom, najopSirnijem
poglavlju, posebno se istice dio ko-
ji se odnosi na pripremu proizvod-
nje kao dio upravljackog podsis-
tema. Pritom se objasnjava suvre-
mena koncepcija pripreme proiz-
vodnje u upravljanju proizvodnjom
u drvnoj industriji.

U poglavlju Optimizacija proiz-
vodnje u drvnoj industriji autor
objasnjava optimizacijske proble-
me i optimizacijske sisteme u drv-
noj industriji. Iznosi niz optmiza-
cijskih metoda s prakti¢nim pni-
mjerima iz drvne industrije, Sto
je posebna vrijednost sadrZzaja ovog
poglavlja.

Poglavlje Osnove projektiranja
tehnoloskih sistema u drvnoj inm-
dustriji objasnjava razvoj inZenjer-
skih sistema i osnove posebne
znanstvene discipline teorije pro-

da posjete LIGNU 1991 Zadovolj-
stvo izlagaca ovogodisnjom LIG-
NOM najbolje se olituje brojnim
najavama sudjelovanja na sajmu
1991. godine, ukljucujuéi povecanje
povrsine njihovih izloZzbenih pros-
tora.

jektiranja tehnoloskih sistema. Iz-
gradnja opcde teorije projektiranja
tehnoloskih sistema oznacava ana-
lizu objekta koji se projektira, te
tehnoloskih procesa koji se provo-
de unutar njega. Osnovni naglasak
u ovom poglavlju stavljen je na
osnovna pravila projektiranja teh-
noloskih sistema u drvnoj indus-
triji i projektiranja sistema cilje-
va kao njihove pretpostavke

U posljednjem poglavlju autor
sintetizira osnovne zakljucke nave-
dene u udzbeniku, s tim da suges-
tivno namede razmisljanja o alter-
nativama . komparacijama osnov-
nih modela upravljanja i mogud-
nosti njihove primjene u drvnoj
industriji. Posebno se isticu disku-
sije o ROP, MRP I i II te TQC/
/JIT — sistemima. Umjesto zak-
ljucka, autor definira osnovne pot-
rebe upravljanja proizvodnjom ko-
ji se sazeto mogu ovako definirati:
upravljanje mora biti rentabilno,
racionalno, efikasno i uspjesno.

Uz osnovni sadrzaj, autor je na-
veo 83 naslova domacde i strane
literature koji mogu pomod¢i Ccita-
ocu da prodini znanja s tog kom-
pleksnog podrucja.

Na osnovi navedenoga, moze se
konstatirati da je autor uspje$no
obradio sloZzeno i Siroko znanstve-
no i struéno podrucje te da je us-
pjeSno komponirao vlastita i pos-
tojeca znanja koristeéi se bogatom
domacom i inozemnom literaturom
s tog podrucja. Posebno se istice
da je to pionirski pokusaj obrade
sloZzene interdisciplinarne maiterije
u drvnoj industriji Jugoslavije i
Evrope. Stoga udzbenik je odlukom
SIZ-a za znanost SRH proglasen
znanstvenom knjigom.

Osnovna vrijednost udzbenika
je to da uz osnovne teorijske spoz-
naje autor iz svog bogatog projek-
tantskog iskustva iznosi niz prak-
ticnih rjeSenja. Zato udzbenik ima
i karakter priruc¢nika za strucnja-
ke koji se bave tom problemati-
kom u drvnoj industriji.

Recenzenti udzbenika bili su
prof dr Joze Kovaé, Biotehnicka
fakulteta — Ljubljana; prof. dr
Rudolf Sabadi, Sumarski fakultet
Zagreb i prof. dr Stjepan Tkalec,
Sumarski fakultet, Zagreb. Udzbe-
nik je Stampan u nakladi od 1500
primjeraka.

Prof. dr Stjepan Tkalec
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U ovoi rubrici objavljujemo saZetke vaznijih ¢lanaka koji su objavljeni u najnoviiim
brojevima vodedih svjetskih ¢asopisa s podrudja drvne industrije. Sazeci su na pocetku ozna-
¢enl brojem Oxfordske decimalne klasifikacije, odnosno Univerzalne decimalne klasifikacije.
Zbog ograni¢enog prostora ove preglede donosimo u veoma skradenom obliku Medutim,
skreéemo pozornost dCitateljima i pretplatnicima, kao i svim zainteresiranim poduzed¢ima i

osobama, da smo u stanju na zahtjev izraditi po uobifajenim cijenama prijevode ili

foto-

kopije svih ¢lanaka koje smo ovdije prikazali u skracenom obliku. Za sve takve narudZbe
ili obavijesti izvs ‘ite se obratiti UredniStvu ca sopisa ili Tehni¢kom centru za drvo. Zagreb,

8. maja 82

630%8248 — Fock, J, Schedlicki,
D.: Poliuretanska ljepila koja otvr-
dnjuju s vodom.

(Feuchtigkeitshantende Polyurethan-
klebstoffe). Adhdsion 32 (1988), 10,
13—19.

U c¢lanku su opisana jednokom-
ponentna poliuretanska ljepila i
njihova primjena. Princip jedno-
komponentnih poliuretanskih 1je-
pila je u tome da pretpolimeri, ko~
ji na krajevima lanaca imaju 1zo-
cijanatne skupine, reagiraju s vo-
dom i u reakciji s daljim izocija-
natnim skupinama prelaze iz teku-
éeg u Cvrsto stanje. Ta ljepila ot-
vrdnjuju pri sobnoj temperaturi, c-
mogucuju izradu fleksibilnih spo-
jenth sistema dobre c¢vrstode, ot-
pornih na starenje i u vlaznim sre-
dinama. Od podrudja primjene na-
vedena su: slojasti materijali, li-
movi i polimerni materijali te kom-
poziti od navedenih materijala s
tvrdim pjenama ili ivericama i fur-
nirskim plo¢ama. Isto tako je mo-
guce i lijepljenje drvnih ploca. Na-
dalje se jednokomponentna poli-
uretanska ljepila mogu primijeniti
i kao veziva za izradu cementnih
ili sadrenih ploca.

630%832.282/284 — Bohme, P., Mer-
ker, O., Moller, A.: Emisija formal-
dehida iz slojevitog drva i vezanih
ploéa.

(Formaldehydemission von Lagen-
holz und Verbundplatten). Holz Roh
4—75 Werkstoff 46 (1988), 12, 473—

Za odredivanje emisije formal-
dehida iz slojevitog drva i vezanih
plo¢a testirane su metode ispiti-
vanja koje se primjenjuju pri is-
pitivanju ploca iverica, Iz perfora-
torskom metodom ustanovljene ko-
licine formaldehida moze se zaklju-
¢ivati o ocekivanoj koli¢ini otpus-
tenog formaldehida. Navedena je
odgovarajuéa korelacija.

Iz usporedbenih ispitivanja slo-
jevitog drva i vezanih plocCa raznih
proizvodaca ustanovljeno je da se
uz primjenu pogodnih urea-formal-
dehidnih ljepila i specijalnih otvr-
divada, a uz poStivanje nekih te-
hnoloskih osobitosti, ovi materijali
mogu za proizvodnju pokudéstva iz-
radivati s emisijom formaldehida
< 0,1 ppm.

630*862.2 — Roffael, E.: Odrediva-
nje formaldehida WKI-metodom

boce i iz nje izvedenim postupci-
ma.

(Formaldehydbestimmung nach der
WKI-Flaschen-Methode und hier-
von abgeleiteten Verfahren) Holz-
132706h—Werkstoff 46 (1988), 10, 369—

WKI-metoda boce je jednosta-
van, svestrano primjenjiv postupak
za odredivanje emisije formalde-
hida, pomodéu kojeg se mogu ispi-
tivati drvni i drugi materijali koji
otpustaju formaldehid (disperzij-
ske boje, tapete, papirnate tapete
i obloge podova). Metoda je u o-
vom radu kriticki promatrana i is-
pitane su njene prednosti pred per-
foratorskom metodom. Medu pre-
dnosti spada neovisnost dobivenih
podataka o vlaznosti plo¢a i mo-
gucénost da se jasno uoce fine ra-
zlike, koje je nemogude dokazati
perforatorskom meitodom, Uz neka
ogranic¢enja WKI-metoda primjenji-
va je i za furnirane ili druge
obloZzene drvne materijale. U ¢lan-
ku su prikazani i postupci izvede-
ni iz WKI-metode.

630%862.2 — Troger, F. Pinke, G.:
Doprinos proizvodnji PMDI-ljepi-
lom lijepljenih ploc¢a iverica s ra-
znim udjelom slame. (Beitrag zur
Herstellung PMDI — verleimter
Spanplatten mit  verschiedenen
Strohanteilen). Holz Roh-Werkstoff
46 (1988), 10, 389—395

Iz nekih prethodnih radova (Ra-
xen (1975) i Hesch (1979) bilo je
poznato da se iz slame Zitarica
mogu izradivati ploce, svojstava sli-
¢nih plocama ivericama. U ovom
radu je ispitivana slama pSenice
usitnjena u laboratorijskim mli-
novima s razli¢itim sitima, Za is-
pitivanja su izradivane plode ra-
znih kombinacija: samo od usit-
njene slame i mijeSane s raznim
koli¢inama iverja drva cetinjaca.
Kao vezivo upctrijebljeno je diizo-
cijanatno ljepilo. Ispitivanjem ¢&vr-
stede na savijanje, raslojavanje,
¢vrstoée pri izvlaéenju vijaka, bu-
brenja i hrapavosti povrsSina, us-
tanovljeno je da ploe od. same
pSeni¢ne slame imaju u pravilu
najlosija svojstva. Dodaci drvnog
iverja znatno podizu razinu svoj-
stava ploca, ali ona ipak jo$ uvijek
ostaje ispod razine drvnih ploca.

630%862.2 — Roffael, E.: Prethod-
na ispitivanja o otpustanju hlapi-

vih organskih kiselina iz drvnih
plo¢a iverica. (Voruntersuchungen
tiber die Abgabe von fliichtigen or-
ganischen Sdauren aus Holzspanplat-
ten). Adhasion 32 (1988) 11, 35—36
pilo (difenimetandiizocijanat).

U viSegodiSnjem istrazivackom
radu o promjenama koje nastaju u
drvnom iverju pri suSenju i pre-
Sanju, istrazivano je i otpuStanje
hlapivih organskih kiselina iz plo-
¢a iverica ovisno o upotrijeblje-
nom vezivu, Ustanovljeno je da ive-
rice ovisno o upotrijebljenom ve-
zivu otpustaju razne koli¢ine mra-
vlje i octene Kkiseline i da oitpus-
tena koli¢ina tih kiselina raste s
temperaturom, te da koli¢ina ot-
pustenih Kkiselina ne ovisi samo 2
vrsti veziva nego i o vrsti drva.
Kao veziva ispitivane su fenolnei
karbamidne smole, te PMDI — lje-
pilo (difenimetandiizocijanat).

630862.2 — Devantier, B., Niemz,
P: Ispitivanja iznalazenja struktur-
nih utjecaja na nepravilnost povr-
Sina ploc¢a iverica. (Untersuchungen
zur Ermittelung struktureller Ein-
fliisse auf die Oberflachenunruhe
von Spanplatten) Holz Roh — We<ns1:XMLFault xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat"><ns1:faultstring xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat">java.lang.OutOfMemoryError: Java heap space</ns1:faultstring></ns1:XMLFault>