


DIMTER-ove podstolne
pile za krojenje
piljenica po duzini

s optimalnim iskori§-
cenjem i computorskim
upravljanjem.
Automatsko izbacivanje
greSaka i kvrga
oznacenih fluorescent-

nom kredom.

Uredaji za debljinsko
spajanje drva.
DIMTER-ovi uredaji rade
po sistemu prethodnog
zagrijavanja ploha drva,
automatskih spremnika

_ i presa za blokove.
Ovim uredajima postize
se optimalno iskoriSéenje
drva u proizvodnji

prozora, vrata i raznih
letava.

DIMTER-ovi uredaji za
duzinsko spajanje
klinasto-zupcastim
spojem.

Ovim automatskim lini-
jama svih kapaciteta
vr§i se kontinuirano
duzinsko spajanje, ¢ime
se poboljSava kvaliteta
drva i omogucuje dobi-
vanje fiksnih duzina po
zelji, te iskoriscéenje
kratkih komada koji nas-
taju kod krojenja po

duljini.

Digo dvostrani profileri
i dvostrane kopirne glo-
dalice i brusilice.

Dvostrani profileri za
obradu razlicitih formata

drvnih ploca s potpunim

elektronickim podeSavanjem

formata ploce i alata.
Dvostrano automatsko
kopirno glodanje i

brusenje za obradu po
duljini i Sirini komada

za namjestaj.

DIMTER-ovi uredaji za
Sirinsko spajanje.

Ovim automatskim ure-
dajima »po sistemu
kontinuiranog lijepljenja
piljenica na tupi sljub«
moguce je spajanje
paralelnih i koni¢nih
piljenica razlicitih Si-
rina, te spajanje pilje-
nica istih Sirina —
lameliranjem. Sirina po-
jedinih ploca do 6 m.
Duzina lamela za
lijepljene nosace do

1 3

8 m

Harbs cetverostrane i
visestrane blanjalice
za blanjanje, profiliranje,
izradu utora i dr., kao

potpuno elektronicki

upravljane automatske

linije za proizvodnju

prozora.

DIMTER-ovi uredaji za
duzinsko i Sirinsko
spajanje furnirskih ploc¢a
i iverica. Ovim linijama
rjesava. se takoder i
problem otpada koji na-
staje kod krojenja fur-
nirskih ploca i iverica.
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AUTOMATSKA KRUZINA PILA TIPA »AC-4«

za obradu drvenih elemenata prije Sirinskog spajanja

Obrada sljubnica prije lijepljenja nije viSe problem!

Na temelju dugogodi$njeg iskustva u proizvodnji automatske jednolisne
kruzne pile »AC-3«, Tvornica strojeva »BRATSTVO« konstruirala je i pro-
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Neke mogucénosti proizvodnje

vatrootpornih furnirskih ploca®
SOME POSSIBILITIES OF MANUFACTURING FIREPROOF PLYWOOD
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Izvorni znanstveni rad

Sazetak

U radu je istrazena mogucénost povecanja
strukturne zastite furnirskih ploc¢a na djelova-
nje vatre, uz nastojanje da to istovremeno ne
utjeCe u znatnijoj mjeri na smanjivanje ¢vrs-
tode u lijepljenom spoju. Istrazen je utjecaj
vrste zaStitnog sredstva i uvjeta impregnacije
na stupanj vatrootpornosti i ¢vrstocu lijeplje-
nja. Ispitivanje je provedeno u laboratorijs-
kim uvjetima na troslojnim bukovim furnirs-
kim plocama debljine 6 mm, koje su lijepljene
s fenol-formaldehidnim ljepilom.

Kljuéne rijeci: vatrootporna furnirs-
ka plota — strukturna zastita — fenolformal-
dehidno ljepilo

Summary

The paper presents results of investigations
of a possibility of increasing structural protec-
tion of plywood on the fire trying at the same
time not to make this affect considerably the
type of protective and impregnation conditi-
ons on the degree of fireproofing and shear
strength was investigated. The investigation
was carried out in laboratory conditions on
three-layered beech plywood, 6 mm thick and
glued with phenol-formaldehyde glue.

Key words: fireproof plywood — struc-
tural protection — phenol-formaldehyde glue
M. V)

1. UVOD

Unato¢ pronalaska niza materijala koji u ve-
likoj mjeri mogu zamijeniti drvo, potrebe za dr-
vom i drvnim prozvodima su i danas u stalnom
porastu. Tome su u prvom redu pridonijeli suvre-
meni tehnolo$ki procesi, koji su omogudili pro-
izvodnju niza novih materijala ¢ija je osnovna
komponenta drvo. Osim proSirenja asortimana
materijala i proizvoda, istrazivanja u ovom radu
omogucila su da se drvo i drvni proizvodi ra-
cionalnije koriste, kao i da im se poduzi vijek
trajanja u raznim podrué¢jima njihove upotrebe.
Tim nastojanjima je u velikoj mjeri pridonio i
razvoj kemijskih sredstava koje drvu kao organ-
skom materijalu mogu poboljSati svojstva i na taj
nac¢in produziti vijek trajanja, te proSiriti podru-
¢je upotrebe.

Jedno od vaznih svojstava drva, koje mu u
odrednoj mjeri ogranic¢ava podrucéje upotrebe, je
svojstvo gorenja. Stoga su mnoga istrazivanja do
sada bila usmjerena na to kako smanjiti opas-
nost od zapaljenja drva i proizvoda na bazi drva,
odnosno kako poveéati njihovu vatrootpornost.

U osnovi to se moze posti¢i povrSinskom za-
Stitom i tzv. strukturnom zastitom. Prvi nacin je
maiivanje je financirano od strane SIZ-a IV. Ma-

terijal za istrazivanje stavili su na raspolaganje firme Deso-
wag-Bayer, Chromos — Zagreb i »Fl. Bobi¢« — Varazdin.

univerzalniji i moze se primijeniti u gotovo svim
slucajevima, dok je drugi interesantniji u pro-
izvodnji kompozitnih materijala (furnirske ploce,
iverice, vlaknatice), jer pretpostavlja mogucénost
doziranja zaStitnog sredstva u odredenoj fazi teh-
noloSkog procesa. Na taj se nacin moze osigurati
prisustvo zaStitnog sredstva u strukturi gotovog
proizvoda, S$to, za pretpostaviti je, moze donijeti
zeljeni efekat zaStite, a da se pritom bitno ne
mijenja vanjski izgled proizvoda.

Rukovodeéi se time i potrebom proSirenja a-
sortimana furnirskih ploc¢a poduzeto je ovo istra-
zivanje s ciljem da se ispitaju mogucnosti pro-
izvodnje strukturno zasti¢enih furnirskih ploca ot-
pornih na djelovanje vatre.

2.0. MATERIJAL ZA ISTRAZIVANJE

Za izradu laboratorijskih furnirskih ploca u-
potrijebljeni su ovi materijali: bukov ljusteni fur-
nir. protupozarno zastitno sredstvo i ljepilo.

2.1 . Furnir

U svrhu proizvodnje upotrijebljen je bukov
ljusteni furnir debljine 2,0 mm i dimenzija 450 x
450 mm.
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Furnir je prije upotrebe osuSsen na sadrzaj
vode od 6 — 8%, Izrada i suSenje furnira izvr-
Seni su u pogonskim uvjetima RO »Florijan Bo-
bié¢« — Varazdin. Kondicioniranje furnira na
potrebni sadrzaj vode izvrSeno je u laboratoriju
Instituta za drvo.

2.2 Protupozarno zastitno sredstvo

Na osnovi prethodno izvrSenog pilotskog ispi-
tivanja za predmetno istrazivanje izabran je »Ba-
silit Dreifach KD« protupozarno zastitno sredstvo
tvrtke Desowag — Bayer i kombinacija trinatri-
umfosfata i boraksa, pripremljena u Institutu za
drvo.

Basilit se isporuc¢uje u obliku kristalno bijele
soli, a upotrebljava se kao vodena otopina kon-
centracije do 12%. Brzo se otapa u hladnoj vodi,
a nastala otopina je bezbojna i ¢ista, bez naroci-
tog mirisa. Kombinacija trinatrium-fosfata (Naa
PO,) i boraksa (NayB,0;10 H,0) upotrijebljena
je stoga jer je u fazi pilotskog ispitivanja poka-
zala vrlo dobre rezultate.

2.3 Ljepilo

Kao vezno sredstvo u ovom istrazivanju upo-
trijebljeno je standardno fenol-formaldehidno lje-
pilo »FENOFIX-200« i odgovarajué¢i katalizator,
proizvodnje Chromos — Zagreb.

3.0. PLAN POKUSA

Istrazivanje je provedeno prema planu pokusa
u tablici 1.

OSNOVNI PLAN POKUSA

samo nakon impregnacije. Osnovni plan pokusa
obuhvatio je 10 kombinacija utjecajnih faktora.

4.0. METODOLOGIJA RADA

4.1. Izrada ploca

4.1.1 Priprema i impregnacija furnira

Za izradu troslojnih laboratorijskih furnirskih
ploc¢a furnir je pripremljen u RO »Mundus - Flo-
rijan Bobi¢« — Varazdin. Priprema je obuhvatila
izradu i suSenje furnira. U skladu s postavljenim
planom pokusa polovina uzoraka furnira (30 kom
formata 450 x 450 mm i debljine 2 mm) odabra-
na je iza ljustilice (vlazan furnir) a druga polo-
vina iza suSare (suhi furnir). Vlaga furnira iza
ljustenja iznosila je oko 509, a usuSenog 12 —
14%,. Furniri su radi odrzavanja poéetnog stanja
izolirani u najlonskim vrec¢ama.

Pripremljeni furniri su impregnirani 12%-tnom
otopinom basilita i 12%-tnom otopinom trinatrij-
fosfata + boraks u odgovarajucéim kadama, u tra-
janju od 24 sata. Radi utvrdivanja koli¢ine upi-
jenog konzervansa furniri su prije i nakon im-
pregnacije vagani, a potom u pogonskim uvjeti-
ma osuSeni na potrebni nivo vlage.

4.1.2. Izrada laboratorijskih ploc¢a

Za potrebe ispitivanja od pripremljenih fur-
nira i ljepila izradene su troslojne plo¢e pri sli-
jede¢im tehnoloskim uvjetima:

Tablica I

. v . Oznaka ¥ . S .
Utjecajni faktori fazkr;ora Nivo djelovanja ftaktora Oznaka nivoa
L. nezasticeno Ay
Vatrootporno zastitno A basilit A,
sredstvo trinatrijfosfat + boraks Ay
Modifikacija B Fenofix 200 B1
ljepila Fenofix 200 + trinatrijfosfat s boraksom B2
Vlaga furnira u vrijeme impregnacija suhog furnira C1
impregnacije c impregnacija vlaznog furnira CJ
Ovim planom pokusa zeljelo se ispitati efekt — debljina furnira 2 mm
strukturne zastite ploéa u slucaju impregnacije — format ploce 450 x 450 mm
Basilitom (A,), te mje8avinom trinatrijfosfata i — temperatura preSanja 145" C
boraksa (Aj3), u odnosu na neza$tiéeni furnir (A;). — pritisak 25 N/mm?2
U cilju povecanja stupnja vatrootpornosti, pret- — nanos ljepila 180 g/m?
postavilo se da dodatak zaStitnog sredstva u lje- — vrijeme presanja 8 minuta

pilo mozZe pripomoéi opéem povecéanju stupnja
vatrozaStite.

Nadalje, uz pretpostavku bolje impregnacije
vlaznog furnira (Cy) u odnosu na suhi (Cy), Ze-
ljelo se provjeriti stupanj zastite i eventualnu mo-
gucénost usStede energije, jer bi se furnir susio

PreSanje pripremljenih paketa izvrSeno je u
dvoetaznoj hidrauliénoj preSi. Nakon preSanja
plo¢e su 72 sata kondicionirane u normalnoj kli-
mi, a potom izrezane u epruvete za ispitivanje
svojstava.
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4.2. Metodologija ispitivanja

Kao mjerilo kvalitete proizvedenih ploca u-
potrijebljen je stupanj vatrootpornosti i c¢vrsto-
¢a na smicanje u sloju ljepila. Radi pojasnjenja
rezultata ispitivanja ¢vrstoca na smicanje, kao po-
mocéno mjerilo upotrijebljena je mikroskopska
snimka dubine penetracije ljepila.

*
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Ay ] =
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S1. 1. Epruveta za ispitivanje ¢vrstoée na smicanje (mm)

Fig. 1 — Sample for examinating shear strength

Za ispitivanje ¢vrstoée na smicanje od svake
plo¢e (kombinacije) izradeno je po 10 epruveta
prema JUS-u D.A1.067 (sl. 1). Sila smicanja odre-
dena je na stroju 0. Wolpert, pri brzini djelo-
vanja sile od 10 mm/min. Cvrstoéa na smicanje
odredena je iz odnosa maksimalne sile i povrsSine
na uobicdajeni nacin. Za svaku epruvetu registri-
rano je takoder uceSc¢e smicanja po drvu, odnos-
no ljepilu.

Ispitivanje vatrootpornosti provedeno je pomo-
¢u modificirane metode »ognjene cijevi«, prema
sl. 2, (GOST-u 16363—76). Epruvete za ispitivanje
vatrootpornosti pripremljene su prema sl. 3. Is-
pitivanje se sastoji u utrdivanju gubitka na masi
zbog izgaranja, te opaZanju ponaSanja epruvete
tijekom gorenja. Materijali koji nakon ispitiva-
nja gube do 30% od svoje pocéetne mase ozna-
cavaju se kao tesko gorivi materijali, a oni pre-
ko 309, lako gorivi materijali.

Ispitivanje dubine penetracije ljepila vrseno
je na epruvetama iz nekoliko kombinacija (plo-
¢a) kako bi se bolje objasnila pojava kod lijep-
ljenja. Postupak je obuhvatio pripremu epruveta,
omeksSavanje 1 izradu mikrotomskih preparata.
Za izradu preparata upotrijebljen je mikrotom-
ski noz, tip OM REICHERT. Priprema preparata
za promatranje izvrSena je na uobicajeni nacin.
Karakteristi¢cni dijelovi mikrotomskih preparata
su footgrafirani na mikroskopu kod povecanja od
36 puta.

5.0. REZULTATI ISPITIVANJA

Analiza rezultata ispitivanja obuhvatila je
stupanj gorivosti i ¢vrstoéu na smicanje u sloju
ljepila.

Sl. 2. Pribor za ispitivanje stupnja gorivosti po metodi
»ognjene cijevi«

Fig. 2 — Equipment for testing the degree of combu-
stibility after the method »fire pipes«

= - Z772; 222 7277 T
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S1. 3. Epruveta za ispitivanje stanja gorivosti (mm)
Fig. 3 — Sample for testing the degree of combustibility

5.1. Stupanj gorivosti

Dobiveni rezultati za pojedine kombinacije pri-
kazani su u tablici II i sl. 4.

Iz rezultata u tablici II. i sl. 4. vidljivo je da
najmanji stupanj gorivosti (gubitak mase oko 8%)
pokazuju plo¢e kod kojih su furniri impregnirani
zaStitnim sredstvom »basilit« (Aj). Na osnovi to-
ga, a prema citiranom GOST-u, ove ploce se kla-
sificiraju kao teSko gorive. NeSto vedéi stupanj
gorivosti pokazuju ploc¢e kod kojih je furnir im-
pregniran mjeSavinom trinatrijfosfata i boraksa
(As), ali su rezultati jo§ uvijek u podrucju ispod
30%, gubitka mase, tj. u podruéju tesko zapalji-
vih materijala. Epruvete iz neimpregniranih ploca
(Ay) pokazuju izrazitu sklonost gorenju i gubitak
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»basilitom-«, A3 — turniri impregnirani mjesavinom trinatrij
fosfata i boraksa).
Fig. ¢+ — Degree of combustibility in relation on the type
and amount of the protective
(AI -+« non-impregnated veneers, A, — veneers impregnated
with »Basilit«, A3 — veneers impregnated with a mixture

of trinatrium phosphate and borax)

mase veéi od 80%, pa se prema citiranoj me-
todi »ognjene cijevi« Kklasificiraju u lako gorive
materijale. Stanje epruveta nakon ispitivanja ovi-
sno o stupnju impregnacija i vrsti zastitnog sred-
stva vidljivo je na slici 5.

Dodatak trinatrijfosfata i boraksa u ljepilo
u kombinaciji s basilitom kao konzervansom za
furnire ne daje ocekivano poboljSanje stupnja go-
rivosti. Takoder i stupanj vlaznosti furnira u
momentu impregnacije pokazuje drugaciji utje-
caj nego Sto se ocekivalo. Naime, s obzirom na
2 — 3 puta veéu koli¢inu upijenog kenzervansa,
u slucaju impregnacije suhog furnira, ocekivalo

REZULTATI ISPITIVANJA VATROOTPORNOSTI
REZULTATI ISPITIVANJA

tesko zapaljivi materijal

se 1 razmjerno povoljniji stupanj gorivosti. Me-
dutim, dobiveni rezulati kod obje vrste zastitnog
sredstva ne pokazuju slabije nego relativno po-
voljnije rezultate u slucaju impregnacije vlaznog
furnira. Ove rezultate bit ¢e potrebno provjeriti
jo§ jedanput u daljim ispitivanjima.

Za sada, na osnovi iznesenog, pretpostavlja se
da na konacan efekt djelovanja zasStitnih sred-
stava relativno povoljno utjete i termicka obrada
(suSenje) furnira nakon impregnacije.

Z%e

Sl. 5. Stanje epruveta nakon ispitivanja:
a) lijevo — gore, zaStitno sredstvo »basilit« (A,)
b) desno — gore, zaStitno sredstvo — mjeSavina ti-inatrij—

fosfata i boraksa (Ag)
c) dolje, (AJ) bez zaStitnog sredstva
Fig. 5 — Samples after testing:
a) left-above, the protective »Basilit« (A.)
b) right-above, the protective — mixture of ~ trinatrium
phosphate and borax (3)
c) below, (Al) without a protective

5.2. Corstoca na smicanje

Pregled dobivenih rezultata ¢vrstoée na smi-
canje po kombinacijama ispitanih ploc¢a dat je u
tablici III i sl. 6.

Iz rezultata u tablici III. i sl. 6. proizlazi da
dodatak zaStitnog sredstva »basilit« (A,) ili mje-

Tablica I

VATROOTPORNOSTI

Oznaka . A stupanj gorivosti

uzorka lombinaats (*/a gubitka mase) e SR

I AB;C, 87,2

I A,B,Cy 85,8 Epruvgte podrzavaju gqrer}je za V:r'ljemebi poslije od-
micanja plamena u trajanju od 4 — 5 min.

111 A,BC, 8,5

v A,B,C, 8,1
Epruv. nisu podrzavale gorenje. Nakon odmicanja pla-

Y AyB»Cy 9,7 mena tinjaju jo§ nekoliko sek. .ili se odmah gase.
Promjena boje na 609/, povrsina.

VI A,B,C, 8,7

AB,C 2 - oy 3 : : :
VII et gl 2.8 ___Epruvete djelomi¢no podrzavaju gorenje. poslije od-
VIII A3B,C, 22,4 micanja plamena epruvete gore oko 1 min do samo-
: = ugasenja.
IX A:;Bzc! 18,5 i

X AByC, 15,9

U pravilu znacajna promjena boje i pojava puko-
tina.
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Savine trinatrijfosfata i boraksa (Aj3) znadi u pra-
vilu smanjenje ¢vrstoée na smicanje i vece ucesce
smicanja po sloju ljepila. Interesantno je pritom
da je c¢vrstoéa na smicanje najmanja, a ucesce
smicanja po ljepilu najvece, kod kombinacija s

furnir hidrofilnije ponasa, $to, u odnosu na neim-
pregnirani furnir, ima za posljedicu dublju pene-
traciju ljepila u drvo. Radi ilustracije na sl. 7,
8 i 9 prikazani su mikrotomski presjeci spojeva
iz kombinacije A;B|C,, AyB;C,, i A,BiC,. Rela-

Tablica TII

¢vrstoéa na smicanje

Oznaka Kombinacija : &V/mmn?) %§§ﬁ$f

min X max T* V (o) * (/o)
I AB,C 2,71 3,12 3,95 0,30 9,61 75
11 AByCy 2,88 3,20 3,58 0,27 8,46 70
111 AyBC, 1,46 1,72 1,96 0,15 8,72 0
v AyBC, 1,84 2,15 2,45 0,23 10,71 38
v AyB.Cy 1,08 1,63 2,03 0,24 1,476 2
VI AyB,Cs 1,73 1,92 2,12 0,16 8,32 6
VII A4B,C, 2,13 2,46 2,89 0,32 13,00 40
VIII A3B,C» 1,84 2,38 2,80 0,29 12,18 81
IX A3B.C, 1,78 229 2,62 0,25 11,44 32
X A3B,Cy 1,85 2,08 2,46 0,20 0,61 57

* ¢ — standardna devijacija (N/mm?)

V — varijacioni koeficijent (°/o)
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Sl ,8.” Cvrstoéa na smicanje u ovisnosti o vrsti i kolicini
zaStitnog sredstva (A1 — neimpregnirani furniri, A2 — fur-
niri impregnirani »basilitome«, A3 — furniri impregnirani
mjeSavinom trinatrij-fosfata i boraksa).

Fig. 6 — Shear strength depending on the type and amo
unt of the protective (A1 — non-impregnated veneers, A,_,
— veneers impregnated with »Basilit«, A3 — veneers impre
gnated with a mixture of trinatrium posphate and borax).

(1 HPa — 1 N/mm?2)

Grani&nazvrijednost od
1,2 N/mm® prema JUS-u D.C5.
za plode TP-100 T

A A
A 2 3

»basilitom« kao zaStitnim sredstvom. Objasnjenje
se moze nac¢i u cinjenici da ovo sredstvo kao
kombinacija soli razli¢itih kemikalija nepovoljnije
djeluje na proces vezanja ljepila nego mjeSavina
trinatrijfosfata i boraksa.

Nadalje smanjenje ¢vrstoée spoja moze usli-
jediti i zbog toga jer se strukturno impregnirani

—

Vrsta konzervansa

043

tivno visoka ¢vrstoéa na smicanje i pretezno smi-
canje po drvu kod kombinacija A;C,C, upucuju
na kvalitetan spoj, Sto potvrduje mikrotomski
presjek na sl. 7. Ljepilo je uglavnom grupirano
u neposrednoj blizini spoja. Umanjenje c¢vrstoce
zbog impregnacije furnira, i s tim u vezi vece
hidrofilnosti, ilustrira se u izvjesnoj mjeri na
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sl. 71 8. Ljepilo u takvim uvjetima prodire dub-
lje u strukturu drva i ne koristi se u potpunosti
za stvaranje ¢vrstog spoja.

Utjecaj dodavanja mjeSavine trinatrijfosfata i
boraksa u tekuce ljepilo, pored ve¢ prethodno pro-
vedene impregnacije furnira (A, ili A,), pokazuje
dalje, iako relativno malo, pogorSanje ¢vrstoce li-
jepljenja.

Impregnacija suhog ili vlaznog furnira je pi-
tanje koje je interesantnije s tehnolos$kog aspekta,
radi Stednje energije, jer bi u slucaju impregna-
cije furnira (vlaznog) iza ljustilice bio dovoljan
jedan ciklus susSenja. Na osnovi rezultata ispiti-

Sl. 7. Anatomski presjek kroz lijepljene spojeve troslojne
ploée od neimpregniranih furnira, poveéanje 36 x (kom-

binacija A1 B1 Cl)

Fig. 7 — Anatomic section through glued joints of a three-
-layered sheet of non-impregnated veneer, magnified 36 x
l?.1 C)1

(combination A 0

Sl. 8. Anatomski presjek, povecanje 36 x, suhi furniri im-
pregnirani basilitom (kombinacija Az, Bl’ Cl)'

Fig. 8 — Anatomic section, magnified 36 x, dry veneer im-
pregnated with Basilit (combination A2 1?.1 Cl).
vanja c¢vrstoée na smicanje proizlazi da se u slu-
caju impregnacije vlaznih furnira dobiju relativ-

no kvalitetniji spojevi.

Ova pojava bi se mogla objasniti analizom ko-
licina upijenog konzervansa. Naime, impregnaci-
jom suhog furnira s obje vrste konzervansa (A,
1 A,) postize se, u odnosu na impregnaciju vla-
znog furnira, 2 —3 puta veée upijanje konzer-
vansa. Prema tome, veca koli¢ina konzervansa

znali u pravilu smanjenje ¢vrstoce lijepljenja, pa
se samo po sebi namece pitanje utvrdivanja opti-
malne koli¢ine konzervansa i optimalne tehno-
logije proizvodnje radi postizanja zadovoljavajuce
¢vrstoce lijepljenih spojeva i stupnja vatrootpor-
nosti.

Analizom varijance dobivenih rezultata utvr-
den je signifikantan utjecaj vatrootpornih zastit-
nih sredstava A, i Ay na kvalitetu lijepljenja,
dok je utjecaj modifikacije ljepila B (dodavanje
vatrootpornog sredstva u ljepilo) na granici signi-
fikatnnosti. Na isti na¢in utvrdeno je, takoder
na nivou signifikatnosti od o = 0,05, da stupanj
vlaznosti furnira u momentu impregnacije ne po-
kazuje signifikantan utjecaj.

S1. 9. Anatomski presjek, povecanje 36 x, vlazni furniri,
impregnirani basilitom (kombinacija A2 B1 C‘z)'
Fig. 9 — Anatomic section, magnified 36 x, wet veneers,

impregnated with Basilit (combination A, Bl C,))-

6.0. ZAKLJUCAK

Na osnovi provedenog ispitivanja proizlazi da
je tehnoloski moguce proizvoditi vatrootporne fur-
nirske ploce, zadovoljavajuceg stupnja vatrootpor-
nosti i kvalitete lijepljenja furnira. Ispitivanje je
provedeno s ciljem da ispita moguénost prosirenja
postojeteg asortimana u proizvodnji furnirskih
plo¢a i da se ponudi trzistu proizvod koji se, s
obzirom na provedenu strukturnu zastitu, klasifi-
cira u grupu teSko gorivih materijala. Dobiveni
rezultati ukazuju medutim na potrebu da se u
nastavku istrazivanja u pogonskim uvjetima, uzi-
majuéi u obzir sve utjecajne faktore, pronade op-
timalna kombinacija radi osiguranja zadovoljava-
juce kvalitete lijepljenja i protupozarne zastite.
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Prethodno priopcéenje

Sazetak

Ovdje su prikazani rezultati prethodnih is-
pitivanja tri vatroza$titna kemijska sredstva
(VZS) koja su odabrana na temelju proucava-
nja opsezne literature. Za ocjenjivanje efikas-
nosti upotrebe VZS odreden je kisikov indeks
na uzorcima koji su prethodno bili tretirani s
VZS. Iako su ovo rezultati prethodnih ispitiva-
nja, smatrali smo da ovaj izvjeStaj moze dati
korisne informacije o — (1) mogudénosti upo-
trebe MDP (melamin-dicijandiamid-formaldehid
-fosfatne kiseline) istovremeno kao vatrozastit-
nog kemijskog sredstva i — (2) o vrijednosti
ispitivanja kisikova indeksa za ocjenjivanje
efikasnosti pojedinih VZS u izradi vatrootpor-
nih iverica

Kljuéne rijecéi: vatrozaStitna kemijs-
ka sredstva -— kisikov indeks.

Summary

The paper shows the results of preliminary
investigations of three fire-protective chemicals
selected after studying comprehensive literatu-
re. For evaluating the efficiency of the fire
protective, oxygen index was determined on
samples previoulsy treated with fire prote-
ctive chemicals. Although these are the results
of preliminary investigations, we thought that
this report could offer useful information on
— 1/ possibility of applying fire protective
chemicals MDP /melanin-dicyandiamide-formal-
dehyde-phosphate acid/ and — 2/ on the value
of investigating oxygen index for evaluating
the efficiency of certain fire protectives in
making fireproof particle boards.

Key words: fire protective chemicals —
oxygen index.

1.0 UVOD

Povecéan interes za zaStitu od vatre gradevin-
skih konstrukcija u koje se ugraduju iverice uz-
rokovao je, u gradevinskim normama, vrlo oStre
zahtjeve na ponaSanje iverica u vatri. Zbog sve
vece upotrebe iverica sve viSe se osjecéa potreba
za pronalazenjem efikasnih postupaka kojima c¢e
se povecati vatrootpornost iverica u skladu sa za-
htjevima gradevinskih normi. Ova studija ima
kao cilj ispitivanje utjecaja vatrozastitnih kemij-
skih sredstava na reakciju iverica na vatru. Re-
zultati ove studije predstavljaju samo orijentacij-
ske podatke o proizvodnji i reakciji na vatru gra-
devinskih ploca, iverica, izradenih od iverja koje
je bilo tretirano s VZS. Osnovni cilj studije je
izraditi ploc¢u ivericu koja ¢e zadovoljiti zahtjeve
u pogledu ponaSanja u vatri i zadrzati uobicajena
fizicka i mehanic¢ka svojstva.

Na temelju dostupne mnogobrojne literature
odluceno je da se ispitivanja vrSe s tri vatroza-
Stitna kemijska sredstva. Ovdje se ukratko obraz-
laze, na temelju literature, opravdanost ovakvog
izbora. Syska (1969) je objavio rezultate svojih
istrazivanja o efikasnosti razli¢itih VZS u proiz-
vodnji vatrootpornih iverica. To je bio jedan od
prvih i najtemeljitijih radova. Ukupno je ispitano
osamnaest razli¢itih VZS s dva nacina tretiranja
(vodenom otopinom VZS i s VZS u prahu) i tri
tipa ljepila (karbamid-formaldehidnim, melamin-
-formaldehidnim i fenol-formaldehidnim ljepilom).
Kod tretiranja iverja vodenom otopinom VZS, i-
verje je prvo stavljeno u otopinu VZS, a zatim
je suviSna voda odstranjena suSenjem. Bilo je
potrebno odstraniti velike koli¢ine vode kada je
iverje tretirano s VZS male topljivosti u vodi

(4].
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Drugi postupak tretiranja bio je nanoSenje
na iverje VZS u prahu. Odredena koli¢ina VZS
u prahu dodavana je na ivarje u bubnju koji je
rotirao i na taj nacin omogudio ravnomjerniju
razdiobu VZS na iverje. Nakon toga je na iverje
nanoSeno ljepilo i parafinska emulzija prskanjem.
NanoSenje VZS u prahu je odlicno rjeSenje za
nanoSenje kemikalija koje su slabo topljive u
vodi. Medutim, kod dodavanja vecée koli¢ine VZS,
sva dodana koli¢ina ne zadrZzava se na iverju.
Nadalje, dodavanjem VZS u prahu smanjuje se
sposobnost vezanja ljepila. Takoder, kod formi-
ranja ¢ilima primjecuje se taloZzenje VZS u prahu
na limu za formiranje ¢ilima [4].

Najbolje rezultate postigao je Syska vatroza-
Stitnim kemijskim sredstvom koje je bilo sastav-
ljeno od ortoboratne kiseline i natrij-oktoborat-
tetrahidrata (BADO) i karbamid-formaldehidnim
ljepilom. 10 do 15% VZS u odnosu na masu stan-
dardno stuhog iverja bilo je dovoljno da se u za-
dovoljavajuéoj mjeri smanji brzina Sirenja pla-
mena. Upotreba vodene otopine spomenutog VZS
bila je mnogo efikasnija nego dodavanje istog
VZS u obliku praha nakon nanoSenja ljepila. Lo-
§ija mehanicka svojstva koja su imale ploce tre-
tirane s BADO u cdnosu na kontrolne ploce bila
su posljedica nize pH vrijednosti ljepila, Sto je
dovodilo do prijevremenog kataliziranja veziva
(4].

Vrlo perspektivno VZS ispitivao je i predlozio
Juneja (1972). To VZS ima sastav: melamin,
dicijandiamid, formaldehid i fosfatna kiselina
(MDP) (molarni udjeli: 0,25:0,75:3,00:1,00), bitno
smanjuje brzinu Sirenja plamena, ima veliku po-
stojanost prema ispiranju i ujedno sluzi kao ve-
zivo. Cvrstoéa raslojavanja ispitana na ivericama
izradenim s MDP iznosila je 7,4 MPa, a komerci-
jalnih ploc¢a bila je 5,2 do 5,5 MPa [3].

Trece VZS koje je upotrijebljeno u ovom radu
bilo je aluminij (III)-oksid-trihidrat (ATH). Ovo
VZS koristili su Barnes i Farrell (1978) u
proizvodnji MDF ploca. Spomenuto VZS ne dje-
luje nepovoljno na vezanje karbamid-formalde-
hidnog ljepila koje su koristili u izradi ploc¢a Pet
do deset posto aluminij (III)-oksid-trihidrata u
odnosu na standarno suho iverje bitno je smanjilo
brzinu Sirenja plamena u odnosu na netretirane
ploce [1].

Ispitivanje ponaSanja u vatri gradevinskih ive-
rica (Holmes, Eickner, Brenden, Whi-
te-1979-; White i Schafner-1981-) poka-
zalo je da gradevinske ploc¢e iverice mogu zado-
voljiti zahtjeve za vanjske zidove u stambenim o-
biteljskim kucéama [7], u trajanju od 20 minuta.
Gradevinske iverice izradene od Sumskih otpa-
daka iz mekih vrsta drva (Holmes, Eickner, Bren-
den, White-1979-) imale su indeks Sirenja plame-
na 71 u »25 stopa« (7,625 m) tunelskoj peéi [2].

Gradevinske ploce iverice, koje se mogu do-
biti preko trgovinske mreze, ne zadovoljavaju
klasu B, s obzirom na indeks Sirenja plamena

koji, za spomenutu klasu, mora biti 75 ili manji.
Razlike u indeksima Sirenja plamena mogu se
pripisati i razli¢itim profilima gustoée ploca ive-
rica. Gradevinske ploce iverice izradene iz Sum-
skih otpadaka imaju guste vanjske slojeve (oko
1,0 g/em?) i relativno malu gustoc¢u srednjeg sloja.
Indeks Sirenja plamena obrnuto je proporciona-
lan gustoéi povrSine uzorka koji se ispituje.

White (1979) je ispitao i preporucio upotre-
bu kisikovog indeksa (ASTM D 286—76) za ocje-
njivanje gorivosti drva tretiranog s VZS. Rezul-
tati ispitivanja pokazuju da se kisikov indeks
moze upotrijebiti kao mjera za ocjenjivanje go-
rivesti drvnih proizvoda tretiranih sa VZS u od-
nosu na druge drvne proizvode koji su ili nisu
tretirani sa VZS [6].

2.0. SIROVINE ZA IZRADU PLOCA

Iverje. Industrijski je izradeno iverje iz topo-
lovine (Populus tremuloides), na cilindri¢nom
iveracu, debljine od 0,51 do 0,76 mm. Ovo iverje
se, naime, najceS¢e koristi za izradu gradevinskih
plo¢a iverica u Americi. Iverje je osuSeno u Tvor-
nici Great Lakes flakeboard plant i dopremljeno
u FPL Madison, Wisconsin.

Vezivo: Upotrijebljeno je ljepilo za vanjsku
upotrebu, fenol formaldehidno (FF) ljepilo kon-
centracije 43,5%. Prskanjem je dodano $est posto
suhe tvari ljepila na standardno suho iverje (vla-
ga 0%) bez obzira da li je ili nije tretirano s
VZS.

Vatrozadtitna kemijska sredstva. Upotrijeblje-
na su tri ranije spomenuta VZS. Za pripremu
otopine BADO (tabela I) razlid¢ite koncentracije
uzet je omjer 4:1 (maseni) dinatrij-oktaborat-te-
trahidrata (Polybor, U.S. Borax and Chemical
Co.) prema ortoboratnoj kiselini (Fisher Scientific
Co.). Za pripremu otopine bilo je potrebno zagri-
jati odredenu koli¢inu destilirane vode na tem-
peraturu 63 do 749 C, a zatim dodati kemikalije
i mijeSati ih dok se ne otope. Iverje je zatim stav-
ljeno u pripremljenu otopinu VZS. Da bi se o-
drzala postignuta temperatura otopine, posuda s

OTOPINE DINATRIJ-OKTABORAT-TETRAHIDRATA
(POLYBOR) I ORTOBORATNE KISELINE (BADO)
Tablica I

DINATRIUM-OCTABORAT-TETRAHYDRATE (POLYBOR)
AND ORTOBORAT ACID SOLUTIONS (BADO)

Table I
Ortoboratna
Otopina Polybor  kiselina Voda pH
By

30 24 6 70 —_
20 16 4 80 6,25
15 12 3 85 6.60
2k 90 7,05

10 8 T~ s
7.5 6 1,5 92,5 —

)
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otopinom i iverjem drZana je u suSioniku. Po-
slije 20 minuta izvadeno je iverje, ocijedena su-
viSna otopina i osuSeno iverje na sadrzaj vode
od 7%.

ATH (Kaiser Chemicals) je VZS koje djeluje
na snizavanje temperature. Ovo se osniva na en-
dotermickoj reakciji pri kojoj nastaje aluminijev
oksid i voda (kod temperature iznad 220" C). Pri
tome se apsorbira dio topline izgaranja i snizuje
temperatura materijala u blizini plamena. Budud¢i
da je ATH kemijski inertan, on djeluje kao pu-
nilo u iverici ATH je dodavan u obliku praha
na iverje, na koje je ve¢ bilo nanijeto ljepilo, u
jednom rotiraju¢éem bubnju. Dodana koli¢ina ATH
predstavljala je 10, odnosno 20% mase standard-
no suhog iverja. Cestice ATH imale su dimenzije
9—14 pm.

Za pripremu 30%-tne ootpine MDP primijenje-
ni su molarni udjeli 3:0,25:0,75:1, formaldehida
(37%, Fisher Scientific Co.), melamina (American
Cyandiamide Co.), dicijandijamida (American Cy-
andiamide Co.) i fosfatne kiseline (85%, Fisher
Scientific Co.). U tabeli II dat je sastav 30%-tne
otopine MDP. Destiliranoj vodi dodata je potreb-
na koli¢ina formalina (37%s) i podeSen pH na 8,0
sa 3N NaOH. Zatim je otopina zagrijana na 80" C
i dodati melamin i dicijandiamid. Nakon $§to su se
melamin i dijicandiamid potpuno otopili, ohladena
je otopina na 30" C i dodata potrebna koli¢ina
85"c-tne fosfatne kiseline. Iverje je zatim potop-
ljeno u otopinu. Koli¢ina VZS koju je iverje upi-
lo ovisila je o vremenu namakanja. Nakon odrede-
nog vremena namakanja iverje je izvadeno, a vi-
Sak VZS je ocijeden. Sadrzaj vode iverja suSe-
njem je pode$en na 7%.

SASTAV 30%-TNE OTOPINE MDP

Tablica II
COMPOSITION OF 30% SOLUTION MDP
Table II
Kemikalija Koncentracija Masa Suha tvar
0/
Formalin 379/ 25,8 9,5
Melamin Cist 3,4 3,4
Dicijandiamid Cist 6,8 6,8
Fosfatna kiselina 85/ 12,2 10,4

3.0 METODA RADA

NanoSenje VZS na iverje. Za nanoSenje VZS
na iverje primijenjena su tri nac¢ina. To su: 1. pr-
skanje otopinom VZS, 2. namakanje iverja u oto-
pini VZS i 3. dodavanje VZS u prahu na iverje
na koje je prethodno bilo nanijeto ljepilo. MDP
je dodavan prskanjem na iverje ili namakanjem
iverja u otopinu MDP. BADO je koristen tako da
je iverje namakano u otopini BADO, jer je prs-
kanje kod potrebne terflperature od 40° C nemogu-
¢e izvesti. Kod nanoSenja VZS na iverje prska-

njem, vlaga iverja povecala se priblizno za 30%,
kada je koli¢ina VZS u odnosu na standardno su-
ho iverje iznosila 10%. Namakanjem iverja u oto-
pinu VZS sadrzaj vode poveéao se za preko 100%.
Da bi se postigao Zeljeni postotak VZS u iverici,
bilo je potrebno pripremiti otopine razli¢itih kon-
centracija. Nakon dodavanja VZS prskanjem ili
namakanjem, iverje je suSeno na sadrZaj vode od
7°/s. Na iverje je zatim, u stroju za nano$enje lje-
pila, dodano 6% FF smole. Iverje tretirano s MDP
bilo je preSano sa i bez dodatka FF smole.

Tretiranje iverja s ATH, koje je u vodi ne-
topljivo, vrSeno je po nanoSenju ljepila na iverje.
ATH u prahu dodan je na iverje koje se nalazilo
u jednom rotiraju¢em bubnju.

PreSanje plocéa. Dimenzije ploc¢a bile su 13 X
152 X 152 mm. Iverje nije bilo orijentirano, a pre-
dvidena gustoca bila je 0,75 g'cm3. Sadrzaj vlage
iverja bio je podesen na 7 do 10%. Ciklus pre-
Sanja osiguravao je plo¢ama jednoliku gusto¢u
u smjeru debljine (jednoslojne ploce).

Mehanicka i fizicka svojstva. Odredivanje me-
hanic¢kih svojstava ploca bilo je ograni¢eno na
¢vrstoc¢u raslojavanja prema ASTM D 1037. Re-
zultati dobiveni ispitivanjem c¢vrstoce raslojavanja
dobar su indikator ¢vrstoée lijepljenog spoja iz-
medu iverja. Gustoc¢a iverica bila je prethodno
odredena na uzorcima koji su kasnije sluzili za
ispitivanje ¢vrstoce raslojavanja (sl. 1).
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Slika 1 — Shema izrade uzoraka za ispitivanje ¢vrstoce
raslojavanja (1) i Kisiltova indeksa (2)
Fig. 1 — Scheme of making samples for testing internal

bond (1) and oxygen index (2)

Odredivanje kisikovog indeksa. Kisikov indeks
predstavlja najmanju koncentraciju pisika u smje-
si duSika i kisika koja jo§ podrzava gorenje pla-
menom. Lako upaljivi materijali imaju nizak Kki-
sikov indeks.

Aparatura za odredivanje kisikovog indeksa iz-
vedena je tako da omogucuje gorenje uzorka koji
je vertikalno uévrscéen (kao svijec¢a) u sredini sta-
klenog cilindra, u kojem odozdo prema gore stru-
ji smjesa dusika i kisika odredenog pocetnog om-
jera izmedu dusSika i kisika. Pomoc¢u ventila od-
reduje se koli¢ina protoka. Plinovi prolaze kroz
komoeru za mijeSanje i zatim kroz filtere, ¢ime
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se osigurava ravnomjerno strujanje smjese. Uzo-
rak 3,2 X 13 X 100 mm upali se na gornjem kra-
ju i gori kao svije¢a. Ispitivanja su vrSena pre-
ma postojedim propisima ASTM D 2863-76 za od-
redivanje kisikovog indeksa.

Paralelno su ispitivani uzorci tretirani sa VZS
poznatog kisikovog indeksa. To su bili: 1. uzorci
izradeni iz cedrove Sindre tretirani s VZS u koli-
¢inama koje su davale rezultate klase C (ASTM-E-
108), 2. uzorci izradeni iz tretirane duglazijevine
i 3. uzorci Sperploce tretirane amonij-dihidrogen
fosfatom (ASTM E-84) (tab. III). Ova su ispitiva-
nja vrSena radi komparacije rezultata s onima za
iverice.

KISIKOV INDEKS I INDEKS SIRENJA PLAMENA NEKIH
DRVNIH PROIZVODA
Tablica III

OXYGEN INDEX AND FLAME SPREAD INDEX OF
SOME WOOD PRODUCTS

Table III

Drvni Kisikov ;E%ikz
proizvod indeks J

plamena
Sindra iz
cedrovine Komercijalna 60—65 <25
Uzorak iz
duglazijevine Dricon 65—67 <25
Sperploca
Tretiranje NH,H,PO, 68—T0 <25

Postupak odredivanja kisikovog indeksa po-
¢inje ispitivanjem s jednom kocentracijom kisika
u smjesi. Koli¢ina kisika u smjesi postepeno se
povecava ili smanjuje tako dugo dok se ne odredi
najmanja koli¢ina kisika u smjesi koja jo§ odrzava
gorenje plamenom u trajanju od tri minute. U o-
vim ispitivanjima povecana je ili smanjena kon-
centracija kisika za 5%, i na svakoj su granici
vrSena po tri ispitivanja. Npr. ako su bila tri us-
pje$na pokusa s 50% kisika, a tri neuspje$na s
55%, kisikov indeks bio je odreden s 50—55%.

4.0 REZULTATI I DISKUSIJA

Tretiranje s BADO. Tretiranjem je dodano 8,5
do 44°% VZS u odnosu na standardno suho drvno
iverje (tabela IV). Gustoca iverica bila je od 0,72
do 0,99 g/cm3. Cvrstoéa raslojavanja bila je od 0,75
do 3,17 MPa. Ovi rezultati preracunati na gustocu
iverice 0,75 g/em? iznosili su 0,69 do 6,14 MPa.
Ovako veliko rasipanje rezultata posljedica je vr-
lo razlic¢ite koli¢ine VZS, koja ima velik utjecaj
na preSanje, a jednim dijelom se razlike poveca-
vaju kod prerac¢unavanja ¢vrstoce raslojavanja na
neku odredenu gustoc¢u. Iako je BADO vrlo us-
pjeSan u smanjenju gorivosti iverica, ipak ¢e biti
potrebno jo§ puno istrazivackog rada da bi se
odredio optimalni domet tog VZS. Da bi se oci-
jenila efikasnost tretiranja s razli¢itim VZS i ra-
zli¢itim koli¢inama VZS, komparirani su rezultati
razlicitih postupaka tretiranja s rezultatima koji

b

su dobijeni na nasim uzorcima (tabela III). Da bi
se postigao indeks Sirenja plamena klase A, kisi-
kov indeks treba, za taj uzorak, biti vedi od 60. U
naSem slucaju se dodatkom 44"/0 BADO (u odnosu
na standardno suho iverje) dobio kisikov indeks
veéi od 60. Za klasu B pretpostavljalo se da ce
biti potreban kisikov indeks od najmanje 40%0
(White 1979). Kada se koristi BADO, moZe se po-
sti¢i klasa B kisikova indeksa, kako se vidi iz
tabele IV. Jedino s kolicinom od 8,5/ ta klasa
nije postignuta.

Kisikov indeks se linearno povecdava s pove-
¢anjem koli¢ine VZS (sl 2b). Koeficijent korela-
cije iznosi 79%. Da bi se dobio kisikov indeks
40% s BADO, potrebno ga je dodati 10%. S re-
lativno malim koli¢inama bila su velika rasipa-
nja ¢vrstoée raslojavanja (sl. 2a).

Tretiranje s MDP. KoriStena su dva nacina
primjene tog sredstva, i to prskanjem i namaka-
njem iverja u otopinu. Koli¢ina MDP u odnosu na
standardno suho iverje bila je od 7 do 68% (tab.
V). Gustoca iverice bila je 0,64 do 0,99 g/cm?3.
Prerac¢unavanjem c¢vrstoéa raslojavanja na gusto-
¢u 0,75 g/cm3, ¢vrstoda raslojavanja kretala se u
granicama 3,38 do 10,00 MPa. Iako kolicina MDP
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REZULTATI ISPITIVANJA PLOCA TRETIRANIH S BADO' Tablica IV
RESULTS OF TESTING BOARDS TREATED WITH BADO! Table IV
) . Cvrstoca raslojavanja? ..
Broj Koli¢ina Gustpéa - KlSlkoy
ploce VZS ploce Stvarna n?%ﬁ?{fu&if‘ﬁ?} indeks3
N g/em3 MPa MPa
B1 44 0,86 0,19 0,16 64—65
B2 44 0,99 0,07 0,05 64—65
1 18 0,74 0,33 0,34 45—47
2 18 0,81 0,66 0,61 45—50
3 8,5 0,74 0,28 ’ 0,29 35—40
4 8,5 0,72 0,26 0,27 32—35
25 9,4 0,85 0,19 0,16 45—50
26 9,4 0,85 0,16 0,14 40—45
27 9,4 0,86 0,16 0,13 40—45
28 9,4 0,85 0,15 0,13 —
151 17,9 0,72 0,14 0,14 50—55
152 17,9 0,79 0,38 0,36 50—55
153 17,9 0,81 0,26 0,24 50—55
154 17,9 0,80 0,52 0,48 50—55
155 17,9 0,79 0,10 0,09 55—57
201 25,8 0,82 0,08 0,07 50—55
202 25,8 0,82 0,20 0,20 55—60

1) Iverje je tretirano namakanjem u otopinu BADO. Iverju je zatim dodano 6% fenol-formaldehidnog ljepila.

2) Prosjek od dva ispitivanja
3) Raspon za tri ispitivanja

nije djelovala na ¢vrstoéu raslojavanja, rasipanja
su bila veéa kod ploc¢a kojih je iverje bilo nama-
kano u otopini MDP nego kod ploc¢a kojih je iver-
je prskano s MDP (sl. 3a).

Da bi se dobila visoka otpornost uzoraka na
vatru, potrebno je dodati veliku koli¢inu MDP.
Namakanjem iverja nanosi se dovoljna kolié¢ina
MDP, ali taj nadin stvara probleme kod manipu-
lacije i suSenja iverja. S obzirom na linearan od-
nos izmedu kisikovog indeksa i koli¢cine MDP
(sl. 3b), doslo se do zakljucka da je, za postiza-
nje kisikovog indeksa od 40%, potrebno dodati
370 MDP. Kada bi se ta kolii¢éna uspjela nani-
jeti prskanjem, vjerojatno bi bilo manje rasipanje
vrijednosti ¢vrstoce raslojavanja. Narocito je zna-
¢ajno da je C.vrstoca raslojavanja jednaka ili visa
kod plo¢a bez dodatka ljepila u odnosu na ploce
koje su izradene s dodatkom ljepila.

Kisikov indeks plo¢a s MDP, izradenih s do-
datkom ljepila, jednak je plotama koje su izra-
dene bez dodatka ljepila. Prema tome, prednost
vatrozas$titnog sredstva MDP je u tome Sto isto-
vremeno povecava otpornost na vatru i djeluje
kao vezivo.

Tretiranje s ATH. Koli¢ina od 10 ili 20% ATH
u prahu upotrijebljena je za izradu ploda. Cvr-
stoé¢a raslojavanja, obrac¢unata na gustoc¢u 0,75
g/ecm?, kretala se od 6,48 do 8,62 MPa i varirala
je s dodatnom koli¢inom VZS. Mehanicka svojstva
dobivena u okviru ovih ispitivanja vrlo su dobra.
Kisikov indeks dobiven za te plo¢e pokazuje malu
efikasnost ATH kao vatrozastitnog sredstva. ATH
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b) kisikov indeks

Fig. 3 — Results of testing particleboards treated with
MDP and made with 6% FF glue
a) normalized internal bond
b) oxygen index
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REZULTATI ISPITIVANJA IVERICA TRETIRANIH S MDP Tablica V
RESULTS OF TESTING PARTICLEBOARDS TREATED WITH MDP Table V

- '% Cvrstocéa raslojavanja

= o Koli¢ina Gustoca Obracu- Kisikov
— £ = - . ;
>0 2 Sk A iverice Stvarna nata na indeks
[ — [} o
ma ) Z = 0,75 g/cm3

/s g/em MPa Uy
101 FF prskanje 7 0,82 0,57 0,52 23—25
102 FF prskanje 7 0,75 0,58 0,58 22—23
201 FF prskanje 3 0,82 0,56 0,52 25—26
202 FF prskanje 13 0,82 0,56 0,51 25—26
301 FF prskanje 17 0,78 0,59 0,57 28—29
302 FF prskanje 17 0,77 0,72 0,70 28—29
501 FF namakanje 68 0,99 0,68 0,52 65—68
502 FF namakanje 68 0,94 1,25 1,00 57—60
701 — namakanje 56 0,75 0,66 0,66 51—55
702 — namakanje 56 0,76 0,75 0,74 50—54
703 — namakanje 56 0,82 1,07 0,98 50—51
704 —_ namakanje 56 0,84 1,09 0,97 54—57
705 — namakan je 56 0,85 — — 55—57
706 — namakanje 56 0,81 1,05 0,98 55—57
801 FF namakanje 52 0,72 0,52 0,50 46—50
802 FF namakanje 52 0,76 0,63 0,62 52—55
803 FF namakanje 52 0,83 0,69 0,62 48—49
804 FF namakanje 52 0,76 0,94 0,82 52—55
805 FF namakanje 52 0,86 0,92 0,83 52—55
806 FF namakanie 52 0,64 0,29 0,30 45—47
1) Prosjek od dva ispitivanja
2) Raspon za cCetiri ispitivanja
REZULTATI ISPITIVANJA IVERICE S ATH! Tablica VI
RESULTS OF TESTING PARTICLEBOARDS WITH ATH! Table VI
Cvrstoé¢a raslojavanja?
Broj Kolic¢ina Gustoca Kisikov
ploce VZS ploce N Obrac¢unata indeks®
Stvarna na 0,75 g/em?3
/o g/em3 MPa MPa

1 20 0,80 0,69 0,65 22—23
2 20 0,88 0,67 0,57 22—25
3 10 0,76 0,80 0,79 22—25
4 10 0,77 0,88 0,86 20—21

1) Na iverje je nanijeto 6% fenol-formaldehidne smole, a za'im je

2) Prosjek od dva ispitivanja
3) Raspon za cetiri raspitivanja

nije zadovoljio u pogledu smanjenja gorivosti ive-
rica (tab. VI).

5.0 ZAKLJUCAK

Rezultati pokazuju da BADO povecava otpor-
nost na vatru u zadovoljavajuc¢oj mjeri veé¢ kada
se dodaje u malim koli¢inama; medutim mehani-
¢ka svojstva se znatno smanjuju, S$to zahtijeva
daljnji rad da se taj nedostatak ukloni. MDP se
treba dodati u znatno veéim koli¢inama nego
BADO da se dobiju isti efekti povec¢anja optorno-
sti na vatru ploca iverica. MDP, medutim, ne dje-
luje nepovoljno na vezanje ljepila. Ustvari MDP
djeluje ne samo kao vatrozastitno sredstvo wveé
istovremeno sluzi kao vezivo. ATH nije dao signi-
fikantne rezulatte u pogledu povecanja otpornosti
na vatru ploca iverica.

[1]

[31

4]

[5]

(6]

[71

u rotiraju¢em bubnju na iverje dodan ATH u prahu
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Prethodno priopcenje

Sazetak

U radu je prikazano istrazivanje potrosnje
goriva pri prijevozu namjesStaja specijalnim ka-
mionima, tzv. furgonima. U cilju proucavanja
utjecaja puta, intenziteta prometa i njegove re-
gulacije, transportne dionice su podijeljene u
deset grupa. Uz brzinu kretanja, potro$nja go-
riva je analizirana i u ovisnosti o broju ubrza-
vanja vozila.

Kljuéne rijec¢i: kamioni za prijevoz
namjestaja — potroSnja goriva

Summary

The paper describes fuel consumption inve-
stigations of furniture transport by special fur-
niture-vans. In order to investigate the influ-
ence of the road type, traffic intensity and its
regulation, transport distances are divided in 10
groups. Fuel consumption is analyzed in de-
pendance of the travelling speed as well as of
the number of vehicle accelerations.

Key words: furniture-van - fuel consum-
ption (S. G))

Stalno raste udio troskova goriva i maziva u
ukupnim troSkovima rada motornih vozila na tran-
sportnim radovima. Uz veliki rast cijena goriva,
u proteklom desetlje¢u se kod nas pojavljuju i
zastoji u njegovoj opskrbi. Izuzmemo 1li energet-
ska postrojenja, najveca potros$nja fosilnih goriva
u industriji prerade drva sreée se na radovima
prijevoza drva i drvnih proizvoda kamionima. To
je bilo razlogom da je istrazivanje potrosnje go-
riva pri prijevozu namjeStaja odabrano za pred-
met proucavanja; Stednja i racionalna potro$nja
fosilnih goriva postali su neophodni i u drvnoj in-
dustriji.

Istrazivanjima se pokusala utvrditi i eksploa-
tacijska pogodnost mjerila potroSnje goriva veza-
na na tahografe wvozila, gdje 'se utroSak go-
riva dodatno registrira uz ostale parametre voz-
nje.

2. PROBLEMATIKA ISTRAZIVANJA
Proucavanje vozila za prijevoz drva i drvnih

proizvoda osobito je intenzivno posljednjih go-
dina. Prva energetska kriza 1973/74. godine, kao

i ostale kasnije, pokazale su da energija nije niti
jeftina niti neogranicenih izvora. I drugi vitalni
problemi covjecanstva, problemi nedostatka hra-
ne, vode i sirovina, usko su vezani uz dovoljne
koli¢ine energije.

Procjenjuje se da se u svijetu trodi oko 16
energije u prometu. Udio nafte kao izvor energije
u transportu roba i ljudi u naSoj zemlji iznosi
i preko 37%, dok npr. u razvijenim zemljama
poput SAD, nafta sudjeluje u prometu s oko 20%.

Mnogi faktori su uvjetovali da je kamionski
transport namjestaja postao dominantan u nasoj
zemlji; ovakav prijevoz namjeStaja omogucuje
njegov transport od proizvodaca do trgovackih
kuca bez pretovara, katkada se mozZe obaviti pri-
jevoz i do krajnjeg korisnika, bitno su smanjeni
troSkovi ambalaze u odnosu na druge vrste pri-
jevoza, proces rukovanja u transportu je postao
jednostavan (gradnja odgovarajuéih skladista. uto-
varnih prilaza i dr.) itd.

Bududé¢i da se kamionske kompozicije najceSce
grade za opce potrebe, a tek iznimno za potrebe
neke djelatnosti (npr. gradevinarstva, rudarstva i
sl.), vozila za prijevoz drva i drvnih proizvoda se
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stvaraju od univerzalnih kamionskih Sasija, na
koje se dograduje posebno oblikovani tovarni
prostor, dodatni agregati (hidraulicka pumpa, po-
mo¢éni pogon, dizalica i dr.), elementi za pobolj-
Sani rad pogonskog motora (sverezimski regulator
frekvencije vrtnje), usporivac¢i i dr., kako bi se
mogli korisitti za svojstvene poslove drvne indu-
strije. U sluéaju prijevoza namjeStaja, bitan ele-
menat je specijalna kamionska nadgradnja, re-
dovno sa zatvorenim tovarnim prostorom, prila-
godenim teretu znatnog obujma i male jedini¢ne
tezine.

Dok su za kamione za prijevoz drvne oblovi-
ne stvoreni kriteriji za njihovu ocjenu i gradnju
[5, 8], za kamione za prijevoz namjesStaja zadaci
pri gradnji zatvorenog tovarnog prostora bili su
znatno laksi; tek se moralo drzati dozvoljenih
okvirnih dimenzija vozila u javnom prometu. Pre-
vozeni teret nije postavljao neke dodatne zahtje-
ve, jer su problemi utovara i istovara rjeSavani
u okviru postupaka mehaniziranja radova u skla-
distima. Zbog univerzalne primjene takvih vozila
i u gradskom prometu, u drvnoj industriji nase
zemlje najceS¢e se koriste tzv. solo kamioni; ka-
mionske prikolice ili tegljace s poluprikolicama
srecemo veoma rijetko.

Nekoliko grupa problema dominira u istrazi-
vackim radovima koji se bave potrosnjom goriva
pri koris¢enju kamionskih kompozicija. Prema
Maroldu [18] se proucavanje uStede goriva mozZe
svesti u tri osnovne grupe djelujuéih ¢cinitelja:

> izbor motornog vozila,
> utjecaj vozaca,
> tehnologija i organizacija transporta.

Pri izboru motornog vozila, sa sta-
novista potroSnje goriva, treba odvojeno razma-
trati pogonski dio i prijenosne elemente od Sasije,
kabine i nadgradnje.

Na motorima koji se koriste za pogon vozila
u javnom saobracaju, kakvi su i kamioni za pri-
jevoz namjeStaja, uobicajeno se ugraduju dvore-
zimni (graniéni) regulatori, kojima se ogranicava
minimalni i maksimalni broj okretaja motora, Se-
ver [20]. Za takva cestovna vozila, gdje se za-
kretni moment prenosi mehani¢kim putem na
kotace, podrucje rada motora je predocCeno Ccita-
vom povrSinom ispod krivulje snage motora, Je-
ras [9]. To je radi toga jer se brzina vozila mi-
jenja od v= O do Vv = ,.. a istovremeno se i
otpori voznje mogu mijenjati od neke minimalne
do maksimalne vrijednosti u ovisnosti o brzini
vozila, nagibu puta, aerodinamickim otporima,
gubicima na klizanje zagonskih kotaca, otporima
ubrzanja i dr. Ciniteljima koji utje¢u na nave-
dene otpore pri prijevozu drvnih proizvoda ba-
ve se Ljubic [13, 14, 15] Garner [3, 4], Skaar
[21] i dr. Sverezimski regulator broja okretaja
dodatno se ugraduje na kamoine za prijevoz drv-
nih proizvoda s hidraulickim dizalicama i sl. Vo-
za¢ u tom slucaju odreduje neku frekvenciju vrt-

nje izmedu minimalne i maksimalne, a regulator
ju drzi stalnom. Pritom bi trebalo istraziti da
li vozilo, zbog takvog regulatora motora, koji odr-
zava konstantnim broj okretaja motora, a time
i brzinu voznje pri promjenljivim otporima, ima
umanjenu sposobnost rukovanja brzinama, Kriz-
nar [11].

Primjena motora s turbopuhalima nalazi sve
¢eS¢u primjenu i na kamionima. Prednabijanjem
zraka u dizel-motorima, postiglo se smanjenje po-
tro$nje goriva i ugradnjom ventilatora koji nije
¢vrsto vezan na radilicu motora, veé¢ se ukljucuje
pomocu toplinskog regulatora.

Ostaje otvoreno pitanje koriSéenja stupnjeva-
nih mjenjaca s velikim brojem brzina na kamio-
nima (sve do 16 brzina). Pokazalo se da je zbog
Ceste promjene brzine izostalo ocekivano smanje-
nje potros$nje goriva, Marold [17].

Uz koriStenje pojasnih (radijalnih) guma, koje
se odlikuju smanjenom potroSnjom goriva, sma-
njivanje otpora zraka tijekom voznje, izborom 1
stvaranjem povoljnije aerodinamicke linije kom-
pozicije, vazan je Ccinitelj pri razmatranju utro-
S§ka pogonskog goriva. Tzv. jedini¢na kilometraza
(broj prevaljenih kilometara za utroSenu 1 L go-
riva, km/L) pokazuje jaku ovisnost o brzini kre-
tanja; pri brzini od oko 65 km/h moze se s te-
retnim vozilom prevaliti oko 5,5 km puta za u-
troSeni 1 L goriva. Sa smanjenjem i porastom
brzine, jedini¢na kilometraza pada. Za svako vo-
zilo ili njihovu familiju treba poznavati ovu o-
visnost, koju autori nazivaju i »ekonomijom go-
riva«.

Poboljsanje aerodinamickih svojstava kamion-
skih kompozicija za prijevoz namjeStaja usmje-
reno je na gradnju aerodinamicke kabine izjed-
nacene s visinom tovarnog prostora, te na even-
tualnu ugradnju usmjerivaca zraka ispod odboj-
nika i eventualno iznad kabine, ukoliko nije izjed-
nacena s visinom furgona.

Drugi utjecajni faktor na potroSnju goriva jest
vozac¢ kamiona. Kroz obuku vozaca treba
savladati tehniku upravljanja kojom se elimini-
raju sve vrste negativnih ¢initelja na potros$nju
goriva; nagla ubrzanja, velike brzine, nagla ko-
¢enja i dr. Programirani nacin upravljanja ka-
mionima obuhvacéa prilagodavanje rezima rada
motora s minimalnom jediniénom potro$njom
goriva kompozicije kao cjeline (nije dovoljno po-
znavanje samo optimuma pogonskog motora od-
redenog na kocnici). U tu svrhu treba provesti
kontrolu ponaSanja vozaca tijekom vozZnje, te sti-
muliranje s obzirom na Stednju goriva.

Treéa grupa Cinitelja je skup radnji te-
hnologije i organizacije transpor-
ta. Dio poslova se obavlja u fazi planiranja tran-
sportnih radova, dio tijekom samog transporta,
a dio nakon obavljenog rukovanja materijalom.

Faza pripreme obuhvaca postupke planiranja
linija, termina, iskoristivosti kapaciteta vozila i
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dr., kako su to obradili Routhier [19], Smiht [22],
Golja i Hirtec [6] i dr. U ovoj fazi se poduzi-
maju i druge neophodne radnje, npr. ugradnja
pomocénog pogona prikolice i sl., Stjernberg [23].

Tijekom voZznje neophodno je prikupiti infor-
macije o potros$nji goriva i elementima koji utje-
¢u na nju. Dva su zadatka raspolaganja takvim
informacijama; dijelom moraju posluziti vozacu
pri korekciji nac¢ina voznje, a dijelom kasnijoj
analizi ekonomic¢nosti prijevoza, Marold [17], Hor-
vat [7], PuraSevi¢ [2].

Iz svih prikupljenih informacija mogu proizadi
normativi potros$nje goriva, Johnston [10], ili
mjere za unapredenje vozila [1, 12].

U ovom radu istraZzuju se utjecajni faktori
pri koriStenju domaceg kamiona FAP FO 218, a-
daptiranog za prijevoz namjestaja, tzv. furgona
(v. sl. 1). Rad je eksperimentalno-analitickog ka-
raktera. Sva terenska istrazivanja provedena su
u DIK TVIN Virovitica, OOUR TVIN-KOMERC.

FAP FO218 furgon
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Sl. 1 — Specijalni kamion za prijevoz namjesStaja FAP
FO 218

Fig. 1 — Special furniture transport van FAP FO 218

3. METODIKA I CILJ ISTRAZIVANJA

Osnovni cilj provedenog istrazivanja bio je a-
naliza potroSnje goriva, posebno s obzirom na
utjecaj vozaca. Zbog toga je cjelokupni eksperi-
ment proveden bez tzv. dirigirane voznje; vozacu
je prepusteno da vozi po svom slobodnom naho-
denju. Kako su najveéa brzina i nagle promjene
brzine (kocenje i ubrzanje) od odlucujuceg utje-
caja na potroSnju goriva, njezina analiza je pro-
vedena u odnosu na brzinu kretanja kamiona i
broj ubrzanja (nagla promjena brzine veda od
10" srednje brzine kretanja vozila) po jedinici

prevaljenog puta. Takoder je analiziran i medu-
sobni odnos ova dva faktora. U svrhu lakSe ana-
lize rezultata, itinerar je podijeljen u 10 karakte-
ristiénih grupa.

1. Prigorske ceste s puno naselja (npr. cesta
Virovitica — Kutina).

Prigorske ceste s malo naselja.
Brdske ceste s puno naselja (npr. ceste u
Gorskom Kotaru).

4. Brdske ceste s malo naselja (npr. prijelaz
preko Velebita)

5. Ravnicarska cesta s puno naselja (npr. cesta
Virovitica — Osijek).

. Ravnicarska cesta s malo naselja.

7. Autocesta (npr. dio puta Zagreb — Beograd).
Suvremeni put s dvije trake (npr. Zagreb —
Beograd).

9. Gradska cesta (npr. prolaz kroz Zagreb, Ri-
jeka — Opatija).

10. Neasfaltirana cesta.

4. PRIMIJENJENI INSTRUMENTI

U toku pokusa mjerenje je obavljeno tahogra-
fom KIENZLE TCO 15—4 i mjerilom za potros$nju
goriva KIENZLE 1402, koji se sastoji od jedinice
za mjerenje i kumulativnog brojila. Isti se ugra-
duje u sistem za dobavu goriva motora kako to
pokazuje slika 2. Zapis potroSnje goriva, brzine
kretanja, vremena, frekvencije vrtnje motora i
njegova rada, dobiven je na normalnim tahograf-
skim listi¢cima s dvije strane. Analiza podataka
je vrSena brojanjem i mjerenjem dimenzija uz
pomo¢ specijalnog povecala.

Mjerni uredaj primijenjen u ovom pokusu
pokazao je slijedeée nedostatke:
— velika osjeljivost na necisto¢u goriva,

— velika osjetljivost na rast viskoziteta goriva
(niske temperature), takio da je zbog toga pokus
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Sl. 2 — Shema ugradnje mjerila potrosnje goriva KIENZLE
1402
Fig 2 — Scheme of building in a device for showing fuel

consumption KIENZLE 1402
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u nekoliko navrata morao biti prekinut i mjerilo
potros$nje iskljuceno.

Osim toga, zapis na 24-satnom listi¢u je dosta
nepregledan, a u toku same vozZnje voza¢ nema
mogucnosti pracenja trenutne potrosnje.

5. REZULTATI ISTRAZIVANJA 1 DISKUSIJA

Pokus mjerenja potrosSnje goriva obavljen je
u toku normalne ekspolatacije vozila, pa je udio
pojedinih vrsta puteva bio takav da je potrosnja
analizirana u voznji po prigorju, brdu i ravnoj
cesti s malo i mnogo naselja, autocesti i suvre-
menom putu te gradu.

5.1. Prigorske ceste

Mjerenje je obavljeno na prevaljenoj ukupnoj
udaljenosti od 1426 km. Vozilo se Kkretalo sred-
njom brzinom od 60 km/h troSeé prosjeéno 27
L/100 km goriva, uz 27 ubrzanja na 10 km. Za-
visnosti broja ubrzanja i brzine vozila pokazuje
da se kod kontinuirane brzine kretanja (mali broj
ubrzanja) moze postiéi njen vedi iznos, tj. da
je djelovanje uvjeta puta takvo da ceste promjene
brzine dovode do njezinog jakog smanjenja. In-
deks korelacije od 0,67 pokazuje srednje dobru
vezu izmedu promatranih parametara.’
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Sl. 3 — Utjecaj broja ubrzanja na brzinu Kretanja

Fig. 3 — Influence of number of accelerations on movement

speed

Iz dijagrama na sl. 3 ujedno je dobro vid-
ljivo da je voza¢ prilagodavao voznju iskljuéivo
uvjetima na putu, jer su prosjecéne brzine rela-
tivno visoke. Ovakav naéin voznje uzrokovao je
utjecaj brzine kretanja na potroSnju goriva (sli-
ka 4); s povetanjem brzine smanjuje se potrosnja.
Sustinski razlog tome je taj Sto je kod vedih
brzina manji broj ubrzanja pa je i potrodnja go-
riva manja, kako to pokazuje slika 5.

Osim toga, veca brzina kretanja na prigor-
skim cestama vezana je i za djelomiénu voznju
na nizbrdici, kada je moguce koristenje kineticke
energije vozila.
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Sl. 4 — Utjecaj brzina Kretanja na potroSnju goriva
Fig. 4 — Influence of movement speed on fuel consumption

5.2. Brdske ceste

Prijedeni put na brdskim cestama iznosio je
ukupno 345 km, uz prosjetnu potro$snju od 27,5
L/100 km, 51 ubrzanjem na 100 km, te srednjom
brzinom od 50,5 km/h. Veza izmedu broja ubr-
zanja i brzine kretanja (slika 6) pokazuje razlicit
karakter od one utvrdene za prigorje; postoji rast
brzine vozila s porastom broja ubrzanja. Bududi
da je indeks korelacije relativno visok (R = 0, 66),
koeficijent korelacije se ne razlikuje bitno od
nule, pa je na osnovu malog broja podataka tesko
donijeti ¢vrste zakljucke.

Osim toga, na brdskim cestama se bitno raz-
likuju dva dijela; to su uspon i nizbrdica, koji
se kod ved¢ih i dugotrajnih nagiba ne razlikuju
bitno po srednjoj brzini kretanja i broja ubrzanja,
veé¢ samo po potros$nji goriva. Na slici 7 je vid-
ljivo da, pri vrijednosti ubrzanja od oko 20/100
km, postoje dvije grupe podataka; gornje s po-
tro$njom preko 3 L/100 km utvrdene na usponu,
i donje s potro$njom 23 L/100 km ostvarene u
voznji na nizbrdici. Iz slike, koja pokazuje ovis-
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nost brzine vozila i potroSnje goriva, vidi se da
se s povecanjem brzine potro$nja smanjuje, S§to,
uz c¢injenicu da je kod vec¢ih brzina i veéi broj
ubrzanja, pokazuje da je utjecaj uspona najva-
zniji utjecajni faktor na potrosnju kod voZnje po
brdskim cestama (zbog slabih ¢vrstoca veza nisu
ucrtane krivulje, iako je obavljena regresijska a-
naliza). '

Prema tome, opcenito se moze utvrditi da ce
s povecanjem brzine potroSnja goriva opadati, jer
je vjerojatno da se na blazim nizbrdicama moze,
uz razvijanje vecée putne brzine, dobro koristiti
inercija vozila.
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Fig. 7 — Influence of acceleration of fuel consumption

5.3. Ravnicéarske ceste

Na ovoj vrsti cesta vozilo je presSlo prilikom
ispitivanja 1481 km, s prosje¢nom brzinom od
63 km/h, uz 25 ubrzanja na 100 km, troSec¢i 25,6
L’100 km goriva. Veze izmedu broja ubrzanja
i brzine kretanja, te utjecaj ova dva parametra
na potrosnju goriva pokazuju dijagrami na slika-
ma 9, 10 i 11.

Trend zavisnosti promatranih parametara je
slican kao kod prigorskih cesta s indeksima kore-
lacije koji pokazuju dobre veze medu njima.

Prema tome, i utjecaj pojedinih faktora na
potrodnju goriva je slican kao pod prigorja, s tom
bitnom razlikom da postoji jac¢i utjecaj ubrzanja
na potrosnju goriva. Ovo se moZe objasniti pove-
¢anjem potroSnje goriva za ubrzanje vozila dok se
kod prigorja na nizbrdicama moze djelomic¢no
koristiti inercija vozila. To znac¢i da na ovakvim
cestama potroSnja goriva veoma zavisi o nacinu
voznje, te da je moguénost uStede utroSene ener-
gije pri pravilnoj (programiranoj) voznji velika.

5.4. Autocesta i suvremeni put

U toku pokusa vozilo je na ovakvoj vrsti ce-
ste prevalilo najvec¢u udaljenost od 2727 km, sa
srednjom brzinom od 72,5 km/h, srednjom po-
tro$njom goriva od 24,52 L/100 km i relativno
malim brojem promjena brzine od 7,3 na 10Ckm.
U odnosu na prethodne vrste puteva, voZnja po
autocesti pokazuje osobitosti u visokoj i stalnoj
putnoj brzini i najnizoj srednjoj potrosnji goriva.
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i

Slike 16 i 17 pokazuju da je utjecaj broja
ubrzanja i srednje brzine na potrosSnju goriva bi-
tan (R =09, i R =0,83), te da se sa smanjenjem
broja ubrzanja i povecanjem srednje brzine po-
troSnja goriva smanjuje.

5.6. Ukupna potrosnja goriva

U ukupnoj potrosnji goriva ukljucena je u
analizu i voZnja po neasfaltiranoj cesti s malo na-
selja, koje nije zasebno analizirana zbog malog
broja uzoraka. Osnovni pokazatelji potroSnje go-
riva i karakteristika voznje dani su u tablici I.
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ne brmr}e, a bI‘OJ ubrzan.Ja raste od voznje po Fig. 16 — Influence of acceleration number on fuel
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Fig. 15 — Influence of acceleration number on mean speed Fig. 17 — Influence of speed on fuel consumption

Utjecaj brzine na potro$nju goriva (slika 19)
pokazuje da postoji brzina (oko 70 km/h) kod
koje je potrosnja najmanja. Veza je i ovdje jaka.
Najniza potroSnja se moze ocekivati u voznji po
autocesti. Poveéanjem broja ubrzanja znatno raste
potrodnja goriva (slika 20), Sto je logicka poslje-
dica troSenja energije goriva na povedanje kine-
ticke energije vozila.

6. UTJECAJ OSTALIH FAKTORA
NA POTROSNJU GORIVA

Iako je cilj ovog pokusa bio prvenstveno ana-
liza utjecaja pojedinih elemenata vozZnje (brzine
i ubrzanja) na potroSnju goriva u kretanju po
razli¢itim cestama, u toku pokusa su uoceni neki
pokazatelji koji mogu posluziti za diskusiju o u-

Tablica I
VRSTA PUTA
PRIGORJE | BRDO | RAVNO | GRAD | AUTOPUT UKUPNO
Put s km 1426 345 1481 95 27275 6349
Brzina v | km/h 60 | 505| 63 | 348 723 64,3
Broj ubrzanja 1/100 km 27 51 25 129 73 21
Potrosnja goriva B 10 2krﬁ1 27 27,4 256 403 245 26
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tjecaju izbora vozila i planiranja transporta na
potro$nju goriva.

6.1. Izbor wvozila

U toku pokusa mjerenja potroSnje goriva vo-
dena je i evidencija o priblizno prevezenoj masi
tereta. Kako je ovo vozilo specificno i po tome

80
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Sl. 18 — Utjecaj broja ubrzanja na srednju brzinu
Fig. 18 — Influence of acceleration number on mean speed

S§to moze prevoziti relativno malu masu tereta u
odnosu na vlastitu masu (7 t), utjecaj mase je
manji od uvjeta voznje. Tako je u jednom pokusu
utvrdeno da se na jednoj vrsti ceste potros$nja
goriva povecava za 0,845 L po 1 ¢ tereta. No, bitno
pitanje izbora vozila lezi u tome S$to se, u ovis-
nosti o vrsti namjeStaja, moze tovarni prostor raz-
licito koristiti. Tako se npr. za prijevoz masivnog
namjeSaja volumen stvarnog prostora moze isko-
ristiti gotovo u potpunosti, uz malo tezinsko isko-
riStenje. S druge strane,u prijevozu nesastavlje-
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Fig. 19 — Influence of speed on fuel consumption
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consumption

nog plocastog namjesStaja, vozilo moze biti tezin-
ski potpuno optereéeno uz malo iskoriStenje vo-
lumena tovarnog prostora. Ostaje otvoreno pita-
nje izbora drugacije koncepcije vozila, npr. ka-
mion s prikolicom za masivni namjestaj, drugaciji
oblik /otvarnog prostora, odnosno druga nosivost
kamion za namjesStaj od ploca.

6.2. Tehnologija i organizacija transporta

Proucavanja problema tehnologije i organiza-
cije sigurno zahtijeva interdisciplinarni pristup
pri rjeSsavanju sliénih problema. U toku odvijanja
ovog pokusa primije¢eno je da postoje stalna i
povremena mjesta dobave koja se snabdijevaju u
toku jednog mjeseca gotovo stalnim brojem do-
bava, Sto ukazuje na potrebu planiranja organi-
zacije transpora nekom od poznatih metoda, npr.
simuliranjem.

7. ZAKLJUCAK

Pokus mjerenja potrosnje goriva na specijal-
nom kamionu za prijevoz namjestaja FAP FO 218,
obavljenom u tvornici TVIN-Virovitica, voden je
tako da je voza¢ upravljao vozilom po svojem
nahodenju, tzv. nedirigiranom voznjom, pokazao
je sljedece:

— najniza potro$nja goriva ostvarena je u voz-

nji na modernoj autocesti:

— u voznji na ravnicarskoj cesti kroz naselja,
na potros$nji je odlucujucée utjecao broj u-
brzanja, pa se programiranom voZnjom mo-
gu ocekivati ustede;

— u voznji na prigorskoj cesti moguca je ra-
cionalnija potrosnja koriS¢enjem inercije vo-
zila na nizbrdici;

— gradsku voznju treba izbjegavati ili kori-
stiti drugacija vozila.
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Osim utjecaja vozaca na voznju u toku odvi-

janja pokusa, uoceno je da treba analizirati i dru-
ga dva bitna faktora za potrosSnju goriva; izbor
vozila i organizaciju transporta.

Primjena opisane mjerne opreme pokazala se

nepouzdanom za stalnu upotrebu bez bitnih pro-
mjena i dogradnje dodatnih uredaja (filtera i gri-
jaca).
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Strucni rad

Summary

The paper presents results of dimensional
structure of saw-mill conifer logs manufactured
in one bigger saw-mill. The average diameter
of logs was determined on the ground of abso-
lute frequencies and volume participation of
separate thickness groups and the average log
taper.

It has been established that saw-mill conifer
raw material evidently decreases .its average
diameter from year to year. These smaller
diameters of logs are accompanied by higher
logs taper, which represents an additional
unfavourable influence on saw-mills which

can be expected in the coming period.

Key words: average log diameter —
log taper.

Sazetak

U c¢lanku se iznose rezultati istrazivanja di-
menzionalne strukture pilanskih trupaca ceti-
njaca koji se preraduju u jednoj nasoj vecoj
pilani. Ispitivan je prosje¢ni promjer trupaca
na osnovi apsolutnih frekvencija 1 volumnog
uceSca pojedinih debljinskih grupa, te prosjec-
ni pad promjera trupaca.

Ustanovljeno je da pilansku sirovinu ceti-
njaca prati vidno opadanje prosjecnog prom-
jera iz godine u godinu. Ovim manjim promje-
rima trupaca pridruzuje se veci pad promjera,
§to predstavlja dodatni nepovoljni utjecaj na
pilansku sirovinu koja se moze odekivati u na-
rednom periodu.

Kluc¢ne rijeci: prosjetni promjer trup-
ca — pad promjera trupaca.

1. UVOD

U novije vrijeme, usporedno s padom kvalite-
te pilanskih trupaca, primjetno je i stalno opada-
nje prosje¢nih promjera trupaca, Sto direktno u-
tje¢e na smanjenje koli¢inskog, kvalitativnog i vri-
jednosnog iskori$éenja.

Iako karakteristike pilanske sirovine imaju pre-
sudan utjecaj na iskoriSc¢enje, a samim tim i na
ukupno financijsko poslovanje svakog pilanskog
pogona, nedovoljno se zna, odnosno, s nedovolj-
no preciznijih podataka se raspolaze o tendencija-
ma Kkretanja kvalitete i dimenzionalne strukture
pilanske sirovine u narednom razdoblju. Radi to-
ga su, u jednoj naSoj pilani*, s godiSnjom prera-
dom od oko 100 tisuéa m® Cetinjaéa, izvr$ena od-
govarajuca istrazivanja srednjeg promjera pilan-
skih trupaca koji se preraduju u ovoj pilani.

2. CILJ RADA

Cilj ovih istrazivanja definiran je zadatkom
da se, na osnovi postojece dokumentacije o pre-

* Pilana se alimentira iz Suma s prebornim gospodare-
njem.

radenoj sirovini u 1981, 1982, 1983. i 1984. godi-
ni, metodom slucéajnih uzoraka ustanovi:

— srednji promjer trupaca, po godinama, u
odnosu na broj komada, odnosno, apsolutnu frek-
venciju razli¢itih promjera trupaca:

— srednji promjer trupaca po godinama u od-
nosu na volumen preradenih trupaca:

— tendenciju kretanja promjera trupaca u na-
rednom periodu;

— pad promjera trupaca, mjerenjem promjera
na tanjem i debljem kraju trupaca. koji su u toku
istrazivanja zateCeni na pilanskom stovaristu.

3. METODA RADA
3.1 Nacin formiranja i veli¢ina uzoraka

Slucajni uzorak za svaku pojedinu godinu for-
miran je na osnovi tzv. »gaterskih lista« prera-
denih pilanskih trupaca iz najmanje 4 smjene, tj.
dva radna dana svakog mjeseca u godini. Pri to-
me se vodilo ra¢una da na »gaterskim listamax, o-
dabranim za proucdavanje, budu ravnopravno zas-
tupljeni rasporedi pila za raspiljivanje svih deb-
ljinskih grupa, a samim tim i svi promjeri tru-
paca.
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Broj analiziranih trupaca za svaku godinu pri-
kazan je u tablici I. Tablica I prikazuje veli¢inu
formiranih uzoraka po godinama, izrazenu bro-
jem komada pregledanih trupaca. Ukupno je pre-
gledano 66 640 komada trupaca za sve cetiri go-
dine.

BROJ TRUPACA Tablica I
NUMBER OF LOGS Table I
Godina 1981. 1982. 1983. 1984.
Broj trupaca (kom) 14450 16906 17887 17397

Kod odredivanja pada promjera trupaca izvrse-
na su direktna mjerenja promjera trupaca na de-
bljem i tanjem kraju. Promjeri trupaca su utvr-

deni promjerkom, kao aritmeti¢ka sredina iz
dva unakrsna mjerenja, za ukupno 358 komada
trupaca.

Svi premjereni trupci, kao i svi pregledani

trupci iz uzoraka razvrstani su prema srednjem
promjeru u: debljinske grupe, pocev od 14 cm pa
na viSe, s rasponom po 5 cm.

3.2 Statisticka obrada podataka

Suglasno statistickim principima, aritmeticka
sredina, s obzirom na ucestalost promjera trupa-

ca (@), odredivana je prema formuli:

_ o fi
b = (cm) (1)
z i
zdje je:
®; — promjeri trupaca (srednji promjeri deb-
ljinskih grupa) u cm,
fi — ucestalost trupaca odredenog promjera u

kom,

Zf; — ukupan broj trupaca u kom.

Polazeé¢i od volumnog uceséa pojedinih deb-
liinskih grupa, aritmeti¢ka sredina (®,) je racu-
nata po formuli:

gdje je:
qi — volumno uéedce trupaca u m?,
Zq; — ukupni volumen trupaca u m®.

Pad promjera trupaca (Py,) izraéunavan je pre-
ma izrazu:

D—d
Ppp = ———— (cm/m) (3)
L
gdje je:
D — promjer na debljem kraju trupca u cm,
d — promjer na tanjem kraju trupca u cm,
L — duZina trupca u m.

Prosjectni pad promjera (P_’m.) unutar svake de-
bljinske grupe trupaca racunat je po izrazu:

= Eler
Py = ———— (cm/m ) (4)
n
gdje je:
n — ukupan broj premjerenih trupaca jedne
debljinske grupe,
ZP,, — suma pada promjera svih trupaca unutar

jedne debljinske grupe u cm/m .

4. REZULTATI RADA I ANALIZA

Cjelokupna istrazivanja vrSena su u dva od-
vojena pravca:

— u pravcu odredivanja prosje¢nog promjera
trupaca na osnovi »gaterskih lista«,

— u pravcu odredivanja pada promjera tru-
paca na osnovi direktnih mjerenja.

4.1 Frosjeéni promjer trupaca

Jedan od pokazatelja prosje¢nog promjera tru-
paca je aritmeticka sredina promjera svih pregle-

- 2 Qi g danih trupaca. Aritmeticka sredina promjera tru-
@, = (cm) (2) paca (@) izradunata po formuli (1), za pojedine
Zq; godine, prikazana je u tabeli II
ARITMETICKA SREDINA PROMJERA PREMA BROJU TRUPACA Tablica 1T
ARITHMETIC MEAN OF DIAMETER ACCORDING TO NUMBER OF LOGS Table II
®; u (cm) g o
g2 o
25,5 .
Sg82 g
S ~wd S
- = ~
“CE 295
NE M=z ©
1981. 177 1.650 2.829 2.671 1.962 1.856 1.462 961 540 234 108 522.920 14.450 36,2
Broj trupaca 1982. 558 2.773 3.045 2.487 2.202 1.885 1.612 1.086 689 359 210 600.772 16.906 35,5
po godinama 1983. 231 2.216 4.055 3.402 2.884 2.138 1.393 873 429 179 37 619.779 17.887 34,6
1984. 234 2.038 3.904 3.427 2.616 2.285 1.411 801 429 163 89 605.139 17.397 34,8
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Medutim, kako aritmeti¢cka sredina niSta ne
govri o distribuciji promjera trupaca, to bi njeno
poistovjeéivanje s prosjetnim promjerom bilo po-
gre$no. Stoga su na slikama 1, 2, 3 i 4 dati gra-
ficki prikazi, odnosno, histogrami relativnih frek-
vencija pojedinih debljinskih grupa po godina-
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Slika 1 — UcesSée debljinskih grupa u 1981. godini
Fig. 1 — Participation of thickness groups in 1981
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Slika 2 — Ucesée debljinskih grupa u 1982. godini
Fig. 2 — Participation of thickness groups in 1982

Iz slika se uocava da distribucija promjera tru-
paca nije simetri¢na u odnosu na aritmeticku sre-
dinu, zbog cega je, pored nje, neophodno uzimati
u obzir i vrijednost moda. Najveca frekvencija,
odnosno mod, za sve Cetiri godine pripada debljin-
skoj grupi 25—29 cm, ¢ije se procentualno uce$és,
u odnosu na ukupan broj pregledanih trupaca,
krecée od 19,44 u 1981. godini do 22,56% u 1983.
godini.

Imajuéi u vidu aritmeticku sredinu i mod, te
prikazane histograme relativnih frekvencija pro-
mjera trupaca, vidi se da je u navedenom peri-
odu u konkretnom pilanskom pogonu preraden
najveci broj trupaca promjera 25—29 cm. Ali, ka-
ko je preraden i znatan broj debljih trupaca, to
aritmeti¢ka sredina promjera svih pregledanih tru-
paca u prosjeku, za sve cetiri godine, iznosi 35,3
cm.

Pored brojéanog ucesca, volumno ucesce poje-
dinih debljinskih grupa trupaca mozZe, takode, bi-
ti osnova za odredivanje prosjec¢nog promjera tru-
paca. Stoga je interesantna analiza prosjecnog pr-
omjera trupaca s obzirom na njihovo volumno u-
c¢eSc¢e. Podaci o aritmetic¢koj sredini promjera tru-
paca, dobivenoj preko volumnog uceSéa pojedinih
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Slika 3 — Ucesée debljinskih grupa u 1983. godini
Fig. 3 — Participation of thickness groups in 1983
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Slika 4 — Ué¢eSée debljinskih grupa u 1984. godini
Fig. 4 — Participation of thickness groups in 1984
debljinskih grupa trupaca (formula 2), dati su u
tabeli III, a odgovarajuc¢i histogrami na slikama
5 6, 7T i 8.

Uzimanjem volumnog uce$éa pojedinih debljin-
skih grupa za osnovu kod odredivanja prosje¢nog
promjera (P,) dobijene su vede vrijednosti u od-
nosu na vrijednosti prosje¢nog promjera (@), ra-
¢unatog po formuli (1). Razlog tomu je Sto trup-
cima vecéeg promjera odgovara vecéi volumen, te
do izvjesnih granica manji broj trupaca veéih pro-
mjera ima i veée volumno uceSée.

Medutim, i ovdje je primjetno postepeno opa-
danje prosje¢nog promjera @, Tako je sa 42,5
cm u 1981. godini, odnosno 43,1 cm u 1982. godini,
srednji promjer opao na 40,2 cm u 1984. godini.
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ARITMETICKA SREDINA PROMJERA TRUPACA PREMA UCESCU VOLUMENA

Tablica 111

ARITHMETIC MEAN OF LOG DIAMETER ACCORDING TO VOLUME PARTICIPATION Table III
®i u (cm) Z =
S =)
17 22 27 32 37 42 47 52 57 62 67 G‘E ke BN
no i~ =
Volumen 1981. 16 251 648 859 844 1.029 1015 816 561 283 152 274498 6.464 42.5
trupaca 1982. 50 421 697 800 947 1.044 1.118 922 703 433 296 320.657 T7.432 43.1
u m? po 1983. 21 337 929 1.094 1.240 1.185 967 742 438 216 123 294.144 7.292 40.3
godinama 1984. 21 310 894 1.102 1.125 1.266 979 680 438 179 126 287.255 7.138 40.2
-~ —~
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Slika 5 — Volumno ucesée clebljinskih grupa u 1981. godini ,
Fig. 5 — Volume participation of thickness groups in 1931 Slika 7 — Volumno ucesée debljinskih grupa u 1983. godini
Fig. 7 — Volume participation of thickness groups in 1983
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S]ika 8§ — Volumno ut':_e§_(':e _debljinskih grupa u 1984. godini
Ovako uoéljivo opadanje promjera trupaca iz Fig. 8 — Volume participation of thickness groups in 1984

godine u godinu, u sprezi s ve¢ sada prisutnom
velikom frekvencijom relativno tanjih promjera
trupaca, jasno ukazuje na dalje opadanje srednjeg
promjera trupaca i u narednom periodu.

4.2 Pad promjera trupaca

Dobro poznavanje osobina pilanske sirovine je
nezamislivo bez poznavanja pada promjera tru-
paca, koji ispoljava svoj utjecaj pri iskoriséenju
dopunske zone, odnosno zone pada promjera tru-
paca ili paraboli¢ne zone.

Kvantitativni pokazatelji prosje¢nog pada pro-
mjera trupaca dobiveni po formuli (4), za pojedi-
ne debljinske grupe trupaca, prikazani su u ta-
beli IV.

Ovdje treba naglasiti da je u vrijeme mje-
renja pada promjera trupaca na pilanskom sto-
vari§tu bilo vrlo malo trupaca vec¢ih promjera (iz-
nad 54 cm). Iz tog razloga, u ovom radu ne daju
se podaci o padu promjera za debljinske grupe
trupaca promjera iznad 54 cm.

Isto tako, kod odredivanja pada promjera tru-
paca nisu se uzimali u obzir tzv. pridanicki trup-
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PROSJECNI PAD PROMJERA

Tablica IV

AVERAGE LOG TAPER Table IV
Deljinska grupa 15—19 20—24 9529 30—34  35—39  40—44 45—49 50—54
trupaca (cm)

Pad promjega 1,55 1,20 1,25 1,17 1,26 1,21 1,15 1,09

u cm/m ’

ci (trupci pri panju). Naime, kao §to je poznato,
ove trupce redovno prati izraZeniji pad promjera,
te bi se njihovim uzimanjem u obzir mogla formi-
rati pogre$na slika o padu promjera trupaca.

Iz navedene tabele se vidi da je najveéi pad
promjera prisutan kod debljinske grupe 15—19 cm,
tj. kod najtanjih pilanskih trupaca. Nadalje, kod
trupaca promjera od 20—35 cm, pad promjera je
dosta ujednaden i varira u granicama od 1,17 cm/

m do 1,26 cm/m, a zatim, nakon debljinske gru-
pe 35—39 cm, pad promjera gotovo linearno opa-

da s povecéanjem promjera trupaca.
Ova konstatacija je dosta nepovoljna s aspekta
predvidanja daljih tokova kretanja pilanske si- 2]

[l] Hitrec, V.:

1984, g.

grad, 1970. g.

rovine. Naime, pilansku sirovinu, s jedne strane,

Knezevidé, M.:

prati vidno opadanje prosjecnog promjera iz godi-
ne u godinu, a s druge strane, manjim promjeri-
ma trupaca se pridruzuje veéi pad promjera. Pri-
druzi li se ovome i tendencija stalnog opadanja
kvalitete pilanskih trupaca, onda sve skupa ima
viSestruki nepovoljni utjecaj na pilansku sirovinu,
koja se moze oCekivati u skoroj buduénosti, ili se
veé¢ sad, kao takva, dobrim dijelom preraduje na
nasSim pilanama.
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Mjerenje u drvnoj industriji. Zagreb,

Prerada drveta na strugarama. Beo-

Recenzent: prof. dr M. Breznjak

U POVODU 10. OBLJETNICE IZLAZENJA CASOPISA
»MEHANIZACIJA SUMARSTVA«

Razni vjetrovi viju iznad naSih
Suma. NjiSu vrhovima stabala za-
hvacajuéi cesto i djelatnike u nji-
hovom podnoZju, posebno ako izno-
se svoja izvjeSéa pogledu javnosti.
Dosta kasno su se mehanizatori na-
§li u tim podnozjima. No, uskoro
su viSe od ostalih postali izloZeni
sudu okoline; posljedice njihovih u-
spjeha i neuspjeha se brzo ocituju,
znatno brZze nego s mnogim drugim
djelatnostima Sumarske struke.

Zivimo kao dio naroda koji nije
posebno bogat sirovinama. Zato pri-
rodna bogatstva kojima raspolaze-
mo predstavljaju veliku vrijednost
i trajnu osnovu gospodarskog raz-
voja. Medu ostalim, osnovu tog bo-
gatstva ¢ine i Sume. Upravo nas,
dijelove drvno-Sumske ukupnosti, to
obvezuje na djelovanje radi traj-
nog osiguranja drva, brinuéi se uz
to djelotvorno o opcéekorisnim svr-
hovitostima Suma. Proizvedeno dr-
vo mora biti osnova novih izvozno
usmjerenih programa, ali i osigura-
nja odredenog djelica energije pot-
rebne pojedincu ili druStvu. Zato su
nas posebni zadaci ¢ekali u eksplo-
ataciji Suma. Posti¢i u tom dijelu
djelatnosti tehnolosku neovisnost
moglo se samo razvojem vlastite
tehnike. . Pocetke ozbiljnijeg meha-
niziranja zabiljeZili smo u Sumar-
stvu prije cetvrt stoljeca, i tada
kao i danas, jednoj svojevrsnoj pri-
vrednoj grani, optere¢enoj razli¢itim
kultovima gledanja u nju. I ta gle-
danja, ponekad prijeporna, podloz-
na trenutku, uzrokom su pocesto ne-
slaganju i razilaZenju u stavovima
kako treba gospodariti Sumskim bo-
gatstvom.

Davno su mnogi narodi, pa i
Slaveni, Sumu drzali svetiStem u
prirodnom stanju. Jasno je da je
stablo predstavljalo simbol Zivota,
vezavsi se s tlom svojim korje-
njem, dostizué¢i vrhom krosSnje visi-
ne nekada teSko dostupne covjeku.
Posebno je obozavan hrast, koji i
danas u svijesti mnogih ostaje sim-
bolom lagodnijeg stjecanja dohotka.
I drugi narodi su imali svoje be-
smrtno, dugozivotno, nepokvarljivo
drvo. Cempres, bor, cedar je na Bli-
skom i Dalekom istoku bio oli¢enje
mnogo c¢ega $to je u Evropi pred-
stavljao hrast. U tim i takvim mi-
tovima nalazili su svoje mjesto ja-
blan, breza, dren i mnoge druge vr-
ste drveca. Ugodno je spomenuti i
vocékarice, poput treSnje, koja je u
mnogih naroda izazivala lijepa na-
dahnuca.

Drvo kao materijal za gradnju
postavljalo je osnove arhitekture
ponekog vremena, svojim oblikom
utjecalo na stilove gradnje. Goticki
tornjevi su za mnoge tek imita-
cija vanjstine smreke. Uvijek nam
je tu Suma i drveée u njoj poma-
galo izrazavanju dozivljaja, stvara-
juéi pomocu takvih simbola mnoga
raspoloZenja. Pokrivajudéi svoje kro-
vove, gradeéi obitavaliSte za sebe i
domace zZivotinje, gradec¢i plovna
sedstva, pa na Kkraju svog puta i
lijes, drvo je pratilo i prati narode
u povijesti.

Na sve wijekovima nakupljeno
dozivljavanje Sume i drvecéa, u pro-
Slom stolje¢u je izrastao novi pri-
stup, bioloSko-ekoloSki pogled na
Sumu. On odreduje Sumu kao dio
cjelokupnog ekosistema ili krajoli-

ka. I danas ponovo ekoloski pogled
na Sumu s pravom privlacéi veliku
paznju. Svojom trkom za novim do-
brima c¢ovjek je uniStavao sredinu
koja ga okruzuje: Sume, vodotoke,
zemljista 1 zrak.

U tu i takvu Sumu, rastrzavanu
mnogim gledanjima, optereéenu po-
vijesnim i kulturnim nasljedem,
drvom kao simbolom za mnoge lju-
dske radosti, patnje i dozivljaje,
pocela je 60-ih godina ulaziti me-
hanizacija, zamjenjujuc¢i dotadas$nji
rad ljudi i zivotinja. Prateé¢i razvoj
tehnologije i tehnike pri gospoda-
renju Sumskim bogatstvom, svjedoci
smo stalnog nametanja objektivnih
ogranicenja, ali i onih koja to nisu.
Ozbiljna, racionalna, gospodarski
utemeljena razmiSljanja o Sumi i
njenu mjestu u Zivotu zemlje po-
teSko prodiru i =zadrzavaju svoje
mjesto pod suncem u mnogim sre-
dinama i svijesti pojedinaca. Zna-
mo da je i povijest naSe Sume
zabiljezila krajnosti pristupa koleb-
ljivog covjeka i drustva. Upravo ta
kolebljivost nas c¢esto odvodi u ek-
streme; ‘ispravan ili pogreSan nacin
primjene mehanizacije dili gospoda-
renja cesto se karakterizira rijeci-
ma »cista sjeca«, »smanjenje biolo-
Ske proizvodnje«, »ruSenje ekolo-
Ske ravnoteZe«, okrivljujuéi pritom
svakog nepoc¢udnog mehanizatora za
sva zla koja 'su snasla Sumu. To §to
pristojnost i znanost, u cije ime se
¢esto govori. nalaze da se apodik-
ticki (neoborivi) sudovi i obrazlo-
Ze, brzo se =zaboravlja. Znano je
da to nije zakon sviju sistema. tek
ponekih, kojima nedostaju trijezni
sudovi i razloZnost. Ne tako davno
je svijet zivio i strepio uz sistem
u kome je bila dovoljna etika iz-
nesena gnjevnim tonom, bez obra-
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zloZenja, pa su se nepocudna usta
privremeno ili trajno zatvarala.

Da nas ne bi odvele ove asoci-
jacije na bioloSko-ekoloski pogled
na stranputice poistovjeéenja s pro-
povjednicima, vratimo se u svako-
dnevnicu, u kojoj Sumsko bogatstvo
mora uz ostale opée korisne svrho-
vitosti dati i drvo, kojim ¢éemo se
koristiti u razne namjene; gradit
¢emo od njega nastambe, pravit
¢emo papir i celulozu, stvarati plo-
¢e ili pak iskoristiti kao izvor ener-
gije. Ova generacija ¢e zivjeti uz o-
vai funkcionalni kut gledanja na
Sumu.

Zivo drveée obavlja pretvorbu
vode, uglji¢nog dioksida i minerala
uz pomoé suncéane energije u jednu
novu strukturu, koja je istovreme-
no i lijepa, i korisna. I Sumarstvo
kao integrirana disciplina proma-
tra Sumu sa svim svojim namje-
nama, ukljuc¢ujudéi i koristi koje po-
stize eksploatacijom tog bogatstva.
Sume su se kréile, a njezinim kréi-
teljima na mnogim mjestima u swi-
jetu podizani su spomenici, jer su
stvarali mjesta dana$njih oranica,
mjesta gdje dobivamo hranu. Dali
bismo im i danas podigli spome-
nik? Zasigurno ne! Prije ¢e ga za-
vrijediti neke marljive ruke koje su
ogoljelu povr§inu zazelenile biljnim
svijetom. No, tadasSnji pioniri su
zavrijedili mnogo komplimenata za
svoju hrabrost, rad u uvjetima koji
su prije svega bili borba s ‘priro-
dom.

Sjeca drva je faza u stalnom
procesu i razvoju Suma. Ipak, Ziveéi
sa Sumom, i te kako osjeéamo da
ta sje¢a kao i drugi radovi tijekom
njezine eksploatacije, koliko god je
pazljivo obavljamo, predstavlja in-
tervenciju u Sumski ekosistem. Zato
smo od prvog dana naSeg druzenja
na stranicama ovog lista pozivali
sve one koji sudjeluju u tom pro-
cesu osiguranja drva druStvu, da
svojim znanjem i trudom ogranice
ponegdje i zastraSujucée postrane e-
fekte; zbog toga se bavimo meha-
niziranjem i u regeneraciji i podi-
zanju Suma, kao i planiranjem i
kontrolom svega S$to se zbiva u na-
S§im strojevima i oko njih. Kolike
su nam bile snage, uvjeti i znanje,
toliko smo se uspijevali svi zajed-
no baviti sveobuhvatnim Sumar-
skim radom. Uz proizvedene kubi-
ke, mjerili smo energetsku potros-
nju, unaprijedili tehniku, povecali
djelotvornost strojeva, podizali pro-
izvodnost rada, smanjivali troSkove,

prodirali u tajne tla po kojem se
kreéu strojevi, pokusSali slijediti
tijek civilizacija koje su visoko oci-
jenile mjernu vje§tinu, temelj svog
prosperiteta, nac¢ina otkrivanja taj-
ni prirode, kako se ne bi naSli u
kolu pripovjedac¢a, dogmata i apo-
logeta. Za posao mehanizatora je
gospodariti Sumama znaéilo objedi-
niti djelovanje uzgoja, eksploataci-
je i zaStite Suma. tehnologije i teh-
nike u svakom od tih podrucéja, bri-
nuti se o Sumi kao ekosistemu, pra-
titi ergonomska optereéenja Sum-
skog radnika, razwvijati informaticki
sustav, obavljati stalni transfer zna-
nja dosegnutih istrazivac¢kim radom,
biti stalno na mjestu svakog va-
Znijeg dogadanja u struci.

Iza nas je razdoblje zapoceto
prije cetvrt stolje¢a, kada je uvoz
tehnike u mnogome stvorio i teh-
nolosku ovisnost. Iako i danas kao
i tada obavljamo ponajveéi dio po-
slova u najtezem godiSnjem raz-
doblju, iako je radna snaga po so-
cioloSkom sastavu 1 motiviranosti
neophodna za obavljanje sve sloZe-
nijih poslova, stvari su se bitno iz-
mijenile.

Svaki novi korak mehanizacije
pratio je skokoviti rast proizvod-
nosti rada. PoboljSanje eksploatacij-
sko-tehni¢kih karakteristika stroje-
va i- uredaja uzrokovao je dalji rast
proizvodnje, te unapredenje tehno-
logija. Sve se blizimo, barem u hti-
jenjima, lancanoj proizvodnji, bez
jasno podijeljenih faza. Povezujemo
ili prebacujemo odredene radne o-
peracije gubeéi pomalo klasiéni ra-
spored mjesta sjece i izrade, sa-
birnog, pomoénog i glavnog stova-
rista.

Kako se dalje razvijati, kakvu
strategiju razvoja tehnologije i te-
hnike oc¢ekivati? ZajedniStvom se
treba boriti za rast dohotka, podr-
zati svijest da je drvo obnovljiva
biomasa, rjeSavati probleme zaga-
divanja okoline te uloge Sume u
odrzavanju ravnoteZe, podizati ana-
nost kao prvorazredni faktor raz-
voja Sumarstva, dosljedno .provoditi
supstituciju uvozne opreme, otva-
rati vrata suvremenoj tehnologiji u-
pravljanja tehnoloSkim procesima,
spoznati da nam najviSe zaostaje
tehnologija rukovodenja (zar i u po-
drué¢ju mehanizacije ne bismo mo-
gli katkada govoriti o rukovodstve-
no-struénoj neproduktivnosti?), da
kao Sumari ostanemo svijesni opé¢ih
koristi od Suma, da znamo da po-
stoji u zemlji negativna bilanca dr-

vne sirovine, da smo pred osniva-
njem namjenskih, npr. energetskih
Suma, da ne mozemo izbjeéi sve-
obuhvatno iskori$éenje Sumske bio-
mase (panjevina, granjevina) .. itd.
itd. Vrijeme proizvcednosti je ug-
lavnom proslo, vrijeme Kkreativnosti
zauzima svoje mijesto. Uskoro nece
cijena energenata biti limitirajuéi
element, koliko njihov nedostatak.
Morat ¢emo racionalizirati mjere-
nje drva, zakonodavnim djelima po-
ticati i unapredivati tehnologiju i
tehniku.. Svi ovi i mnogi nenabro-
jeni ciljevi omoguéit ée efikasni na-
¢in skladnog razvoja, uklanjanje
sluéajnosti i nesigurnosti, osigura-
vati kreativni i ljudski razvoj.

Kamo nas vode promjene, nova
dogadanja? Ocjenjuje se da smo
pred informacijsko-stvaralackim
modelima drustva koji se zasniva-
ju na razmjeni informacija raspr-
Senih stvaralackih struktura u zem-
1ji i svijetu. Naravno da to traZzi i
zahtijeva i kadrovsko restrukturira-
nje.

Nesto ¢ime smo se do sada mno-
go bavili, a ostat ¢ée nam i velikim
zadatkom sutradnjice, jest tvorba
domace tehnike. Gradit éemo sami
ili sa strojogradnjom nove strojeve
i prikljuéke. Sigurno je da ponaj-
¢eSée tehnic¢ki i tehnoloSki necée po-
stojati napredak kod takvih do-
macéih strojeva u odnosu na uvoz-
ne, ali je veoma vaZzno da su pre-
tezno, ili potpuno po konstrukeciji
i proizvodnji na8i, da neée zaosta-
jati po eksploatacijskim Kkarakteri-
stikama za uvoznima. Ne zaboravi-
mo, sve se to odvija pri gradnji
strojeva za Sumarstvo, gdje male
serije 1 nepoznavanje osnovnih pa-
rametara postaje c¢esto nepremosbi-
va prepreka za stvaranje Kkriterija
za gradnju i ocjenjivanje odredene
familije strojeva.

Bit ¢e novih djela na tim puto-
vima. Svako djelo se moze voljeti
ili odbaciti, ali ljubav i megacije
moraju proisteéi iz mijerodavne spo-
znaje. Utemeljene sudove i trijeznu
argumentaciju zahtijeva djelo sva-
kog od nas, ¢ak i onda kada budu
vrijedile Kunderine rije¢i o ljubo-
mori, koja ima ¢udnu moé¢ da oS-
trim znacima osvijetli jednu jedinu
osobu, a sve ostale ostavi u pot-
punoj tami. Rije¢ pojedinca neka
ima teZinu jednaku njegovu dopri-
nosu, boljitku koji je ugradio u ovu
nasSu struku.

S. Sever
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PERNAMBUCO

NAZIVI

Drvo trgovackog naziva PERNAMBUCO pripa-
da botanickoj vrsti Quilandina echinata, Spreng.,
iz porodice Leguminosae (Caesalpinioideae).

Ostali nazivi su Pernambouc (Francuska, Italija,
S.R. Njemacka), Brasiletto (Italija), Arobutan, Ibi-
ra-pitanga, Ymirapiranga, Legno del Brasile, Le-
gnorosso, Pao Brasil, Pao rosado (Brazil), Echtes
Brasilholz, Fernambuk, Rotholz (S.R. Njemacka),
Bois de Brasil, Bois de Fernambouc (Francuska),
Brazilwood, Violinbow wood (Velika Britanija).

Slika 1 — Popreéni presjek — pov. 30X.

NALAZISTE

Juzna Amerika, isto¢ni i jugoistoéni Brazil,
gdje dolazi u nizinskim tropskim Sumama i nizim
predjelima tropskih planinskih kiSnih Suma do
1400 m nadmorske visine.

STABLO

Stabla dosizu visine od 20 do 30 m, duzina ¢i-
stog debla im je od 10 do 15 m, a prisni promjer

e &

Slika 2 — Tangentni presjek — pov. 80X.
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od 0,6 do 0,8 m. Debla su nepravilnog oblika,
kriva, rijetko pravna i cilindricna. Kora je hra-
pava i tanka.

DRVO

Makroskopske karakteristike:

Difuzno-porozno jedriéavo drvo, tesko uoclji-
vih godova. Pore i drvni traci, uocljivi samo lu-
pom. Tekstura pravilna, velike finoce i sjaja. Bje-
ljika zZuckasto-bijela, uska, Sirine ispod 5 cm. Srz
zuta do narandasta, s vremenom djelomic¢no po-
tamni i poprima ljubicastu boju.

Mikroskopske karakteristike:

Traheje pretezno pojedina¢ne, u parovima ili
u kratkim radijalnim nizovima, brojne, 15 do 30
traheja na 1 mm?2 poprednog presjeka. Promjer
traheja 65.. 100.. 140 pm. Volumni udio traheja
u gradi drva oko 14%. Traheje srzi, a djelomic¢no i
bjeljike cesto ispunjene zuckastim srznim tvari-
ma.

Drvni traci homocelularni, rjede slabo izraze-
no heterocelularni, pretezno 1 do 3 redni, Sirine
14.. 25.. 38 pm, visine 7 do 20 stanica, visoki
110.. 290.. 58 pm, gustoce 8 do 12 na 1 mm, etaz-
no rasporedeni. Volumni udio trakova u gradi
drva oko 10" Rubne stanice drvnih trakova ¢esto
sadrze kristale.

Aksijalni parenhim granic¢ni, paratrahealno va-
zicentri¢an, aliforman i konfluentan, ¢esto unila-
teralan, etazno rasporeden. Volumni udio aksijal-
nog parenhima u gradi drva oko 6%. Aksijalni
parenhim cesto ispunjen kristalima.

Drvna vlakanca libriformska, duzine 610..
1070.. 1300 pm, promjera 6.. 11.. 20 pm. Debljina
stani¢nih stijenki 2,2.. 3,5.. 5,5 um. Volumni udio
vlakanaca u gradi drva oko 69%s.

Fiziéc¢ka svojstva:

Volumna masa standardno suhog drva (p;) 750..
820.. 1000 kg/m? prosusenog drva (p;»-y5) 800..
860.. 1050 kg/m® sirovog drva (p.) oko 1100 kg/m3.
Udio pora oko 56%%.

Mehanicka svojstva:

Cvrstoéa na tlak: 78,5 N/mm?
Cvrstoéa na savijanje: 90 N/mm2

Dinamicka ¢vrsto¢a savijanja: 0,09 J/mm?
Tvrdoéa (po Brinellu):

“— u smjeru vlakanaca: 78 N/mm?

— okomito na vlakanca: 45 N/mm?

TehnolosSka svojstva:
Obradljivost:

Tesko se pili. Kod piljenja je neophodna upo-
treba pila sa vrhovima zubaca od tvrdog metala.
Blanjanje otezano. Vijke i cavle drzi dobro, ali
je potrebno predbusSenje. Dobro se tokari. Dobro
se lijepi. Veoma dobro se polira. Oprez pri obradi,
izaziva dermatitis.

Susenje:

Dobro se sus$i. Ipak malo naginje pucanju i
vitoperenju.

Trajnost:

Prirodna trajnost velika. SrZ otporna na insek-
te i gljive razaraCe drva. Na marinske Stetnike
srednje otporno. Otporno na atmosferilije.

Upotreba:

Vrlo kvalitetno drvo za masivni namjestaj i
parkete, kvalitetno za brodogdadnju i konstruk-
cijsko gradevno drvo za teSke konstrukcije za va-
njsku i unutarnju ugradnju. Iz drva se dobiva
boja Brazilin, izraduju se vratovi violina i ostalih
gudackih instrumenata i muzi¢kih instrumenata
na zicu — otuda i engleski naziv violinbow wood.
Odli¢no tokarsko drvo.

SIROVINA

Trupci duzine 2 do 5 m, srednjeg promjera
0,2 do 0,5 m i piljenice razli¢itih dimenzija. U tr-
govinu dolazi u dva vida, svjetlije, pod nazivom
Pao Brasil claro i tamnije, pod nazivom Pao Bra-
sil escuro.

LITERATURA

1]l Wagenfihr. R. i Schreiber, Chr.: »Holzat-
las«, VEB Fachbuch VLG, Leipzig. 1974.
(21 Dahms, K. G.: »Forst und Holz in Mittel- und Siid-
amerika, Holz-Cbl Vig. GMBH, Stuttgart, 1956.
(31 Scheiber, Chr.: »Tropenholzer«, VEB Fachbuch
VLG. Leipzig, 1965.
Recenzirao: prof. dr S. Badun
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Ing. FrantiSek Kuché&rik
Tibor Kubolka

Vyskumny a vyvojovy ustav drevarskeho
a nabytkarskeho priemyslu, Bratislava*

Primljeno: 10. srpnja 1985.
Prihvaceno: 14. studenog 1985.

UDK 630%836.1

Stru¢ni rad

Sazetak

Isti¢u se prednosti kontejnerskog transpor-
ta namjeStaja. Analizira se iskoriSéenje pros-
tora kontejnera pri transportu namjestaja i ¢i-
nioci koji utje¢u na nj. Iznose se nacela i mo-
guénosti slaganja elemenata namjestaja i pos-
tupak pri izradi plana slaganja u kontejner,
takoder uz primjenu elektri¢nog racunala.

(D. T)

Summary

Advantages of container furniture transport
are stressed. Yield of container space in fur-
niture transport and the factors influencing
it are analyzed. Principles and possibilities of
stacking up furniture units and the procedure
in making plans for stacking them up in
containers are presented, also applying the
computer.

(M. V)

Opcenito je poznato da s razvojem i specijali-
zacijom u industriji, te razvojem kooperacije nag-
lo rastu zahtjevi za koli¢inom transportiranih roba.

Ta nezaobilazna cd¢injenica, zajedno sa stalnim
rastom proizvodnje, rastom medunarodne razmje-
ne roba, te s rastom tranzitnog prometa, poveca-
va potrebe za novom radnom snagom, investicija-
ma i ulaganjem nove energije u neproizvodnu o-
blast promet.

Ova situacija navodi da se rjeSenje pronalazi
u razvoju kontejnerskog transporta kojim se eli-
minira manualni rad u transportu, osigurava ko-
riS¢éenje mehanizacijom i sli¢no.

1. UVOD

Za industriju namjeStaja kontejnerski trans-
port posebno je pogodan. Namje$taj je bio jedna
od prvih roba za koju se poceo primjenjivati kon-
tejnerski transport veé oko 1971. godine.

Kontejner kao nacdin pakovanja u transportu
osigurava:

— relativno povoljne klimatske uvjete tovara
za vrijeme transporta;

* Istrazivacki i razvojni zavod drvne industrije i proiz-
vodnje namjestaja, Bratislava

— mogucnost koriSéenja kontejnerima za krat-
kotrajno uskladistenje namjeStaja namijenjenog za
transport;

— znatno smanjenje manipulacije tovarom od
proizvodaca do kupca;

— znatno smanjenje oSteéenja namjestaja u
toku transporta;

— mogucénost primjene unaprijed izradenih
planova utovara i pakiranja, unifikacija dimenzi-
ja kontejnera;

— koriSéenje mehaniziranim utovarom i isto-
varom uz primjenu paleta.

Posebno treba naglasiti ¢injenicu da se pri
transportu kontejnerima smanjuje dinamic¢ko na-
prezanje u odnosu na prijevoz u vagonima. Na
primjer, u smjeru voznje pri transportu Zzeljezni-
com mozZe prenaprezanje iznositi ¢ak 4 g, a u kon-
tejnerima ta vrijednost iznosi 2 g Sli¢ni odnosi
vrijede i za naprezanje u drugim smjerovima dje-
lovanja dinamickih sila. Ova ¢injenica ni u kom
sluéaju ne moze biti razlog za nepostivanje pravila
i propisa za transport namjeStaja koji su na snazi.

Nedostaci pri kori§éenju kontejnerima su pot-
rebe za specijalnim uredajima za manipulaciju
kontejnerima. U nekim proizvodniin pogonima,
zbog nedostatka prostora za manipulaciju, nije
moguce utovarivati u kontejner neposredno u po-
gonu.



90 F. KUCHARIK: Intenzifikacija transporta. ..

Drvna ind. 36 (3—4) 89—95 (1986)

5. KARAKTERISTIKE NEKIH PROBLEMA PRI
KORISCENJU KONTEJNERSKIM
TRANSPORTNIM SISTEMOM

Rastom sortimenata (asortimana) i koli¢ina ro-
ba transportiranih kontejnerima i rastom izvoza
namjeStaja pojavljuje se problem nedostatka kon-
tejnera za transport. Pritom proizvoda¢i namjes-
taja ne poklanjaju dovoljno paznje iskori§éenju
prostora kontejnera. U pravilu se namjestaj slaze
u jednom sloju (redu) na podu kontejnera. Visina
kontejnera ne iskoriSéuje se dovoljno. Ova c¢inje-
nica jo$ viSe u praksi naglasava dobro poznat pro-
blem »prijevoz zraka«, koji proizlazi iz oblika na-
mjeStaja (ormari i sl.) ako se on transportira pot-
puno sklopljen.

IskoriSéenje prostora kontejnera moze se pri-
kazati slijedeé¢im izrazom:

e M)

gdje je:

K, — koeficijent iskoriSéenja prostora kontej-
nera

V, — volumen utovarenih proizvoda,

V) — unutarnji volumen kontejnera

n — broj proizvoda slozenih u kontejner.

Analiza podataka o ukupnom transportu nam-
jeStaja kontejnerima pokazuje da koeficijent isko-
riS¢enja prostora iznosi 52,49%c. Za pojedine grupe
namjeStaja situacija je slijedeca:

— kompleti za odlaganje — pohranu 56
— tapecirane garniture 60°/e
— kuhinjski namjestaj 71%0
— kreveti i lezaljke 75% 0
— rasklopljeni namjestaj 80°/v

Kao sto je vidljivo, najpovoljnije mogucnosti
za iskoriSéenje prostora kontejnera ima raskloplje-
ni namjeStaj.

Od sklopljenih proizvoda najbolje iskoriSéenje
prostora imaju elementi sastavljeni od jednog di-
jela. Najnepovoljniji je mamjestaj za odlaganje
— pohranu, jer je sastavljen od velikog broja raz-
norodnih oblika.

Analiza sadasnjeg stanja u transportu namje-
Staja kontejnerima upucuje na niski koeficijent
iskori§éenja njihova prostora. Samo oko 4% tran-
sportiranog namje$taja u minulom razdoblju pos-
tizavalo je zadovoljavajuéi koeficijent iskoriSc¢enja
prostora. U odnosu na ukupni broj kontejnera,
ovi proizvodi predstavljaju tek oko 3% planske
potrebe kontejnera. To zna¢i da u minulom raz-
doblju ¢ak 97%¢ kontejnera nije bilo dovoljno is-
koristeno.

3. CIONIOCI PROSTORNOG ISKORISCENJA
KONTEJNERA

Ako stavimo u odnos broj kontejnera za osi-
guranje planskog obujma izvoza, njihovo prostor-
no iskoriSéenje i transportne trodkove (prosje¢ni
iznos je 725 KCs/1 kontejneru), vidljivo je da se
upravo tu troSe znatna financijska sredstva, te se.
vezano za to, pojavljuje problem nedostatka kon-
tejnera.

Visinu transportnih troSkova neposredno uvje-
tuju:

— transportna udaljenost

— transportirana koli¢ina (broj kontejnera).

Minimalizaciju transportnih troSkova moze se
postiéi samo minimalizacijom transportnog volu-
mena (broja kontejnera). Taj se faktor moze is-
puniti samo povecanjem iskoriSéenja prostora kon-
tejnera.

Nivo iskori§éenja unutarnjeg volumena (netto
volumena) kontejnera iskazan je obrascem (1).
Ovaj odnos vrijedi za racunanje koeficjenta pro-
stornog iskoriS¢enja svakog pojedinog proizvoda s
odredenim brojem komada (garnitura, kompleta
i sl) istovremeno transportiranih u jednom kon-
tejneru, ili za proracun jednog kontejnera uto-
varenog istim tipom proizvoda.

Ako se u kontejner utovaruje viSe tipova pro-
izvoda, potrebno je izraz transformirati u oblik:

s
' ST n-
i ur . ]
K = 1= 1 (2)
P v
gdje je: k
m — broj tipova proizoda istovremeno transpor-

tiranih u jednom kontejneru

Za utvrdivanje koeficijenta prostornog iskori-
S¢enja kontejnera poznate grupe proizvoda za od-
redeno razdoblje, odnosno za poznati volumen iz-
voza pojedinih tipova proizvoda, prosjetna vri-
jednost koeficijenta izracuna se po izrazu

M-~

V.. n.
L
Kp = é 3)
vV, . v .
k" ni
i=1 “n.
gdje i
t — ukupni volumen prijevoza i-tog tipa proiz-
voda u komadima (garniturama, kompleti-
ma)

Iz obrasca za racunanje koeficijenta iskorisce-
nja prostora (1) proizlazi da na njegovu visinu
za odredeni tip mogu djelovati dva d¢initelja:

— transportirana koli¢ina proizvoda
— broj proizvoda smjeStenth u kontejnere

Transportirani obujam proizvoda — je sumar-
ni volumen proizvoda prema pojedinim elemen-
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tima. Ovi volumeni su sastavljeni od dimenzija
elemenata u stanju za transport (privremeno ras-
klopljeni i sl), pri ¢emu su ukljuceni i volumeni
ambalaze.

Volumen proizvoda u transportiranju u prin-
cipu je manji nego volumen tog namjesStaja u
funkciji. Neki se elementi za transport rasklope,
neke je moguce sloziti u druge. Volumen je naj-
nizi kod potpuno rasklopljenog namjestaja. U po-
jedinim slucajevima volumen je u transportu vedi
nego onaj u funkciji. To se dogada ako se on
nijednim spomenutim nacé¢inom ne moZe smanjiti
pri transportu. Povedéanje volumena u tom slu-
¢aju izaziva volumen ambalaze.

Odnosom volumena proizvoda u trasportnom
i u rasklopljenom stanju definiran je koefici-
jent »pakiranja« proizvoda. On je prikazan iz-
razom

Vn
K.‘i ==
Yy 4)
pri ¢emu je:
V, — volumen proizvoda u rasklopljenom stanju

Pod svojstvom w»pakiranja« podrazumijeva se
mogucnost (funkcija) ulaganja jednog u drugi e-
lement, koriSéenjem unutarnjim volumenom ve-
¢ih elemenata. Ova funkcija ima veliko znace-
nje pri transportu sklopljenih proizvoda. Njen
porast omogucuje smanjenje transportnog volu-
mena proizvoda.

Na primjer, ako je u jednom kontejneru mo-

gucée prevoziti samo jedan tip proizvoda i:

a) nije dopuSteno kombinirati elemente jednog
proizvoda u viSe kontejnera;

b) nije mogucée prevoziti razne proizvode u istom
kontejneru, moguce je maksimalno iskorisce-
nje prostora za uvjete:

V, =V, min ®)

Za koeficijent postornog iskoriséenja kontej-
nera tada vrijedi izraz:

Vn min * 1
Kp nmax =
Vi (6)
Py wax — koeficijent iskoriSéenja prostora uz naj-

povoljnije svojstvo pakiranja. Ta je vri-
jednost grani¢na i moguce ju je postici
uz pretpostavku da su:
a) maksimalno iskoriSéena ambalaza pakova-
nja;
b) pri utovaru proizvoda u kontejner ne
nastaju prazni prostori medu pojedinim ele-
mentima i medu elementima i kontejnerom.

Ako vrijede uvjeti navedeni pod a, b, mora za
Kp max vrijediti uvjet:

V; < V, min (M
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V; — neiskoriSteni transportni volumen kon-
tejnera

Stanje, pri kojem vrijedi
V; Z V, min (8)

potice potencijalne mogucénosti povecanja K,. Nje-
gova analiza (prema proizvodima) upucuje na
mjesta o kojima treba voditi rac¢una.

Vrijednost pri kojoj bi bio postignut Kj jax
ima samo teoretsko znacenje. Stvarno maksimalno
iskoriS¢enje kontejnera bit ¢e u pravilu nize i
ovisi o koeficijentu prianjanja pri slaganju:

V.
K‘ = R —
Vn min * 11 (9)
V, — iskori$éeni transportni volumen kontejnera

Nakon dotjerivanja koeficijenta prianjanja pri
pakiranju, moze se izracunati iskoriSéenje tran-
sportnog volumena po obrascu:

Kps = Kpmax - K (10)
Kp3 — koeficijent stvarno mogucéeg iskoriSéenja
kontejnera.

Izraz (10) nema praktiénu upotrebu jer se
unaprijed teSko moze utvrditi koeficijent prianja-
nja pri pakiranju (utovaru u kontejner).

Odlucujuéi cinitelj iskoriSéenja prostora kon-
tejnera je broj proizvoda istovremeno prevozenih.
Njegov utjecaj proizlazi iz obrasca (1). Ako zane-
marimo utjecaj koeficjenta prianjanja pri slaga-
nju (tijesnosti prianjanja), najvecu vrijednost bi
koeficijent K, poprimio pri necjelobrojnom broju
komada uloZenih proizvoda. S obzirom da se u
praksi pakiraju cijeli proizvodi jednog tipa, na-
stajat ¢e nuzno odredeni nekoristan prostor. Iz
toga proizlazi da u praksi K, niti teretski ne
mozZe poprimiti vrijednost:

K, = 1

Veli¢ina neiskoriSéenog prostora ovisi o veli-
¢ini transportiranog volumena. Sto je taj volu-
men manji, to ¢e biti visi koeficijent iskoriSéenja
prostora kontejnera.

Koeficijent volumnog iskoriSéenja kontejnera
odrazava se na efektivnost iskoriS¢enja transport-
nog volumena kontejnera. On u osnovnom obliku
nema svojstvo za odabiranje varijanti rjeSenja
plana slaganja (utovara), ako se varijante oda-
biru prema:

— broju sloZzenih proizvoda

— veli¢ini transportiranog volumena proizvo-

da.

Za utvrdivanje kvalitetnog rjeSenja u tom slu-
¢aju potrebno je u obrascu (1) iskoristiti naj-
manju vrijednost transportiranog volumena iz gru-
pe usporedivanih rjesenja.
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4. PRINCIPI I MOGUCNOSTI SLAGANJA
ELEMENATA NAMJESTAJA

Oblik ¢vrsto montiranih dijelova (elemenata)
namjesStaja je konacan. Pojedini funkcional-
ni tipovi namjestaja razlikuju se po obliku i kon-
strukciji. Konstrukcijom su odredeni nosivi di-
jelovi namjestaja, koji prihvacdaju tezinu, i pre-
ko njih se destruktivne sile prenose na ostale ele-
mente u posiljci.

Nosivi dijelovi korpusnog namjestaja jesu kor-
pus, odnosno skelet. Pojedine elemente moguce
je slagati tako da se opterecenje prenosi bocno,
stropom ili podom. Optereceni dijelovi ne smiju
biti gibljivi dijelovi (vrata, ladice) ili leda. Kod
slaganja se mora paziti na opterecenje ne prelazi
konstrukciom dopusStene granice. Pri tome, uz
staticko operecéenje, treba voditi racuna o dina-
mickom opterec¢enju, posebno u smjeru kreta-
nja kontejnera.

Pri slaganju korpusnih elemenata u vise slo-
jeva potrebno je gornje slojeve fiksirati. Osnov-
na orijentacija (polozaj) utovarnih korpusa mora
osigurati da doticajne plohe budu podovi i stro-
povi, a samo najgornji red je moguce sloZiti na
leda.

Ako se manji ormari slazu u vedée, potrebno
je izvrsiti osiguranje zbog pomaka u transportu
valovitim kartonom, polistirenom ili drugim ma-
terijalom.

Pri slaganju sklopljenih stolova vrijede ista
pravila. Nosivi dijelovi su skelet, odnosno korpus
stola. Ako se radi o konstrukciji s punim boc¢-
nim stranama, potrebno je s donje strane te dije-
love ucvrstiti daskama (letvama). Na taj se nacdin
osigurava veca stabilnost kod slaganja.

Reprezentant namjeStaja za sjedenje su sto-
lice. Prije transporta slazu se i vezu u parove,
a viSe parova u svjeZnjeve.

Ako kontejnersku poSiljku tvore samo stoli-
ce, sveznjevi se u kontejner slazu bo¢no uzduz-
nim smjerom u slojeve, te u visinu, tako da tvore
cjelovit nepomican slozaj uz najvece iskoriScéenje
prostora.

Ako su stolice samo dopuna poSiljci, nije ih
potrebno slagati u velikim sveznjevima. Tada se
mogu slagati i solo u sve slobodne prostore, uz
nastojanje da se sloze u gornjim redovima. Pri-
tom treba posebno voditi ra¢una da se ne oStete
lakirane povrsine ostalih proizvoda namjestaja.
Stolice se takoder mogu slagati i u unutrasnjost
ormara.

Zbog konstrukcijskih karakteristika i relativne
osjetljivosti na opterecenja, stolicama se ne treba
koristi za nosive slojeve na koje se slazu ostali
elementi namjestaja.

Nosivi dio tapeciranog namjestaja za sjedenje
i lezanje (naslonjaci, naslonjaci-lezaljke) jesu o-
kviri. Pri slaganju u kontejnere tog namjestaja

treba nastojati da tapecirani dijelovi ne budu izlo-
zeni trajnom statickom opterecenju, jer bi u
toku transporta moglo doé¢i do trajnih deforma-
cija. Tapecirani namjestaj, radi oblika i ostalih
svojstava, treba odvojeno pakovati i transporti-
rati, ili mu u kontejneru predvidjeti zaseban dio.
Navodimo neke moguénosti slaganja:

— slaganje naslonjaca u naslonjace — lezaljke
ili

— slaganje naslonjaca u visinu

— okomito slaganje kauceva

Pojedini nacini slaganja nemaju $§iru mogus-
nost primjene, za svaku konkretnu garnituru po-
trebno je izraditi najpovoljniji nac¢in. S utovarom
i slaganjem rasklopljenog namjesStaja nema pote-
Skoca. Pojedini elementi su umotani u karton.
Njih je moguce slagati u redove i slojeve i pri
tom maksimalno iskoristiti raspolozivi prostor kon-
tejnera.

Primjenom navedenih mogucénosti slaganja u
kontejner pojedina¢nih dijelova namjesStaja po-
trebno je izabrati najpovoljniji nacin pakiranja.
a da se pri tome nastoji maksimalno osigurati
sigurnost pri transportu u skladu s propisima i
preporukama koji su na snazi.

5. OPCENIT POSTUPAK PRI IZRADI PLANA
SLAGANJA U KONTEJNER

Na osnovi analize utjecaja pojedinih faktora
na efektivnost koriséenja kontejnerima moguce je
utvrditi metodu za izradu planova slaganja. Po-
stupak izrade plana slaganja tecte ovim redoslije-
dom:

1. Utvrditi sastav (kompoziciju) proizvoda
2. Sastaviti veli¢inu transportirane posiljke

3. Uvrditi koeficijent prostornog iskoriséenja kon-
tejnera

4. Minimalizirati transportni volumen proizvoda

Odrediti teoretski broj komada slozenih u kon-
tejner

6. Sastaviti plan slaganja (ulaganja)

7. Utvrditi koeficijent iskoriS¢éenja prostora =za
predlozeno rjeSenje

8. Provjeriti nuznost minimalizacije transportira-
nog volumena u odnosu prema neiskoriStenom
volumenu kontejnera.

Bit navedenog postupka je Sesti korak. Sastav-
ljanje plana slaganja predstavlja II fazu i ima
neposredni utjecaj na kvalitetu rjesSenja, jer ras-
pored pojedinih elemenata kontejnerske posiljke
direktno utjece na iskoriSé¢enost prostora kontej-
nera. RjeSenje ovog problema ima razli¢ite nivoe
slozenosti i u neposrednoj je vezi sa sastavom
kontejnerske posiljke; zbog toga je najjednostav-
nije kod jednostavnog demontiranog proizvoda.
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Slozenija rjeSenja traze posiljke sklopljenog
namjeStaja razli¢itih funkcionalnih grupa. Najces-
¢e se kontejnerima transportiraju kompleti namje-
§taja za sobe. Oni ¢&ine ¢ak 63% transportirane
kolid¢ine.

Prije izrade utovarnih planova korisno je iz-
vrsiti podjelu na funkcionalne grupe, kao npr.:
— korpusni (elementi ormara, regala, stolovi
isl)
— tapecirani naslonjaci, tapecirani naslonjaci
lezajevi i sl.

Kao §to je veé bilo navedeno, nije preporuc-
ljivo prilikom slaganja u kontejner medusobno
kombinirati tapecirane i korpusne elemente. Pri-
likom izrade planova slaganja, potrebno je za
svaku grupu predvidjeti poseban prostor u kon-
tejneru.

Dalji uvjet, koji je prilikom izrade planova
slaganja korisno primjenjivati, jest podjela ele-
menata u sekcije (kompletni popreéni redovi). O-
vaj postupak omogucuje varijabilnost plana sla-
ganja, osigurava postepenost slaganja prema kom-
pletima i omogucuje zadrzavanje polozaja tezi-
Sta kontejnera.

Pri rasporedivanju korpusnih dijelova namje-
Staja za sobe, u skladu s principima navedenim
u proSlom poglavlju, izabrana su dva principa, od-
nosno dva nacina izrada plana slaganja:

a) slaganje proizvoda u visinu (jedan na drugi)
(sl. 1)

b) formiranje horizontalnih slojeva (sl. 2)

Slika 1. Slaganje tapeciranih garnitura na uzduzno orijenti-
rane nosace
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Slika 2. Slaganje tapeciranih garnitura na popreéno orijen-
tirane nosace

Slika 3. Slaganje namjesStaja u kontejnere formiranjem ver-
tikalnih slojeva
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Slika 4. Slaganje namjeStaja formiranjem horizontalnih
slojeva

Oba nacdina u biti na isti na¢in omogucuju
vece iskoriStenje prostora slaganjem proizvoda u
viSe slojeva, jedan na drugi. Razlika u pristupua
je u slijedec¢em:

a) pri slaganju proizvoda jednog na drugi for-
miraju se stupovi, otprilike visoki kao unutarnja
visina kontejnera.

U II fazi stupovi se kombiniraju u S$irinu ili
duzinu kontejnera, formiraju se kompletni re-
dovi. SloZeni stupovi ne moraju imati jednaku
visinu.

b) utovar (slaganje) formiranjem horizontalnih
slojeva proizlazi iz slaganja u stupce iste visine,
znatno nize od visine kontejnera, i njihovom kom-
binacijom po S$irini kontejnera. Visina sloja je na
cijeloj povrsini kontejnera ista, a nizanjem ana-
lognih slojeva popuni se kontejner.

Rasporedivanjem tapeciranih komada moguce
je izabrati vertikalno i horizontalno slaganje.

Izbor polozaja slaganja ovisi o:

— veli¢ini preostalog prostora nakon slozenih kor-
pusnih komada

— mogucénosti manipulacije i veli¢ine manipula-
tivnog prostora pred kontejnerom.

Ako konstrukcija tapeciranog kompleta ne do-
pusta (omogucuje) nijedan nacin slojanja naslo-
njaca, moguce je slagati u viSe etaza na drvene
nosace. Ova je varijanta pogodna za slaganje tape-
ciranih kompleta (sl. 4).
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6. IZRADA PLANOVA SLAGANJA
NA ELEKTRONICKOM RACUNALU

Za izradu planova slaganja i njihovo rjesa-
vanje na elektronickom racunalu, u skladu s ra-
nije navedenim postupkom, u obzir dolazi samo
plodno i prostorno razmjesStavanje elementa u po-
§iljci kontejnera.

Problematika izrade planova u tom smislu
predstavlja kreiranje strukture slaganja (slaganje
elemenata jednih na druge i jednih pokraj dru-
gih), pri ¢emu se nastoji najpovoljnije iskoristiti
utovarni prostor kontejnera. Zbog varijabilne stru-
kture kompleta namjestaja, nuzno je povoljno rje-
Senje dati u viSe varijanti. Ako se respektira za-
konitost za slaganje pojedinih grupa namjesStaja,
moze se konstatirati da neke grupe namjestaja
imaju malu varijabilnost strukture slaganja. Na
primjer, kod tapeciranih kompleta varijabilnost
snizavaju komplicirani oblici pojedinih elemena-
ta 1 ogranic¢ene mogucnosti njihova polijeganija,
koje proizlaze iz konstrukcijskih svojstava.

Nasuprot tome, korpusni namjestaj, uglavnom
pogodnih oblika, razlikuje se po dimenzijama i
omogucava izradu viSe varijanti rjeSenja zbog
brojnijih moguc¢nosti polijeganja pojedinih ele-
menata. Iz navedenih razloga, a radi. postizanja
najveceg iskoriS¢enja transportnog prostora kon-
tejnera koji u znatnoj mjeri ovisi o slaganju kor-
pusnih elemenata, korisno je pri izradi modela
za kompjutorski nacin izrade planova slaganja
orijentirati se na korpusni namje$taj, odnosno na-
mjeStaj transportiran u rasklopljenom stanju.

U matematici je problem, koji se u izradi
planova slaganja karakterizira kao pronalazenje
optimalne strukture slaganja, poznat pod nazivom
problem ~»pakiranja«. Opcenito nije rijeSen, ali
pojedinacna rjeSenja u konkretnim slucajevima su
moguca. Pod parcijalnim rjeSenjem u kenkretnim
uvjetima podrazumijeva se rjeSenje u konkret-
nim ograniéenjima. To su na primjer:

— nedopusSteno okretanje ili polijeganje elemena-
ta

— zabrana slojanja elemenata zbog velike tezine

— nemoguc¢nost koriStenja elementom kao nosi-
vim zbog konstrukecijskih razloga

— medusobno postavljanje (orijentacija) elemena-
ta prema sebi ili prema kontejneru

Brojnost ograni¢avajuéih faktora i njihova va-
znost kod ocjene pogodnosti plana pakiranja (ula-
ganja) zahtijeva da se oni uzmu u obzir veé u
toku izrade planova na elektronickom racunalu,
a ne tek pri odabiru najpovoljnijeg iz niza izra-
denih rjeSenja. Za izradu planova slaganja kva-
litetan programski paket izraden je na elektro-
nickom rac¢unalu RPP 16.

Navedeni problem bio je razraden, a rjeSa-
vanje je iSlo u dvije etape. U prvoj se nije tra-

zilo rjeSenje, nego su provjeravane mogucnosti na
elekronickom racunalu i komunikaciji s njim.
Prva verzija programa bila je izradena u pro-
gramskom jeziku BASIC. U programu su zadani
slijeded ogranicavajuéi faktori:

— isti model za sve elemente

— smjesStaj jedne garniture u jedan popreéni
red (sekciju) u kontejneru

— orijentacija i postavljanje elemenata u skla-
du s uvjetima pakiranja i slaganja.

Pojednostavljen dijagram toka rjeSenja zadace
prikazan je na slici 5.

Izradeni program bio je iskuSan na rjeSava-
nju planova pakiranja za korpusni dio spavaoni-
¢ke garniture KALINKA. U jedan popre¢ni red
(sekciju) kontejnera bio je slozen jedan sklop
namjesStaja za pohranu. Za model 900 mm mo-
guce je po duzini kontejnera sloziti cCetiri sek-
cije i tako iskoristiti 3.600 mm duZine kontej-
nera.

Ovim postupkom utovarena su cetiri regala.
Preostali prostor, odreden duzinom kontejnera is-
koriS¢éuje se slojanjem, slaganjem u visinu garni-
tura, odnosno slaganjem na drvene nosace.

Teoretski prora¢un omogucuje najvise 4,8 gar-
nitura. To znaci da, s obzirom na slanje komplet-
nih garnitura u jednoj kontejnerskoj posiljci,
najvedéi broj su 4 garniture. RjeSenje plana sla-
ganja (utovara) dobiveno elektroni¢kim racuna-

POCETAK

UNOS DIMENZIJA KONTEJNERA,
DIMENZIJA | BROJA ELEMENATA

[ZRACUNAVANJE TEORETSKOG BROJA
UTOVARENIH GARNITURA,
IZRACUNAVANJE KOEFICIJENTA
ISKORISTENJA JEDNOG SLOJA

POKUSNO SLAGANJE

ZAVRSETAK SLAGANJA PRVOG
SLOJA

OMEDIVANJE PROSTORA ZA DRUGI
SLOJ
1

| SLAGANJE DRUGOG SLOJA

TISKANJE REZULTATA | PRIJEDLOGA
PLANA SLAGANJA

KRAJ

Slika 5. Dijagram tijeka izrade plana slaganja
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Slika 6. Numeri€¢ki izlaz iz elektroniékog ra¢unala RPP 16 A i njegov graficki prikaz

lom treba prema tome ocijeniti kao zadovolja-
vajucée. Numericki izlaz iz raéunala i njegov gra-
ficki izlaz prikazani su na slici 6.

7. ZAKLJUCAK

Predstavljena metodologija izrade planova pa-
kiranja (slaganja) i formirani principi utovara
pojedinih vrsta namjesStaja upucéuju, u odnosu na
sadasnje sStanje, na naglaSen sistemski pristup.

plana ulaganja nuZno je stvarati kombiniranjem
elemenata teoretski raspoloZivog broja garnitura
ulaganih u kontejner.

Prvi ograni¢avajuéi faktor — nedopusteno po-
lijeganje elemenata — bio je djelomi¢no rijesen
i ul etapi rjeSavanja. To omogucuje intervencija
u obliku komunikacije s elektroniénim rac¢unalom.

Radi lakSeg koriSéenja rjeSenja u praksi, tre-
bat ¢e izlaz iz rac¢unala biti grafi¢ki, a ne numeri-
¢ki.

Recenzent: dr Zvonimir Etinger
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DRVNU
INDUSTRIJU

KOMPLETNA OPREMA ZA POVRSINSKU
OBRADU | LAKIRANJE
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KOMORE | KABINE ZA LAKIRANJE

OPREMA ZA NANOSENJE LAKOVA
RAZLICITIM POSTUPCIMA
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SPECIJALIZIRANI SKUP GRUPE 77 NA TEMU:

UZGOJ I EKSPLOATACIJA SUMA, PRERADA DRVA, DRVNA Sumarske direkcije — Republika

INDUSTRIJA I INDUSTRIJA CELULOZE Mali) , , -

11. »Drvna i celulozna industrija

u Republici Niger«. (Predstavnik

U povodu proglasenja 1985.
g. godinom Suma od strane Uje-
dinjenih mnacija, Institut za zem-
lje u razvoju u suradnji s Pri-
vrednom komorom Jugoslavije
realizirao je dugoroéni program
aktivnosti radi unapredivanja e-
konomske suradnje jugoslaven-
skih organizacija sa zemljama u
razvoju mna podrucé¢ju Sumarstva
i drvme industrije. Savezno izvr-
$no vijeée povjerilo je Institutu
za zemlje u razvoju organizaci-
ju specijaliziranog skupa Grupe
77 ma temu »Cultivation and
exploitation of forest, Wood pro-
cessing, Timber and Wood indu-
stry, Pulp and Paper industry«
(Uzgoj i eksploatacija Suma,
prerada drva, drvnma industrija i
industrija celuloze i papira).

Skup je odrzan od 4. i 6. XII
1985. na Velesajmu u Zagrebu.
Realizacija skupa je izvrSena u
suradnji s mizom jugoslavenskih
organizacija i institucija specija-
liziranih ma podrucju Sumarstva

predstavnika specijaliziranih or-
ganizacija kao §to je FAO i U-
NIDO.

U toku priprema za skup iz-
vreno je miz konzultacija veza-
nih ma materijal i informacije
za postojece predvidenih 35 dr-
zZavnih delegacija ili predstavni-
ka iz zemalja u razvoju.

Organizaciju, pripremu mate-
rijala i animaciju radnih orga-
nizacija proveli su Institut za
zemlje u razvoju u suradnji s
Institutom za drvo — Zagreb.

Skup je imao vrlo veliko zna-
¢enje, posebno za radne organi-
zacije iz podrucéja drvne indu-
strije i proizvodace strojeva i o0-
preme, te za organizacije za
vanjsku trgovinu koja se bave
izvozom i uvozom u drvnoj in-
dustriji.

Pod sponzorstvom viSe vazinih
jugoslavenskih institucija i rad-
nih organizacija s podrucja Su-
maistva i drone industrije izra-

i prerade drva, uz prisutnost den je cijeli program skupa.
1.0. ZEMLJE KOJE (prof. dr DuSan OQOreS$¢anin — sluz-
SU SUDJELOVALE bena jugoslavenska delegacija)
NA SKUPU 3. »Razmatranje stanja Sumar-
L . L. X stva u AlZiru« (Ministar Sumarstva
Predstavnici slijede¢ih zemalja uredivanje okoline Alzira)
prisustovali su skupu u Zagrebu.

Vecéina predstavnika podnijela je
referate o stanju Sumarstva i drvne
industrije i potrebama njihove ze-
mlje na tom podrudcju.

— Alzir, Bolivija, Burkina Faso,
Burundi, Centralna Africka Repu-
blika, Kongo, Kuba, Egipat, Gana,
Indija, Indonezija, Mali, Niger, Ni-
gerija, Filipini, Sri Lanka, Sudan,
Tajland, Uganda, Venezuela, Jugo-
slavija, medunarodne organizacije
— FAO (Forest Industries Division),
UNIDO (Industries Development Di-
vision).

2.0. REFERATI I MATERIJALI
PREDSTAVLJENI NA SKUPU:

Skup je trajao tri radna dana
s tri radne sjednice i kontakt-pro-
gramom. Na sjednici su izlagali
predavacéi s nekoliko termina za
panel-diskusije. Referati su bili
tematski podijeljeni, a nosili su sli-
jedece naslove:

1. »Moguénosti medusobne su-
radnje zemalja u razvoju na pod-
ruc¢ju Sumarstva i drvne industrije«
(Institut za zemlje u razvoju)

2. »Podruc¢je suradnje izmedu
Jugoslavije 1 zemalja u razvoju«

4. »Iskustva o organizaciji Su-
marstva i eksplotaciji Suma u Bur-
kina Faso« (Ministar Sumarstva i
uredenja okoline i direktor Odje-
la za turizam).

5. »Originalna iskustva u uzgoju
i industrijskoj preradi eukaliptusa u
Republici Kongo« (Predstavnik Mi-
nistarstva za Sumarstvo)

6. »Vaznost ofuvanja i omogudci-
vanje Zivotnih uvjeta faune u trop-
skim Sumama« (Odjel za Sumarstvo
pri Institutu za tehnologiju u Ko-
starici)

7. Organizacija FAO (Food and
Agriculture Organization of the
United Nations) i njezin sistem
rada i davanja usluga (F. J. Kee-
nan, direktor Forest Industries Di-
vision Food and Agriculture Orga-
nization of the Umited Nations).

8. »VazZnost statistiéckih saZetaka
u Sumarstvu.« (Minister of Environ-
ment & Forests Govt. of India, New
Delhi).

9. »Razvoj industrije osnovane
na Sumskim proizvodima u Indo-
neziji«. (Department of Forestry,
Republic of Indonesia)

10. »Kultura i eksploatacija Su-
ma u Republici Mali«. (Predstavnik

Ministarstva Sumarstva).

12. »Trendovi u trgovini drvom i
drvnim proizvodima u Tajlandu«.
(Predstavnik Tajlanda)

13. »Utjecaj etanola i sode kod
prerade celuloze.« (Predstavnik Re-
search Institute of Environmental
Science and Forestry).

14. »Moguénost suradnje izmedu
Jugoslavije i zemalja u razvoju na
podruc¢ju drvne industrije« (Poslov.
zajednica »Exportdrvo«, mr Maren-
ka Rados)

15. »Sumska genetika i tri us-
pjeSna primjera u Jugoslaviji«.
(Sumarski fakultet — Zagreb, prof.
dr M. Vidakovié)

16. »Stanje u Jugoslaviji nma po-
drué¢ju dindustrije celuloze i papira
i mogucénosti suradnje sa zemljama
u razvoju.« (Biro za industrijski in-
Zenjering i konzulting — Ljublja-
na).

17. Prezentacija SOUR SIPAD
(Generalni direktor poslovnog od-
bora SIPAD)

18. Prezentacija UNILES (Gene-
ralni direktor UNILES-a)

19. Prezentacija UNIDO, i moguc-
nosti suradnje sa zemljama u raz-
voju, preko UNIDO. (Predstavnik
UNIDO .z Beca)

20. Prezentacija konkretnih drv-
noindustrijskih projekata kao mo-
gucénosti suradnje izmedu =zemalja
u razvoju. (Predstavnik Instituta za
drvo u Zagrebu — dr Salah El. O-
mer)

3.0. KONKRETAN VID SURADNJE
IZMEDPU JUGOSLAVIJE
I ZEMALJA U RAZVOJU

Prema orijentaciji i politici Ju-
goslavije za oporavljanje privrede,
predvideno je niz mogucénosti za
plasman jugoslavenskih ponuda u
zemlje u razvoju. U ovom smislu,
prema prijedlogu Instituta za drvo
— Zagreb, PZ »Exportdrvo« pozva-
la je proizvodace strojeva za drvnu
industriju, radi izrade zajednicke
ponude. Prijedlog Instituta -sadr-
zavao je deset ponuda — projekata
koji reprezentiraju primarnu i fi-
nalnu drvnu industriju. Prijedlog
je osnovan na potrebama zemalja
u razvoju i preporukama meduna-
rodne organizacije za razvoj indu-
strije (UNIDO, UNDP).

Pod rukovodstvom PZ »Export-
drvo« (mr Ferdo Laufer i ing. Ma-
rijan Hofer) i uz usluge Instituta
za drvo — Zagreb (dr Salah EI.
Omer) realizirana je cjelokupna po-
nuda, koju su financirale slijedece
radne organizacije: »BRATSTVO«
Zagreb, »SLAVONIJA« — Slavon-
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ski Brod, OOUR Strojogradnja.
DIK »BDURBDENOVAC« — DBurdeno-
vac, »RADIN« — Ravna Gora,
TPK, OOUR Kotlogradnja — Za-
greb, MONTING, OOUR Energeti-
ka — Zagreb, EXPORTDRVO, OO
UR Vanjska trgovina — Zagreb.

Ponude su sadrzavale slijedece
projekte (informativne projekte pre-
ma zahtjevima UNIDO):

1. Pilana za preradu trupaca u
piljenice (Branko Gustin, dipl. ing.
i dr Salah Eldien Omer)

2. Pilana za preradu piljenica u
elemente (Branko Gustin dipl. ing.
i dr Salah Eldien Omer)

3. SuSionice za drvo (Dalibor Sa-
lopek, dipl. ing. i dr Salah Eldien
Omer)

4. Radionica za izradu stolica,
stolova i drugog masivnog namje-
Staja (Radoslav JerS$i¢, dipl. ing. i
dr Salah Eldien Omer)

5. Radionica za opremu objeka-
ta. (Radoslav Jer§i¢ dipl. ing, i dr.
Salah Eldien Omer)

6. Radionica (stolarija) za izradu
prozora, vrata i dr. (Radoslav Jer-
§i¢, dipl. ing. i dr Salah Eldien O-
mer)

7. Radionica za dzradu tapecira-
nog namjesStaja (dr Salah Eldien O-
mer)

8. Radionica za izradu plocastog
montaznog namjeStaja (dr Salah El-
dien Omer)

2. Radionica za izradu paleta
(mr Ivica Milinovié¢ i dr Salah El-
dien Omer)

10. Skola za osposobljavanje
srednjeg i viSeg struénog kadra za

drvnu industriju (dr Salah Eldien
Omer)
Svaki projekt odnosno ponuda

sadrzi slijedece:
— uvod u projekt,
— projektnu specifikaciju,
— opis radionica i proizvodnje,
— financijske 1 ekonomske podat-
ke,
— preporuke,
— tloert hala, odnosno radionica.
Projekti su predani prisutnim
delegacijama i predstavnicima ze-
malja koje su prisustovale skupu.
Prema  zahtjevima  predstavnika
medunarodne organizacije predana
su im dva kompleta za FAO i UNI-
DO.
Uz te projekte — ponude preda-
na je 1 edicija »Jugoslavija Vas

partner u Sumarstvu, drvnoj indu-
striji i proizvodnji papira«, koju je
izdao i pripremio Institut za zemlje
u razvoju, a izradili slijedeéi stru-
¢njaci:

— Milan Androié¢, Roko Beni¢,
Drago Biondi¢, Radoslav Jersié,
Konstantin Luki¢, Sime Mestrovié,
Ivica Milinovié, Salah Eldien O-
mer, Zarko Ostoji¢, Stjepan Petro-
vié, Branimir Prpi¢, Marenka Ra-
dos, Rudolf Sabadi i Tomislav Vu-
kina.

4.0. ZAKLJUCCI SKUPA:

1. Razmjena informacija predu-
vjet je suradnje na polju Sumar-
stva i drvne industrije.

2. Suradnja na uzgoju, zastiti i
iskori§éivanju Suma pomogla bi ze-
mljama u razvoju da ekoloSki i e-
konomski uspjeSnije gospodare svo-
jim Sumskim fondom.

3. Neophodna je suradnja u pri-
marnoj preradi drva, proizvodnji
polufinalnih i finalnih proizvoda,
te u industriji celuloze i papira.

4. Zajedni¢ki projekti za proiz-
vodnju i marketing strojeva i o-
preme za Sumarstvo i drvnu indu-
striju morali bi se u zemljama u
razvoju podrobno ispitati radi po-
vec¢anja njihovih proizvodnih poten-
cijala.

5. Medunarodna trgovina tako-
der se moZe smatrati vaznim pod-
ru¢jem ekonomske suradnje zema-
lja u razvoju. Poveéanjem obujma
i raznovrsnosti oblika medunarod-
ne trgovine mogude je ublaziti
mnoge postojec¢e poteSkoce.

6. Suradnja u osposobljavanju
kadrova i razmjena znanja kao jo$
jedan od znacajnih vidova suradnje
zemalja u razvoju.

7. Financiranje ovakvih aktivno-
sti od kljuénog je znacenja za uza-
zamnu suradnju u razvoju.

5.0. PREPORUKE SKUPA

1. Skup se sloZio i preporucuje
da Grupa 77 treba poduzeti dalja
istrazivanja mehanizama informaci-
ja izmedu zemalja u razvoju.

2. Preporuceno je da organizaci-
ja FAO nastavi ispitivanje i is-
trazivanja na polju sprecavanja de-
zertifikacije, procjene degradacije
tla, ekoloS$kog gospodarenja neplod-
nim podruéjima itd. Industrijski

razvoj temeljen na iskori§éivanju
Suma mora se prilagoditi specific-
nim uvjetima u pojedinoj zemlji.

3. Projekte industrijske suradnije
medu zemljama u razvoju treba bi-
rati tako da na najbolji moguc¢i na-
cin iskoriste komplementarnost u
pogledu stru¢ne osposobljenosti, te-
hnickog, tehnoloSkog i znanstvenog
nivoa, proizvodnih kapaciteta, ve-
li¢ine trzista i drugih relevantnih
faktora, te da se omogucée optimal-
ni rezultati u proizvodnji i proda-
ji.

4. Nusproizvode i drvne ostatke
u Sumarstvu i drvnoj industriji, te
pojoprivredne nusproizvode treba
maksimalno iskoristiti za proizvod-
nju novih proizvoda.

5. Uloga UNIDO-a u razvoju in-
dustrije temeljene na Sumama tre-
bala bi se jo§ u vecéoj mjeri kon-
centrirati na podizanje tehnoloskog
nivoa proizvodnje i marketinga dr-
vnih proizvoda. To ukljucuje infra-
strukturnu pomoé¢ drvnej industriji,
osobito u standardizaciji i kontroli
kvalitete.

6. OdrZavanje strojeva za obra-
du drva od izvanrednog je znace-
nja, te bi u tu svrhu trebalo o:r-
ganizirati specijalne radne grupe.

7. Potrebno je sklapati trgovin-
ske aranZmane, ukljucujuéi i kom-
penzacijsku trgovinu, vezanu uz
plasman Sumskih i drvnih .proizvo-
da, te strojeve i opremu za Su-
marstvo i drvo-preradiva¢ku indu-
striju.

8. Preporuca se: zajednic¢ki rad
u nacionalnim i regionalnim insti-
tucijama, zajednic¢ki istrazivacki
rad dviju ili viSe zemalja, razli¢iti
oblik suradnje znanstvenika i stru-
¢njaka iz zemalja u razvoju.

9. Preporuceno je da se medu-
narodni financijsko-razvojni izvori
usmjere na provodenje projekata
na podruc¢ju Sumarstva i drvne in-
dustrije.

10. S ozbirom na financijske po-
teSkoc¢e zemalja u razvoju, kako na
globalnom tako i na individualnom
planu, sudionici skupa su se slozili
da bi te zemlje trebale zakljuci-
vati financijske dogovore Kkoji ce
zahtijevati manje pocetne investi-
cije, te ¢e postepeno dovoditi do
veée proizvodnje i izvoza, ukljucu-
juéi direktnu razmjenu dobara iu-
sluga, ¢ime c¢e se stvoriti uvjeti za
sveobuhvatniju financijsku suradnju
na tom polju.

Dr Salah Eldien Omer
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SAVJETOVANIE
O PROBLEMATICI FORMALDEHIDA U IVERICAMA

U Ljubljani je 16. sijecnja
1986. odrzZano savjetovanje mna
temu »Problematika formaldehi-
da kod ploca iverica«. Organi-
zator savjetovanja bila je »IKEA
TRADING« — Ljubljana (pred-
stavnistvo Svedske tvrtke IKEA)
u suradnji s Biotehmickim fakul-
tetom iz Ljubljane. Uz organiza-
tore, savjetovanju su prisustova-
li predstavnici domacih proizvo-
dacéa iverica i urea formaldehid-
nih ljepila.

Clj ovog skupa je bio upo-
znavanje sadas$nje situacije 1
trendova u upotrebi plocéa ive-
rica u okviru tvrtke IKEA u E-
vropi, s obzirom ma emisiju for-

maldehida, te sa situacijom i
perspektivama kod jugoslaven-
skih proizvodaca i ljepila s ob-
zirom ma ovu problematiku.

Informacije o majnovijoj situ-
aciji i trendovima mna podrucéju
problema s formadehidom kod
ploéa iverica podnijeli su struc-
njaci Svedske tvrtke IKEA.

IKEA je mnajveéa prodajna
kucéa mamjestaja u svijetu, i to
veéinom mnamjestaja od iverica.
U Jugoslaviji ova firma kupuje
namjeStaja u vrijednosti od 15
milijuna dolara godisnje, a zaiz-
radu kojer je potrebno oko 30.000
m? ploc¢a iverica.

Prema informacijama predavaca,
zahtjevi u vezi formaldehida u ive-
ricama u Evropi su slijedeéi:

— Danska — usvojen propis za
ogranicenje formadehida u iverici
do 10 mg/100 g suhe ploc¢e .iverice
(E{ klasa).

— SR Njemacka — usvojene
preporuke za E; kalsu (treba kon-
sultirati ostale c¢lanice EEZ).

— Svicarska i Austrija — disku-
tira se o 20 mg/100 g iverice, a u-
skladit c¢e =zahtjev sa SR Njema-
¢kom.

— Svedska — trend je da bude
10 mg/100 g iverice, ali takoder se
¢eka na odluku u SR Njemackoj.

— Francuska i Engleska — ima-
ju oprecéne stavove u pogledu koli-
¢ine slobodnog formaldehida.

Vecéina evropskih zemalja
§to ¢e odluciti SR Njemacka,
¢e biti standard za sve.

S obzirom da oko 35%, prometa
vrtke IKEA otpada na SR Nje-

ceka
i to

Kod djec¢jeg namjeStaja ovaj za-
htjev vrijedi od 1. sije¢nja 1986., a
od 1. kolovoza 1986. god. sav na-
mjesStaj koji ¢e ova firma kupovati
i prodavati mora biti od iverice E;
klase.

Svi gore navedeni zahtjevi odno-
se se na namjestaj koji se upotreb-
ljava u prostorijama, a vrijednosti
za sadrzaj formaldehida odreduju
se po Perforator metodi.

Na osnovi ovih =zahtjeva jasan
je zadatak svih sudionika u lancu
proizvodnje namjeStaja za izvoz.
Potrebno je, dakle, odmah pristu-
piti proizvodnji iverica emisione
klase E,.

Sto je na tom podrué¢ju kod nas
do sada wudinjeno, obavijestio je
skup prof. dr JoZe Leni¢, a zatim
je kroz diskusiju prisutnih proizvo-
daca iverica i ljepila iznijeta sa-
dasSnja situacija i daljnje perspek-
tive.

Radovi

na problematici vezanoj

jo§ prije 7—8 godina. Tada se pro-
izvodila ivenica E; klase (30—60 mg/
10 g .iverice). Zatim se pristupilo
smanjenju slobodnog formaldehida
u ljepilu, Primjenom takvog ljepi-
la, uz neke manje korekcije tehno-
loSkih :‘parametara u proizvodnji i-
verica, dobijena je E, klasa (10—30
mg/100 g iverica). Krajnji cilj je
bio proizvesti ivericu E,; klase. Da-
nas u SR Sloveniji i SR Hrvatskoj
postoje rezultati iz probne proiz-
vodnje ploc¢a E, klase.

U tvornicama iverica tih repu-
blika dzvrSene su industrijske pro-
be s ljepilom »INA« — Lendava,
ili »1. Maj« — Cacak, ili s lje-
pilom oba proizvodaca. Prema infor-
macijama predstavnika proizvoda-
¢a, ove su probe dale zadovoljava-
jucée rezultate u pogledu koli¢ine
formaldehida, kao i u pogledu fi-
zicko-mehanickih stojstava ploca.

Po miSljenju proizvodaca ljepila,
potrebno je jo$§ raditi na usavrsa-
vanju ovog ljepila, ali takoder oni
ve¢ danas garantiraju isporuke lje-
pila za proizvodnju plo¢a E, klase,
uz povecanje cijene, u odnosu na
ljepilo za E, klasu, za 10—15%.

U 1986. godini ocekuje se stan-
dardna kvaliteta ljepila za E, kla-
su i masovnija proizvodnja ovih
ploca, koje ¢e zadovoljiti zahtjeve
Evropskog trZzista.

Na savjetovanju je bilo rijec¢i i
0 nekim metodama i postupcima za
smanjenje koli¢ine slobodnog for-
maldehida na klasu E; u gotovim
plo¢ama. Naroditu paznju prisutnih
privukao je sistem »AF« tvrtke
»AKA« iz Svedske, a radi se o
smanjenju koli¢ine formaldehida s
amonijakom u plinskom stanju. Ga-
rantira se rezultat po Perforator

metodi od 68 mg/l100 g iverica
+ 2% Ovaj uredaj bi znac¢io do-
datnu investiciju u postoje¢u teh-

nologiju za proizvodnju ploc¢a ive-
rica.

maéku i Dansku, oni su postavili uz oslobadanje formaldehida iz ive- Ilija Panjkovi¢, dipl. ing.
zahtjev za E; klasu. rinca zapoceli su u naSoj =zemlji DI »Cesma« Bjelovar
17. SAVIJETOVANJE O ZASTITI DRVA u Berlinu — Dahlem

SCHUNG e. V.
Schwanthalerstr.
Tel.: 089/530 91 90/99

»ZasStita drva«
dne 6. i 7. svibnja 1986.

Njemac¢ko drustvo za drvna -istraZivanja
(DEUTSCHE GESELLSCHAFT FUR HOLZFOR-

79, D-8000 Miinchen 2

prireduje sa svojim Stru¢nim odborom

u predavaonici Saveznog zavoda za ispitivanje

materijala

traZze program

ZIVANJA.

Unter Eichen 87,

D-1000 Berlin 45

17. savjetovanje o zastiti drva.

Mole se zainteresirani za savjetovanje da za-

savjetovanja kod otpravnisStva
NJEMACKOG DRUSTVA ZA DRVNA ISTRA-
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7. DANI DRUSTVA PLASTICARA I GUMARACA
PLASTEX — ZAGREBACKI VELESAJAM
17—21. 3. 1986.

Veé¢ niz godina Drustvo plasti-
¢ara i gumaraca — Zagreb kao po-
pratne aktivnosti u okviru Meduna-
rodnog .sajma plastike i gume
Plastex organizira popratne strucéne
aktivnosti u obliku savjetovanja i
seminara. I ove godine Drustvo je
ponovo uzorno organiziralo 3 savje-
tovanja u Kongresnom centru Zag-
rebackog velesajma i 6 tecajeva u
Kineskom paviljonu. Zbog opsezno-
sti programa na ovom mjestu na-
vodimo samo nazive savjetovanja (1.
poliolefini, 2. polimeri u kabelskoj
zastiti i 3. zavarivanje i lijepljenje
polimera) i kolokvija (1. odrediva-
nje vrsta polimernih materijala, 2.
konstruiranje s poliplastima, 3. Po-
lietileni, 4. Struktura i svojstvo po-
limernih materijala, 5. Reologija
PVC talina i otopina, 6. vodenje
procesa injekcijskog preSanja pla-
stemera).

Od nabrojenih savjetovanja naj-
blizi nasSoj strué¢noj problematici bi-
lo je 3. savjetovanje »Zavarivanje i
lijepljenje polimera«. S obzirom da
je drvo takoder polimer, iako za
razliku od drugih prirodnog porije-
kla, kada se radi o lijepljenju vrije-
de za obje vrste materijala sliéne
zakonitosti. Radi detaljnije informa-
cije o sadrzaju ovog -savjetovanja

navodimo samo naslove odrzanih re-
ferata kako slijedi:

D. Hegedi¢: Lijepljenje poli-
mera — teorija i sistemi

N. Hohman (Bayer AG): Poli-
vretanska reaktivna ljepila na bazi
Baycolla Desmodura — sastav i sv-
ojstva.

H. Potente i sur.: Stanje i
tendencija razvoja pri zavarivanju
polimera

P. Fischer, LEMO : Konfek-
cioniranje i Stampanje termoplastic-
nog PE filma

N. Proti¢, LEISTER : Zava-
rivanje plastomera vruéim zrakom

H. Markovié: — Oprema za
zavarivanje plastomera — Stanje i
moguénosti u Jugoslaviji

I. Indof: Konstrukecijsko obli-
kovanje zavarenih i lijepljenih po-
limernih konstrukcija

I. Sedej, S. Serdarevié:
Primjena elektroni¢kog racdunala u
unapredenju informacijskih tokova
proizvodnog procesa konfekcionira-
nih- proizvoda

Z. Rubesa, D. Opsenica:
Analiza vremena konfekcioniranja
polietilenskih crijevnih filmova

reccs e
20000 00

TZEXX
s00000a

J. Kljaji¢ — Malinovié¢:
Ljepila u industriji obude

D. Hace i sur.: Utjecaj izoter-
mic¢kog starenja na mehanic¢ka svoj-
stva i strukturu slijepljenih kompo-
zita

S. Stetié: Ljepila i njihova pri-
mjena

I. Simp el: Zavarivanje plasto-
mera i stanje u Jugoslaviji

D. Opsenica, L. Catié: Utje-
caj dodataka i uvjeta prerade na
zavarljivost etilenskog crijevnog fil-
ma

I Simié¢ i sur.. Preradljivost
polietilena niske gusto¢e (LDPE) na
liniji za Stampanje i konfekcionira-
nj=

M. MiSéevié, A. Marincic:
Utjeca’ parametara zavarivanja vru-
¢im zrakom na ¢vrstoéu zavarenog
polipropilena

J. Jukica: Spajanje polietilen-
skih cijevi

C. Krizelj: Primjena ljepila
za spajanje polimera
_S. Petrovi¢, Z. Smoléic-
-Zerdik: Lijepljenje drva s vo-
dootpornim sintetskim ljepilima.

Referati izneseni ma sva tri spo-
menuta savjetovanja tiskani su
Zborniku radova, pa zainteresirane
¢itaoce upucéujemo na DrusStvo plas-
ticara i gumaraca, Kaptol 22, 41001
Zagreb, pp 119. S. P.

OOUR TVORNICA OPREME, UREDAJA | LINIJA ZA DEHIDRACIJU | FERMENTACIJU

D ELN

C E, Supilova 339 @ Telefon (051) 811-145, 811-146, 811-472

PredstavnisStvo: ZAGREB, Trg sportova 11 @ Telefon (041) 317 - 700
® Telex: 21-569 YU MONT

U SURADNJI SA:

CDI! — ZAGREB, Ul. 8. maja
82/11; tel.: (041) 449-107 @ PR O-
JEKT 54 — DELNICE, Trg

MarsSala Tita 1; tel.: (051) 811-231
e TEHPROJEKT
KA, Fiorello la Guardia 13; tel.:
051/33-411

— RIJE-

za drvnu industriju projektiramo
i proizvodimo:

@ susare za drvo
@ predsusare za drvo

@ fluidne suSare za usitnjeno
drvo
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NOVOSTI IZ TEHNIKE

CNC — NADSTOLNA GLODALICA KAO OBRADNI CENTAR

Slika 1 — CNC — nadstolna glodalica sa spi’emnikom za izmjenu 16 alata, tip
RANC 413 SW, Reichenbacher SR Njemacka

Slozenost konstrukeijskih oblika
i teznja za kvalitetnom i ekonomic-
nom obradom osnovne su pretpo-
stavke daljeg razvoja i usavrSava-
nja CNC-nadstolnih kopirnih glo-
dalica i sli¢nih automatskih stroje-
va.

Veliki broj raznih proizvodaca
automatskih strojeva s CNC-uprav-
ljanjem nudi svoje proizvode drv-
noj industriji, a problem nastaje
veé u trenutku definiranja potreb-
nog stroja, odnosno njegova izbora.
Postoje razradeni metodoloski pri-
stupi, bazirani na tehni¢kim i eko-
nomskim kriterijima, medu kojima
su vazni: stupanj iskoriSéenja e-
fektivnog kapaciteta, troSkovi ob-
rade po obratku ili jedinici duzine
glodanja i to¢nost obrade.

Kako sloZzenost konstrukcije za-
htijeva 1 veéu univerzalnost stro-

ja, a univerzalnost utje¢e na sma-
njenje iskoriStenja efektivnog kapa-
citeta, nastoje se eliminirati suvis-
na pripremno-zavr$na vremena u-
vodenjem automatizacije u podrucje
posluzivanja i izmjene alata u to-
ku obrade.

Kako slozenost Kkonstrukcije za-
htijeva i veéu univerzalnost stroja,
a univerzalnost utjete na smanje-
nje iskoristenja efektivnog Kkapaci-
teta, nastoje se eliminirati suviSna
pripremno-zavr$na vremena -uvode-
njem automatizacije u podrucéje po-

sluzivanja i Jdzmjene alata u toku
obrade.
Opisani ciljevi maveli su kon-

struktore strojeva da klasiéne uni-
verzalne strojeve inoviraju uvode-
njem elektronike, te na taj nacin
omoguce automatsko upravljanje
kod postupne obrade u protoku kod

tzv. transfer linija, odnosno kod
postepene pozicijske obrade ili tzv.
centralne obrade.

Na proslogodisnjem sajmu stro-
jeva LIGNA HANNOVER ’85 tvrt-
ka Reichenbacher GmbH iz Dorf-
les-Esbacha SR Njemacka izlozila
je nekoliko automatskih nadstolnih
glodalica s CNC-upravljanjem. Po-
sebnu paznju posjetilaca zaokupila
je automatska kopirna glodalica na-
zvana »fleksibilnim obradnim cen-
trom«. Glodalica tipa RANC 413
SW opremljena je jednom radnom
skupinom, tj. steznom glavom za
brzo postavljanje samo jednog ala-
ta.

Medutim, uz radno vreteno po-
stavljen je spremnik u obliku dis-
ka sa svrdlima i glodalima. U toku
obrade jednog obratka mogucée je
izmijeniti do 16 alata. Po zavrSe-
noj obradi jednim alatom u skladu
s programom rada, aktiviraju se dva
hvatac¢a, od kojih jedan skida sta-
ri alat, a drugi postavlja novi. Pri-
likom mijenjanja alata stezna gla-
va se C¢vrsto zaustavlja na odrede-
noj poziciji Z-osi, a spremnik se
postavlja ispod radnog vretena. Vri-
jeme od otpusStanja do preciznog
pozicioniranja i stezanja drugog a-
lata iznosi svega 8 sekundi. Novim
nac¢inom rada postize se veca pro-
duktivnost rada u odnosu na Kklasi-
¢ne univerzalne glodalice i CNC-
glodalice s ru¢nim mijenjanjem a-
lata. Obrada diielova i sklopova u
jednom ciklusu ima prednost i s
aspekta toc¢nosti obrade, jer se ski-
danjem i ponovnim pozicioniranjem
obradaka mijenja njihov polozaj, a
time i putanje pojedinih alata. Na-
¢in ucvrSéenja alata omogucéuje u-
cestalost okretajg glodala do 25500
o/min, brzina pomaka prirmjerena
je zahtjevanoj fino¢i obrade.

Elektronicke uredaje isporucuje
tvrtka SIEMENS, za glodalice tipa
RANC primjenjuju se uredaji Si-
numerik 3 M, 3M/4 i 8M. Tvrtka
uz opremu daje i vlastiti Reichen-
bacherov software s potrebnim lite-
raturom i obukom kadrova.

Dr Stjepan Tkalec

FORMATNA PILA S NOVIM PREDREZACEM »SUPER CUT«

Precizno krojenje oplemenjenih
plo¢a furnirima i sintetsko-smolnim
folijama provodi se u praksi for-
matnim pilama koje su opremlje-
ne radnim skupinama s parom kru-
znih pila, od kojih prva, tzv. »pred-
reza¢«, vrSi pretpiljene obloge uz
samu povrSinu, dok raspiljivanje
vr§i pila za Kkrojenje tako da se
propiljei podudaraju. Takvo pret-
hodno zarezivanje osigurava propi-

ljak bez osStec¢enih bridova, posebno
na strani osovina pila. Medutim,
visoka toc¢nost obrade postize se
pod uvjetom da su obje pile jed-
nake Sirine propiljka i podeSene
tako da propiljak glavne pile pot-
puno slijedi trag pile za podrezi-
vanje. Nadalje, potrebno je preciz-
no vodenje obratka, odnosno sku-
pine za piljenje, bez vibracija ine-
jednolikog pomaka. Postoje i dru-

gi utjecaji na kvalitetu obrade, to
je vrsta obloge i osnove ploce, sli-
jepljenost obloge, konstrukcija pi-
le, rezim obrade i dr.

S namjerom da unaprijedi kro-
jenje oplemenjenih iverica i vlak-
natica bez oSteéenja najkriti¢nijih
mjesta, a to su bridovi, tvrtka
HOLZ-HER inovirala je radnu sku-
pinu za krojenje ploc¢a, zamijenivsi
klasi¢an predreza¢ nozevima za za-
rezivanje. Nova skupina za Kkrojenje
»SUPER CUT« posjeduje uredaj s



102

1Z TEHNIKE Drvna ind. 36 (3—4) 101—104 (1986)

Slikka 1 —-

Vertikalna formatna pila HOLZ-HER 1265, opremljena radnom skupi-

nom SUPER-CUT

e

Slika 2 — Radna skupina SUPER-CUT
s uredajem za predrezivanje nozevima
od tvrdog metala

dvije pravokutne ploc¢ice od tvrdog
metala, koje se mogu precizno po-
deSavati ispred pile za krojenje, ta-
ko da prilikom pomaka ureizuju u-
ske brazde bez izbacivanja ivera.
List kruZzne pile prolazi izmedu tra-
gova i razdvaja obratke bez oSte-
¢enja bridova. Uredaj za predrezi-
vanje jednostavan je za podeSava-
nje, plo¢ice su trajne u upotrebi i
lako se zamjenjuju. Ovisno o kva-
liteti materijala, ploc¢ice izdrze za-
rezivanje do 500 m bez promjene
Sirine brazde, koja iznosi oko 0,10
mm, i dubine oko 0,3 mm. Nozevi
za zarezivanje nalaze se izmedu ko-
tac¢iéa za vodenje i pritiskivanje,
koji uz stalni pritisak omogucéuju
to¢nost zarezivanja brazdi.

Radne skupine »SUPER-CUT«
ugradene su na vertikalne format-
ne pile tip 1265, visine piljenja
4o mm; tip 1215, visine piljenja 80
mm; tip 1220 automatic, visine pi-
ljenja 80 mm, uz automatski po-
mak radne skupine.

Dr Stjepan Tkalec

POLIURETANSKA PJENA IZ RASPRSIVACA:
NOVO AUTOMATSKO MIJESANJE

Za dobivanje dvokomponentne
pjene iz raspr8ivaca razvila je tvrt-
ka  Klebchemie, Weingarten/Bd.
dvostruki ventil, na ¢iji pritisak
istovremeno izlaze obje komponen-
te. Do mijeSanja komponenata do-
lazi u cjevéici za doziranje. Tako
se s ovom poliuretanskom pjenom
— dobivenom od sirovina tvrtke
Bayer AG — radi kao da je ri-
je¢ o jednokomponentnom sistemu.

Osim toga, pjenjenje se u rasprsi-
vacu (R) Kleiberit Supra — Foam
2000 po zelji mozZe prekinuti, a pre-
ostali sadrzaj upotrijebiti kasnije.
Ova poliuretanska pjena vrlo
pogodna je za primjenu pri monta-
2i metalnih i drvenih dovratnika,
zatim pri izoliranju drvenih, pla-
sticnih @ metalnih prozora te =za
razne druge montaze, izoliranja i
popunjavanja. Pjena se nakon tri

iz ras-

Slika 1 —
prS§ivaéa: novo automatsko mijeSanje

Poliuretanska pjena

Slika pokazuje presjek rasprsivaéa s
dvokomponentnom poliuretanskom pje-
nom. Tvrtka Klebchemie/Weingarten ra-
zvila je novi ventil za mijeSanje (1),
pomoéu kojeg se obje PUR-komponente
(24-3) od sirovina tvrtke Bayer AG —
izmijeSaju tek tada kada se pjena u-
potrebljava. Pjenjenje se moze prekinuti,

a preostali sadrzaj iz doze upotrijebiti
kasnije.
Foto: Klebchemie GmbH 4 Co. Kg)

minute moze rezati, a nakon sedam
minuta otvrdme u d¢vrsti oblik.

Dvokomponentne pjene znatno
brze otvrdnjuju od jednokomponent-
nih. Tako se na slijede¢u fazu ra-
dova prelazi bez gubljenja vreme-
na.

(Izvor: Bayer AG Leverkusen)
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BUDUCNOST JE U KVALITETI

NOVOSTI U OBRADI FURNIRA

U proizviodnji namjestaja, dekorativnih pa-
nel-ploéa i drugih furniranih ploca, uvijek se
postavlja jedno od najvaznijih pitanja: Kako
da prerada furnira bude ekonomic¢na? Da bi
se moglo odgovoriti na to pitanje, potrebno je
uoc¢iti koji problemi dovode do stalnog pora-
sta troSkova proizvodnje.

Postoji cijeli niz problema kao §to su:

— razli¢ite dimenzije i mali formati zahtije-
jevaju vrlo visoke troSkove za opcu organi-
zaciju pogona (priprema rada, transportni
putovi i otpaci)

— rast troSkova vezivnih materijala koji se u-
voze

— skupi popravei na gotovim furnirima

— veliki postotak otpada (Skarta)

— veliki troSkovi odrzavanja i popravaka stro-
jeva. Slika 1. Furnirske Skare — Model AFMR
Problem predstavlja i obrada tvrdog drva.

NajljepSe drvo cesto se najteze obraduje. Zato

se ponekad upropasti vrijedna sirovina. Valo-

viti furnir moze se obraditi samo uz velike na-
pore, Sto uzrokuje velike troskove.

Stalno se ponavlja isti problem: otvorena
sljubnica furnira.

Za krajnjeg Kkorisnika to znac¢i da povrsSina
proizvoda (vrata, namjesStaj i ploCe) ne izgleda
lijepo. Ali problemi i troSkovi ne nastaju sa-
mo kod krajnjeg korisnika. Kod proizvodaca
namje$taja, na primjer, otvorene sljubnice ili
preklopljene sljubnice mogu predstavljati pre-
preku za upotrebu, ako se ne mogu preobli-
kovati. Tada treba upotrijebiti puno drvo, a to
automatski povecava troskove.

Kod velikih sistema spajanja moZe probija-
ti vezivno sredstvo, te se tako opet proizvodi
otpad ili nam je potrebna komplicirana obra-
da povrsSine. 2 X = ; i T

Ovi se problemi mogu trajno rijesiti. Slika 2. Furnirske Skare s automatskim nanosacem ljepila — Mo-

Troskove proizvodnje treba smanijiti, a eko- del AFE/AFN
nomicénost povecati.

Funkcionalno se mora poboljSati prerada
tvrdog drva, a Sto je jako vazno, sljubnice fur-
nira optiéki moraju biti besprijekorne.

Da se ispune ovi zahtjevi, »Riickle« nudi
svoje rjeSenje:

a) strojeve za pripremu furnira (vidi sl. 1, 2

i sl. u oglasu dolje)

strojeve za kontinuirano popre¢no spajanje

furnira (vidi sl. 3.)

c) strojeve za uzduZno spajanje furnira (vidi
sl. u oglasu — gore).

Sistemom »Riickle« postize se gotovo nepri-
mjetno spajanje furnira, ¢ak i kod furnira od
0,3 mm debljine. Sistem »Riickle« nudi slijedecée
prednosti za gotove furnirske plohe (slijepljene
furnire) :

— podnosi velika optereéenja

— mogu se dalje oblikovati bez bojazni za oSte-
¢enja pri rukovanju, transportu i uskladi-
Stavanju
Velika prednost besprijekornog spoja isklju-

¢uje otvorene ili preklopljene sljubnice, §to zna-

¢i da viSe nema otpada i propravaka. Pred-
nost optimalne »Riickleove« sljubnice je ta da

i kod tankog furnira viSe nema probijanja lje-

pila ili veziva. »Riickleov« postupak poprec¢nog

spajanja — lijepljenja furnira na tupi sljub —
dokazao se kroz dugi niz godina, a skupljena
iskustva iskoriStena su kod Kkonstruiranja i te-
hni¢kih unapredenja na novim strojevima. -

Sada se »Riickleova« sljubnica moze primi- Slika 3. Stroj za kontinuirano popre¢no spajanje — lijepljenje

jeniti i za manje proizvodne jedinice, jer je furnira na tupi sljub. — Model FZE/FZS

&

b

=
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Slika 4. Stroj za kontinuirano popreéno spajanje —
lijepljenje furnira na tupi sljub — Model FZE/FZS —
Tehni¢ki poboljSan i usavrsen.

izraden i ponuden trzistu novi stroj. Na tom
stroju vrsi se lijepljenje — spajanje furnira na
tupi sljub uzduzno, pa se upotrebljava za male
formate furnira, velike duljine, s moguénoscu
pojedina¢nog spajanja i za male kapacitete, kao
i 'za posebne narudzbe. S ovim strojem »Rii-
ckleova« sljubnica nasla je novo podruéje pri-
mjene. Prednost »Riickleova« cjelovitog sistema
su: ekonomicénost, funkcionalnost i moderna te-
hnika, te vizualni efekt.

Strojni park moZe se postaviti prema indi-
vidualnim potrebama. Optimalnim iskori§éenjem
furnira i malim brojem osoblja smanjuju se
tro§kovi. Nema visokih troSkova za vezivni ma-
terijal, posluzivanje, naknadnog popravljanja
otvorenih ili preklopnih sljubnica.

Funkcionalnost »Riickleovih« strojeva ogleda
se u Jjednostavnom rukovanju i odrzavanju.
Strojevi su sigurni od nesreé¢a na radu. Putem
optiécke kontrole funkcioniranja mogu se loka-
lizirati eventualne gresSke u stroju.

»Riickleovim« sistemom postize se zatvorena
sljubnica, a kod plemenitog furnira, homogene
strukture, spoj je gotovo neprimjetan, S$to da-
je dobar vizualni efekt.

»Riickleov« sistem ima svojih prednosti u
sistemu lijepljenja, visoku produktivnost, dobrc
opremljenu servisnu mrezu, a »Riickleovi« stru-
¢njaci su spremni poduciti osoblje za rad na

njihovim strojevima. _
Mr. Z. b.

1310 RIBNICA — YUGOSLAVIA

OOUR »ZPO«
PROIZVODNJA ZRACNE | PROCESNE OPREME

— RIBNICA NA DOLENISKEM

PROIZVODNIJA KONVENCIONALNIH,
VAKUUMSKIH | FURNIRSKIH SUSIO-
NICA

TELEFONI — TELEKSI:

Zajednicke sluzbe:
generalni direktor : 061-861146

nabava ; 861189
komercijala . 861132

OOUR »ZPO«:

direktor OOUR E 861653
teh, rukovodilac 2 861323

Prodaja »ZPO«:
referenti : 322241
Projektiva »ZPO«:
odgovorni projektant 3 861611
Telex zajednitke sluzbe i OOUR »ZPO«:
31842 YU RICO
relex prodaje »ZPO«: 31283 YU COMERC
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UOCI OTVORENJA JUBILARNE IZLOZBE

INTERBIMALL — SASMIL
u Milanu 22 —27. 5. 1986.

Prije osamnaest godina odrZana je prva priredba Medunarodne bie-
nalne sajamske izloZzbe strojeva i opreme za drvnu industriju u Mi-
lanu. Otada je odrzano devet priredbi, a ove godine, to¢nije od 22. do
27. svibnja, odrzava se desesta, tj. jubilarna izlozba INTERBIMALL —
SASMIL koju drvo-preradivaé¢i u Italiji, u Evropi i svijetu, pa i kod

nas, o¢ekuju s nemalim zanimanjem.

Ova izloZzba u prvom redu pobu-
duje interes s obzirom na opcéu e-
konomsku situaciju u svijetu, koja
je karakteristi¢cna pozitivnim zna-
kovima kretanja nakon niza godina
stagnacije i krize. No za izuzetno
ovogodiSnje zanimanje zasluge ima
i Talijansko udruzenje proizvodaca
strojeva za obradu drva i komerci-
jalna agencija Efimall, koji su se
pobrinuli da na ovu jubilarnu pri-
redbu dovedu zaista reprezentati-
van skup izlagaca, spzacijalno onih
koji najavljuju inovacije i moder-
nizaciju obrade drva. Zato se pred-
vida brojnije uceS¢e izlagaca, kako
onih iz Italije, tako i posebno (oko
209%;) onih iz inozemstva. Selekcija
izlozaka je takva da c¢e biti predo-
¢ena vrhunska dostignuéa obrade
drva strojevima i linijama uz pri-
mjenu kompjuterizacije i numeri-
¢ke ltontrole.

U irnpozantnom prisustvu oko
700 izlagaca iz 17 zemalja, posebnu
paznju pobudit ¢e svakako naj-
brojnije zastupljeni izlaga¢i iz same
Italije i oni iz Zapadne Njemacke,

s obzirom na veé¢ tradicionalni ri-
valitet ovih nacija u domeni proiz-
vodnje strojeva i opreme za obradu
drva.

Generalni sekretar agencije COS-
MIT, koja nastupa kao organizator
izloZbe SASMIL, M. Armelini, dao
je ovih dana specijalnu izjavu za
tisak. U izjavi se istice kvalitetni
i koli¢inski domet talijanske indu-
strije namjeStaja. Ovaj uspjeh in-
dustrije namjeStaja on propisuje do-
brim dijelom umjeSnom i pogatom
izboru pomoénih materijala i pra-
tece opreme koju SASMIL nudi
proizvoda¢ima namjeStaja, a Kkoja
ponajceSée nosi poznati otisak »Ma-
de in Italy«. Furniri, Sperploce, i-
verice, stolarske ploc¢e (panel), na-
mjenski elementi pokuéstva, ljepila,
materijali povrSinske obrade, okovi,
razli¢iti ukrasni elementi u drvu i
drugim materijalima, rasvjetna ti-
jela itd... sve to u svoje okvire
okuplja SASMIL, a poznati proiz-
vodac¢i veé¢inom su Talijani. Zahva-
ljujuéi visckoj kvaliteti, bogatom
izboru | prostudiranoj prakti¢noj

primjeni ovih materijala i pomocéne
opreme, talijanski namjeStaj na tr-
zi§tu dostize konkwurentni domet u
cijenama i dizajnu.

Kao i ranijih godina tako i o-
vogodis$nji INTERBIMALL — SAS-
MIL usmijereni su i na zemlje u
razvoju. Naime, mnoge od tih ze-
malja imaju sirovinsku bazu za ra-
zvoj drvnopreradivacke industrije.
Sto svakako nastoje iskoristiti za
unapredenje nacionalne ekonomije,
pa na ovim milanskim sajmovima
zato traZze odgovarajucéa rjeSenja.
Talijanski poslovni krugovi, posebno
Udruzenje proizvodaca strojeva za
obradu drva, pruZaju ovim zemlja-
ma razli¢ite pogodnosti u vidu odo-
bravanja kredita, savjetovanja i in-
struktaze pri izboru opreme i teh-
nologije, §to jednima i drugima do-
nosi obostranu i viSestruku korist.

Organizatori su uglavnom zavr-
§ili poslove u vezi s osiguranjem u-
CeSca izlagaca, a u toku su akcije da
se za izlozbu zainteresira §to veci
broj poslovnih posjetilaca. Pozivi su
upuceni delegacijama privrednika
iz SAD, Kanade, Indije, Kine, Ce-
hoslovacke, Grcke, Egipta, Meksika,
Argentine, Venecuele, Cilea, a za-
padnoevropske zemlje ovdje su pri-
sutne skoro kao da su i domadéini
s obzirom na njihovu usku surad-
nju u okviru EZT.

Za ocekivati je da ¢e i naSi dr-
vo-preradivaci, a i proizvodaci stro-
jeva i opreme za drvnu industriju,
na ovoj milanskoj jubilarnoj pri-
redbi naéi poticaja za razvoj i su-
radnju na medunarodnom planu.

A. Ili¢

INTERFORST 86

VELIKI DOGAPAJ ZA STRUCNJAKE ZA SUMSKU TEHNIKU
I TEHNIKU OBLOVINE

5. medunarodni sajam za Sum-
sku tehniku i tehniku oblovine,
koji ¢e se odrzati od 1. do 6. srp-
nja 1986. na sajamskom prostoru
u Miinchenu, predstavlja svakako
novi vrhunac za struénjake te in-
dustrije. Ovaj ¢e sajam zadovoljiti
otekivanja izlagata 1 posjetilaca
zbog jasne koncepcije i ogranice-
nja ponude, zbog Kkoncentracije in-
formacija na prateéim kongresima
i posebnim izloZzbama. Tako ¢e se,
uz sabiranje informacija o strojevi-
ma i tehnici, moéi prodiskutirati
problemi sa struénjacima na prate-
¢im Kkongresima i izloZbama.

INTERFORST 86 bavi se :isklju-
¢ivo tematikom Sumske tehnike i
tehnike oblovine. Ponuda obuhvaca
ova podrudéja:

— uzgoj Suma

— zaStita Suma

— gradnja i odrzavanje Sumskih
putova

— prikupljanje i priprema podata-
ka

— obrazovanje i usavrSavanje

— uredaji za zaStitu i oporavak

— sjeCa i iznoSenje drva iz Sume

— zaStita na radu, radna higi-
jena i prva pomoc

— uredaji za odredivanje radnog
vremena

— premjeravanje trupaca
— uskladi$tenje trupaca
— transport trupaca

— stovariSta trupaca

— obrada sirovina

Uz tehni¢ku ponudu na sajmu,
posjetilac INTERFOREST-a 86 mo-
ze prikupiti i informacije na po-
sebnim izlozbama. Prikaz »Su-
mska tehnika u sluzbi ekonomije i
ekologije« sa zidnim plo¢ama, mul-
tivizijskom izloZbom i centrom za
savjetovanja, bavi se pitanjima i
problemima Sumarstva. Tema druge
posebne izlozbe jest »Zastita na ra-
du«. »Trziste informacija« prvi pu-
ta izlagac¢ima pruza mogué¢nost da
se publici predstave novosti putem
referata, dijapozitiva i postera.

Kuratorij za rad u Sumi i za
Sumarsku tehniku predstavit cée se
na sajmu INTERFORST 86 infor-
mativnom izloZbom »Elektronic¢ka
obrada podataka u Sumarstvu«.

Zajednica za zaStitu njemackih
Suma svoju je prezentaciju posve-
tila temi »Ugrozava li c¢ovjek Su-
me ?<<

Bavarsko ministarstvo za preh-
ranu, poljoprivredu i Surmarstvo su-
djelovat ¢e na sajmu s posebnom
izlozbom »Suma u opasnosti«.



Prilog

»CHROMOS« Drvna ind. 36 (3—4) 106—107 (1986)

Kemijski kombinat SR
Radna organizacija ,CHROMOS" —

Ispitivanje razrjedivaca kod potroSaca

Milos Rasié, ing.

U procesima povrsinske obrade, razrjedi-
vaéi su nuzno zlo. Kad izvrSe zadatak koji
im je namijenjen postaju balast. Po svojem
sastavu veoma se razlikuju, kao Sto se raz-
likuju i veziva na premaze, tehnologija na-
noSenja i suSenja. Sa zdravstvenog i ekolo-
Skog stajaliSta veliki su problem jer Stetno
djeluju na ljudski organizam, zagadivaci su
radnog i zivotnog prostora. Na dananjem
stupnju razvoja premaznih sredstava, razrje-
divaéi na bazi organskih otapala jo$ su nuz-
nost, bez obzira na njihovu otrovnost, Stetna
djelovanja, te veliku poZarnu i eksplozivnu
opasnost. Moramo ih primjenjivati jer dru-
ge mogucnosti za sada nemamo. U svijetu
se intenzivno radi na vodotopivim vezivima,
ali jo§ nema Sire primjene.

Kod potrosaca se rijetko vrsi ulazna kon-
trola premaza, a o razrjediva¢ima ni da go-
vorimo, jer se smatra da su razrjedivaci
jednostavni proizvodi. Kao $to je spomenuto,
razrjediva¢a ima mnogo vrsta, ovisno o vr-
sti veziva u premazu, tehnici nanoSenja i
suSenja. Od narudZzbe i mjesta proizvodnje
do mjesta troSenja dug je put i mnogo rad-
nih operacija, pa dolazi do kojekakvih gre-
Saka. Dogada se da pojedine ambalazne je-
dinice ili isporuka ne odgovaraju za odrede~
nu primjenu. Osim toga razrjedivaci se za
istu namjenu nabavljaju od razli¢itih proiz-
vodacda, pa su prema tome i razlid¢itog sa-
stava i svojstava. To su razlozi da u procesi-
ma povrsinske obrade dolazi do problema
koji uzrokuju zastoje u proizvodnji, greske
u filmovima lakova i opcenito loSiju kvali-
tetu povrsinske obrade.

Ulazna kontrola je preventiva. Ona ana-
lizira, komparira, uocava, skreée paznju na
eventualne probleme koji mogu nastati u
proizvodnji i upozorava na ekonomicnost.
Kod razrjedivaca mogu se ispitati slijedece
karakteristike:

UDK 630%829.1
Struéni rad

Izgled, miris, bistrina, boja i ¢istoca

Hlapivost (Eter = 1) DIN 53 170

Litarska masa

Relativna gustoca (Specificna tezZina)

JUS H.B8.030

Temperatura kljuéanja (Vreliste OC)

JUS H.Z8.058

6. Destilacijski interval JUS B.H8.028

7. Index loma (refrakcija po Abee-u) JUS
E.K8.023

8. Plamiste 'C JUS B.H8.047

9. Samozapaljenje *C JUS N.S8.020

10. Korozivnost JUS B.H8.042

11. Prisutnost vode po Karl Fischer-u JUS
H.B8.032

12. Prisutnost vode — metoda ksilol testom

13. Kiselost

14. Sposobnost i postotak razrjedivanja

15. Ekonomiénost primjene

[l

()]

Gore navedena ispitivanja mogu se izvr-
§iti u bolje opremljenom laboratoriju, ali bit-
nija svojstva moguce je utvrditi i vrlo skro-
mnom opremom koju mogu, odnosno mo-
raju imati i manji pogoni (viskozimetar po
Fordu sa sapnicama promjera 2, 4, 6 i 8
mm, zaporna ura, menzura od 100 i 250 ml,
areometar od 0,750 — 0,840; 0,820 — 0.910 i
0,900—1,000, susionik/sterilizator 50—200° C,
vaga, elektriéno kuhalo). U pogonima drvne
industrije ulazna kontrola trebala bi kod
svake nove isporuke razrjedivaca utvrditi
barem slijede¢e karakteristike:

— Izgled, miris, bistrinu, boju i ¢istoc¢u

— Hlapivost

— Litarsku masu, odnosno specifiécnu tezinu
— Vreliste 'C

Veé navedena ispitivanja pokazuju ka-
rakteristike na temelju kojih se sigurno
moze utvrditi vrsta razrjedivacda i osnovna
svojstva. Tom identifikacijom onemogucava
se pojava greSaka kod primjene, a to je
upravo i svrha ulazne kontrole.
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,CHROMOS”

PREMAZI

Razrjediva¢ mora biti bistra, bezbojna te-
kuéina, karakteristicnog mirisa za odredeni
razrjedivac. Ne smije imati nikakvih suspen-
diranih cestica, stranih ¢vrstih ili otopljenih
primjesa, ni bilo kakve pojave taloZenja.

Odredivanje hlapivosti i totalne isparlji-
vosti jednostavna je i brza metoda, a vrlo
korisni pokazatelj, jer daje podatak za br-
zinu isparavanja i totalnu isparljivost. Hla-
pivost se odreduje tako da se na filtar papir
nanese nekoliko kapi (oko 0,3 ml) ispitivane
tekuéine. Papir se postavi na suSenje u oko-
miti polozaj i suSenje se prati gledajudi
prema svjetlu. Mjeri se vrijeme od naka-
pavanja zadnje kapi do casa kad je papir
suh. Isti postupak se ponovi i s tekué¢inom
koja sluzi za usporedivanje (dietileter). Ako
nakon suSenja na filtar papiru ne ostane ne-
ki trag, znad¢i da razrjediva¢ ima totalnu
isparljivost, a svaki razrjediva¢ mora imati
totalnu isparljivost.

Vrijeme potrebno za isparivanje
razrjedivaca (s)

Hlapivost =
Vrijeme potrebno za isparivanje
etera (s)

Litarska tezina izvodi se vaganjem od-
redenog volumena (litre). Ovo odredivanje
je takoder jednostavno, a daje korisni poka-
zatelj. Ispitivanje se vrsi uvijek kod iste
temperature, i to kod temperature radnog
prostora (+ 209C). Za ovo ispitivanje potreb-
na je samo vaga. Eventualne razlike u te-
zini, hlapivosti i vreliSstu upuéuju na ne-
ke vecée promjene u sastavu ili na krivo pri-
mljeni razrjediva¢ U tom slucaju javlja se
potreba za detaljnijim ispitivanjem.

Karakteristike koje se odreduju po JUS-u
nije potrebno opisivati, jer su metode ispi-
tivanja opisane u odredenom standardu.

Prisutnost vode u razrjedivacu, a oso-
bito u razrjedivacu za poliuretanske lakove
(DD, PUR), moze izazvati kojekakve greske
i probleme u procesu povrsinske obrade. Do
ulaska vode u bacve obi¢éno dolazi kada se
bac¢ve nalaze uskladistene na otvorenom pro-
storu, a postavljene su olomito, te zbog
korodirane ambalaze. Prisutnost vode u or-

ganskim otapalima, odnosno razrjedivacima,
utvrduje se pomoc¢u odredenih aparata (A-
quameter titrator, plinski kromatograf i
dr.) te raznih kemijskih metoda. Ovdje spo-
minjemo metodu po JUS-u, te metodu —
ksilol testom. Ovu metodu navodimo zbog
njene jednostavnosti. Postupak je slijededi:
Zasi¢ena otopina ksilola (3 volumna dijela
ksilola + 1 volumni dio destilirane vode)
sluzi za isiptivanje prisutnosti vode u ota-
palima. Prije upotrebe smjesa se dobro pro-
mucka, potom se u epruvetu ulije 1 cm? is-
pitivanog razrjediva¢a i na to doda 9 cm®
zasi¢ene otopine ksilola (ksilol + voda). Sve
se dobro promucka i promatra izgled smje-
se. Ako se smjesa zamuti, znac¢i da u ispi-
tivanom razrjedivacu ima vode. Ovim po-
stupkom ne moze se utvrditi postotak, nego
samo prisutnost wvode.

Odredivanje postotka razrjedivanja

Optimalni viskozitet je razli¢it za razne
tehnike nanosSenja pojedinih premaznih sred-
stava. Utrosak razrjedivaca do postizanja
radnog viskoziteta karakterizira se postot-
kom razrjedivanja. Postotak razrjedivanja je
karakteristika premaza i razrjedivaca. Raz-
rjediva¢i mogu imati raznu sposobnost raz-
rjedivanja, ovisno o postotku aktivnih ota-
pala. Sa stanovista ekonomic¢nosti povoljniji
je jacdi postotak razrjedivanja, zbog manjeg
utroska razrjedivaca, a time vede suhe sup-
stancije u premazu. Postotak razrjedivanja
odreduje se mjerenjem viskoziteta pri nje-
govu razrjedivanju. Odreduje se na slijedeci
nadin:

— U izvaganu posudu sa Stapiéem nalije

se oko 100 g premaza. To¢na koli¢ina u-

tvrdi se vaganjem.

— U premazno sredstvo dodaje se razrje-
diva¢ uz mijeSanje. Kad se ocijeni da je
postignut radni viskozitet, vaze se po-
suda sa sadrzajem (premaz + razrjedivac)
1 izmjeri viskozitet smjese. Ako je visko-
zitet jo§ veéi, dodaje se ponovno raz-
rjediva¢ koji se prije sipa u viskozi-
metar radi skupljanja ostataka na nje-
govim stranicama. Ako je viskozitet nizi,
dodaje se premaznog sredstva. Nakon
svakog dodavanja vrsi se vaganje i mje-
renje viskoziteta. Postotak razrjedivanja
vrSi se prema obrascu:

A
X = —— x 100 ("),
B

gdje je:

A = ukupna masa razrjedivaca u g
B = ukupna masa premaza u g

Ovim postupkom dobije se orijentacijsk:
podatak, ali dovoljno tocan za prakti¢nu wu-
potrebu i izrac¢unavanje ekonomicnosti.
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25 GODINA RADA

SOUR-a ,,BILOKALNIK” — KOPRIVNICA

SOUR »Bilokalnik« iz Kopri-
vnice obiljezZava 25 godina rada.
U 1960-0j godini zapocela je ra-
dom mnova pilana na danasnjoj
lokaciji uw Koprivnici kao zacet-
nik suvremene drovne industrije
na ovom podrucju.

Danas SOUR »Bilokalnik« u
sastavu ima pet radnih organiza-
cija % to: Tradne organizacije
»Bilokalnik — Drona industrija«,
»Bilokalnik — Industrija papir-
ne ambalazZe«, »Bilokalnik — In-
dustrija gradevnog materijala«,
»Bilokalnik — Trgovina« i »Bi-

lokalnik Usluge«. Do pred
kratko vrijeme wu sastavu »Bi-
lokalnika« djelovala je i radna
organizacija »Bilokalnik — Sum-
sko gospodarstvo«, a u majnovije
vrijeme pocela je s radom i Ra-
dna organizacija »Bilokalnik —
ugljenokopi«.

Vidljivo je da SOUR »Bilokal-
nik« Koprivnica u ovih 25 godina
rada dozivljava veliku ekspanziju
od pilane s oko 300 zaposlenih do
SOUR-a sa preko 4000 zaposlenih.

Prerada drva i razvoj drvne in-
dustrije zasnovan je na sirovini o-
vog podruéja, a posebno hrasta i
bukve te ostalih tvrdih i mekih 1li-
stacda. Racuna se s trajnim mogucé-
nostima snabdijevanja sirovinom sa
podruéja podravskih Suma i Suma
Bilo-gore.

U razvoju »Bilokalnika« oduvi-
jek je neobiéno vaznu ulogu ima-
la izvozna orijentacija i finalizacija
svih vrsti proizvodnje. Tako je »Bi-
lokalnik« uvijek bio znac¢ajan fak-
tor kao nosilac razvoja, a njegov
razvoj je ornogucé¢io i znacajan rast
zaposlenosti. Struktura radne snage
zaposlene u »Bilokalniku« jimala je
veliki utjecaj na ovo podrucje.
Mnoge su se promjene dogodile u
podizanju standarda i u promjeni
nac¢ina zivota. Razvoj dndustrije i
»Bilokalnika« utje¢e na urbanisti-
¢ki razvoj ovog podrucéja i na pro-
storni raspored stanovnistva u cje-
lini, a i na promjene standarda
stanovanja i ostalih karakteristika
suvremene civilizacije.

Nakon pilane, koja je 1960. go-
dine pocela proizvodnju, u 1961. go-
dini pusStena je u rad Tvornica za

izradu panel-plo¢éa s furnirnicom.
Nakon toga, drvnoindustrijska pro-
izvodnja organizirala je i finalnu
proizvodnju namjestaja te sanduka.

U 1971. godini zapocinje izgrad-
nja mehanié¢ke prerade drva u DPur-
devcu, koja je 1973. godine pocela
radom. Krajem 1973. godine poce-
la je radom »Tvornica interijera i
furnira«, a 1977. godine »Tvornica
masivnog namjestaja« u DPurdevcu.
Kasnije se u Bilokalnik« udruzuje
tvornica namjeStaja »Javor« iz Kri-
Zevaca i »Gaj« iz Pitomace.

Danas je primarna prerada dr-
va orijentirana na proizvodnju ko-
ja je prvenstveno namijenjena
tvornicama finalnih proizvoda. Ta-
ko je ostvarena uska suradnja sa
¢itavim proizvodnim ciklusom, od
proizvodnje elemenata do preizvod-
nje namjesStaja, odnosno ostvarena
je namjenska proizvodnja u primar-
nim preradama za potrebe prerade
u finalni proizvod. Proizvodnja ele-
menata namijenjenih proizvodnji
namjes$taja svake godine je sve ve-
¢a. Izvoznim proizvodima pilanske
prerade i finale posvecuje se mak-

simalna paZnja zbog potrebe viso-
ke kvalitete. Razvojem proizvodnje
gradevne stolarije i proizvodnje e-
lemenata slijepog furnira postignut
je visok stupanj kvalitete i u tom
podrucju.

Prije dvadesetak godina zapoceo
je razvoj i prerada papira, tj. pro-
izvodnja ambalaZe iz valovitog kar-
tona. Prcizvodnja podloZzaka iz pa-
pirne mase pocela je 1970. godine.
na bazi tehnologije tvrtke Hartman
iz Danske. U 1975. godini zapocinje
radom i ZaS$titni pogon, a 1980. go-
dine =zapocinje proizvodnja vreca
od papira u »Tvornici papirnih vre-
ca«.

Danas je prerada papira, tj.
proizvodnja svih vrsta papirne am-
balaze, u »Bilokalniku« jedno od

najznacajnijih te vrste u Jugosla-
viji.

Udruzivanjem u »Bilokalnik« Ci-
glane i Sljunkare, formirana je rad-
na organizacija »Industrija gradev-
nog materijala« Znacajnu ulogu u
funkeiji »Bilokalnika« kao cjeline
imaju »Trgovina« i »Usluge«.

Otvaranjem wugljenokopa na o-
vom podruéju sigurno c¢e se rijeSiti
problem ove vrste energenata koji
je sve potrebniji.
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U »Bilokalniku« se velika briga
posvecuje i razvoju samoupravnih
i druStvenih odnosa, druStvenom
standardu te kadrovima, §to je na-
ro¢ito vazno za dalji napredak o-
vih proizvodnji i ostalih djelatno-
sti, a naroc¢ito ako se imaju u vidu

mogucénosti daljeg razvoja. Taj da-
lji razvoj mora se kretati u smislu
finalizacije postojeée proizvodnje,a
mogucénosti postoje i u razvoju ke-
mijske prerade drva.

Intenzivni razvoj SOUR-a »Bi-
lokalnik« u ovih 25 godina posto-

janja i rada obavezuje na jo§ vece
napore za $to bolje rezultate i za
daljnji napredak.

Mr Nevenko Petrus$a, dipl. ing.

SOUR »BILOKALNIK« Koprivnica

PROJEKTIRA | IZRADUJE:

ulazna vrata
unutarnja vrata

garazna vrata

e @ o e

obloge

plcCe za oplatu

e namjestaj

od masivnog drva

ISKORISTITE PREDNOSTI TRADICIJE

strojeve za ljustenje
strojeve za spajanje
lan€ane transportere
tracne transportere

ventilacijske uredaje
uredaje za filtriranje

mehanizirana skladista

| SUVREMENE TEHNOLOGIJE!




LESNOINDUSTRIJSKI KOMBINAT »LIKO« VRHNIKA n. sol. o.

LIKO

VRHNIKA

LINIJE ZA UZDUZNO SPAJANJE DRVA

LINIJE RAZLICITIH TIPOVA
OD POLUAUTOMATSKE DO
POTPUNO AUTOMATIZIRA-
NE KOJIMA CETE LAKO
POSTIGNUTI RACIONALNO
ISKORISCENJE. SLUZE ZA
DUZINSKO SPAJANJE KRA-
CIH KOMADA MEKOG |
TVRDOG DRVA.

KOPIRNA BRUSILICA ZA BRUSENJE RAVNIH ; ‘
| PROFILIRANIH NOZEVA ZA BLANJALICE TIP =
KBS-800 MIJESALICE ZA LJEPILO OD 50 ILI 80 LITARA

Sve informacije u vezi 's prodajom:
»LIKO« VRHNIKA — Trzaska c. 90, 61360 VRHNIKA
TELEFON 061-752-311 — TELEX 31508 YU LIKO
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- Vodenska c. 49
ZPS — ZDRUZENI PROIZVAJALCI STROJNE OPREME oo O/

STROJNA TOVARNA TRBOVLJE = oo 2

TOVARNA RUDARSKIH, GRADBENIH IN TRANSPORTNIH STROJEV IN NAPRAY ~ 1elegram: STROJ, Trbovije
Telex: 35119 YU STT

_.llllllllln.;~

ESTTE

NA OSNOVI TRADICIJE | SUVREMENE TEHNOLOGIJE STT NUDI, PROJEKTIRA, IZRADUJE | MON-
TIRA SLIJEDECU TRANSPORTNU OPREMU | STROJEVE ZA DRVNU INDUSTRIJU | SUMARSTVO:

elevatore

podizne stolove
uredaje za okretanje
puzne transportere

lanéane transportere

°

°

°

°

°

® tratne transportere
e valjcane pruge (kotrljace)

e celicne konstrukcije

® opremu za skladi$ta i skladi§ni transport
°

utovarivace za drvo snage 62 kW za transport,
utovar i istovar trupaca i piljene grade.
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belisce

SOUR KOMBINAT | 884 Hidraulicne presSe

za panel i furnir

® Tvrdo kromirani i fino bruseni klipovi omogucuju
kvalitetno brtvljenje i dugu trajnost brtvila.

@ Grijace ploce izradene od celi¢nih limenih plo¢a
imaju izuzetno dug vijek trajanja.

@ Kvalitetan hidraulicni agregat garantira potpunu
pouzdanost preSa u eksploataciji.

® Osim standardnih presa za drvnu industriju izra-
dujemo i preSe po narudzbi s razlicitim brojem
etaza, dimenzijama plo¢a i drugim tehnickim ka-
rakteristikama prema zahtjevu kupca.

@ Efikasno servisiranje presa i hidraulicnih agrega-
ta u garantnom i vangarantnom roku osigurano
putem vlastite servisne sluzbe.

® Imamo preko 20 godina tradicije u proizvodnji
hidrauliénih presa za drvo, gumu, duroplaste, pa-
pir i specijalnih preSa za razne namjene.

J

TVORNICA STROJEVA BELISCE belis\cg
54551 BELISCE, YUGOSLAVIA, Telefon: centrala (054) 81-111 7777 //]
kuéni: Prodaja 293, 491, 251, Servis 290, 293, Telex 28-110

BLAGCVAONICA »VALIS«




VITLO ZA 1ZVLACENJE DRVA
s vise bubnjeva i stupom

LESNA jedina u Jugoslaviji proizvodi vitlo za iz-
vlacenje drva s viSe bubnjeva i stupom. Proizvodi
ga po vlastitoj tehnologiji od domaéih dijelova
i materijala.

VBS-1500 je moderan sistem za izvlatenje drva
s tesko pristupacnih terena, akcionog radijusa
do 400 metara. Odlikuje ga visok radni uéinak
uz relativno male troSkove. Prednosti su ovakvog
sistema u jednostavnom rukovanju, brzoj monta-
zi i demontazi, usStedi pri gradnji Sumskih putova
i ¢uvanju Sumskog podmlatka.

VBS-1500 upotrebljava se kao vitlo s noseéim
uzetom, pri ¢emu se tovar vuce po tlu s podig-
nutim celom, i kao Zicna dizalica.
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VBS-1500 sastoji se od: A — pogonskog dijela, B — siste-
ma bubnjeva sa stupom od 7 m, C — hidrauliénog sistema,
D — dodatne opreme.

Tehni€ki podaci: Diesel motor od 34.5 kW, brzina vuée od
1,25 do 7,66 m/s, nosivost: 1.500 daN, kapacitet: 25—30
m3/8 sati.

LESNA preuzima servisiranje VBS-1500.

Za dodatne informacije nazovite 062/842-061 ili pisite na:

LESNA, TOZD TRANSPORT IN SERVISI, Pamece, 62380
Slovenj Gradec.

Struénjaci LESNE pomoéi ¢e vam sa zadovoljstvom.

tozd
‘I !&ﬂ}g iranspor

pamece

TO JE PARTNER!'!



EXPORTDRVOD

RADNA ORGANIZACIJA ZA VANJSKU | UNUTRASNJU TRGOVINU DRVOM, DRVNIM PROIZVODIMA |
PAPIROM, n. sol. o.
41001 Zagr e b, Maruliéev trg 18, Jugoslavija
telefon: (041) 444-011, telegram: Exportdrvo Zagreb, telex: 21-307, 21-591, p. p.: 1009

Radna zajednica zajednickih sluzbi
41001 Zagreb, Maiuraniéev trg 11, telefon: (041) 447-712

OSNOVNE ORGANIZACIJE UDRUZENOG RADA:

OOUR VANJSKA TRGOVINA OOUR TUZEMNA TRGOVINA

| INZENJERING »SOLIDARNOST«

41000 Zagreb, Marulicev trg 18, 51000 Rijeka, Sarajevska 11, pp
pp 1008, tel. 444-011, telegram: 142, tel. 22-129, 22-917, telegram:
Exportdrvo-Zagreb, telex: 21-307, Solidarnost — Rijeka

21-591

OOUR POGRANICNI PROMET
52394 Umag, Obala Marsala Tita bb |
telefon 72-725, 72-715

OOUR TUZEMNA TRGOVINA
41001 Zagreb, Ulica B. Adzije 11,
pp 142, tel. 415-622, telegr. Export-
drvo-Zagreb, telex 21-865 OOUR ZA UNUTRASNJU
TRGOVINU »BEOGRAD«

11000 Beograd, Bulevar revolucije
174, telefon: 438-409

PORTDRVO

EXPORTDRVO U INOZEMSTVU

1

P,

PRODAJNA MREZA
U TUZEMSTVU: Vlastite firme:

ZAGREB EUROPEAN WOOD PRODUCTS, Inc. 35-04 30th Street Long
RIJEKA Island City — New York 11106 — SAD

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

(L)*’SL:?EL;ANA OMNICO ITALIANA, Milano, Via Unione 2 (ltalija)

ZADAR EXHOL N. V., Amsterdam, Z Oranje Nassaullan 65
(Holandija)

SIBENIK

SPLIT Poslovne jedinice:

PULA Representative of EXPORTDRVO, 89a the Broadway Wimbiedon,

NIS London, S.W. 19-IQE (Engleska)

EQS&EVO EXPORTDRVO — Pariz — 36 Bd. de Picpus

SISAK EXPORTDRVO — predstavniStvo za Skandinaviju,

RN Drottningg, 14/1, POB 16-111 S-103 Stockholm 16

SLAV. BROD EXPORTDRVO — Mo s kva — Kutuzovskij Pr. 13. DOM 10-13

i ostali potrosacdki
centri u zemlji

EXPORTDRVO — KUWAIT
Fadan Equipment & Electr. Co. W. L. L. Kuwait
P. O. Box 5874 Safat A Gulf
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