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Mjerenje sile zatezanja lista tracne pile

bo¢nom silom

STRAIN MEASUREMENT ON BAND SAWS

Mario Stambuk, dipl. ing.
Zagreb

Prispjelo: 4. sijeénja 1985.
Prihvacéeno: 20. veljade 1985.

UDK 630*822.34

Prethodno priopéenje

Sazetak

Veli¢inu sile zatezanja lista traéne pile redo-
vito nadgleda rukovalac tijekom rada stroja, ali
posrednim nac¢inom, npr. prema broju utega po-
stavljenih da zateZzu pilnu traku. Medutim, u
nekim sluéajevima javlja se potreba za direkt-
nom, od stroja neovisnom, kontrolom sile zate-
zanja lista pile. Ova dodatna kontrola treba da
je takva da je moZe obaviti pogonsko osoblje ru-
tinski, brzo i s dostupnim instrumentima. U élan-
ku se izlaze mjerenje sile zatezanja pilne trake
boénom silom i provjerava pouzdanost rezultata
postupka.

Kljuéne rijeci: tracna pila — list tra-
¢ne pile — zatezanje lista pile

Summary

The amount of strain applied to the saw bla-
des of a band saw is regularly controlled by the
sawier during operation, but in an indirect
manner e. i. by inspecting the number of weig-
hts pulling upon the saw blade. However, in so-
me situations, direct control independent of the
band saw itself is required to determine the
strain on the band saw blade. This additional
control should be quick, routine and practicable
by plant personnel using available instrumets.
This article presents such a method of control
with an analysis of relability of its results.

Key words: Band-saws — Band-saw
blades — strain measurement

1. UVOD

Za pravilan rad traénih pila potrebno je da
list pile u propiljku bude zategnut propisanom
silom F. Ako je zatezna sila manja od propisane,
to se negativno odrazava na to¢nost piljenja. S
druge strane, previsoka sila zatezanja uzrokuje i
dovodi do ubrzane pojave zamora materijala pilne
trake. Vaznu funkeiju podesavanja i odrZavanja
sile zatezanja u propisanim granicama ostvaruju
zatezni mehanizmi koji razmic¢u osovine kotala
pile potisnom silom F, = 2 F. Ovisno o vrsti za-
teznog mehanizma, potisna sila F; indicirana je
npr. brojem zateznih utega, ili progibom opruge,
ili tlakom fluida u instalaciji zateznog uredaja.

Tijekom eksploatacije nastupaju, medutim, slu-
Cajevi kad je potrebno izvriiti mjerenje sile za-
tezanja direktno na pilnoj traci, neovisno o indi-
katorima zateznog mehanizma. Radi ilustracije ta-

kvih sluéajeva, navest ée se nekoliko primjera
iz prakse.

Kod nekih tra¢nih pila, koje imaju zatezne
mehanizme na principu opruga, dolazilo je do pri-
Jevremenog o3tecenja valjnih lezaja na osovinama
kotaca pile i do uéestale pojave pukotina u pilnoj
traci. Uzrok ovih kvarova bile su prekomjerne sile
zatezanja pilne trake. Naime, na tim strojevima

indikatori zateznih sila tijekom vremena su se
ostetili, pa su rukovaoci strojem zatezali list pile
prema »osjecaju«. U tim sludajevima pilne trake
bile su najces¢e prenapregnute, a opruge sabijene
ponekad i do »bloka«, jer su rukovaoci htjeli iz-
bje¢i krivudanje reza, do kojeg je dolazilo uslijed
zatupljenja ili loe pripreme lista pile.

Sliéni kvarovi strojnih dijelova i listova pile
moguéi su i kod oiteéenja manometra pneumatskih
ili hidrauli¢nih instalacija zateznih uredaja.

U jednoj pilani radnici su, radi postizanja rav-
nijeg reza, na traénoj pili trupdari, prekomjerno
zatezali pilnu traku time §to se poluga utega na-
slanjala na grani¢nik, tako da sila u pilnoj traci
nije viSe bila odredena teZinom utega nego elastié-
nom deformacijom lista pile. Kod tog stroja dola-
zilo je do ponovljenih kvarova valjnih lezajeva na
osovinama kotaca pile i do deformacije nekih po-
luga kinematizma utega. Mjerenjem sile zatezanja
u pilnoj traci, metodom koja ¢e biti izloZzena u o-
vom ¢lanku, ustanovljeno je da je ova sila u kon-
kretnom sluéaju iznosila 115 kN. S obzirom da
je za dane uvjete bila propisana sila od 55 kN,
obavljeno mjerenje dokazalo je prekoraenje, s
naslova zatezne sile od preko 100%.

Bilo je slu¢ajeva da je tehni¢ka dokumentacija
stroja zagubljena ili unistena, te kod kvara, od-
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nosno remonta tracnih pila, pogoni nisu raspola-
gali podacima za baZdarenje indikatora sile zate-
zanja, Na tim strojevima baZdarenje je ponekad
bilo i izostavljeno, te se sila zatezanja podesavala
Po wosjecajus«.

Radi povremene provjere sile zatezanja, radi
dijagnosticiranja poremecaja u zateznom uredaju,
radi baZdarenja indikatora zatezne sile u nave-
denim i sliénim slu¢ajevima, potrebno je da strué-
no osoblje u pilanskom pogonu raspolaze metodom
za mjerenje zatezne sile koju metodu moZe pri-
mijeniti uvijek kad se za to pojavi, ili pretpostavi,
potreba. Takav postupak treba ispunjavati slije-
deée uvjete:

1. da registrira izravno silu zatezanja kakva dje-
luje na list pile, bez posredstva drugih dijelova
stroja;

2. da se mjerenje moZe obaviti standardnim i lako
dostupnim priborom;

3. da se mjerenje moze obaviti u vremenu kraéem
od trajanja odmora u smjeni;

4. da ovu provjeru mogu rutinski obaviti ruko-

valac stroja, mehani¢ar odrZavanja stroja ili

pogonski inZenjer;

da pogreika mjerenja ne bude veéa od 5% mak-

simalne propisane zatezne sile.

o~

U daljem tekstu bit ¢e izloZen mjerni postu-
pak u smislu navedenih uvjeta.

PRIKAZ POSEBNOG POSTUPKA MJERENJA
ZATEZANJA PILNE TRAKE IZMEDU
KOTACA TRACNA PILE

59

Operacije ovog postupka opisane su uz pomoé
sl. 1. i 2. kako slijedi:

1. Odrediti raspon L neposrednim mjerenjem
razmaka izmedu osi kotada, kad je list pile monti-
ran i zategnut na stroju. Ako je poznata duZina
tracne pile L, onda se raspon L moZe izratunati iz
obrasca L = (Ly — Dm)/2.

2. Odmaknuti gornju i donju vodilicu lista pile,
tako da dijelovi vodilice ne dodiruju pilnu-traku
tijekom mjerenja — niti u poloZaju kad je bo¢na
sila @ = 0, niti u poloZaju kad je pilna traka op-
tere¢ena najveéom bo¢nom silom Q.

3. Primijeniti standardni mjerni sat (1), s pod-
ru¢jem mjerenja 10 mm, u¢vriéen posredstvom no-
saca (12) za mehaniéku ili magnetsku hvataljku (2)
Nasloniti pipkalo (3) mjernog sata na list pile (4),
tako da uzduZna os (5) pipkala prolazi kroz sredi-
Snjicu (6) pilne trake, priblizno vertikalno na $iru
plohu lista pile u sredini raspona (L). U tom polo-
zaju treba hvataljku (2) fiksirati za gornju vodilicu
pile ili za neki drugi dio (7) stroja.

4. Podesiti nosa¢ (12) mjernog sata, tako da kod
bo¢no neoptereéenog lista pile, tj. kod Q = 0, mala
kazaljka mjernog sata pokazuje oditanje izmedu
112 mm,

b
é l\\

|
m _n

L
=
i
=il
<

[ .
0 DETALJ A
</

Sl. 1 — Dispozicija mjernih ugiba j prl djelovanju boéne
sile Q.

Fig. 1 — Method of Infl f M under the
Influence of Lateral Force Q.
5 3 4 PRESJEK B-B

PRAVCU B

Sl 2 — Detalj A iz slike 1. prikazan uveéano.
Fig. 2 — Detall A of Figure 1

5. Pilnu traku obuhvatiti uzicom (8) u neposred-
noj blizini pipkala mjernog sata. Uzicu (8) preba-
citi preko kotadiéa (9), i na drugom kraju uzice
objesiti privremeno neki boéni uteg (10). Kotaéié
treba da je priévriéen za stalak ili neki drugi sta-
bilni dio (11), tako da sila Q bo¢nog utega preko
uzice djeluje priblizno okomito na Siru plohu pilne
trake kroz sredisnjicu (6). Umjesto boénim utezima,
potrebna bno¢na sila (Q) moze se mjeriti i dina-
mometrom.
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6. Samo mjerenje obaviti slijede¢im redom:

— kod botno neoptereéene pilne trake, tj. kad
Je Q = 0, registrirati otitanje U, mjernog sata,

— opteretiti uzicu tolikom tezinom Q boénog
utega (ili tolikom silom preko dinamometra) da o-
¢itanje U mjernog sata bude za oko 1 do 3 mm
manje od maksimalnog hoda pipkala (3),

— registrirati veli¢inu primijenjene bo¢ne sile
Q i odgovarajuce otitanje U mjernog sata.

7. Pomocu snimljenih podataka za L, Q, U,, U,
izratunati silu zatezanja po formuli (4) F = LQ/4f,
pri ¢emu je f = U — U,.

Iz navedenog pojednostavljenog opisa vidljivo
je da izlozeni postupak mjerenja ispunjava uvjete
1, 2, 3, 4 iz poglavlja 1 ovoga ¢lanka, tj. da se ovo
mjerenje moze rutinski i brzo obaviti od strane
samog pogonskog osoblja. Pogodnost izloZzenog mje-
renja provjerili su u pogonskoj praksi struénjaci
Tvornice strojeva »BRATSTVO«, Zagreb.

Kod eventualne primjene rezultata mjerenja za-
tezne sile za izracunavanje sila lociranih u poje-
dinim ¢lancima mehanizma treba imati u vidu i
dodatne sile koje se pojavljuju u samom mehaniz-
mu. Tako se npr. sila F,, koja djeluje na osovinu
gornjeg kotaca, razlikuje od dvostruke zatezne sile
2 F, i to uslijed trenja u vodilicama nosa¢a osovine
i uslijed teZine sklopa gornjeg kotaca (sl. 1).

3. IZVOPENJE OBRASCA ZA IZRACUNAVANJ
SILE ZATEZANJA U PILNOJ TRACI

Primjenom rjeSenja za elasti¢ne linije gipkih ak-
sijalno rastegnutih stapova [1], na desnu granu
tra¢ne pile izmedu kotaca (sl. 1 i 2) izra¢unava se
progib u sredini raspona

QL 2 tL
f = (1 — th ) 1
4F tL 2
gdje je
F L 120,
t = ———— = —— |/ ——— — parametar
EJ d E

hiperboli¢ne funkcije

E = 210000 N/mm? — modul elasti¢nosti za
materijal lista pile

b d?
J = ———— — najmanji moment inercije
12 popre¢nog presjeka lista pile

F
9y = ———— — srednje naprezanje na iste-
b-d zanje uslijed sile F u najma-
njem popreénom presjeku li-

sta pile

f,Q, L, F, b, d — oznake za veli¢ine prikazana
usl. 112,

Iz formule (1) slijedi:

QL
Fe=m——(l—29 @
4f
gdje je
2 tL
€= —— th —— 3)
tL 2

Broj¢ana veli¢ina € je mala u odnosu na jedi-
nicu, te vrijedi:

QL
P e O
4f

Pojednostavljeni izraz (4) moZe se s dovoljnom
totno$éu primjenjivati za izratunavanje sile zate-
zanja lista pile, prema postupku izloZenom u pog-
lavlju 2. Pri tome nastaje pogreska oko 1 do 2%.

4. RAZMATRANJE TOCNOSTI MJERENJA SILE
ZATEZANJA LISTA PILE

Prvenstvena namjena ovog posebnog postupka
mjerenja je da omoguéi rutinsku i brzu kontrolu
veli¢ine sile zatezanja u listu pile. Za ovu bi se
svrhu mogla dopustiti relativna gretka i do oko
10% u odnosu na maksimalnu zateznu silu, jer se
ovdje radi prvenstveno o otkrivanju ekscesnih
vrijednosti. Kad se, medutim, izloZzeni postupak
mjerenja primjenjuje za baZdarenje indikatora, do-
puStena greska trebala bi biti manja, tj. da se
kreée do oko 5%.

Ako se relativne pogreske mjerenja veli¢ina
L, Q, F obiljeze sa 8L, 8Q, 8f, onda se prema izrazu
(4) nalazi relativna greska 8F sile zatezanja po ob-
rascu

Op = 8, + 8y — § (5)
Na osnovi ranije izvrienih mjerenja, za veli¢ine

L, Q, f, ovdje se usvajaju najvece apsolutne gredke
mjerenja kako slijedi:

AL = 10 mm kad se osni razmak izmedu ko-
taca pile mjeri &eli¢nim traka-
stim mjerilom,

AQ=1N kad se tezina Q zateznih utega

mjeri malom decimalnom skla-
disnom vagom,

A f = 0,1 mm kad se progib pile mjeri mjer-
nim satom s podjeljcima skale
1:100 mm

Polaze¢i od navedenih apsolutnih gre$aka mje-
renja, za veli¢ine L, Q, f izra¢unane su relatavne
greSke mjerenja za silu zatezanja i svrstane su u
tablicu II, Ovaj nalaz obuhvaéa Siroki raspon tip-
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Tablica 1
RELATIVNE GRESKE ZAOKRUZENJA ¢, 1ZRACUNANE ZA
6 TIPSKIH VELICINA TRACNIH PILA TRUPCARA

Table 1
RELATIVE ERROR IN , VALUES CALCULATED FOR SIX

TYPICAL BANDMILL SIZES.

Promjer kota¢a pile, mm
toznaka tipske velitine) 1100 1300 1600 e a0 e
Relativna pogreska zbog 0.012 0,012 0,014 0,014 0,016 0,020

izostavljanja ¢ b)

4) Papametri navedenih tipskih velidina prikazani su
tablicom u &anku [2], Parametri prema lit. 2 izralunati su kao
srednje vrijednosti uzorka od 78 stroja 16 renomiranih sviet-
skih proizvodac¢a tra¢nih pila ili su procijenjeni na osnovi po-
dataka iz literature.

Tablica 11

RELATIVNE GRESKE MJERENJA ZATEZNE SILE,
IZRACUNANE ZA 6 TIPSKIH VELICINA TRACNIH PILA
TRUPCARA

b) Brojne vrijednosti za g izracunane su prema formuli
(3) 1) prer’nn odgjovnrnjucim parametrima iz lit. 2 za svakl
tip.

Table II
RELATIVE ERROR IN BLADE STRAIN MEASUREMENTS
CALCULATED FOR SIX TYPICAL BANDMILL SIZES.

Promjer kotaca pile, mm

(oznaka tipske velidine) 1100

1300

1600 1800 2100 2400

Relativna gredka

mjerenja )F b) 0,003

0.010

0,010 0,020 0,013 0,014

a) Ovdje vrijedi biljeSka pod tablicom I

b) Relativna greSka §F jzralunata je kako slijedi:
—za svaki tip pile primijenjeni su parametri iz lit. 2.

— opterecenje Q usvojeno je tako da progib f za svaki
tip iznosi 5 mm,

Tablica IIT

REZULTATI MJERENJA BOCNOG UGIBA fi LISTA PILE U
OVISNOSTI O TEZINI Gi POSTAVJENIH ZATEZNIH UTEGA

— pretp liene su apsol greske mjerenja A L = 10
mm, AQ = 1 N, Af = 0,1 mm i na osnovi njih izra-
&unane su relatine greske mjerenja 3L, §Q, &f,

— relativna pogrefka mjerenja sile zatezanja izradunana
je prema izpazu (5).

Table III
LATERAL BLADE INFLECTION fi MEASUREMENTS VERSUS
WEIGHT OF THE PULLING WEIGHTS Gi

Skupina zateznih utega

W, v VM V+42M V+43M V-44M V45M

Tezina skupine zateznih utega

G; N 385 470 555 640 125 810

Ugib lista pile uslijed djelovanja boéne sile
Q=50N

f, mm 3,20 2,83 2,34 2,13 1,95 1,83

Zatezna sila u listu pile prema izrazu

(4)2 F; N 7700 8710 10530 11620 12640 15120
Polovina potisne pile na osovinu kota¢a pileb 0,5 7411 9074 10684 12320 13920 15592
Fi —05F,
Relativna razlika ———————— —0,04 0,04 0,01 0,06 0,09 0,03
Fy :
QL
a) F| + —— b) 05 Fy=05+1.-G
4f;

skih veli¢ina tra¢nih pila trupdara, ali polazeéi od
prosje¢nih parametara, te ne prikazuje ekstremne
vrijednosti. Ipak se na osnovi u tablici IT dobivenih
vrijednosti za 8g, koje se kreéu izmedu 0,3% i 1,4%,
moze zakljuéiti da mjerenje prema izloZenom po-
stupku udovoljava zahtjevima to¢nosti postavlje-
nim na pocetku ovog poglavlja.

5. EKSPERIMENTALNA PROVJERA POSTUPKA
ZA MJERENJE SILE ZATEZANJA PILNE
TRAKE 1ZMEPU KOTACA PILE

Niz izvrienih mjerenja potvrdio je primjenlji-
vost formule F = QL / 4f i pogodnost predlozenog
postupka mjerenja, Ovdje ¢e biti prikazani rezulta-
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ti jednog od tih mjerenja, izvrienog 1. VIII 1983. na
stalku trupeare ST-1100, »BRATSTVO«, prema di-
spoziciji na sl. 1. Za stroj ST-1100 utvrdeni su sli-
jedeéi parametri:

promjer kotaca pile D = 1100 mm
razmak osovine kotaca

pile L = 1972 mm
tezina velikog zateznog

utega v = 385 N
prosjetna tezina malih

zateznih utega G, = 8 N
prijenosni odnos poluge

utega i=  385:1

tezina utega primijenjenog
za ostvarenje bo¢ne sile Q

50 N

Napomena: Malo trenje izmedu dijelova za-
teznog uredaja kod ovog stroja (npr. poluga utega
oslonjena na ostricu dviju prizama) omoguéuje vr-
lo toéan odnos izmedu tezine G postavljenih utega i
potisne sile na osovini kota¢a. To dozvoljava
provjeru izmjerene zatezne sile F, usporedbom s iz-
ra¢unanom silom Fy =i * G.

Opisiodvijanje pokusa.Pribotnoj sili
Q = 50 N, za svaku skupinu W; utega, &ija je u-
kupna teZina G;, ustanovljen je posredstvom mjer-
nog sata ugib fi, te je pomocu obrasca (4) izraéu-
nana zatezna sila F; u listu pile (TAB. III).

Na slici 3. prikazana je ovisnost sile zatezanja o
tezini utega. Regresijskom su analizom pravcem
»A« izjednacene vrijednosti izmjerenih parova G;
i Fi. a pravcem »B« isti odnos za drugi prijenosni
odnos; 0,5 - Fp =0,5-1°G.

Na osnovi koeficijenta regresije izmjerenih po-
dataka (r = 0,987) koji je vrlo blizak jedinici, te
na osnovi primjerenih relativnih razlika (0,5 F0 —
— F)/F, koje se kreéu oko vrijednosti od 5% (Tab-
lica III), izlazi da izvedeni pokus upuéuje na mo-
guénost primjene izraza (4) za izratunavanje sile
zatezanja u listu pile.

Eksperimentalna provjera formule (4) moZe se

provesti i egzaktnije putem elektrootpornih mjer-
nih traka.

F. N

%000 |-
2000 |-
0000 |-
8000 |-
6000 |
4000 |

SILA ZATEZANJA

SKUPINA ZATEZNIH UTEGA

2000 |

1 1 1 1

200 400 600 800 N
TEZINA SKUPINE UTEGA - Q

— Grafikon rezultata mierenja zatezne sile u listu pﬂc tng-
&n s'r.uoo KruZnicama su veli¢ine zatezne
dobivene na osnovi pokusa (vldu tablicu TII) A — pravac regresi
B — usporedni pravac, izralunan iz prijenosnog odnosa
zateznih utep
Fig. 3 — Graphic Presentation of Blade Inflection Measure-
ment Results for ST-1100 Band Saw.

i, volm

6. ZAKLJUCAK

1. Povremena provjera veli¢ine zatezanja lista
traéne pile na stroju potrebna je u nekim sluéaje-
vima radi spre¢avanja kvara strojnih dijelova (npr.
valjnih leZzaja kotaca pile), te radi produljenja vi-
jeka trajanja listova pile (npr. smanjenjem poja-
va napuklina u traci).

2. PredloZeni mjerni postupak omoguéuje izrav-
no odredivanje sile zatezanja u listu pile, neovisno
o vrsti zateznog mehanizma, njegovim konstruktiv-
nim nedostacima ili kvaru te trenju u njegovim
elementima.

3. Mjerenje po ovom postupku ne stvara vede
potedkoce; moZe ga obaviti rukovalac stroja ili stru-
¢no pogonsko osoblje, uz priruéni i lako dostupni
pribor u vrijeme smjenske pauze.

4. Predlozeni postupak je teoretski zasnovan,
eksperimentalno ispitan, te provjeren u praksi,
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ZNANSTVENO-ISTRAZIVACKI RAD U PODRUCIU TEHNOLOGIJE DRVA

a razdoblju 1986—1990. god.

1. UVOD

Organiziranje znanstvenoistrazivackog rada i primjena rezultata znan-
tsvenoistrazivackog rada spada u kljuéne probleme udruzenog rada drv-
ne industrije. U razdoblju koje je ostalo iza nas (1981—1985) ocitovale
su se razli¢ite prednosti i nedostaci u definiranju programa i transfera
znanstvenoistraziva¢kih rezultata.

Potreba za samoupravnom transformacijom znanstvenoistrazivatkog
rada i njegovim samoupravnim povezivanjem s privrednim subjektima
u drvnoj industriji nije vise sporan, i ovaj proces dobio je odgovarajuéi
tretman. Sve vise postaje jasno da znanstvenoistraZivacki rad treba pro-
matrati kao sastavni dio cjelokupne aktivnosti reprocjeline.

Znanost i privreda treba da se povezu kao dijelovi jedinstvenog pro-
cesa rada 1 da razvijaju kvalitetnije i strukturalno nove odnose zasnova-
ne na dohodovnim principima. Znaéi, nije rije¢ o pojedina¢nim akcija-
ma u povezivanju znanosti i drvne industrije, veé u cjelovitoj transfor-

maciji odnosa.

Sigurno je da se uspostavljanjem novih odnosa u reprocjelini od
znanstvenoistraziva¢kog i razvojnog rada oc¢ekuju kvalitativne promjene.
Zato, pri izradi strateSkog programa, treba podi od pozitivnih iskustva
prethodnog razdobija i novih kvalitetnijih rjesenja.

2. PRISTUP 1ZRADI, NACELA I
OBILJEZJA STRATESKOG
PROJEKTA

2.1. Pristup izradi

Osnovno polaziste prijedloga st-
rateSkog projekta: ISTRAZIVANJE
(OPTIMIZACIJA) I RAZVOJ NO-
VIH PROIZVODA, PROIZVODNIH
TEHNIKA, TEHNOLOGIJA 1 ME-
TODA UPRAVLJANJA U DRVNOJ
INDUSTRIJI I PROMETU DRV-
NIM PROIZVODIMA., za razdoblje
1986—1980. jest u ulozi znanstvene i
razvojno-istraziva¢ke djelatnosti, a
posebice u izraZzenim naporima da
se operacionalizira koncepcija ulo-
ge ove djelatnosti kao integralnog
dijela ukupnog razvoja drvo-pre-
radivackog kompleksa SR Hrvatske.

Znanstvena i razvojno-istrazivac-
ka djelatnost bitan je i kvalitativan
¢inilac koji posredno i meposredno,
kratkorotno, a osobito dugoroéno,
sve znatnije doprinosi ostvarivanju
tehnolo$kih i ekonomskih ciljeva.

U proteklom srednjoroénom plan-
skom razdoblju 1981—1985. u SR
Hrvatskoj ostvareni su znaéajni re-
zultati u izgradnji ukupnog znan-
stvenog i razvojno-istrazivaékog po-
tencijala, tako da znanstvena i raz-
vojno-istraziva¢ka djelatnost posta-
Je aktivan éinilac privrednog razvoja
drvnotehnologke djelatnosti, Istodoh-

no, u tom su razdoblju traZena i iz-
nalaZena sistematska rjeSenja i sa-
moupravni mehanizmi, kojima uku-
pan udruzeni rad drvne industrije
SR Hrvatske ovladava znanstvenom
politikom kao svojim integralnim
dijelom.

Pri tom, medutim, valja znati: 1)
da se zbog svoje prirode veliki broj
razvojnih problema ne moze isklju-
¢ivo rjeSavati znanstvenom i istra-
zivatko-razvojnom djelatnoiéu; 2)
da na$ postoje¢i znanstveni potenci-
jal posjeduje malu ekonomsku sna-
gu, posebice u odnosu na potrebe
vlastitog materijalnog razvoja i 3) da
se kljuéna uloga istraZivadkog poten-
cijala moZe ostvariti samo onda ako
se znanstvena i razvojno-istrazivac-
ka djelatnost planskim mjerama us-
mjeri na osnovne razvojne probleme.

2.2. Natela i temeljna obiljeZja

1. Plan razvoja znanstvene i raz-
vojno-istrazivacke djelatnosti pro-
gramski i ekonomski vezan je uz
potrebe udruZenog rada te njegove
osnovne pravce, kako bi radnici u
udruzenom radu znanstvene i raz-
vojno-istrazivatke djelatnosti dije-
lili rizik i uspje$nost primjene re-
zultata vlastita rada s ukupnim u-
druzenim radom drvne industrije
SR Hrvatske,

2. Plan polazi od koncepcije da
zajednitke potrebe uovom podruéju
predstavljaju osnovni pravei istra-
Zivanja, programske orijentacije
i znatan dio zadataka.

3. Zadaci u okviru ciljno usmje-
renih projekata definirat ée se na
osnovi prijedloga koji ¢e neposredno
doéi iz udruZenog rada. Zadatke kao
i njihove prioritete u istrazivanju od-
redit ¢e Komisija za znanost pri
Opéem udruzenju Sumarstva i pre-
rade drva Hrvatske,

4. PredloZeni program znanstve-
noistrazivatke djelatnosti polazi od
nacela politike stabilizacije, izvoz-
ne orijentacije grane i zao$travanja
odgovornosti svih subjekata znan-
stvene politike, a posebice realizato-
ra plana putem utvrdivanja jasno
operacionaliziranih vrednovanja ra-
da i rezultata svake godine, s jasno
istaknutom moguéno$éu opravdanih
fleksibilnih doprinosa i izmjena pla-
niranih istraZiva¢kih zadataka.

2.3. Izrada prijedloga

Na osnovi potreba i razvojnih
ciljeva svakog privrednog subjekta
drvne industrije SR Hrvatske, po-
trebno je, u okviru predloZene ma-
kro-strukture programa, predloziti
odredeni broj zadataka s kratkim n-
pisom ciljeva za koje su zaintere-
sirani pojedini OOUR-i (RO, SO
UR).

Na osnovi takvih prijedloga Ko-
misija za znanost ée, imajuéi u vidu
sve prispjele prijedloge, izvriti iz-
bor na taj nadin da de: 1) spojiti za-
datke koji su iz iste problematike,
2) rangirati zadatke kao prioritetne
i 3) izraditi prijedlog zadataka u o-
kviru strateSkog projekta i ponovno
ih dostaviti na uvid i usuglasava-
nje.

Tek nakon toga izradit ¢e se ko-
na¢na struktura stratekog projekta
sa svim zadacima. Na taj nadin Zeli
se posti¢i optimalna integracija zna-
nosti i prakse sa zajedni¢kim ciljem
povecéanja iavoza i proizvodnosti ra-
da u drvnoj industriji.

Prof. dr M. Figurié
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Izvorni znanstveni rad

Sazetak

Izrada panel-parketa je procesna proizvodnja
koja ovisi o obliku (konstrukeiji) panel-parketa
i projektiranom tehnoloSkom procesu. Istrazen je
sistem upravljanja za projektiranu tehnologiju
panel-parketa, bez primjene elektroni¢ke obrade
podataka. Pomocu tradicionalnog oblika sistema
upravljanja na Kkibernetskim osnovama, mogu-
ée je osigurati programiranje i pracenje proiz-
vodnje, kao i pomocu racunala, ali uz nesto vise
fizitkog napora kako upravljackih funkcija, tako
i proizvodnje.

Projektirani oblik sistema upravljanja ne mo-
7e garantirati uspje$ne financijske rezultate u
proizvodnji panel-parketa, jer je tehnologijom
definirano iskori§éenje drva i proces rada, ali
moZe pravovremenim spoznajama utjecati da fi-
naneijski rezultat bude povoljniji.

Kljuéne rijeci: oblik sistema uprav-
lianja — kibernetska obrada podataka — elek-
troni¢ki upravljan proces proizvodnje.

Summary

Manufacture of prefinished parquet panel is
a processing production depending on construc-
tion of prefinished parquet panel and on a de-
signed technological process. Control system for
designed technology of prefinished parquet pa-
nel has been investigated without application of
electronic data processing.

By conventional control system on cybernetic
basis, it is possible to provide programming and
following up of production the same like by
computers, however more physical efforts of
control functions and production should be em-
ployed.

Designed control system cannot ensure succes-
sful financial results in production of prefinished
parquet panel, because utilization of timber and
working process have been defined by technolo-
gy, however it can by well-timed congnitions
make the financial results more favourable.

Key words: control system — cybernetic
data processing — electronically controlled pro-
duction process

1. UVOD I PROBLEMATIKA

Proizvodnja panel-parketa u Jugoslaviji nala-
2i se u svom zacetku i pokazuje tendenciju rasta.
S obzirom na konstrukciju panel-parketa, te kon-
tinuiran ili diskontinuiran tehnologki proces, po-
stoji nekoliko tehnologija procesa proizvodnje pa-
nel-parketa. Zadatak ovog rada nije da analizira
tehnologiju procesa, nego da za projektirani teh-
nologki proces istrazi i primijeni maksimalno mo-
guce suyremene principe upravljanja proizvodnim
procesom. Potrebno je podvuéi da je projektiram
tehnologki proces vrlo bitan u sistemu upravljanja.
Ako kao rezultat tehnologije proizlaze odredena
ograni¢enja koja mogu narusiti uspjeh proizvodnje
i poslovanja, onda je takvo ograni¢enje nemoguée
neutralizirati organizacijskim zahvatima.

Ova ograni¢enja uglavnom su sadrZzana u sli-
jedecoj problematici: nepovoljnom iskoristenju pi-
ljene grade, zahtjevu za visim klasama te grade,

¢ Rad je izraden u okviru istrazivanja sprovedenih na
zadatku 67.3.8. potprojekta 67.3. Voditelj projekta prof, dr
Boris Ljuljka.

velikom udjelu radne snage, nerijeSenim proble-
mima pripreme i dopreme piljene grade, neposto-
janju prostora za kondicioniranje sirovine, neu-
gradenom uredaju za automatsko mjerenje vlage
u drvu svake piljenice, nepovoljnom sistemu kro-
jenja elemenata itd.

Kako je proizvodnja parketa gotovo masovna
proizvodnja, pokazala se potreba da se, prije pos-
tavljanja tehnoloske funkcije (studij rada, pripre-
ma proizvodnje, kontrola kvalitete i organizacija
odrzavanja), istrazi i primijeni sistem upravlja-
nja proizvodnjom i poslovanjem. IstraZeni sistem u-
pravljanja posluzit ée kao osnova za postavljanje
svih ostalih funkcija, neophodnih za uspjeSnu pro-
izvodnju i poslovanje, a bazirat ¢e se na suvreme-
nim znanstvenim spoznajama.

2. PODRUCJE I CILJ ISTRAZIVANJA
Podrudje istrazivanja jest tehnoloski definirana

proizvodnja panel-parketa, koja se osniva na dis-
kontinuiranom tehnolotkom procesu s odredenom
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dimenzijom svih clemenata koji ulaze u sastav
proizvoda. Panel-parket se sastoji od uslojenog
(troslojnog) parketa, s moguénodéu izrade uzduZne
i upletene (holandske) mustre. Standardna deblji-
na je 18 mm, a mogucée je proizvoditi i debljine 11,
15 1 23 mm. Donji i srednji sloj izradivat ¢e se od
mekog drva detinjaca, a gornji sloj od tvrdih li-
stata. Gotov proizvod je dimenzija 2456 X 169 X
X 18 mm, lakiran i spreman za ugradnju.

Cilj je istraZivanja pronalaZenje optimalnog si-
stema upravljanja proizvodnjom i poslovanjem
tvornice panel-parketa.

3. METODOLOSKI PRISTUP ISTRAZIVANJU

Proizvodni program panel-parketa omogucéava
masovnu proizvodnju. Ovakav oblik proizvodnje
zahtijeva visok nivo organiziranosti, gdje se u sva-
kom momentu mora vladati svim potrebnim infor-
macijama da bi se moglo normalno upravljati pro-
izvodnjom.

Na osnovi postavljenih ciljeva i radne hipoteze,
izabrana metoda rada primijenjena u ovom istra-
zivanju sastoji se od slijedeé¢ih aktivnosti:

1. Izbor objekta istraZivanja; 2. Analiza zate-
¢enog (projektiranog) stanja; 3. Dijagnoza zatete-
nog (projektiranog) stanja; 4. Studij i definiranje
ciljeva sistema; 5. Definiranje oblika sistema; 6.
Studij varijacije definiranog oblika sistema; 7. Iz-
bor varijacije definiranog oblika sistema; 8. Pro-
jektiranje makro-projekta sistema.

Na osnovi postavljenog metodoloskog pristupa
istrazivanju optimalnih sistema upravljanja u drv-
noj industriji, te na osnovi studijskog rada u nizu
OOUR-a na podruéju drvne industrije u proteklih
15 godina, istraZivanjem se doslo do spoznaje da
postoji nekoliko oblika sistema upravljanja:

1. Tradicionalni oblik sistema,

2. Tradicionalni oblik sistema na kibernetskim
osnovama,

3. Kibernetski oblik sistema uz elektroni¢ku o-
bradu podataka,

4, Kibernetski oblik sistema uz elektroni¢ku o-
bradu podataka i elektronsko upravljanje dijelo-
vima procesa proizvodnje,

5. Kibernetski oblik sistema uz elektroni¢ku o-
bradu podataka i elektronsko upravljanjem kom-
pletnim procesom proizvodnje.

S obzirom da su u navedenoj literaturi [3] oblici
sistema upravljanja detaljno obja3njeni, ovdje se
oni nece posebno razmatrati.

Na osnovi navedenog metodoloskog pristupa pri-
Slo se istraZivanju sistema upravljanja u proiz-
vodnji panel-parketa,

4. REZULTATI ISTRAZIVANJA

Izbor objekta istraZivanja izvréen je na osnovi
nastale potrebe istraZivanja sistema upravljanja

u proizvodnji panel-parketa. Analiza projektiranog
stanja nadinjena je na osnovi projekta i pokusne
proizvodnje u tvornici panel-parketa. Dijagnoza
projektiranog stanja pokazala je nedostatke u te-
hnoloskom procesu, a isto tako je upozorila na mo-
guénosti projektiranja svih ostalih aktivnosti, za
postavljanje makro-projekta sistema upravljanja
proizvodnjom i poslovanjem u proizvodnji panel-
-parketa.

Nedostaci u projektiranom tehnoloskom proce-
su organizacijskim se zahvatima ne mogu otklo-
niti, kao na primjer: osnovni materijal za pro-
izvodnju pokrovnog sloja je piljena gradg tvrdih
listaa (hrast, bukva, jasen). Nakon suSenja, prva
faza prerade je kroja¢nica masiva. Elementi za
pokrovni sloj kroje se iz kvalitetne piljene grade,
debljine 32 mm na sitnije dimenzije. Iskori!stenje
u proizvodnji elemenata iz piljene grade vrlo je
nepovoljno. Iz iskrojenog elementa pokrovnog
sloja tvrdih listada, koji je debljine 32 mm nakon
konatne prerade, dobiju se 4 sloja po 4 mm deb-
ljine, dakle svega 16 mm, a $to je samo 50% od
mase iskrojenih elemenata. Ovakav projektirani
tehnologki proces nije dopustiv s obzirom na kva-
litativno i kvantitativno iskori$éenje piljene grade.
Nije zadatak ovoga rada da ulazi u analizu tehno-
loskog procesa koji bi omoguéio vece i racionalnije
iskoridéenje piljene grade. Ovaj projektirani nedo-
statak nije moguée nikakvim organizacijskim za-
hvatima otkloniti. Dobro organizirana proizvodnja
imat ¢e sve potrebne informacije o stanju, te ée
moéi donositi i zakljuéke o eventualnim tehnolo-
skim pobolj$anjima.

4.1 Studij i definiranje ciljeva sistema

Na osnovi studijskog razmatranja proizvodnje
panel-parketa, izvrSeno je definiranje ciljeva si-
stema koji ée pomoéi kod projektiranja oblika si-
stema upravljanja proizvodnjom. Nakon razma-
tranja, postavljeni su slijededi ciljevi, kojima mora
biti podredeno definiranje oblika sistema uprav-
ljanja:

— proizvodnju organizirati na principu masovne
proizvodnje;

— na trziStu postiéi maksimalnu fleksibilnost s
obzirom na rokove isporuke;

— osigurati odredenu kvalitetu proizvoda;

— osigurati planirani kapacitet poizvodnje;

— osigurati razvoj proizvoda radi postizanja veée
vrijednosti proizvoda;

— upravljati proizvodnjom pomoc¢u najefikasnijeg
sistema programiranja i pracenja »ulaza-proce-
sa-izlaza« pojedinih dijelova proizvodnje;

— maksimalno se pribliZiti Zeljenom (planiranom)
stanju;

— zalihe na skladi$tu svesti na minimum;

— protoéno vrijeme kroz proizvodnju smanjiti na
minimum;

— osigurati pomoéu odredenog sistema konstant-
no ekonomiéne zalihe materijala na skladi$tu;
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— osigurati fleksibilno i aZurno pracenje kom-
pletne dokumentacije s moguénoséu dnevnog
obratuna troikova rada i materijala;

— ma osnovi informacija o stanju, omoguéiti raz-
radu i davanje prijedloga za razvoj proizvoda,
tehnologije i organizacije;

— utjecati na cijenu proizvoda postizavanjem nize
cijene materijala;

— osigurati konstantno potrebne koli¢ine mate-
rijala za proizvodnju;

— planiranje proizvodnje vriiti pomocu tehnolo-
Ske dokumentacije, a obracun s jednostavnim
knjigovodstvenim pomagalima bez elektronitke
obrade podataka.

4.2 Definiranje oblika sistema

U metodoloskom pristupu istrazivanju navede-
no je svih pet oblika sistema upravljanja proiz-
vodnjom i poslovanjem.

Analiziraju 1i se prikazani oblici sistema u-
pravljanja, odmah se moze otkloniti tredi, éetvrti
i peti oblik sistema upravljanja, jer u tvornici pa-
nel-parketa ne postoji niti je u projektu nabava
uredaja za elektroni¢ku obradu podataka. Bez e-
lektroni¢ke obrade podataka nemogucée je projek-
tirati kibernetski oblik sistema upravljanja pro-
izvodnjom i poslovanjem. Odbaci li se odmah tra-
dicionalni oblik kao najklasi¢niji, ostaje jedina
mogucénost primjene tradicionalnog oblika sistema
na kibernetskim osnovama.

U pomanjkanju racunala, ovaj oblik sistema
upravljanja moZe uspjeSno osigurati programira-
nje i praéenje proizvodnje.

Moze se pretpostaviti da ¢e se tokom primjene
oblika sistema pokazati potreba i razumijevanje
za nabavu racunala, a to znadi i primjenu napred-
nijih oblika sistema upravljanja.

4.3 Sistem upravljanja u proizvodnji
panel-parketa

Na osnovi definiranih ciljeva sistema uprav-
ljanja te obraéunskih jedinica, kao i upravljackih
funkcija, izvr§eno je projektiranje sistema uprav-
ljanja proizvodnjom na kibernetskim osnovama
uz osiguranje sistema programiranja i sistema
povratnih informacija o izvr§enju projektiranih
akcija. Projektiranje sistema na nivou makro-pro-
jekta prikazano je uz pomoé¢ »Blok dijagrama tra-
dicionalnog oblika sistema upravljanja proizvod-
njom na kibernetskim osnovama« (na slici 1).

Sistem upravljanja sastoji se od nekoliko pod-
sistema, tj. dijelova sistema koji ga karakterizi-
raju. Definjranje podsistema po redoslijedu i broju
ovisi o postavljenim ciljevima sistema, Svaki pod-
sistem ima jedan ili viSe kibernetskih krugova,
koji svaki za sebe mora imati definiran, tj. zatvo-
ren kibernetski krug informacija, a koji garan-

tira maksimalno postizavanje postavljenih cilje-
va,

Na osnovi definiranih ciljeva i suvremenih spo-
znaja (teorijski i prakti¢ki), sistem upravljanja
proizvodnjom u proizvodnji panel-parketa dijeli
se na slijedeéa podsistemne:

4.3.1 Podsistem trzista prodaje;
4.3.2 Podistem trzista nabave;

4.3.3 Podsistem transformacije materijala u go-
tov proizvod;

4.3.4 Podsistem obraéuna trogkova proizvodnje.

4.3.1 Podsistem trZi§ta prodaje

Postavljeni ciljevi vezani na upravljacku funk-
ciju prodaje su slijedeéi:

— na tr#igtu postiéi maksimalnu fleksibilnost ob-
zirom na rokove;

— postié¢i zadovoljavajuéu cijenu na trzistu;

— zalihe gotove robe svesti na minimum.

Na trzitu se moZe postiéi maksimalna fleksi-
bilnost na temelju informacija o potrebama trZi-
sta i ako na skladi$tu gotovih proizvoda uvijek
imamo dovoljno proizvoda spremnih za otpremu.
Upravo stoga se i predvidaju dvije konstantne in-
formacije koje moraju regulirati rad prodaje, a to
su: istrazivanje trZista i narudzbe kupaca.

Ove informacije stiZu s trzista.

1z skladista gotovih proizvoda stiZze informacija
u funkciju prodaje, a to je dnevni izvjestaj o sta-
nju gotovih proizvoda.

Na osnovi navedenih izvora informacija, funk-
cija nabave moZe s velikom sigurno$éu uputiti u
skladiste gotovih proizvoda nalog za otpremu go-
tovih proizvoda.

Postavlja se pitanje kako osigurati uvijek u
skladi$tu gotovih proizvoda dovoljno proizvoda da
ih nabava moZe otpremiti na trZiste. Obzirom da
je ovo zadatak upravljacke funkcije pripreme
proizvodnje, neée se ovdje obrazlagati.

Na taj nadin je zatvoren kibernetski krug broj
1, tj. podsistem trZiSta prodaje.

Upravo stoga nije sluéajno da je podsistem tr-
zifta prodaje registriran s brojem 1, tj. da se
prvi obraduje. Nosilac podsistema trZziSta prodaje
je funkcija prodaje, bez obzira na njezinu mikro-
-organizacionu lociranost. Funkcija prodaje vrsi
istrazivanje trZiSta i propagandu na osnovi dega
stizu narudzbe potrosa¢a, odnosno trgovine.

Kibernetski krugovi vidljivi su iz bloka dija-
grama makro-sistema upravljanja proizvodnjom.,

Razvojem proizvoda, primjena panel-parketa
neée biti samo za podove nego i za oblaganje zi-
dova i opremanje objekata. Moguce je da to budu
izvanredne narudzbe kupaca koje ¢e svakako ima-
ti i odgovarajuéu cijenu. Primjena je moguéa i
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za opremanje kabina brodova. Sve ovakve spe-
cijalne narudzbe bit ée prethodno uskladene s
razvojem proizvoda i direktno dostavljene uprav-
ljactkoj funkeiji pripreme proizvodnje.

Sve ovo vazi za normalne prilike, tj. kad se
prodaja normalno odvija, Nagle stagnacije ili ve-
like konjunkture remete sistem, ali ga ne upro-
pastavaju. Moze se konstatirali da su se OOUR-i
koji su primjenjivali sistem lakse oduprli naglim
promjenama na trzistu.

4.3.2. Podsistem tr#ista nabave

Podsistem {rzista nabave je po va’nosti od-
mah iza podsistema trzista prodaje. Pravilno funk-
cloniranje podsistema trifta nabave osnovni je
uvjet za pravilno funkcioniranje podsistema trans-
formacije materijala u gotov proizvod. Ovaj pod-
sistem obuhvaéa dva kibernetska kruga, i to ki-
bernetski krug broj 2 i 3.

Kibernetski krug broj 2 obuhvaéa osiguranje
svih pomoénih materijala, tj. svih materijala osim
piljene grade, a kibernetski krug broj 3 obuhvaca
nabavu osnovnog materijala, piljenu gradu. Pred-
videno je da priprema proizvodnje ima u svom sa-
stavu i dio funkcije nabave. Ovo ée omoguéiti
racionalnije troskove i bolje funkcioniranje osi-
guranja i uskladi$tenja materijala. Ustanovljenje
potreba nabave izvrsavat ¢e tehnolog materijala,
tako da nabavu piljene grade vrsi direktno u kon-
taktu s pilanom, a nabavu ostalih materijala pre-
ko funkcije nabave i nabavnog sektora radne or-
ganizacije. Kad se govori o nabavi pomo¢nih ma-
terijala, smatra se materijal koji se kupuje od
drugih radnih organizacija.

Cilj ovog podsistema je:

— utjecati na cijenu proizvoda postizavanjem ni-
Ze cijene materijala;

— osigurati konstantno ekonomi¢ne koli¢ine za-
liha materijala;

— osigurati konstantno potrebne koli¢ine materi-
jala za proizvodnju.

Nabavna sluzba razluéiti ¢e (A, B, C metodom)
standardne materijale po vaznosti, te odluditi koji
ée se materijali pratiti po minimaks sistemu, a koji
na klasiéan naéin.

Postupak sa standardnim materijalima je nor-
malan. Cim koli¢ina materijala padne ispod sig-
nalne, nabava to uofava na osnovi »izvjeitaja o
zalihama materijala«, te odmah vrdi »narudzbu
materijala«, koji putem »primke« stizu u skladi-
Ste materijala, i kibernetski krug saznanja o po-
trebi materijala, narudzbe i uskladidtenja je za-
tvoren. Ovakav sistem narudZbe materijala osi-
gurava konstantno dovoljnu kolidinu materijala
za proizvodnju uz minimalno optere¢enje obrtnog
kapitala.

Osnovni dokument u sistemu je »izvjedtaj o
zalihama materijala na skladiitu«, U njemu ée za

svaku vrstu materijala biti samo upisane koli¢ine
onih materija kojih se zalihe nalaze ispod signalne
koli¢ine. Politikom nabave odredit ¢ée se okvirna
suma kapitala koji se moZe utroditi za osiguranje
potrebnog materijala za proizvodnju. Nabava ée
se kretati u okvirima istrazene i odredene koli¢ine
kapitala koji se moZe utrositi.

Stanje na skladi§tu piljene grade dnevno se
mijenja. Dnevno ¢e na suienje, tj. u potetak pro-
izvodnje, odlaziti oko 120 m? piljene grade. Ta-
koder ¢e dnevno i pristizati nova piljena grada.
Skladistar grade mora voditi evidenciju stanja na
skladistu i dnevno izvjestavati pripremu o stanju
piljene grade na skladitu. Na osnovi potreba i
stanja, tehnolog materijala razraduje narudzbu za
piljenje i dopremu grade iz pilane. Na taj naéin
je zatvoren kibernetski krug broj 3, a $to osigu-
rava dopremu materijala unutar radne oganiza-
cije.

Ukoliko dode do veéih kvarova u proizvodnom
procesu pilane ili vide sile, nabava ée se pobrinuti
da se odredena potrebna koli¢ina piljene grade
nabavi od pilane druge radne organizacije.

4.3.3. Podsistem transformacije materijale v gotov
proizvod

Ovaj podsistem obuhvaéa kibernetske krugove
broj 4, 5 i 6. na slici 1. Nakon $to se osigura kome
i kada ¢e se otpremiti gotovi proizvodi i osigura
potrebne materijale za proizvodnju, potrebno j2
projektirati podsistem transformacije od materija-
la do gotovih proizvoda, tj. podsistem proizvodnje.

Upravljatko tijelo podsistema je sluzba pri-
preme proizvodnje, koja rukovodi svim upravlja-
¢kim akcijama u ovom podsistemu.

Cilj ovog podsistema je:
— osigurati konstantno dovoljne koli¢ine gotovih
proizvoda u skladi$tu;

— transformaciju od materijala do gotovog pro-
izvoda izvrsiti u minimalnom protoénom vre-
menu unutar proizvodnje;

— garantirati odredenu kvalitetu proizvoda;

— unutar podsistema proizvodnje konstantno za-
drzavati minimalne koli¢ine nedovrene pro-
izvodnje;

— omoguéiti razradu i davanje prijedloga za raz-
voj proizvoda, tehnologije i organizacije.

Funkcioniranje podsistema odvija se na osnovi:

— plana proizvodnje;

— narudzbi kupaca;

— izvanrednih narudZbi kupaca i

— dnevnog izvjeStaja o stanju gotovih proizvoda.

Priprema proizvodnje daje organizacijskoj je-
dinici (0. J,) skladidtu piljene grade unaprijed
»specifikaciju materijala za sulenje«, a O. J. su-
genje i kondicioniranje piljene grade radni nalog
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za susenje (R. N. — 1), Osusena grada nakon su-
senja ulazi u prostor za kondicioniranje, a pri-
prema proizvodnje prima »dnevni izvjeitaj o sta-
nju suhe piljene grade«. Stanje se mijenja, jer
dnevna grada ulazi u proizvodnju i dolazi iz su-
Sionice. Izdavanjem naloga za suSenje i izvje§taja o
stanju suhe piljene grade zatvara se kibernetski
krug broj 4.

Proizvodnja panel-parketa podinje tek kad se
pripreme iskrojeni elementi mekog i tvrdog drva,
Stoga je ovaj zadatak potrebno izvrditi planirano
I na vrijeme, tj. da nikada ne nedostane iskroje-
nih elemenata. Regulator krojenja je skladiste is-
krojenih elemenata na skladistu. Ovaj podatak
potrebno je da dnevno stiZe u pripremu proizvod-
nje. Isto tako je potrebno da se dnevno prati ulaz
elemenata na skladistu kao i izlaz elemenata u
proizvodnju panel-parketa. Radni nalog za kroje-
nje. koji izdaje priprema, usagladava se s ulazom
elemenata na skladiSte i prati iskori§éenje eleme-
nata u odnosu na piljenu gradu. Ovaj podatak je
vazan i mora se pratiti u intervalima izdavanja
radnih naloga za krojenje. Ovom dokumentacijom
zatvoren je kibernetski krug broj 5, tj. krojenje
i priprema elemenata za proizvodnju.

Za vjerovati je da ¢e najveéa potraZnja biti
za parketima koji se proizvode od najiirih i uz-
duzno slaganih elemenata. Vjerojatno ¢ée se ova
dimenzija konstantno formirati, a time ée se i
oblici slaganja raditi iz napada reparature naj-
duzih i najsirih elemenata. Ovaj podatak obraz-
laze da neée biti mogucée proizvoditi samo jedan
oblik panel-parketa.

Konaéna transformacija materijala u gotov
proizvod izvrSava se u kibernetskom krugu broj
6. U ovom kibernetskom krugu dolazi do defini-
tivnog oblikovanja elemenata, slaganje sendvida,
lijepljenje sendvi¢a s mehani¢kom i povriinskom
obradom do pakovanja (vidi sl. 1).

S obzirom da su elementi koji ulaze u proiz-
vodnju panel-parketa formirani (dimenzionirani),
potrebno je da ulaze kao odredena koli¢ina (broj
ili m? ili m?. Stoga ovaj radni nalog moZe biti
tjedni, ali izvje$taj o stanju gotovih proizvoda
ipak je potrebno izdavati dnevno.

Iako je proizvodnja panel-parketa procesna
proizvodnja, Zeli li se funkcionalno rukovoditi o-
vom proizvodnjom, mora se biti dobro informiran
i reagirati na vrijeme,

4.3.4. Podsistem obratuna trodkova proizvodnje

Nadopuna ovog kibernetskog sistema upravlja-
nja proizvodnjom je »podsistem obraéuna trogkova
proizvodnje«, koji moze biti prikazan jednim ili
vise kibernetskih krugova (nisu prikazani u blok
dijagramu). Ovaj zadatak izvrdit ée se projekti-
ranjem mikro-organiziranosti ekonomskih funkei-
ja, te stoga i nije ovdje prikazan. Zadatak ovih

redaka je da ukaZe da je nastavak rada na po-

dru¢ju ekonomskih funkcija takoder neophodan,
Svi trodkovi sistema moraju biti registrirani

i 0 njima informirani rukovodioci koji na njih utje-

¢u, kao i oni koji ih izvriavaju, a to su:

— proizvodni radnik na obradi materijala treba
da znade efikasnost svoga rada za prethodni
dan;
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— sluzba nabave prati angaziranost kapitala i vo-
di politiku nabave, ali na osnovi brzih i toénih
informacija;

— priprema prati utroike materijala po svakom
radnom nalogu na osnovi dobivenih informa-
cija, a tjedno prati iskoristenje osnovnih ma-
terijala:

— na osnovi pracenja trofkova rada i materijala
priprema kontrolira obra¢unsku kalkulaciju;

— sluzba prodaje prati kretanje realizacije i vodi
politiku prodaje i politiku cijena na trzistu itd.

Nosilac ovog podsistema je racunovodstvena
funkcija.

5. DISKUSIJA

Nakon sto je definiran sistem organiziranosti
s podsistemima i kibernetskim krugovima, moguée
je pri¢i kompletnom zaokruZenju upravljanja pro-
izvodnjom.

Sistem upravljanja ugradit ¢e se u funkcionalni
sistem organiziranosti, tj. u sve organizacijske ob-
like radne organizacije. S obzirom da realizacija
projekta sistema obuhvaéa ne samo proizvodnu ne-
go i nabavnu, prodajnu i raéunovodstvenu funk-
ciju, sve navedene funkcije morat ée se uklopiti
u projektirani sistem. Ne smije se dozvoliti da se
bilo koja od navedenih funkcija ne uklopi, tj. ne
prilagodi sistemu.

Opéa i kadrovska funkcija po svom poloZaju
mora se takoder ukljuditi u sistem, ali ovu funk-
ciju nije potrebno povezivati kibernetskim kru-
govima ili podsistemom. Da bi se sistem uprav-
lJjanja proizvodnjom mogao poceti primjenjivati
u proizvodnji, potrebne su slijede¢e predradnje:

— definirati proizvodni program (definirano pro-
- jektom);

— projektirati i provesti sistem rada prodaj.ne
funkcije s obzirom na nastup na trzistu, sin-
hronizaciju skladiita gotove robe, otpreme, ma-
nipulacije itd., tj. funkcioniranje kibernetskog
kruga br. 1.;

— projektirati i provesti organiziranost nabgvne
funkcije na suvremenom nivou, ukljudivsi tr-
7iste nabave i skladiste svih materijala potreb-
nih za proizvodnju, tj. funkcioniranje kibernet-
skog kruga br. 21 3;

— projektirati i provesti potfunkeiju pripreme
proizvodnje i studija rada;

— projektirati i provesti potfunkciju kontrole
kvalitete;

— projektirati i provesti potfunkciju odrzavanja
postrojenja i uredaja;

— osigurati programiranje i praéenje proizvodnje
pomocéu dokumentacije;

— programirati uvodenje elektroni¢ke obrade po-
dataka kao moguénost postavljanja napredni-
jeg oblika sistema upravljanja;

— detaljno upoznati rukovodstvo i radnike sa svim
dokumentima, ciljevima i zadacima te efek-
tima sistema upravljanja proizvodnjom;

— intenzivirati rad na istrazivanju trZidta i osi-
guranju plasmana proizvodnog programa kao
i rad na usavriavanju razvoja proizvoda, teh-
nologije i organizacije.

Zadaci navedeni kao predradnje za provodenje
sistema rukovodenja proizvodnjom nisu poredani
po redoslijedu izvrienja. Potrebno je odrediti iz-
vréioce i termine za provodenje svake od navede-
nih predradnji.

6. ZAKLJUCNA RAZMATRANJA

Nakon razmatranja ove problematike mogu se
izvesti slijedeéi zakljuéci:

1. Zeli li se uspjesno rukovoditi proizvodnjom,
potrebno je projektirati sistem upravljanja u
proizvodnji panel-parketa.

2. S obzirom na se ne primjenjuje elektroni¢ka
obrada podataka, nije moguée primijeniti ki-
bernetski oblik sistema upravljanja, nego tra-
dicionalni oblik sistema na kibernetskim osno-
vama.

3. Upravlja¢ke funkcije su prodaja, nabava i pri-
prema proizvodnje.

4. Podsistem trZiita prodaje obuhvaca kibernetski
krug broj 1 i osigurava na osnovu istrazivanja
trzista i narudzbe kupaca brzu isporuku goto-
vih proizvoda trzista.

5. Podsistem’ trzista nabave obuhvada kibernetski
krug broj 2 i 3, te osigurava sve materijale po-
trebne za proizvodnju.

6. Podsistem transformacije materijala u gotov
proizvod obuhvaca kibernetske krugove broj 4,
5 i 6, te osigurava normalni kontinuitet proiz-
vodnje.

7. Potrebno je razmotriti moguénosti nabave ra-
¢unala, kako bi se omoguéilo prijelaz na visi
oblik sistema upravljanja.
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Sazetak

Jedan od uvjeta za upotrebu plo¢a iverica u
industriji namjeStaja je i povrSinsko oplemenji-
vanje iverica. Upotrebom umjetnih materijala
postupak povrsinskog oplemenjivanja postao 1e
jednostavniji, a tehnologija oplemenjivanja se
naglo razvila. Upravo zbog jednostavnosti, ali i
velikog kapaciteta uz relativno mali utroSak
energije, kratkotakini postupak oplemenjivanja
s papirima impregniranim umjetnom smolom su-
srecemo danas u gotovo svim tvornicama ploda
iverica.

U ovom je ¢lanku prikazan tok povr$inskog
oplemenjivanja kratkotaktnim postupkom, kao i
neka tehnoloska rjeSenja za skracenje ciklusa
presanja, odnosno povecanje kapaciteta.

Kljuéne rijec¢i: ploéa iverica — pa-
piri impregnirani umjetnom smolom — povr-
insko oplemenjivanje — kratkotaktni postupak.

Summary

One of conditions for application of particle-
boards in furniture industry is surface improve-
ment of particleboards. By application of artifi-
cial materials surface improvement has become
simpler and technology of improvement has de-
veloped quickly. Exactly for its simplicity and
for large capacity at relatively low consumption
of energy this rapid method of improvement by
means of paper impregnated with synthetic re-
sins can be met in almost all particleboards
mills.

This paper demonstrates a flow of surface
improvement by the rapid method as well as
some tehnological solutions for shortening of
pressing cycle, i.e. enlarging of capacities.

Key words: particleboards — paper im-
pregnated with synthetic resin — surface im-
provement — rapid method

1. UVOD

U posljednjih nekoliko godina naglo se pove-
¢ala primjena iverica u industriji namjestaja. 1982.
godine utrodak iverica u industriji namjeStaja iz-
nosio je u Jugoslaviji 468.471 m3, ili 60% od ukup-
ne proizvodnje. Kako se za izradu namjestaja mo-
%e upotrebljavati samo iverica oplemenjene povr-
sine, doslo je do naglog poveéanja proizvodnje po-
vréinski oplemenjenih iverica. Poveéana proizvod-
nja uvjetovala je razvijanje tehnologije opleme-
njivanje i pronalaZenje novih materijala za povr-
$insko oplemenjivanje. Upotrebom umjetnih ma-
terijala u obliku folija i plo¢a, postupak opleme-
njivanja postao je jednostavniji i danas se susreée
u gotovo svim tvornicama iverica, U tablici I pri-
kazano je kretanje strukture oplemenjivanja u
zemljama EEZ i USA:

1z tablice je vidljivo da se u Evropi naglo raz-
vila tehnologija oplemenjivanja iverica impregni-
ranim papirima, a da upotreba prirodnog furnira
naglo opada (u USA od '72 do '77 za oko 47%).

Tablica 1

EEZ EEZ USA UsA
T4 ’80 "2 (i}

Dekorativni laminati 8,89,  7,8%  14% 9%,
Oplemenjivanje melaminskom

folijom 15%  23,4% 8%, 129,
Umjetni furniri,

fini§ folije 52%  95% — =
Prirodni furnir 4159 36,0 329  17%
PVC Folije 43%  38% 269 349
Kitanje, lakiranje

i tiskanje 30,4% 20,0% 14%  28%
Drugi postupel - — 6% 5%

Dalji trendovi u Evropi i USA bit ¢e u jo§ vedem
smanjivanju upotrebe prirodnog furnira uz pove-
éanu upotrebu papira impregniranih umjetnim
smolama i finis-folija [2].



66 M. BARBERIC: Oplemenjivanje iverica ... Drvna ind. 36 (3—4) 63—69 (1983)

2. POVRSINSKO OPLEMENJIVANJE IVERICA
PAPIRIMA IMPREGNIRANIM UMJETNOM
SMOLOM

Danas se razlikuju dva postupka oplemenjiva-
nja:

— Kklasi¢ni postupak i

— kratkotaktni postupak.

Klasi¢ni ili konvencionalni postupak opleme-
njivanja provodi se u viSeetanim hidrauliénim
presama pod djelovanjem tlaka i temperature, Na-
kon hladenja u presi, dobiva se oplemenjena povr-
Sina visokog sjaja. Prvobitno su ovim postupkom
oplemenjivane tvrde vlaknatice. Upotrijebljen tlak
kretao se u granicama 3 — 5 MPa, vrijeme presa-
nja iznosilo je 25 — 35 minuta, a temperatura pre-
Sanja 130 — 140 °C. S razvitkom papira impregni-
ranih umjetnim smolama za oplemenjivanje kod
tlaka ispod 2,5 MPa i ukupnog vremena presanja
(zagrijavanje i hladenje) izmedu 10 i 15 minuta,
zapocelo je oplemenjivanje iverica. Godine 1969.
uvodi se kratkotaktni postupak oplemenjivanja.

Prednosti su ovog postupka mnogostruke: kra-
¢e vrijeme presanja, manji investicijski troskovi za
liniju oplemenjivanja, manja potrodnja toplinske
energije i mogucnost upotrebe iverica manje gu-
stoce.

U tablici IT prikazana je usporedba oplemenji-
vanja po kratkotaktnom i klasi¢nom postupku [2]:

Tablica 11
o
5 :
fs8f f2.
mezZgs fX9
Paaael MS8ag
Potrosnja toplinske
energije kJ/m? 23000 4200
Potro$nja vode
za hladenje m3/m'-’ 13,5 5,0
Elektri¢na energija =~ kWh/m?2 0,63 0,45
Radno vrijeme h/m?2 0,007 0,008
Efektivni kap.
u 22 sata m2 11050 8840

3. TEHNOLOGIJA OPLEMENJIVANJA PO
KONVENCIONALNOM POSTUPKU

Oplemenjivanje po ovom postupku izvodi se
u zagrijanoj, obi¢no viSeetaznoj, hidrauliénoj presi.
Na slici 1. prikazan je sastav paketa unutar jedne
etaZe prese,

Transportni lim T sluzi za ulaganje lima (C),
Jjastuka (B) i paketa (D — E — D) u presu, a zbog
jednostavnijeg ulaganja ostaje u presi za vrijeme
predanja,

31 Grijaée plote

Grijace plo¢e (A) sadrZe kanale kojima prolazi
vruéa voda ili vruée ulje. Kod preno$enja toplin-

S—

!

L =3
ﬁﬁ-q
Slika 1. Struktura etaze viieetazne l?me: A — grijaéa plota,

B — meKka podloga (jastuk), C — lim, D = papir, E — ive=
rica, T = transportni lim.

*»waB & ol nw>
.

L )

ske encrgije na materijal grijaéih ploca dolazi do
gubitka temperature u ovisnosti o prevaljenom
putu »s« izmedu ulaza u plo¢u i izlaza iz ploce,
Radi postizanja $to jednoli¢nije temperature cijele
povriine ploée, kanali grijaée ploée velikog for-
mata podijeljeni su u viSe pojedinaénih grupa i
spojeni paralelno (slika 2).

uLAz
70°C

ZLAZ
168°C

Slika 2. Grija¥a plofa s paralelno spojenim kanalima
32. Meka podloga (jastuk)

Jastuk (B) je preteZno nalinjen od azbesta i
pamuka, a moZe sadrZavati umjetna vlakna i me-
talne primjese. Uloga mu je da izjednaéi neravno-
mjerni pritisak na povrsini, odnosno kompenzira
neravnost grija¢e ploe, lima ili iverice. Vrijeme
upotrebljivosti jastuka u predi ovisno je o naéinu
opterecenosti.

33. Lim za oplemenjivanije

Lim za oplemenjivanje (C) prenosi potrebnu to-
plinu s grija¢ih ploda na papir i sluzi za dobi-
vanje oplemenjene povrsine Zeljenog izgleda (po-
vriine visokog sjaja, mat ili strukturirane povr-
Sine). Izraden je od kromiranog mesinga ili krom-
-¢elika. Gornja povrsina lima mora biti tako pri-
premljena da se bez tedkoéa odvaja od otvrdnje-
ne oplemenjene povrsine.

34. Plode iverice

Oplemenjivanje papirima impregniranim umjet-
nim smolama najées¢e se primjenjuje za visesloj-
ne iverice s povrsinskim slojem od finog iverja
bez dijelova kore. Vrijednosti vaZnijih svojstava
moraju biti unutar tolerancija:

— gustoda
680 — 720 km/m? za klasiéni postupak
600 — 650 kg/m? za kratkotaktni postupak
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— sadrzaj vode
6.5 —8,0%

— pH-vrijednost
55—=17,0

— tolerancije debljine
0,15 mm

3.5, Papiri impregnirani
umjetnom smolom

Otvrdnjujuée umjetne smole nisu same po sebi
sposobne da tvore folije. To ne dopustaju njihova
niska molekularna teZzina i molekularna struktura
Al ako 1h se postupkom natapanja nanese na po-
vriinu papirne trake, otvara se moguénost primje-
ne u povrsinskom oplemenjivanju. Veé prema na-
mjeni oplemenijenih ploca, razlikujemo nekoliko
tipova impregniranih papira za oplemenjivanje
[3]:

— Dekor papir — celulozni papir, jednobojan ili s
utisnutom strukturom.

— Overlay — celulozni papir postojane boje, pri-
mjenjuje se s dekorom za povrsine naroéite ot-
pornosti.

— Underlay — bijeli — celulozni papir, primje-
njuje se kao medusloj izmedu dekor papira i
plo¢e nosaca, kako bi se kompenzirale eventu-
alne neravnomjernosti u povrsini ploée i time
osigurale opti¢ki mirne povrsine.

— Underlay — smedi — prirodno obojeni natron-
kraftpapir, primjenjuje se kao medusloj iz-
medu tamnog dekora i plofe nosafa, sam ili
zajedno s bijelim Underlayom.

4, KRATKOTAKTNI POSTUPAK
OPLEMENJIVANJA

Oplemenjivanje po kratkotaktnom postupku
vrdi se u stalno zagrijanoj jednoetaznoj — kratko-

Slika 3. Struktura etaze kratkotaktne prese: A — grijaéa
plo¢a, B — jastuk, C —l;lm |zl r;)plemenjlvlnje. D — dekoy,
~ iverica,

taktnoj presi. Postupak je uvjetovan montiranjem
jastuka i lima za oplemenjivanje na grijaéu plo-
¢u, kako je prikazano na slici 3.

—
€ E

—
[
L

Slika 4. Shema toka kratkotaktnog oplemenjivanja

41. Postrojenje za kratkotaktno
oplemenjivanje

Za ovaj postupak oplemenjivanja razvijena su
specijalna postrojenja, koja omoguéuju postizanje
kratkog ciklusa presanja, a time i visokog kapaci-
teta, Na slici 4. prikazana je pojednostavljena she-
ma toka kratkotaktnog oplemenjivanja.

Impregnirani papiri (1) i plode iverice (2) slaZu
se odredenim redoslijedom na trakasti transporter
(3). Ovisno o tipu postrojenja, ova se operacija iz-
vodi ruéno, poluautomatski ili je potpuno auto-
matizirana. Pomoéu trakastog transportera unosi
se paket u zagrijanu pre$u (4) i postavlja na donji
lim za oplemenjivanje. Slijedi zatvaranje prese
i otvrdnjivanje smole. Nakon otvrdnjivanja, ople-
menjena se plo¢a pomoc¢u transportnog uredaja (3)
izvladi iz preSe. Punjenje i zatvaranje preSe mora
se odvijati vrlo brzo, kako bi se sprije¢ilo prije-
vremeno otvrdnjivanje na donjem vruéem limu.
Isto vrijedi i za vrijeme potrebno da se opleme-
njena ploda izvute iz preSe, kako bi se sprije-
¢ilo prekomjerno otvrdnjivanje. Oba sistema, pu-
njenje i praznjene preSe, rade sinhronizirano. O-
plemenjena plo¢a prolazi transporterima (6/7),
gdje se hladi i odlaze u sloZaj oplemenjenih plo¢a
(8). Na putu od preSe do sloZaja (8) vrsi se obre-
zivanje filma koji prelazi rub ploce.

42 Otvrdnjivanje smole

Regulacija temperature gornje i donje grijaée
plo¢e treba da bude neovisna jedna od druge.
Donja strana paketa nakon ulaganja u preSu prije
dolazi u dodir s vruéim limom, i tako je duzZe vri-
jeme izloZena djelovanju temperature nego gornja
strana paketa. Odvojena regulacija temperature,
kod koje je temperatura donje grijaée plode niZa
za 6 — 8 °C, vodi priblizno jednakomjernom otvrd-
njivanju, U idealnom slu¢aju trebale bi obje strane
paketa biti istovremeno izloZene djelovanju jedna-
kog tlaka i jednake temperature. U praksi je, me-
dutim, drukéije, $to je uvjetovano tehni¢kom iz-
vedbom postrojenja. Na slici 5. prikazan je primjer
odvijanja ciklusa kratkotaktnog preSanja.

Ovaj ciklus pre$anja moZe se analizirati podi-
jelivii ga na manje vremenske periode:

— 0 do 7 sekundi: paket je uloZen u preSu
i poéinje zatvaranje preSe. Paket je u dodiru s op-
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Slika 5. Diagram Kratkotaktnog prefanja

timalno zagrijanim limom, i temperatura na pa-
piru se naglo poveéava. Kod duzeg vremena za-
drzavanja paketa u presi bez djelovanja tlaka
moze do¢i do prijevremene kondenzacije smole,
sto se otituje greSkama na povrsini.

— 7 do 17 sekundi: tlak dostize zadanu vrijed-
nost. temperatura papira postize maksimum i opa-
da. Tetenje umjetne smole u papiru, koje je po-
trebno za oblikovanje zatvorene povriine, odre-
deno je trajanjem zadanog tlaka uz odredenu tem-
peraturu. Za vrijeme povecéanja tlaka od 0 do za-
dane vrijednosti, sposobnost tefenja je smanjena
ovisno o stupnju kondenzacije smole.

— 17 do 35 sekundi: tlak ostaje konstantan,
a temperatura papira i lima opada do najniZe vri-
jednosti. Smola otvrdnjuje.

— 35 do 95 sekundi: tlak je konstantan, a tem-
peratura papira i lima raste. Smola je sasvim o-
tvrdnula.

— 95 do 100 sekundi: tlak je na nuli i presa se
otvara

= — 57
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1 —— lim
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Vijeme presgnia 50 s
Slika 6. Diagram Kratkotaktnog presanja s izmijenjenim ka-
rakteristikama,

Za usporedbu prije prikazanog toka oplemenji-
vanja, prilozen je diagram (slika 6. kratkotakt-
nog preSanja s promijenjenim karakteristikama.
Kod ovog toka oplemenjivanja primjenjen je ja-
stuk povoljnijeg koeficijenta vodljivosti topline.

Radna vremena za transport materijala i provo-
denje tlaka preSanja ostaju ista. Promjene su ovdje
prouzrofene pomicanjem karakteristi¢nih krivulja
u domeni temperature.

U zagradama se nalaze usporedne vrije'dnosfi
prethodnog toka oplemenjivanja (sl. 5). Analiza ci-
klusa na sl. 8. pokazuje slijedece:

— 0 do 7 sekundi: maksimalna temperatura li-
ma 1540C (1650C), a temperatura papira raste na
116° C (1367 C). U tom sluéaju, kada se temperatur.a
lima reducira za 11°C, produzuje se moguée vri-
jeme zadrzavanja u kojem paket moZe leZati na
vruéem limu bez preuranjene kondenzacije.

— 7 do 17 sekundi: temperatura filma dostiZe
maksimum i smanjuje se na 144% C (135" C). Iako
je temperatura filma u tom podruéju u usporedbi
s diagramom na slici 5, visa za 99 C, veca sposob-
nost te¢enja smole bit ée odrZzavana zbog prethodno
izbjegnute pretkondenzacije.

— 17 do 35 sekundi: temperatura filma dostiZe
najnizu vrijednost 140° C (135 C), temperatura li-
ma iznosi 1470 C(1370 C), a temperatura grijace plo-
&e 1570 C (1780 C). Za 219 C niza temperatura gri-
jade plode kompenzira se intenzivnijim prijelazom
topline izmedu grijaée ploce i lima.

L 1
—C 1
II, Poprecni presjek etaze !

Slika 7. Shema ulaganja paketa s hvataljkama

— 35 do 65 sekundi: otvrdnjivanje smole do-
vrieno je na 1400 C/1450 C (1260 C/1380 C). Vrijeme
otvrdnjivanja odredeno je propisanim stupnjem
kondenzacije smole, a skraceno je djelovanjem po-
vi§ene temperature na film.

— 65 do 70 sekundi: tlak je na nuli i presa se
otvara.

Usporedujuéi ova dva toka oplemenjivanja, vi-
di se da su povoljniji uvjeti (duZe vrijeme ¢ekanja
bez pritiska kod niZe temperature i krade taktno
vrijeme uz ubrzano otvrdnjivanje) bitno odredeni
koeficijentom vodljivosti topline jastuka. Upotre-
bom ekstremno rijetkog jastuka tradicionalne vr-
ste, jo§ bi se viSe poboljsao prijenos topline, ali bi
se mehani¢ko djelovanje jastuka u istoj mjeri sma-
njilo, odnosno morao bi se uzeti u obzir nedovoljno
raspodijeljeni pritisak na povrsini [1].

43. Hladenje

Stupanj otvrdnjivanja oplemenjene povrsine o-
visi 0 temperaturi i vremenu njena djelovanja. Ce-
sto zbog akumulirane topline dolazi do prekomjer-
nog otvrdnjivanja izvan preSe. Pri tome nastaju
greske na povriini (mrena, pukotine). Prekomjerno
otvrdnjivanje izbjegava se hladenjem oplemenje-
nih plo¢a prije slaganja u sloZaj.
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5. POSTROJENJE ZA KRATKOTAKTNO OPLE-
MENJIVANJE § HVATALJKAMA ZA ULA-
GANJE PAKETA U PRESU

Ukupno vrijeme ciklusa prefanja nije uvje-
tovano iskljudivo karakteristikama upotrijebljenih
smola ili koeficijentom vodljivosti topline instali-
ranog jastuka veé, i u velikoj mjeri, tehni¢kim ka-
rakteristikama slijede¢ih faza: ulaganje paketa u
prefu, zatvaranje prese 1 uspostavljanje pritiska.
Veée poveéanje kapaciteta postiglo se novim po-
strojenjem za kratkotaktno oplemenjivanje s hva-
taljkama za ulaganje paketa u presu.

Pojednostavljena shema toka kratkotaktnog o-
plemenjivanja uz upotrebu uredaja s hvataljkama
za ulaganje prikazana je na sl. 8.

-

Slika 8. Shema toga kratkotaktnog oplemenjivanja bez iraka-
stog transportera

Papir impregniran umjetnom smolom (1) i ive-
rica (2) automatski se slaZzu na pripremnom stolu
(3) u paket. Hvataljke na duZim stranama paketa
omoguéuju podizanje i transport paketa u presu a
da papir ne dode u dodir s vruéim limom. Tek na-
kon otvaranja i bo¢nog uzmaka hvataljki, paket
se odlaze ¢itavom povr$inom, unutar vremena is-
pod 1 sekunde, na donji vrudi lim. Ovdje je isklju-
¢eno prije uobi¢ajeno vrijeme zadrzavanja paketa
na donjem vruéem limu, koje je bilo uvjetovano
povratkom trakastog transportera iz etaze prese.

Zatvaranje prefe takoder je ubrzano, tako da je
ukupno vrijeme ciklusa prefanja znatno smanjeno.
Nakon zavrietka otvrdnjivanja, presa se otvara i
vakuumskim transporterom (5) gotova plota izvla-
¢i iz prede i postavlja na transportere (6) i (7), na
kojima se vrii hladenje i obrubljivanje (odstra-
njivanje suviénog papira s rubova). Na kraju toka
oplemenjena ploca se odlaZe u slozaj (8).

Pravilnim pode$avanjem smole i temperaturom
grijaéih plota od 210° C moZe se ovim postup-
kom smanjiti vrijeme otvrdnjivanja izmedu 36 i 42
sekunde. Na taj nadin postiZe se stupanj otvrdnji-
vanja smole 2—3 (test sa solnom kiselinom), 3to za-
dovoljava u odnosu na uobicajeno mjerilo kvalite-
te oplemenjene povr$ine 1—5 (JUS D.E8.218). Od-
laganjem ne posebno hladenih plo¢a u slozaj dola-
zi do naknadnog otvrdnjivanja od najviSe 0,5 stup-~
nja skale procjene. Na taj nacin znatno se skratilo
vrijeme jednog ciklusa, a oplemenjena povrsina za-
dovoljava zahtjeve standarda.

6. ZAKLJUCAK

U radu je prikazan razvoj povrdinskog opleme-
njivanja iverica papirima impregniranim umjet-
nim smolama, te neka tehnoloska rjeSenja koja su
dovela do skradenja ciklusa pre$anja kod opleme-
njivanja kratkotaktnim postupkom. U dosada$njem
su razvoju jednako doprinijeli proizvoda¢i umjet-
nih smola i papira, kao i proizvodaéi postrojenja za
oplemenjivanje, te ¢e i dalji razvoj biti uvjetovan
njihovom suradnjom.
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Kao predsjednik  Programskog
komiteta pri Izvr§nom odboru Me-
dunarodne unije fumarskih znan-
stvenoistrazivackih organizacija
(IUFRO), predlaZzem svakom od vas
da u svome kalendaru obiljezite 7.
septembar 1986. Tog dana srest ¢emo
se u Ljubljani da zajedno otvorimo
XVIIT svjetski ITUFRO kongres § te-
mom

SUMARSKE ZNANOSTI U SLUZBI
DRUSTVA

Kongres u Kyotu je izvrsno uspig
iz dva razloga: 1) zbog aktivnog su-
djelovanja ¢lanova IUFRO i njiho-
vih istrazivatkih grupa, i 2) zbog
izvanredne organizacije za koju su
se pobrinuli nasi domaéini iz Japa-
na. Godine 1981. puno smo naudili
0 tome kako se prireduje uspje$an
kongres i to znanje trebali bismo
primijeniti kod priprema za 1986.
godinu.

Jedna od stvari koje smo naudili
u Japanu jest da moramo planirati
viSe medusekeijskih sastanaka kako
bismo omoguéili svestrane rasprave
o hitnim rjefenjima svjetskih pro-
blema u 3umarstvu. Druga pouka
koju smo izvukli jest da moramo
osigurati $iroke moguénosti za indi-
vidualne razgovore o posebnim te-
mama putem prikazivanja postera
(plakata). Programski komitet ima

namjeru uraditi oboje, i vadi prijed-
lozi koje ¢éemo dobiti putem koor-
dinatora sekcija ili drugih funkcio-
nera IUFRO bit ée dobrododli. Osim
toga, ako niste jo§ poceli s pripre-
mama, molim vas, poénite veé sada
pripremati vase priloge za kongres.

U broju 42 IUFRO NEWS upo-
znali smo ¢lanove jugoslavenskih
komiteta koji ¢ée biti nasdi domacini
u Ljubljani. Oni imaju i odgovorni
zadatak da pripreme sastanak 1500
znanstvenih radnika u §umarstvu iz
cijelog svijeta. Raduje me §to su
prihvatili taj odgovorni zadatak,' i
uvjeren sam da ¢e ga oni obaviti iz-
vanredno dobro. Pozivam ih da
nam pokaZu najbolje primjere svo-
jih istrazivanja u $umarstvu i pre-
radi drva i njihovu primjenu u
praksi, da nam daju svoje najbolje
struéne savjete, te da nam pokaz.u
svoju lijepu i produktivnu zemlju
na ekskurzijama za vrijeme kongre-
sa. Svi koji smo na televiziji pratili
Zimske olimpijske igre u Sarajevu
nestrpljivo Zelimo da osobno vidimo
Jugoslaviju,

Poé¢nimo, dakle, ve¢ sada pripre-
mati najuspjeli kongres u povijesti

IUFRO!
Bob Buckman (SAD).
potpredsiednik IUFRO

*) Poruka je. obiavljena uv ¢&asopisu
IUFRO NEWS broj 43 (1—1984), Tai #aso-
pis tiska se u oko 10.000 orimieraka i 3a-
lie svim élanovima IUFRO u svijetu.

NOVA DEFINICIJA
JEDINICE METAR

la lumiére pendant une durée de

1/299 792 458 de seconde.

stire u praznini:

razmak jedan metar ako se raspro-

Medunarodni odbor za mjere i
utege (Comité International des
Poids et Mesures, CIPM) predloZio
je Generalnoj konferenciji za mjere
i utege da ukine sadasnju definiciju
za jedinicu duljine metar i da pri-
hvati novu. Generalna konferencija
je o prijedlogu raspravljala i pri-
hvatila ga na svom 17. zasjedanju
od 17. do 21. listopada 1983. u Pa-
rizu.

CIMP je prijedlog utemeljio
na dugogodisnjim radovima svo-
ga Savjetodavnog odbora za de-
finiciju metra (Comité Consulta-
tif pour la Définition du Me-
tre, CCDM). Savjetodavnog odbora
za jedinice (Comité Consultatif des
Unités, CCU) i struénjaka okuplje-
nih u drugim struénim tijelima. Na
temelju preporuka 7. zasjedanja CC
DM (1982) i 8, zasjedanja CCU
(1982) Generalnoj je konferenciji
predloZen ovaj originalni (fran-
cuski) teks definicije:

Le métre est la longueur du
trajet parcouru dans le vide par

Engleski prijevod prema doku- 1m

mentima spomenutih zasjedanja sa-
vjetodavnih odbora CCDM i CCU
glasi:

The metre is the length of the
path travelled by light in vacu-
um during a time interval of
1/288 792 458 of a second.

Tekst definicije proizlazi iz jed-
narudzbe 1 = ¢ - t u kojoj znaéi:
1 — duljina puta, t — trajanje pro-
stiranja svjetlosti i ¢ — brzinu svjet-
losti u praznini. Buduéi da je 15,
generalna konferencija za mijere i
utege (1975) svojom rezolucijom broj
2 preporuéila da se za brzinu elek-
tromagnetnih valova u praznini u-
potrebljava vrijednost

c = 200792458 (114 + 10-9) mfs,

ona je u definiciji prihvadena kao
stalnica per definitionen, tj kao bes-
pogreéna. Uvritenjem tako odabrane
stalnice | izjave | = 1 m u jednadz-
bu t = /e jzraéunava se vremenski
interval u kojem svjetlost pnijede

S —

299 792 458 m/s
s

299 792 458

Ralunanjem se dobiva
t = 3,335 640 952 ns.

Znak ns oznatuje nanosekundu,
ns = 109 s,

Uzimajuéi u obzir ovo tumade-
nje, francuski se tekst definioije mo-
Ze smisleno prevesti na hrvatski
knjiZevni jezik ovako:

Metar je jednak duljini puta
koji svjetlost prijede u praznini
za vrijeme jednog 299 792 458-0g
dijela sekunde.

Kraj definicije treba da se lita
ovako: ... jednog dvjesta devedeset
devet milijuna sedamsto devedeset

dvije tisuce ¢etiristo pedeset i osmog

dijela sekunde.
M. Breziniéak
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Struéni rad

Sazetak

U radu se prikazuje stanje stovarista trupaca
u jedanaest pilana Crne Gore nakon izvrienih
rekonstrukeija. Rekonstrukcijom i primjenom su-
vremene tehnologije povecala se proizvodna po-
vr§ina prosjeéno za 19%, kapacitet stovariita
prosjeéno za 51%,, a povrsina sloZajeva za 9,1%
u odnosu na stanje prije rekonstrukcije.

Kljuéne rijeci:
jediniéna povrsina,

stovariste trupaca ~—

Summary

This paper presents the situation on the log
vards in eleven saw-mills in Montenegro after
rectonstruction. As a result of reconstruction
and application of modern technology the pro-
duction area has been increased by an average
of 19%, yard capacity by an average of 51,
an the area of piles by 9.1% in relation to situ-
ation before the reconstruction took place.

Key words: log yards — area units (A. M.)

1. UVOD

Pracenje tehni¢ke opremljenosti i njen utjecaj
na poveéanje fizi¢kog obujma proizvodnje i raci-
onalnost upotrebe proizvodnih povrSina vrieno je
na stovaristu trupaca. Odnosi se na crnogorske pi-
lane, u vremenu prije i poslije rekonstrukcije i
modernizacije proizvodnog procesa. Tehni¢ko-teh-
noloike promjene, skoro na svim stovariStima tru-
paca, izvréene su u vremenskom razdoblju 1960—
—1982. godine i bile su znatno sporije u odnosu na
druge dijelove pilanske tehnologije (pilanu i sto-
variste piljene grade). Od vremena podizanja prvih
stovariéta, te njihovih rekonstrukcija i moderniza-
cije, proglo je dosta vremena. Tako su tehnolo$ke
promjene nastupile poslije 30 godina kod stovari-
§ta u Mojkoveu, zatim Plavu poslije 23 godine, Da-
nilovgradu poslije 20 godina i Bijelom Polju posli-
je 19 godina. NeSto brZe tehnolo$ke promjene bile
su kod stovari§ta u Niksi¢u (poslije 9 godina) i
Ivangradu (poslije 10 godina).*

Kvaliteta moderniziranih tehnologija, kod is-
traZivanih stovarista, bila je razli¢ita. Neka stova-
rista posjeduju visok stupanj tehnoloske opremlje-

* Rekonstrukeija procesa proizvodnje na stovaristu tru-
paca, kod ¢ ‘Enosorskth pilana izvréena ie u: SIK »V, Jakiéu«
Pljevl)a SI . Polje 1977, SIK »Gornji Ibars
Rozaj 1960, SIK -Polunljc« Ivangrad l§62 SIK V. Jakid«
Zabljak 1978, SIK w»Javorake mksc i SIK »Tara« Kolasin
1981, S8IK »JAVORAK« OOUR PluZine i VUP Danilovgrad 1
SIK »Bor« Plav 1982. godine.

nosti (Pljevlja, Mojkovac i Zabljak) i mogu se us-
poredivati sa suvremenim tehnologijama u drugim
republikama i Sire. Medutim, odredeni broj stova-
riSta posjeduju zastarjelu tehnologiju, koju karak-
terizira pojava uskih grla, povratni i unakrsni ho-
dovi u radu, dotrajalost opreme i veliki broj zapo-
slenih.

Osnovne odlike suvremene tehnologije na stova-
riStu oblovine ispoljavaju se kroz: veliéinu proiz-
vodnog kapaciteta, kvalitetu tehni¢ko-tehnologke 0~
premljenosti i broj zaposlenih. Istaknute karakte-
ristike su u medusobnoj zavisnosti. Tako broj za-
poslenih zavisi o kvaliteti tehnologije, vrsti opre-
me i broju smjena u radnom danu. Broj smjena u
radnom danu uvjetovan je kvalitetom tehnologije,
vrstom i kapacitetom opreme postavljene u teh-
noloSkom procesu, a kvaliteta tehnologije ovisna jo
i 0 stupnju razvoja i primjene nauénih dostignuéa.

Vrsta transportnog sredstva ima direktan utje-
caj na tehni¢ko-tehnolosku opremljenost. Tako su
prva stovarista, kod svih crnogorskih pilana (osim
Mojkovca), upotrebljavala vagonet i kolosijek kao
osnovno transportno sredstvo. Medutim, moderni-
zacijom tehnoloSkog procesa proizvodnje primje-
njuju se suvremena sredstva, kao: lanéani trans-
porteri, kranovi (portalni konzolni), vili¢ari i sor-
tirnice trupaca, §to bitno utjefe na racionalno ko-
ri§éenje proizvodnim povriinama, ostvareni uéinak,
broj zaposlenih i stvaranje radnih uvjeta. NajviSe
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su u primjeni vilidari (osam), koji se upotrebljavaju
samostalno ili u kombinaciji s lan¢anim transpor-
terom, zatim kranovi (dva portalna i jedan konzol-
ni). a jedno stovariste (Verusa — Titograd) jo§ je
uvijek zadrZalo u primjeni vagonet i kolosijek kao
jedino transportno sredstvo.

o

UTJECAJ TEHNICKE OPREMLJENOSTI NA
RACIONALNO KORISCENJE PROIZVODNIM
POVRSINAMA

Ukupni prostor na stovaristu oblovine moze se
podijeliti na: povrsine koje zauzimaju strojevi i
uredaji, povrSine koje ¢ine prilazi i prolazi, tran-
sportni putovi, povrSine za pomo¢na sredstva, po-
vriine pod transportnim sredstvima, pod slozajevi-
ma trupaca i slobodne povrsine,

Veli¢ina pojedinih povriina zavisi o naéinu sor-
tiranja trupaca po duzinskim i debljinskim raz-
redima, visini slaganja u sloZajeve, nadinu i konti-
nuitetu pristizanja trupaca, vrsti opreme i stupnju
mehaniziranosti.

Struktura proizvodnih povrsina, ovisno o vrsti
transportnog sredstva, promjenjiva je kod svih is-
trazivanih stovariSta. Tako je kod tehnologija uz
primjenu vagoneta i kolosijeka struktura proizvod-
nih povrsina ispoljena u slijede¢em obliku: istovar-
na povriina, povrsina za sortiranje i povr§ina pod
slozajevima sortiranih trupaca. Zamjenom kolosije-
ka lan¢anim transporterom, kao suvremenijim sred-
stvom, struktura proizvodnih povriina se mijenja,
pri ¢emu se zadrzava istovarna povrsina i povrsina
pod slozajevima, a lan¢ani transporter zamjenjuje
povriinu za sortiranje, Medutim, u slu¢ajevima kad
se na stovari§tu primjenjuju sortirnice trupaca
(Pljevlja i Zabljak), kranovi ili vili¢ari, istovarnu
povréinu zamjenjuje prihvatni lancani transporter,
povriinu za sortiranje trupaca sortirna traka, a po-
vréinu pod sloZajevima sortirnih trupaca boksovi.

Posebno velik utjecaj na racionalno koriséenje
proizvodnim povrSinama ima visina slaganja tru-
paca u slozajeve. Najmanja visina sloZajeva posti-
7e se kod ru¢nog slaganja trupaca (do 3 m), sred-
nja primjenom viliéara (do 6 m) i najvisa visina
slozajeva postize se upotrebom kranova (do 8 m).
Medutim, kod nekih stovarista (Zabljak) visina slo-
Zajeva pri ruénom slaganju iznosi do 7 m visine,
Razlog za ovakav izuzetan naéin slaganja trupaca
jesu duge i hladne zime s velikim padavinama, pr1
¢emu nije bilo moguée permanentno dovoziti trup-
ce iz sume, Tehnika slaganja trupaca u sloZajeve
obavlja se pomoéu dva para podloga (nosaca). Pr-
vim (donjim) se kreéu radnici s »krapSama« na
nogama, a drugim (gornjim) prolazi trupac, Ovakav
nadin slaganja trupaca osiguravao je bolje koriste-
nje proizvodnim povriinama, ali je bio teZak.

Modernizacijom tehnolo$kog procesa proizvod-
nje mijenjala se ukupna povriina stovariita. Neka
stovarista smanjila su se (Pljevlja, Nik3i¢ i Bijelo
Polje), a znatan se broj stovarista (Ivangrad, Ko-
lasin i Rozaj) poveéao. Stovarista koja su zadrzala
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Graf. 1. Odnos koli&ine trupaca i ukupne povriine stovariita
trupaca:

1. Podruéje Pljevalia, 2, Podru¢je Koladina, 3. Podrucjc Moj-
Kovca, 4. Podrutle Rofaja, 5, Podrutje Niksia, 6. Podrutje
Pluzina, 7. Podpuéje Ivangrada, 8. Podrutje Zabljaka, 9. Pod-
ru¢je Plava, 10. P &je B. Polja, 11, Podru¢je Danilovgrada.
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Graf, 2. Odnos koli¢ine oblovine i povriine stovariita trupaca pod
slozajevima:

1. Podrutje Pljevalja, 2. Podru¢je Kolasina, 3. Podrudje Moj-
kovca, 4. Podrudje koiaja, 5. Podru¢je Nikiica, 6. l;eodrué)e

Pluzina, 7. Podruéje Ivangrada, 8. Podrudje Zabljaka, 9. Pod-
ruéje Plava, 10, Podru¢je B. Polja, 11, Podruéje Danilovgrada.

postojeéu povriinu visak proizvodnog prostora u-
potrijebili su za pomoéno stovariste.

Odnos koli¢ine oblovine i ukupne povrsine sto-
varista, kod istraZivanih crnogorskih pilana, pri-
kazan je na grafikonu 1. Iz odnosa ukupne povrsi-
ne stovarista (100.492 m?) i koli¢ine oblovine
(305.773 m3) u vremenu poslije rekonstrukcije pro-
izvodnih procesa, moZe se konstatirati da je ukup-
na povrdina stovariita poveéana za 26%, a kolidi-
na trupaca za 51% u odnosu na stanje prije rekon-
strukcije, §to pokazuje prednost primjene suvreme-
ne opreme. Narodito povoljno iskoridé¢enje stova-
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rifta istide se kod pilana u Pljevljima, RoZaju, Pla-
vu, Kolasinu i Danilovgradu, gdje je potrebna re-
lativno manja povréina stovariita po m? sloZene
oblovine,

1z odnosa ukupne povriine stovariita i koli¢ine
trupaca dobiva se da se na m? povréine stovaridta
moze sloziti u prosjeku 3,042 m? trupaca, odnosno
za m? sloZzenih trupaca potrebno je 0,32 m? povr-
Sine stovarista.

Sumarna povrsina svih stovarita, u vremenu
prije rekonstrukeije, jest 81.764 m2, na koje se u
toku godine slozilo 213.009 m3 trupaca. Iz odnosa
ovih veli¢ina izlazi da se po m? povrsine stovarista
slozilo 2,605 m? trupaca, odnosno za m3 sloZenih
trupaca bilo je potrebno 0,38 m? povrine stovari-
Sta. ili viSe za 19% u odnosu na stanje iskori$éenja
proizvodnih povr§ina poslije primjene suvremens
opreme i nau¢nih dostignuéa u tehnolo§kim pro-
cesima.

Odnos povrsine stovarista pod sloZajevima i ko-
licine slozene oblovine najbolji je indikator utje-
caja tehni¢ke opremljenosti na racionalno iskoris-
¢enje proizvodnih povriina. Na grafikonu 2. pri-
kazan je odnos koli¢ina oblovine i povrine pod
slozajevima, u vremenu prije i poslije (a — prije,
b — poslije) rekonstrukcije. Ukupna povrsina pod
slozajevima, kod svih moderniziranih stovarista,
veca je za 9.06%, a koli¢ina oblovine za 51% u
vremenu poslije rekonstrukcije, $to i u ovom slu-
¢aju istite vaznost primjene suvremene opreme u
proizvodnim procesima. Narocito je racionalno is-
koriiéeno stovariSte pod sloZajevima u Pljevljima
i Koladinu, a zatim kod RoZaja i Plava. Nepovolj-
no iskoricenje stovarista pod slozajevima ispolje-
no je kod Mojkovca, iz razloga §to je zadrzana ne-
promijenjena povrsina stovariSta, a koli¢ina oblo-
vine se smanjila za 1,83 puta u odnosu na stanje
prije rekonstrukcije. Razlog za smanjenje kolii-
ne oblovine kod pilane u Mojkoveu jest 3to je
znatna koli¢ina oblovine pristizala, prije rekon-
strukeije, s podruéja u kojima nije postojala indu-
strijska prerada drva. Medutim, izgradnjom prera-~
divackih kapaciteta u tim sredinama umanjena je
isporuka oblovine pilani u Mojkoveu.

Ostale povriine (prilazi, prolazi, povrSine pod

objektima) &ine znadajnu stavku u ukupnoj struk-
turi proizvodnih povr§ina. U vremenu prije rekon-

strukcije ove povrdine iznosile su u prosjeku 29,06%
od ukupne povriine stovarita, a primjenom suvre-«
mene tehnologije 26,42%, ili manje za 10% u od-
nosu na stanje ovih povriina prije modernizacije
proizvodnog procesa.

Zauzetost povrdine stovariita pod transportnim
sredstvima, u vremenu prije rekonstrukceije, izno-
sila je u prosjeku 13,53% od ukupne povrdine sto-
variita, a primjenom suvremene opreme 20,70%, ili
za 53,33% vide. Povecanje povrsine pod trans-
portnim sredstvima razumljivo je iz razloga to se
s pove¢anjem stupnja mehaniziranosti proizvodnih
procesa javlja zahtjev za pokrivanje veéeg prosto-
ra pod tim sredstvima.

Svodenjem istaknutih veli¢ina stovarista i ko-
li¢ine trupaca na prosjecne, dobiva se da je sto-
variite oblovine racionalnije iskoristeno nakon iz-
vréenih modernizacija proizvodnog procesa u pro-
sjeku za 26%, ili veéi je prosjek trupaca po je-
dinici rada za 51% u odnosu na stanje prije re-
konstrukcije.

3. ZAKLJUCAK

Na osnovi analize svih istaknutih veli¢ina na
stovari§tu trupaca, kod svih istrazivanih crnogor-
skih pilana, moze se konstatovati da je:

— primjenom suvremene tehnologije proizvod-
na povriina stovari§ta oblovine racionalnije isko-
rid¢ena za prosjeéno 19% u odnosu na stanje prije
rekonstrukecije proizvodnog procesa,

— tehnicko-tehnolo§kom modernizacijom proiz-
vodnih procesa poveéan je kapacitet stovarista u
prosjuku za 51%, a povrSina pod slozajevima za
9,06% i

— koriséenjem suvremenom tehnologijom dos-
lo je do poboljsanja radnih uvjeta, a §to je veoma
bitan moment humanizacije rada.
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Rezultati poslovanja pokazuju da se posljedice
restrikcija u investicijama, zaostajanje u gradevi-
narstvu, pad Zivotnog standarda i kontrakeija zaij-
mova pocinju sve ozbiljnije pojavljivati kao nega-
tivan ¢initelj razvitka drvne industrije, posebno u
Hrvatskoj. Proizvodnja u mnogim oblastima stag-
nira ili pada. Potvrdena je poznata ¢injenica da
poveéanje cijena, bez bitnih promjena sistema pri-
vredivanja, ne moze ozivjeti proizvodnju, voditi
povecanju produktivnosti rada i ekspanziji izvoza.

Ni¢emu ne vodi tvrdnja da su teSkoce koje ima-
mo rezultat neke krize koja je zahvatila svijet.
Razvijene industrijske zemlje bile su u recesiji,
zbog strukturne krize svoje proizvodnje i nacina te
proizvodnje, no prestrukturiranje je u punom je-
ku. i danas te zemlje dozivljavaju novi gospodarski
zamah. I prije je bilo gospodarskih cikli¢kih osci-
lacija, gdje smo u nove zamahe, dodue, ulazili zad-
njim. a izlazili prvim vlakom. To sada na Zzalost
izostaje. Na$ se cjelokupni izvoz odrzava pod ci-
jenu devalvacije vlastitog rada i upotrebe resursz.
Kada jednom otplatimo dugove s kamatama, bit
¢emo najvjerojatnije siromasniji nego smo bili pri-
je uzimanja kredita.

Da bi se dao odgovor na pitanje kako traZiti
izlaz iz takve situacije, mora se nadiniti jasna dis-
tinkeija izmedu uzroka i posljedica. Svjedoci smo
mnogobrojnih i suvi$nih rasprava, od kojih velik
dio jednostavno mije$a uzroke s posljedicama.

U SAD npr. tijekom prestrukturiranja cjelo-
kupne privrede stvoreno je 13 milijuna novih rad-
nih mjesta, tako da je stopa nezaposlenih pala od
10,7% na 17,5%. Vi%e od 6,3 milijuna ljudi zaposlili
su se tijekom gospodarskog oporavka. U isto vrije-
me oko 3 milijuna ljudi izgubilo je posao u Zapad-
noj Evropi, dok je Japan poveéao zaposlenost za 5,6
milijuna ljudi, §to predstavlja 9%-tno povecanje u
odnosu na zaposlene,

Danas se ve¢ moZe tvrditi da se centar gospo-
darskog napretka i brzine gospodarske aktivnosti,
nakon dva stolje¢a evropske vladavine, preselio
na Pacifik.

SAD su smatrane zemljom velikog w»biznisa«,
Najveéi dio novih radnih mjesta, stvorenih tijekom
gospodarskog oporavka, stvoren je u brzo rastu-
¢em sloju malih i srednjih poduzeéa, Mnostvo rad-
nika koji su ostali bez posla u klasi¢nim »dimnjaé-

UDK 630*7

Struéni rad

kim« industrijama, kao $to su Celik, automobil i sl.,
neée niti nakon potpunog oporavka biti u stanju
da se opet zaposle u toj industriji, koja se prestru-
kturirala i modernizirala, te ne treba vise toliko
radnika. 500 najveéih poduze¢a u SAD smanjili su
zaposlenost za oko 2,2 milijuna, ili za 10% od u-
kupnog broja zaposlenih. Nova, mala i srednja po-
duzeéa odrazavaju americki genij za hvatanjem po-
slovnih prilika i zapoé¢injanjem novih poduzeéa.
Tajna uspjeha takvih malih tvrtki je »opsjednul
manager«, ¢ovjek koji jede, zivi i diSe za tvrtku.
Tomu je svakako pridonijela klasi¢na pokretljivost
ameri¢kih radnika k seljenju prema boljem zapo-
§ljenju, nesto §to je u Evropi skoro nemoguce.
Veoma malo novih radnih mjesta stvoreno je
u visokoj tehnologiji, koja se smatra duSom gos-
podarstva SAD. Broj zaposlenih u tom sektoru po-
vecéao se samo za 127.000, $to je manje od treéine
novozaposlenih kuhara. Takvi podaci ne smiju,
medutim, zavaravati. Visoka tehnologija djeluje na
zaposlenost kao veliki katalizator. Npr. u Fort Wor-
thu, koji je dio tzv. Silikonske doline, industrija
computera i elektronike sjeveroisto¢nog Texasa do-
dala je svega 10.000 novih radnih mjesta, ali je pri-
pomogla stvaranju usluznih djelatnosti za daljih
92.000 zaposlenih. Nova radna mjesta nisu vise pla-
¢ena tako visoko kao ona koja su ukinuta. Poka-
zalo se, medutim, da je, zbog promjene strukture,
mogucnost zaposljavanja vie ¢lanova, dosad ne-
zaposlenih, veca, tako da se ¢ak ne moze govoriti o
raspadanju »srednje klase«, veé¢ ¢ak o masovnom
prijelazu osrednjeg sloja stanovniitva u visi sred-
nji sloj. Uostalom, takva su kretanja po obujmu
slidna onima iz doba industrijske revolucije.
Specifi¢nost Japana je pak u diversifikaciji u
velikim tvrtkama i beskrajnoj lojalnosti japanskog
radnika prema tvrtki u kojoj radi. Kontrakcija u
nekoj proizvodnji unutar velikih koncerna izaziva
premje$tanje radnika iz opadajuée proizvodnje u
rastuéu, tako da se, uz ve¢ klasiénu fleksibilnost i
lojalnost, stalno stvaraju nova radna mjesta.
Dugogodiinje pripovijedanje o potrebi razvija-
nja »male« industrije, obrta, cstale su na tome da
imamo kafice, slasti¢arnice i éevapdzinice. Golem
inventivni potencijal, te najveéi ljudski resursi i
ne beznadajna sredstva tavore, jer nema motivacije
za njihovo potpuno iskoriséenje. Opsjednutost »ve-
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likim sistemima« i sl. dovelo nas je da imamo u
svim podru¢jima proizvodnju koja jednostavno ne
moZe bez uvoza, buduéi da ne postoji prateéa in-
frastrukturna proizvodnja.

Pragmati¢nom pristupu ssvejedno je da li je
macka bijela ili crna doklegod hvata migeve« su-
protstavlja se inertni dogmatizam i birokratizam.
Doklegod njegovo djelovanje traje, nije moguée
otekivati znatniji gospodarski oporavak. Glavni
pravac razvitka drvne industrije trebao bi biti u
proizvodnji i izvozu finalnih drvnih proizvoda. Ilu-
zi)a je da Je nama kao zemlji bolje izvoziti sirovi-
ne jer za njih postizemo bolje cijene, nego da ih sa-
mi izradujemo u finalne proizvode. Pri tomu se
grubo previda koliko ljudi drvna industrija zapo-
sljuje. te koliko posredno stvorenih radnih mjesta
zbog takve zaposlenosti imamo. 2 m3 trupaca izve-
zenih kao sirovina znaée jedno radno mjesto go-
disnje manje, posredno i neposredno.

Doklegod. medutim, nemamo potrebne fleksibil-
nosti, neée biti »jugostila« u namjestaju, i taj ée
se prodavati u bescjenje, ali samo dotle dok ima
domace kupovne moéi da pokrije gubitke takvog
izvoza. Ta kupovna mo¢ je, medutim, na najboljem
putu izdisaja. Sto onda?

Cini nam se jalovim isticanje nepovoljne raspo-
djele, primarne i sekundarne, dru$tvenog proizvo-
da unutar narodnog gospodarstva. Osvajanje po-
voljnijeg mjesta u takvoj raspodjeli donosi kratko-
trajna i veoma malena poboljanja. Osim toga, po-
boljsanja takvog tipa smrtni su neprijatelj svake
logi¢ne. dugoroéne orijentacije. Sto je najgore, do-
klegod se tako palijativno postupa, nije moguée
niti jasno definiranje srednjoroé¢nih ciljeva.

Naviknuti smo da pravimo planove, gdje su Ze-
lje i ostvarenja izraZavana u vrijednostima koje
nisu gospodarska kategorija i za koje ne postoje
objektivna mjerila. Ocigledno pod stabilizacijom i
gospodarskom reformom valja shvatiti jedan da-
leko bolje, logi¢nije i realisti¢nije shvaéen kon-
tekst od onoga $to se u nas danas podrazumijeva u
konferencijskim Zargonima.

Danas ve¢ imamo konkretne potvrde, prije vi-
Se godina, najavljivanim trendovima razvitka pila-
narstva: sve manje interesantnima postaju mamut
pilane, a pilanarska proizvodnja sve viSe ide na
stanovitu finalizaciju. Bilo da se radi o izradi naj-
grublje obradenih elemenata samo na odredene di-
menzije, pa do namjenskih elemenata, sve to po-
kazuje da ¢e vjerojatno daljim razvitkom prestati
otprije inace prilino jasna granica izmedu pilan-
ske, polufinalne i finalne prerade drva. Pokazalo
se nadalje, u najnovijem razvitku, da je tako ori-
jentirano pilanarstvo daleko fleksibilnije i manje
ranjivo na ¢e$ée promjene, kako uvjeta poslovanja
tako i trzisnih zahtjeva., Unatoé svemu, jos je u-~
vijek mnogo pritisaka iz pojedinih podruéja na
ogranifavanje prodaje sirovina izvan tog podruéja
i stvaranja vlastitih pilanskih kapaciteta, Takav
pritisak vjerojatno neée biti moguée sprijediti ni u
buduénosti, kao $to se to uostalom desilo u pros-
losti. Posljedice ni ne moraju biti katastrofalne kao
Sto to izgleda na prvi pogled, pogotovo stoga &to

¢e teskode u poslovanju najvjerojatnije dovesti do
eliminacije nerentabilnih pilana, posebno onda ka-
da budu iscrpljena sredstva iz kojih su izdrZavana
posto-poto.

Proizvodnja namjestaja najjaca je oblast. drv-
ne industrije u Hrvatskoj. Veli¢ina poduzeéa_xlkrut
tost sistema u kojima rade i kako su organizirani
ne garantiraju brzo reagiranje na stalne trZisne
promjene. Zbog toga je ta industrija, u pravcima
najveéih nada — jacanje izvoza, gotovo potpuno za-
tajila.

Izgleda da je potpuno promaseno ako se odgo-
vori traze u nekim novim sistemima organizirano-
sti. Takvih rjesenja je do sada bilo bezbroj, rezul-
tati su zanemarivi. Uzroci slabe prodornosti, neﬂel.:-
sibilnosti i kreativnosti nisu u ovom ili onom si-
stemu udruZivanja, veé u nedostatku motiviranosti
i veli¢ini, te odnosu prema radu, zalaganju i rea-
listickim mjerenjima stvarnih gospodarskih udina-
ka. Da bi se to promijenilo, nije dovoljno do u bes-
kraj to na razli¢itim forumima diskutirati, ve¢ o-
moguéiti tom udruZenom radu da u objektivizira-
nim uvjetima poslovanja stvarno postane korisni-
kom dohotka koji stvara, ili pak krivcem za uéi-
njene poslovne promasaje.

Na zalost, izgleda da te$kode koje nas oéekuju
u primjeni realisti¢ke gospodarske politike mogu i
opet veoma brzo dovesti do nerazumnog protekcio-
nizma. Jo§ 1965, bez obzira na nerealnost pretpo-
stavki tadaSnje gospodarske reforme, moglo se
mnogo udiniti da nismo upladeni te§koéama objek-
tivizacije naSeg rada pokleknuli i od nje odustali.
Cijena je dana$nja gospodarska situacija. Dobro bi
bilo da shvatimo, da nam se ne bi opet dogodilo da
ostavimo obrac¢un za »kasnije«, pa da nas u raz-
vitku svi preteknu.

Jedno pitanje je privredivanje, drugo socijalna
skrb. Ako hofemo privredivati, tada moramo ra-
¢unati s bespostednim pravilima igre. Posebno to
moramo ¢&initi mi, sve dok smo toliko ovisni o stra-
nim sredstvima plaéanja, za potreban uvoz i pla-
¢anje dugova. Ako je rije¢ o socijalnoj skrbi, tada
je najveéa zabluda da éemo problem nerentabilno-
sti ovog ili onog poduze¢a »rijediti« »integriramo«
li ga s nekim boljim poduzeéem. Praksa nam je
pokazala da su takvim potezima problemi odgadani
i da je sve viSe poduzeéa u crvenim ciframa. Soci-
jalna skrb moguca je solidarno$éu u potro¥niji, a ne
u proizvodnji.

Do sada smo prikupili dovoljno znanja i isku-
stva, ¢ime bismo mogli izbjeéi da se $kolarina u-
¢enja kako ne treba poslovati produzi u beskonad-
nost. Imamo vrijednu radni¢ku klasu, koja je do-
bro obudena, imamo i stanovit znanstveni poten-
cijal, pa bismo uz malo motivacije i vife discipline,
moguce samo uz gospodarsku prinudu, mogli veoma
brzo postati proizvodaé namjestaja u ekskluzivnim
trgovinama svijeta.

Osim toga, imamo historijsku odgovornost da
dokazemo sebi i svijetu da je samoupravni socija-
lizam bolji od bilo kojeg drugog poznatog dru-
Stvenog uredenja. Ne uspijemo li, historija ée nam
bespoStedno upisati to kao veliku krivicu,
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Sazetak

Povecdano zanimanje za $iru primjenu drva
u gradevinarstvu CSSR-a dovelo je zadnjih go-
dina do razvoja novih konstrukeija velikih raz-
mjera. Radi se uglavnom o drvenim objektima
ili glavnim dijelovima objekata, koji su namije-
njeni za potrebe poljoprivrede, sporta, skladiste-
nja i rekreacije. Proizvodnjom lijepljenih drv-
nih konstrukcija u CSSR danas se bavi veliki broj
poduzeéa, a njihovu proizvodnju kontrolira i ko-
ordinira generalna uprava VHJ — Drvna indu-
strija — Prag, DNP — Zilina i Armabeton —

Summary

Increased interest in more extensive applica-
tion of timber in building construction evident
in Czeshoslovakia led in recent years to deve-
lopment of new construction on a large scale. It
mainly relates to wood buildings and the pri-
mary siructure elements designed for agricultu-
ral, sporting, warehousing and recreational
requirements.

Today, glued timber construction in Czesho-
slovakia are manufactured by large number of

Prag.

firms

1. SMJEROVI RAZVOJA

Glavna podruéja primjene drva u gradevin-
skim konstrukcijama u CSSR-u dobivena su a-
nalizama glavnih drustveno-gospodarskih cilje-
va cijele zemlje. Osim toga, vodilo se ratuna o
moguénostima proizvodaca tih konstrukcija te
njinovih kupaca i korisnika. Analize su pokazale
da primjena drva u gradevinarstvu rjeSava sli-
jedeée probleme:

— nizi zahtjevi za energijom pri koriScenju
gradevinama,

— ubteda Zeljeza i cementa,

— smanjenje ukupnih troskova izgradnje,

— moguénost brze zadtite i uskladi$tenja po-
ljoprivrednih proizvoda (poljoprivredne grade-
vine),

— omoguéava brZze opremanje autocesta i raz-
voj turizma (hoteli, moteli, vikendice i sportski
objekti),

— racionalna jzgradnja objekata drustvene
infrastrukture (%kole, trgovine i restorani).

Prvenstveno se rje$ava problematika drvenih
konstrukcija za potrebe poljoprivrede, nosivih
konstrukcija hala i drugih objekata veéih ras-
pona, Istovremeno te¢e | razvoj razlititih gra-
devinskih sistema s usmjerenjem na izgradnju

objakata za stofarstvo, zatim objekata za dru-
Stvenu upotrebu i sistem konstrukcija za presvo-
denje prostora velikih razmjera. U Institutu za
drvo VVU-DNP u Bratislavi, veé¢ je bila razvi-
jena serija tipskih drvenih objekata s raspo-
nom 12, 15, 18, 21 i 24 m. Novi gradevinski su-
stav, kod gradevina za dru$tvenu upotrebu, éini
nosivi kostur, uz dopunjujuée konstrukeije, ko-
je se mogu prilagoditi razli¢itim izvedbama,

81, 1 — Prizemna hala od lijepljenih drvenih elemenata
(Ceské Budejovice)
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Prema dugorotnoj prognozi DNP — Zilina,
proizvodnja drvenih konstrukcija trebala bi se
poveéavati, tako da se, u usporedbi sa sadaf-
njim stanjem, nakon 1985. god. postigne pove-
éanje od 127%, nakon 1990. god. 276%, nakon
1995. god. 358%, i nakon 2000. god. 386%.

Za 8iru upotrebu u gradevinarstvu imaju va-
7nu ulogu uglavnom prizemne hale od lijeplje-
nih konstruktivnih elemenata (sl. 1). Ubrajaju se
u investicijsku izgradnju trajnog karaktera. Pro-
izvodi ih zavod (pogon) Tesko (Armabeton) Bre-
znice, Nosivu konstrukciju ¢ine uglavnom lijep-
ljeni drvni nosadi dobiveni lijepljenjem suhih
(piljenih) elemenata Cetinja¢a. Za lijepljenje se
upotrebljava sinteti¢ko fenol-formaldehidno lje-
pilo pod trgovackim imenom »Umacol B« koje
nakon suSenja (vezanja) postaje vodootporno.
Lijepljenjem odredenih piljenica nastaju homo-
geni elementi Zeljenih oblika i svojstava. Os-
novni konstrukcijski dio je lijepljeni drveni o-
kvir, koji &ini sedlasta vezana greda sa stupo-
vima vezana ¢eliénim vijeima, a rubno pojacanje
nacinjeno je lijeplienim klinom. U uzduZnom
smjeru okviri su povezani uspravnim veznikom.
Nosivu krovnu konstrukciju ¢ine lijepljeni no-
sadi I-profila ili gredice (rogovi) koje se postav-
ljaju paralelno s okapnicom i medusobno su ve-
zani krovnim veznikom, Za uévricenje plasta zi-
da upotrebljavaju se konstrukcijski elementi od
piljenih gredica. Kod hala raspona 12000 mm
¢ista je visina okvira 4500 mm, a razmak izmedu
okvira 3000, 3600, 4000, 4200, 4500 i 4800 mm.
Kod hala raspona 15000 mm svijetle visine okvi-
ra iznose 4500 i 6000 mm. Kod svijetle visine
4500 mm, standardizirani su razmaci izmedu o-
kvira 3000, 4000, 4200, 4500 i 4800 mm, a kod
svijetle visine okvira 6000 mm, razmaci su iz-
medu okvira 4200, 4500 i 4800 mm. Kod hala
raspona 18000 mm, svijetlih visina okvira 4500
i 6000 mm, razmaci medu okvirima su 4000, 4200,
4500, 4800 i 6000 mm.

2. IZLOZBENI I REKREACIJSKI

PAVILJONI
kD . Konstrukeije velikih razmjera od lijepljenog
Sl 3 — Galerija lzmedu paviljona Agrokompleksa — Nitra drva u CSSR-u se vrlo uspjesno upotrebljavaju

- %
Sl. 4 — Kruina sportska hala u 2ilinl (sagradilo poduzeée Dre-
voindustria — Rajecké Teplice)
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i kod gradnje izloZbenih paviljona, te ugosti-
teliskih objekata. Takve gradevine su npr. pa-
viljoni u arealu Agrokomplex — Nitra (sl. 2).
Ove gradevine imaju oblik dvostrane trostrane
prizme, Radi se o dva paviljona ¢ija su pro-
celin postavljena sucelice. Izmedu paviljona je
smjestena 18 m Siroka galerija (sl. 3). Objekt je
66 m dug, 17.303 m Sirok i 13,2 m visok. Baza
jednog dijela objekla dugacka je 24,65 m. Krov-
nu konstrukeiju svakog dijela paviljona ¢ini 15
ljeplienih nosaéa koji su medusobno razmaknuti
3,5 m. Od vrha do podnoZja krovna konstruk-
cija je Siroka 29,076 m. Glavni nosadi sastavljeni
su od smrekovih i jelovih piljenica debljine 40
mm, a presjek je 20 X 100 ecm. Za njihovo lijep-
Lienje upotrebljavalo se lijepilo domaée proiz-
vodnje Umacol — B i FR — 63. Nosa¢i su na
vrhu i donjem dijelu objekta povezani &eli¢nim
stapovima promjera 30 mm i duZine 3800 mm,
Specificnosti ovdje predstavijaju nevidljivi spo-
jevi u produzetku krovnog nosada. Izvedeni su
celicnim klinovima koji su dugaéki 130 mm, a
promjera 20 ili 30 mm. Donji dijelovi krovnih
nosa¢a sidreni su na betonske temelje. Betonski
temelji imaju dimenzije 120 X 120 X 150 em.
Drveni nosa¢i na njima spojeni su pomoéu de-
liénih prstena (380 X 110 mm) i ¢epom 50 X 125
mm. Potpore su spojene ¢eliénim vijeima dimen-
zija 20 X 450 i 30 X 400 mm. Fungicidna zastita
drvenih dijelova izvedena je premazom (sredstvo
Drevodekor).

U spominjanom izlozbenom prostoru sagra-
deno je od drvenih elemenata i nekoliko ugo-
stiteljskih objekata.

5. DRVENI SPORTSKI OBJEKTI

Medu najzanimljivije gradevinske objekte za
sportske svrhe ubraja se sportska dvorana u Zi-
lini (sl. 4). Dvorana je kruZnog tlocrta s prom-
jerom krovne konstrukcije 105 m. Obodni po-
jas ima promjer 94 m. Nosivu konstrukeiju sp-
ortske dvorane éini kupola s nadvisom 18.1512
m. Njezine nosive dijelove ¢ine 44 kruzna polu-
luka promjenjivog presjeka debljine (Sirine) 23
cm i visine 80—190 cm. Sastavljeni su od sli~
jepljenih piljenica debljine 35 mm. DuZina jed-
nog luka je 55 m. Polumjer zakrivljenosti krov-
ne konstrukcije u neutralnoj osi nosa¢a je 85 m.
Volumen jednog nosac¢a iznosi 18,55 m3, koli¢ina
ljepila (fenolrezorcinsko) iznosi 350 kg/nosadu.
Nosa¢i su na vrhu ukotvljeni ¢eli¢nim prstenom
(sl. 5) promjera 4 m. Vrh krova iznad &eli¢nog
prstena prekriven je plastem od lijepljenih dr-
venih elemenata. Kod dimenzioniranja sidrenja
u uporisni temelj samac, predloZen je i izve-
den zglob sa ¢eli¢nim &epom promjera 100 mm,
(sl. 6) Krovna konstrukecija prekrivena je me-
talnim limom postavljenim na drvenu oplatu de-
bljine 24 mm, Provjetrivanje krovne konstrukei-
je osigurano je kanalima 50/100 mm, koji su po-
stavljeni na povrsini srednjeg plaita dijagonal-

Sl. 6 — Betonsko uporiste za sidrenje (Zilina)

SL 7. — Zimski stadion — Zvolen (Budina — Zvolen)

no s nagibom 450. Prostor izmedu kanala za pro-
vjetrivanje i oplate ispunjen je mineralnom vu-
nom. Prirodno osvjetljenje hale rije§eno je ne-
prekidnim nizom prozora u krovnoj konstrukeiji
na sredini duZine polulukova. Nosaé¢ u dijelu
krovnih prozora obloZen je limom, Odvodnjava-
nje kisnice i snijega osigurano je odvodnom re=-
Setkom, Zastita cijele drvene konstrukcije izvr-
Sena je dvostrukim premazom, sredstvom »Dre-
vodekor«. Za izgradnju objekta bilo je utroSeno
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1900 m3 suhe piljene grade. Svakom drvenom
nasacu, prije ugradnje, ispitana je kvaliteta i
¢vrstoca, specijalnom metodom, neposredno na
gradilistu.

Nosac¢i od lijepljenog drva velikih raspona
bili su uspjesno upotrijebljeni i kod izgradnje
zimskih stadiona u Zvolenu (sl. 7) — (raspona
60 m), u Banskoj Bystrici (50 m), Podebradech
(51,9 m), Jindrichove Hradei (52.5 m), Olomouci
(50 m). Veéinu ovih objekata je statiéki obra-
dio dipl. ing, Andrej Basista CSc (Drvarski fa-
kultet Visokoke $kole $umarske i drvarske —
Zvolen).

SI. 8. — Most od lijepljene drvene grade (Agrokomplex Nitra)

4. DRVENI PROMETNI OBJEKTI

Lijepljeno drvo se s uspjehom upotrebljava za
gradnju objekata namijenjenih prometnim pot-
rebama, Radi se uglavnom o drvnim mostovima
(sl. 8), skladiSnim prostorima, Zeljezni¢kim i au-
tobusnim kolodvorima (stanicama) te kod raz-

li¢itih nadstre$nica. Primjer jednog od tih ob-
jekata je Zeljezni¢ki kolodvor sagraden u Cadci
(sl. 9). U zadnje vrijeme se razvijaju iz lijep-
ljenog drva u poduzeéu — OKR — Ostrava ta-
koder vodilice za kanale dizala, naroéito za rud-
nike. Izraduju se od drva hrasta, aria ili bora.
Radi se o lamelama presjeka 10 X 33 X 620 —
820 cm, koje su slijepljene ljepilom Umacol B ili
FR — 63.

5. ZAKLJUCAK

Primjena lijepljenog drva u gradevinarstvu
CSSR-u ima sve $iru osnovu. Prognoze naznadu-
ju, a rastuéi interes privrede potvrduje, da ée
se izrada gradevinskih konstrukeija na bazi li-
jeplijenog drva u bliskoj buduénosti osjetno pro-
§iriti. Veé danas se tehni¢kom razvoju posve-
¢uje najveéa pozornost.

Preveo i pripremio:
V. Vondra, dipl. ing.

Sl 9 — Zgrada Zeljeznitkog kolodvora ¢SD — Cadca

Py
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OTPOCELA S RADOM POSLOVNA ZAJEDNICA ZA PROIZVODNJU
I PROMET DRVOM, DRVNIM PROIZVODIMA I PAPIROM »EXPORTDRVO«

Nakon dvogodiinjih intenzivnih pripremnih aktivnosti realizirana je jedna bitna faza projekia
unapredivanja medusobnih odnosa organizacija udruZenog rada reprodukcijske cjeline sumarstva i pre-
rade drva Hrvatske i njihova udruzivanja radi porasta uspjednosti u koridtenju radom i sredstvima,
brieg razvitka i poveéanja izvoza finalnih proizvoda: 21, prosinca 1984, na 1. sjednici Skup$tine, kon-
stituirana je Poslovna zajednica za proizvodnju i promet drvom, drvnim proizvodima i papirom »Ex=

portdrvo« Zagreb.

Kolikogod samoupravna odluka
radnika 62 radne organizacije drv-
ne industrije i Sumarstva, $to ¢ine
oko tri ¢etvriine gospodarskog po-
tencijala Hrvatske u tim granama,
da se udruze u Poslovnu zajednicu
predstavlja vazan Korak u ostvariva-
nju drustvenih i ekonomskih cilje-
va, ne smije se zanemariti ¢injeni-
ca da su te organizacije udruZenog
rada u okviru svog Opceg udruze-
nja prethodno obavile vazan i slo-
7zen zadatak pripremnih aktivnosti,
u prvom redu utvrdivanja i verifi-
ciranja nove koncepcije udruZivanja.
S druge sirane, osnivanje Poslovne
zajednice ne znaéi rjeSenje proble-
ma nego tek stvaranje organizacij-
shih preduvjeta za ostvarivanje ci-
yeva udruzivanja.

Samoupravni sporazum o udruZi-
vanju u Poslovnu zajednicu temelji
se na koncepciji udruzivanja pred-
Jozenoj od strane Ekonomskog insti-
tuta Zagreb, koja je rezultat ne sa-
mo znanstveno-istraZiva¢kog rada
nego i brojnih uskladivanja stavo-
va u organizacijama udruZenog rada
i njihovim asocijacijama i njena ve-
rificiranja u najodgovornijim dru-
itveno-politi¢kim tijelima Republike.

Udruzivanje na zajedni¢kim pro-
izvodnim programima u okviru Po-
slovne zajednice ima posebno znace-
nje kada, s jedne strane, orijentaci-
ja na izvoz i na vlastite snage po-
staje imperativ i kada je, s druge
strane, Sumsko-preradivac¢ki komp-
leks, jedan od rijetkih sektora na-
rodne privrede u Kojemu razvoj i
poveéanje proizvodnje nisu bitno o-
visi o uvoznim komponentama, a-
li i pored toga njegovih 70 tisuéa
radnika organiziranih u preko 500
OOUR-a i radnih organizacija du-
goro¢nije ostvaruje nepovoljne re-
zultate i kretanja. Cinjenica da su
stanje i rezultati reprodukcijske cje-
line posljedica kako objektivnih ta-
ko i vrlo izrazenih subjektivnih uz-
roka (u prvom redu partikularisti¢-
kog i neuskladenog razvoja i inves-
tiranja, neuskladenih drustveno-
-ekonomskih odnosa i neracionalne
organizacije) navela je sudionike Po-
slovne zajednice da se udruZe, kako
bi radi poveéanja svog i ukupnog do-
hotka:

— vodili zajedni¢ku i koordini-
ranu politiku plasmana, osobito iz-
voza,

— uskladili i zajedni¢ki planirali
razvoj, prije svega u funkciji izvoz-
ne orijentacije;

— uskladivali medusobne odnose
u cilju trajne opskrbljenosti i uspo-
stavljanja dohodovnih odnosa na
proizvodnim programima;

— koordinirano i zajednic¢ki o-
bavljali pojedine poslovne djelatno-
sti u oblasti marketinga, tehni¢kog i
tehnoloskog razvoja i financiranja;

— povezivali se i udruzivali na
zajedni¢kim proizvodnim programi -
ma u proizvodnim zajednicama;

— zajedni¢ki i koordinirano pred-
lagali mjere i instrumente privred-
nog sistema i ekonomske politike, te
se zajedni¢ki prilagodivali tim mje-
rama,

Pri udruZivanju sudionici nove
poslovne organizacije posli su od sli-
jedeéih postavki: (1) razvoj i pos-
lovna politika organizacija udruze-
nog rada Sumsko-preradivaékog
kompleksa treba da se zasniva na
izvoznoj organizaciji proizvoda vi-
§ih faza prerade, s tim da i domace
trzidte bude u funkeiji takve orijen-
tacije, (2) izvozna orijentacija treba
da se temelji na onim proizvodnim
programima koji na svjetskom tr-
zistu, posebno konvertibilnom, pos-
tizu efekte i gdje mogu biti traj-
nije prisutni.

Zajedni¢ki definirani proizvodni
programi postaju time temeljna ar-
matura udruzivanja rada i sredsta-
va, povezivanja organizacija udru-
Zenog rada i organiziranja komplek-
sa. Za njihovu realizaciju predvide-
na je i odgovarajuéa organizacija:
za svaki proizvodni program organi-
zira se tzv. proizvodna zajednica, u
kojoj su okupljeni svi zainteresirani
OOUR-i, §to izravno ili posredno
sudjeluju u proizvodnji, plasmanu i
razvoju tih programa. U okviru pro-
izvodnih zajednica sudionici Zele po-
stiéi: (1) ostvarivanje trajnih i si-
gurnijih meduveza i meduodnosa,
smanjivanje rizika i uskladivanie
pojedinaénih interesa, (2) uskladiva-
nje zajedni¢ke proizvodnje, plasma-
na i financiranja, (3) razvoj zajed-
ni¢kih proizvoda, podjele rada i ko-
operacije, te zajedni¢ko koristenie
znanstvenim 1 struénim potencijali-
ma.

Povezivanje na zajednitkim pro-
izvodnim programima ne iscrpljuje
se samo na organizacijama Sumsko-
-preradiva¢kog kompleksa niti je o-
grani¢eno republi¢kim, a jo§ manje
regionalnim okvirima. Dapace, ula-
zak proizvodaca iz drugih djelatno-
sti, §to na bilo koji naéin sudjeluju
u ostvarivanju odredenog proizvod-

nog programa, u proizvodnu zajed-
nicu za taj program omoguuje po-
slovnu i razvojnu integraciju medu-
ovisnih dijelova privrede na kon-
kretnom poslu ili proizvodu, Pritom
je osobito bitno da je to moguce po-
stiéi na racionalan i poslovan naéin,
a mimo postojeéih i irih oblika or-
ganiziranja.

Temeljna integriraju¢a organi-
zacijska snaga proizvodnih zajedni-
ca leZi u skupini trzi$nih, razvojnih
i drugih aktivnosti, iz kojih dolazi
temeljni impuls za proizvodnju i
preko kojih se proizvodnja valorizi-
ra na trzistu. Posto su funkcije raz-
voja, plasmana, financiranja, plani-
ranja i informiranja izvanredno va-
zne za djelovanje proizvodnih za-
jednica, to su za vodenje i koordi-
naciju tih funkcija na razini Poslo-
vne zajednice formirane posebne or-
ganizacijske jedinice.

Udruzivanjem 62 Sumske i drvno-
industrijske proizvodne, sedam spe-
cijaliziranih trgovinskih, medu ko-
jima se po znacenju isticu RO »Ex-
portdrvo«, i déetiri specijalizirane
znanstvenoistraziva¢ke i projektne
radne organizacije u Poslovnu za-
jednicu, te njenim konstituiranjem i
registriranjem kod privrednog suda,
zavrSavaju pripremne aktivnosti, a
poéinje razdoblje konkretnog djelo-
vanja. Program rada Poslovne zaje-
dnice za 1985. godinu, pored poslov-
nih aktivnosti, §to proizlaze iz Spo-
razuma o udruzivanju, sadrz i zna-
cajne poslove na unutarnjoj izgrad-
nji organizacijskog sustava Poslov-
ne zajednice, §to je bitna pretposta-
vka njena djelovanja:

— organiziranje proizvodnih za-
jednica i organizacijskih jedinica
zajedni¢kih funkcija;

— odganiziranje i kadrovsko e-
kipiranje Radne zajednice, koja e,
pored zadataka Poslovne zajednice,
obavljati struéne poslove i za Opce
udruZenje, $umarstva, prerade drva
i prometa;

— samoupravno sporazumijeva-
nje o uskladivanju medusobnih oa-
nosa u proizvodnji zajedni¢kih pro-
izvoda OOUR-a, §to su reprodukeij-
ski vezani na svom alimentacijskom
podruéju;

— orgnizacijsko i funkcionalno
prilagodivanje postoje¢e radne orga-
nizacije »Exportdrvo«, te znanstveno
istrazivadkih organizacija, ciljevima,
zadacima i organizaciji Poslovne za-
jednice,
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Navedene poslove trebat ¢ée dovr-
Siti u vrlo kratkom razdoblju, jer
ciljevi i zadaci $to su sebi sudionici
Poslovne zajednice utvrdili za 1985.
godinu nisu ni mali ni jednostavni
za ostvarivanje. To su:

— orijentacija na jo§ intenzivnije
uklju¢ivanje u medunarodnu podjelu
rada, tako da brzim poveéanjem iz-
voza finalnih drvnoindustrijskih pro-
izvoda, proizvoda proizvodnje i pre-
rade papira, te kroz veéi izvoz us-
luga inZenjeringa i opremanje obje-

kata izvoz Sumsko-preradivaékog
kompleksa Hrvatske dosegne iznos
od 270 min. dolara;

— ostvarivanje pozitivne stope
rasta proizvodnje grana industrijske
prerade drva Hrvatske, osobito u
proizvodnji piljene grade i ploéa, te
u proizvodnji finalnih proizvoda na-
mijenjenih izvozu;

— zaustavljanje daljeg pada re-
alnih osobnil dohodaka i Zivotnog
standarda radnika;

- zaustavljanje trogodiénjeg
procesa dezinvestiranja u osnovna
sredstva drvne industrije.

Sigurno je, medutim, da ostvari=-
vanje navedenih ciljeva ne ovisi sa-
mo o udincima Poslovne zajednice
nego i u dosljednom razvijanju dru-
Stveno-ekonomskog sistema, eko-
nomske politike, ekonomske prinude
i djelovanju trZignih zakonitosti.

I. Stipeti¢

Drvna industrija ,Cesma”
BJELOVAR

BJELOVAR
1960—1985

BJELOVAR
Matagéi¢eva 17
Telefon: 21-233

Telex:
23354 YU DI BJ

Jugoslavija

PROIZVODI:

e FURNIRSKE PLOCE e PLEMENITI FURNIR ®
PILJENU GRABU e IVERICE TROSLOJNE |
OPLEMENJENE e KOMADNI MASIVNI NAMJE-

STAJ e INTERIJERE.
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UZ 25. OBLJETNICU

DRVNE INDUSTRIJE »CESMA« BJELOVAR

Ove godine navriava se 25. godina rada i razvoja Di
»Cesma« iz Bjelovara. Ovaj vaZan jubilej povod je da
se za Citaoce ¢asopisa »DRVNA INDUSTRIJA« i stru-
¢ne drvarske krugove objavi prikaz o danasnjoj »Ces-
mi«, kao eminentnom proizvodac¢u poluproizvoda za

finalnu preradu drva, a u novije vrijeme i sve vaZnijeg

proizvodada finalnih proizvoda od drva. Uz prikaz os-
novnih karakteristika radne organizacije, u nastavku
¢lanka donosi se razgovor s generalnim direktorom
Brankom Ti§mom, da bi ¢itaoci dobili potpuniju sliku
o #ivotu, radu i razvoju DI »Cesme«,

Danagnja Drvna industrija »Ce-
sma« nastaje 60-tih godina kao dio
7azvojnog programa Sumskog gospo-
darstva ~»Mojica Birta«. U okviru
tog gospodarstva organi upravljanja
1958. godine donose odluku o grad-
pji Tvornice &perplo¢a koja je pu-
itena prije 25 godina, 1. svibnja
3960., u pokusnu proizvodnju. Pr-
vog sijeénja 1964, izdvojena je iz

umskog gospodarstva ova Tvorni-
ca Sperplo¢a i osnovana je nova sa-
mostalna radna organizacija DI »Ce-
sma«, Drvna industrija »Cesma« za-
posljava 395 radnika koji te godine
proizvode 4.150 m3 glijepog furnira,
5.404 m3 piljene grade i 111 m3 ple-
menitog furnira u novodovrienoj
Tvornici plemenitog furnira.

Od 1970. godine zapotinje faza
rekonstrukeije postojeéih tvornica
a rad u njima se humanizira. Do~
lazi do poveéanja broja zaposlenih,
uglavnom visekokvalificiranog i vi-
soko$kolovanog kadra. Kadar je

Dio kompleksa DI »Cesma« u Bjelovaru

stjecao praksu i razvijao se zajed-
no s naglim razvojem »Cesme«, Pri-
mjenom novih tehnologija proizvod-
nja je znatno porasla, porasla je i
produktivnost rada. Sve je ovo po-
veéalo dohodak i osobne dohotke.
DI »CESMA«, s ovim rekonstruk-
cijama, primjer je kako struénost i
organizacija rada, te suradnja sa
znanstveno-struénim  institucijama,
omogucéuje realizaciju razvojnih pro-
grama,

Tvornica Sperploéa je zacetnik
razvoja drvne industrije u Bjelo-
varu, Od prvog instaliranog kapaci-
teta do 4.000 m3 furnirskih ploda,
danas je to suvremena tvornica s
kapacitetom od 8.500 m3 ploda. Bo~-
gata sirovinska baza, i to vrednijih
vrsta drveta (hrast, bukva), namet-
nula je, pored proizvodnje furnir-
skih ploéa i plemenitog furnira, i
proizvodnju piljene grade. Pilanska
prerada pocela je radom 1962, go-
dine. Rekonstrukcijom od 1970—T74.

(Foto: Puro Peri)

godine postavljena je suvremena
proizvodnja piljenih elemenata (o-
bradaka). Tvornica furnira zapodela
je s proizvodnjom 1964. godine, a te
godine proizvedeno je 111 m3 fur-
nira, Nakon rekonstrukcije u ovoj
tvornici danas radi Sest furnirskih
noZeva i tri sulionice, Sto omogu-
éuje proizvodnju od 5.000 m3 fur-
nira. U svibnju 1979, godine puste-
na je u pogon Tvornica iverica.
Po velidini to je jedna od najvedih,
a po tehnolodkim rjelenjima jedna
od najsuvremenijih tvornica u na-
Soj zemlji.

Ostvarujuéi oko 45 posto uku-
pnog prihoda DI »Cesma«, ova je
tvornica omoguéila da DL »Cesma«
postane jedan od najveéih proizvo-
da¢a polufinalnih proizvoda u Ju-
goslaviji. Posebno znadenje DI »Ce-
sma« daje Sirenju izvan op¢ine Bje-
lovar. Naime, 1. sije¢énja 1881, u sa-
stav DI »Clesma« ufla je Tvornica
komadnog namje$taja iz GrubiSnog
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Detalj iz proizvodnje Tvornice Iperplota

Polja koja zaposljuje 210 radnika, a
proizvodi regale, stolove, vitrine, po-
lice i dr. Rekonstrukcijom ove tvor-
nice uklonjena su uska grla u pro-
izvodnji, izradena nova lakirnica,
novi skladidni prostor i restoran
drudtvene prehrane, sto je omogu-
¢ilo poveéanje proizvodnje za neko-
liko puta. Od 1. svibnja 1981. u sa-
stav DI »Cesma« ulazi i Pilana 1z
Cazme s godi¥njom proizvodnjom
od 5.000 m3 piljene grade. DI »Ce-
sma« je u Cazmi rekonstrukcijom
izgradila suvremenu pilanu s dora-
dom koja omogucuje proizvodnju
piljenih elemenata.

Dana$nju proizvodnju DI »Ce-
sma« Bjelovar karakterizira prera-
da kvalitetnih hrastovih i jasenovih
trupaca u Tvornici furnira, kvalitet-
nijih bukovih trupaca u Tvornici
Sperplota, pilanskih trupaca svih
vrsta lista¢a u pilanama Bjelovar i
Cazma, do prostornog i ogrjevnog
drva u Tvornici plo¢a iverica, Sve-
strana primarna i polufinalna pro-
izvodnja omogucuje kompleksno is-
kori§éenje drvne sirovine. Kolidin-
sko iskoriSéenje trupaca poveéano
je od klasiénog 40 posto na oko 85
posto, jer ovako koncipirana pro-
izvodnja omoguéuje upotrebu svih
koli¢ina drvnoindustrijskog ostatka,
kao sirovine u Tvornici plota ive-
rica. Uz ostalo, ovo je jedan od naj-
vaznijih faktora uspje$nog poslo-
vanja koji radna organizacija ostva-
ruje u posljednjim godinama privre-

(Foto: Jasna Grgi¢)

divanja. Dio primarnih i polufinal-
nih proizvoda danas se uspje$no fi-
nalizira u Tvornici namje§taja u
Grubisnom Polju. U ovoj godini u
Cazmi ée proraditi tvornica lampe-
rije, interijera i elemenata za gra-
devinarstvo na bazi iverice.

Radi boljeg uvida u rezultate ra-
da neka posluZe naturalni pokaza-
telji proizvodnje, koji se daju u in-
deksnim pokazateljima na bazi 1960
= 100. (Vidi Tab. I).

Kvalifikaijska struktura zaposle-
nih u DI »Cesma« od 1983. godine,
prikazana je u sljedecéem pregledu:

(]
Kvalifikacijska = =t
struktura cE 2
= 2o
[+ ¥ =F3
vSsS 38 2,6
V8s 23 1,6
SSS 190 129
VKV 30 2,0
KV 420 28,6
PKV 585 39,8
NKV 184 12,5
Ukupno: 1470 100,00

Povodom jubileja radne organi-
zacije razgovarali smo s generalnim
direktorom DI »Cesma«, BRAN-
KOM TISMOM, i uputili mu ne-
koliko pitanja.

Tabela T
Godina Furnirske Furnir Pilana Iverica
proizvodnje ploce azma

1960, 100 — 100 —
1965, 203 100 709 -
1970. 197 110 1327 —_
1975. 341 332 1093 —_
1980, 380 402 1282 100
1985, (plan) 401 425 1730 106

Izgradnja Tvornice interijera u Cazmi

(Foto: J. Grgi¢)

Razgovor s Brankom Tismom,
dircktorom DI »Cesma«.

— Dwvadeset i pet godina rada,
dugo je razdoblje, pa recite ke-
kav je bio razvojni put »Cesme«?

»Kao $to je poznato »Cesma« o-
biljezava 25 godina svog uspjeSnog
rada, i danas, ako bismo htjeli dati
ocjenu njena razvojnog puta, mo-
zemo teéi da svi radni ljudi »Ce-
sme« smatraju da je taj put bio do-
sta sloZzen i tezak, s mnogo odrica-
nja, ali izvanredno dinamic¢an i do-
bro koncipiran i da je te$ko naéi
jednu takvu ili sliénu organizaciju
koja se kroz Cetvrt vijeka tako sna-
7no razvila kao DI »Cesma« Bje-
lovar.

Ove godine u svibnju otvaramo
novoizgradenu tvornicu interijera, i
to je sedma proizvodna tvornica u
porodici »Cesma«. Uz to otvaramo i
izgradujemo niz novih objekata, pri-
Je svega drustvenog standarda koji
¢e obiljeziti 25-godi$njicu rada.

Detalj iz mlzvod:lh Tvornice piljene grade
i 1 elemenata r
(Foto: P. Deril)
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Danas u »Cesmi« radi izuzetan
stru¢an kadar, od doktora znanosti,
magistara. inZenjera, do drugih ka-
drova razli¢itih profila. Usmjereno
Skolovanje svake godine zavriavaju
dva razreda koji se u pravilu za-
podljuju u »Cesmi«. Mnogi radnici
obrazovani su uz rad i iz rada, tako
da slobodno mozemo reé¢i da su ka-
drovi rasli zajedno s tvornicom.

Za iduée srednjorotno razdoblje
veé se utvrduju dalja integracijska
povezivanja na Sirem prostoru, a si-
rovinska osnova i preradivacki ka-
paciteti snazan su dokaz da ée i
iduce razdoblje biti razdoblje raz-
voja kolektiva pod svim njegovim
vidovima, a to drugim rije¢ima zna-
¢i modernizacija i rekonstrukcija po-

Bjelovar, Nakon integracijskog po-
vezivanja ekonomski zastarjeli ka-
paciteti u Cazmi i Grubisnom Po-
lju (primarna prerada i industrija
namjestaja) ‘u nepune detiri godine
dopunjeni su novim modernim ka-
pacitetima s cjelokupnom infrastru-
kturom, objektima drustvenog stan-
darda, tako da su te dvije tvornice
u svim svojim elementima izjedna-
¢ene s bjelovarskim tvornicama.

Kroz &etiri godine tamo je ulo-
7zeno preko 65 milijardi starih di-
nara, i stvorene su osnove za jati
nastup na svijetskom trzidtu, Sto se
i u praksi potvrduje.

»Cesma« danas preraduje preko
220,000 m3 drvne sirovine i spada
u red najveéih preradivada te vrste

Dio proizvodnog programa Tvornice komadnog namjestaja Grubifno Polje

stoje¢ih kapacitetia, izgradnja no-
vih tvornica radi veéeg zaposljiva-
nja novih radnika, te orijentacija na
izvoz.

Na$a radna organizacija danas na
svietskom trzi§tu realizira 25% od
ukupnog prihoda, a do kraja iduéeg
srednjoroténog razdoblja taj odnos
trebao bi iznositi 40 posto.

U biti reéeno, bez obzira na sve
probleme koji prate »Cesmu«, razvoj
mora i¢i dalje jer to je i osnovna
orijentacija radnih ljudi ovog ko-
lektiva.«

— Koje su osnovne znalajke
proizvodnje »Cesme«?

»Cesma« je kolektiv s oko 1500
zaposlenih. Radna organizacija je
locirana u tri dru$tveno-politi¢ke
zajednice — Bjelovar, Cazma i Gru-
bisno Polje. Ove posljednje dvije i-
maju status nerazvijenih komuna u
okviru naSe Republike, a »Cesma«
je radna organizacija koja najvise
ulaZe sredstava u razvoj nerazvije-
nih na podruéju Zajednice opéina

(Foto: J. Grgic)

sirovine u zemlji. Na$i preradivacki,
polufinalni i primarni kapaciteti o-
siguravaju osnovu za razvoj proiz-
voda ne samo na ovom prostoru,
veé i Sire.

Jedan dio sredstava za komune
koje imaju status nerazvijenih u
Zajednici opéina Bjelovar ulaZze Re-
publi¢ki fond za razvoj nedovoljno
razvijenih krajeva SR Hrvatske.
Mora se priznati da su to zbog u-
vjeta otplate izuzetno kvalitetna sre-
dstva i znatan su doprinos razvoju
ovih komuna,

NaSa je ocjena da dru$tveno-po-
Jiticke i subjektivne snage u tim
podru¢jima, ponekad, pokazuju u
nedovoljnoj mjeri razumijevanje za
one programe i ona investicijska u-
laganja gdje se najmanje sredstava
trosi za otvaranje jednog radnog
mjesta, a ostvaruju se najbrzi efek-
ti, prije svega kroz zapo$ljavanje i
izvoznu koncepciju,

Kod novoizgradenih objekata,

prosirenih i moderniziranih, ostaje
znatajan problem obrtnog kapitala.

Detalj iz proizvodnje Tvornice furnjra
(Foto: D. Deri)

Radna organizacija nema tog kapi-
tala u dovoljnoj mjeri, a bankarski
je danas, zbog visoke kamate, izvan-
redno skup, a na druga sredstva ne
mozemo racunati.

— Dwa osnovna faktora pred-
stavljaju koénicu razvoja »Ces-
me«, Vidite li rjeSenje tog prob-
lema?

Poznata je stvar da mi u »Ce-
smi« uvijek isti¢emo da je limitira-
juéi faktor razvoja ovog kolektiva
girovina i energija. I prosle, kao i
ove godine, upravo zbog te dvije
strate§ke stvari, stajali smo s pro-
izvodnjom u nekim tvornicama i po
nekoliko mjeseci.

Kada je rije¢ o sirovini, nasa je
ocjena da nema nikakva razloga da
ponovo dodemo u takvu situaciju.
Najprije zbog toga $to smo locirani
u srcu sirovinskog podruéja s vii-
jednim Sumskim vrstama drveta —
hrast, bukva, jasen, na podruéju ko-
je ima u izobilju svih vrsta sirovina
za sve Kkapacitete na bjelovarskoj
regiji. Do zastoja u radu tvornica
dolazilo je iskljudivo zbog stava je-
dnog dijela $umara, koji su tu siro-
vinu, mimo dogovorenih verificira-
nih cijena na nivou Republike i Ju-
goslavije, prodavali izvan ovog po-
druc¢ja, pa i zemlje, i tako izvozili

Oplemenjivanje u Tvornlcl ploca iverica
(Foto: J. Grgié)
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ono najdragocjenije, dok su istovre-
meno preradivacki kapaciteti, gdje
rade tisuce ljudi, morali stajati.

Mislimo da se sada situacija znat-
no promijenila, jer je sprovodenje
Zakona o sumama stvorilo druga-
¢ije pretpostavke za medusobno u-
vazavanje.

Drugi problem je taj Sto je u
Bjelovaru izgradena Tvornica Sper-
plo¢a i Tvornica iverica, odnosno je-
dine tvornice te vrste u SR Hrvat-
skoj. Ovdje treba dodati i Tvornicu
plemenitih hrastovih furnira, kao
najvecu te vrste u Jugoslaviji. To
nas upucuje da je Bjelovar najjaci
preradival namjenske sirovine s
visokovrijednim proizvodom, kome
je cijena na svjetskom {trzistu da-
leko iznad one koja se ostvaruje na

Radni¢ko odmaralifte u Tribunju

domacem (odnosi se na furnirsku
ploéu i furnir) Nazalost, danas jo§
uvijek vlada takva zatvorenost op-
¢inskih i regionalnih granica da je
tesko dobiti namjensku sirovinu iz
drugih regija Hrvatske.

Kada je rije¢ o energiji, mi smo
u 1984, godini u velikoj mjeri rije-
sili problem snabdijevanja elektri¢-
nom energijom u Grubifnom Polju
izgradnjom trafostanice, tako da je
industrijska zona odvojena od S§i-
roke potroénje, pa smatramo da u
kriznim situacijama vi§e nefemo
morati zbog toga stajati, Medutim,

najteza situacija i dalje ostaje u
Bjelovaru, gdje u zimskim mjese-
cima nema ni priblizno dovoljnih
koli¢ina zemnog plina, zbog d¢ega
smo u Tvornici iverica, pa i u dru-
gim tvornicama, prisiljeni stajati po
nekoliko mjeseci.

Treba re¢i, kada smo i8li u iz-
gradnju Tvornice iverica da smo do-
bili sve potrebne suglasnosti na svim
nivoima, do republi¢kog, no praksa
i Zivot pokazuju da plina ipak ne-
ma i da veliki dio bjelovarske pri-
vrede u zimskim mjesecima upravo
iz tog razloga ne radi. Naravno, to
nama najteze pada, jer je oprema
i tehnologija u Tvornici iverica na
najvisem evropskom nivou. Takva
situacija otezava plac¢anje drudtve-
nih obveza, dovodi u pitanje likvid-

(Foto: Boro Rogi¢)

nost, ne samo te tvornice, nego i ci-
jele radne organizacije, i stvara niz
drugih poteskoca,

U dogovoru s INA-Naftaplinom
i dru$tveno-politickom zajednicom
krajem prosle godine doveli smo
kaptaZzni plin i prikljuéili Tvornicu
iverica. Medutim, zbog niske ogrje-
vne moéi javljaju se veliki proble-
mi, te je jasno da je ovo rjedenie
daleko od pravog, ali joS je uvijek
bolje nego da stojimo mjesecima kao
proteklih godina.

U iduéem srednjoroénom razdo-
blju rje$avanje energetskog proble-

ma bit ¢e prioritetan zadatak »Ce-
sme« | njenih rukovodilaca,

— Recite kakva su iskustva
»Cesme« u suradnji sa znanstve-
no-struénim institucijama?

Uz druge radne organizacije
drvne industrije, »Cesma« je medu
prvima potpisala sporazum 0 ud;uin-
vanju sredstava za dugoroéno istra-
zivanje u drvnoj industriji, koje se
vr§i preko Opceg udruZenja Sumar-
stva, prerade drva i prometa Za-
greb, a sama istrazivanja obgv}ja
Zavod za istraZzivanje u drvnoj in-
dustriji Sumarskog fakulteta Zagreb.
Dalja iskustva oé¢ituju se u suradnji
sa Sumarskim fakultetom Zagreb,
Centrom za razvoj drvne industrije
Slavonski Brod — Biro Zagreb, In-
stitutom za drvo Zagreb i Masin-
skim fakultetom Sarajevo, Odio me-
hani¢ke tehnologije drveta.

Sumarski fakultet iz Zagreba
najvide se angazirao oko istraziva-
nja na podru¢ju namje$taja u Gru-
bisnom Polju, zatim u obje pilane,
te na organizaciji rada u radnoj or-
ganizaciji.

Centar za razvoj dao je velik
doprinos u vrijeme izgradnje Tvor-
nice iverica, te na podruéju ispiti-
vanja kvalitete ploéa, a jo§ uvijek
je prisutan kod izgradnje tvornice
interijera i rekonstrukcije Tvornice
komadnog namjestaja.

Institut za drvo bio je prisutan
prilikom rekonstrukcije pilan u Bje-
lovaru i Cazmi, te Tvornice furm-
ra u Bjelovaru.

MoZzemo slobodno reé¢i da je su-
radnja stalna i kontinuirana, a ovo
se posebno odnosi na zajedniéka
istrazivanja koja se prema potrebi
vrie u samoj radnoj organizaciji, pa
tako proizvodni pogoni »Cesme« &e-
sto postaju poligoni za istrazivanja
koja vrdi Sumarski fakultet Zagreb
i ostale institucije za potrebe drvne
industrije u Sirem smislu, pri ¢emu
i struéni ljudi iz »Cesme« pruZaiu
potrebnu pomoé.

Priredili:

Jasmina Grgié,
novinar DI »Cesma«
dr Tomislav Prka, dipl .ing.

Casopis »Drvna industrija« u ime
redakcije i svojih d{itatelja destita
radnim ljudima DI »Cesma« ovaj
vaZan jubilej sa Zeljama za dalji
uspjedni razvoj i poslovanje, na kon=
cipiranom modelu kompleksnog is-
korii¢enja drvne sirovine.
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NOVOSTI 1Z TT. WEINIG

Weinigova tvornica iz pti¢je perspektive

U 1984. USPJESAN PLASMAN
STROJEVA TVRTEE WEINIG

Prodlu je godinu tvrtka Michael
Weinig GmbH zavrdila s prometom
od preko 145 milijuna maraka, a iz-
voz je sudjelovao s 85%. Opseg
poslova svih Weinigovih tvrtki iz-
nosio je oko 160 milijuna maraka,
§to predstavlja najveéi promet zabi-
ljezen u povijesti te tvrtke. Prihod
odgovara ofekivanjima, a likvidnost
je izvrsna.

Mnogo se ulagalo u modernizaci-
ju i racionalizaciju proizvodnje, za-
tim u razvoj novih proizvoda i teh-
nologije, a samim time i u pobolj-
sanje pozicije na trzistu.

Najveée izvozno trZiste tvrtke
Weinig predstavljaju SAD i Kana-
da, u porastu je i promet na trZistu
Juzne Azije i Australije kao rezul-
tat otvaranja koordinacionog biroa
u Singapuru, a u Japanu se zapo-
égjlo s uvodenjem visoke tehnolo-
gije.

Zapadna Evropa ostaje i nadalje
trziste s najjaéim prometom, a po-
slovni rezultati su se pobolj%ali i
u skandinavskim zemljama, Poslovi
u Francuskoj i Italiji uspjeli su uz
velike napore ostati na razini pret-
hodne godine, Na ovim trzistima,

kao i u SR Njemackoj, rezultati nisu
zadovoljavajuéi zbog slabije konjun-
kture.

Kod asortimana proizvoda iz
programa tvrtke Weinig sve se vise
trazi viSevrijedna tehnologija. Naj-
veéi porast prometa biljezi se kod
automatskih strojeva s visokim u-
¢inkom. Prodaja malih automata
stagnira, prije svega u Evropi. Po-
red konjunkturnih slabosti i zasi-
éenosti trZista, postoji i intenzivna
konkurencija.

Strojevi za proizvodnju prozora
u 1984. nisu ostvarili otekivanja, te
se u okviru posebne akcije ti rezul-
tati Zele u 1985. premasiti. Da bi se
potaklo oZivljavanje ovih poslova,
tvrtka Weinig je odustala od povi-
Senja cijena na podetku godine, $to
ée kupcima olak$ati investiranje.

Za sajam Ligna Hannover 85 —
najvazniji svjefski struéni sajam
strojeva za obradu drva — Weinig
planira svoju paletu ponude profiri-
ti na nekoliko atraktivnih novih
strojeva, u koje se ubrajaju auto-
matske blanjalice profila. Ovime ¢ée
se prodrijeti do onih slojeva kupaca
kojima je do sada takva investicija
bila tefko moguéa. Kod strojeva s
visokim uéinkom Zeli tvrtka prezen-
tirati novi Hydromat 300 mm Sirine

za industriju blanjanih elemenata
i letava. Ovaj stroj obuhvaéa i pri-
mjenu novih sistema alata, elemente
mehaniziranja i upravljanja.

Kod standardnih blanjalica pro-
fila bit ée cijeli niz znatnih tehni-
¢kih poboljSanja, o ¢emu ée kupci
i zainteresirani biti pravovremeno
obavijeSteni.

DVIJE BLANJALICE U JEDNOJ
ZA PROFILIRANJE LETAVA

Tvrtka Weinig veé godinama pro-
izvodi strojeve za profiliranje let-
vastih obradaka, to su najéesée dva
razli¢ita modela blanjalice profila.
Jedan od njih je Unimat 17 A, jef-
tiniji, kompaktni i univerzalni stroj
za izradu malih serija, a drugi je
Hydromat 22 B, telki, Siroki stroj
velike brzine.

Zbog izrazito visokih tro$kova u
gradevinskoj industriji razne pro-
filirane letve sve se viSe proizvode
u standardiziranim profilima. Proiz-
voda¢ tako dobiva veée serije jed-
nog odredenog profila. Serija od 10,
15, pa ¢ak i 30 tisuéa tekuéih me-
tara danas nisu rijetkost. Ako zna-
mo da je oko 95%, svih obradaka
uZze od 150 milimetara, tada veé i
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Cetverostrana blanjalica Unimat 22 A snagibnom skupinom za pomak (WEINIG,
SR Njemadka)

ovih nekoliko podataka govori $to
se u ovom podruéju proizvodnje tra-
71 od idealne blanjalice profila.

Taj stroj treba relativno velikom
brzinom preraditi najveéi dio obra-
daka, a da pri tome garantira i tra-
zenu kvalitetu obradene povrSine.
Stroj omogucuje, uz najkrace vri-
jeme pripreme, proizvesti male se-
rije, ali i vece profile.

BLANJALICA Unimat 22 A
S POSEBNOM OPREMOM

(Odgovor tvrtke Weinig, proizvo-
daca glodalica profila: Unimat 22 A)

S razvitkom novog vretena u
moguénosti smo da upotrijebimo po-
sebnu glavu s ravnim i profilnim
nozevima a da ipak ne moramo pri-
mijeniti i protuleZajeve. Ovime po-
stizemo da se kod radne S$irine od
150 mm mozZe ostvariti brzina po-
maka od 60 metara u minuti. O-
moguéeno je i brzo pripremanje i
pode$avanje stroja. Jointer se pri-
mijenjuje kod dovoljno velikog ka-
paciteta obrade, a to znadi onda
kad je dodatno potrebno vrijeme za
oStrenje nozeva i pripremu uredaja
s brusnim kamenom u razumnom
odnosu s brojem tekuéih metara.
Kad se proizvode male serije s o-
bratcima radne §irine do 200 mili-
metara, glave se ne primjenjuju;
time se smanjuje vrijeme pripreme,

Unimat 22 A jedan je od naj-
fleksibilnijih strojeva, ne samo da
daje navedene prednosti u proizvod-
nji malih i velikih serija. veé ge
moze prilagoditi Sirokom izboru za-
htjeva u proizvodnji,

Nekoliko podataka o stroju:

— kruzna putanja promjera do
250 mm

— pogonjeni valjci u stolu za lak-
$i transport nesuSene grade i
izrazito tvrdog drva,

— verzije s 5 i 6 vrlo kratkih
vretena,

— EMA-sistem (za automatsko
podeSavanje) Stedi vrijeme o-
premanja.

Sastavni dio postrojenja u ovom
slu¢aju ukljuéuje i oftrilicu noZeva
Rondamat 931, na kojoj se za ne-
koliko minuta mogu izraditi i na-
odtriti nozevi za obradu profila. Na-

dalje jednostavna mehanizacija po-
sluzivanja | odlaganja, kao na pri-
mjer traénl spremnik 809, zamje-
njuje osoblje za strojem | omogu-
éuje kontinuiranu obradu pri rela-
tivno velikoj brzini pomaka,

UZ NOVE BLANJALICE
I ELEKTRONIKA

Zbog brzog razvoja mikroelek-
tronike, u Odjelu elektronike tvrtke
Weinig stalno se razraduju. ispituju
i nude trzitu nova moderna rjede-
nja za predstojece zadatke automat-
ske obrade drva na najrazli¢itijim
podruéjima primjene.

Trziste trazi upotrebu usm!ere-
nih tehnologija s visokim zahtjevi-
ma kao:

— upravljanje glodalice profilas
pozicioniranjem vretena i ko-
rekcijom alata (ATS/M).
Sistem EMA — pomoé¢ pri po-
deSavanju, reducira vremena
pripremanja za preko 50%.
Elektroni¢ki indikatori za po-
zicioniranje glodala i zakre-
tanje radnih skupina,

— upravljanje procesom kod iz-
rade prozora u serijama sadr-
Zi pozicioniranje i izbor alata,

— upravlja postrojenja mehani-
zacije,

— automatsko slaganje u sloZa-
jeve i biljeZzenje utinka,

— programiranje brusilica s au-
matskim upravljanjem.

A L-F—ST.

NOVOSTI 1Z TT. KNOEVENAGEL

GLODALICA-BRUSILICA
ZA OBRADU UGLOVA

(Glodalica i brusilca uglova, model
U2F28-P)

Pravokutne iverice s masivnim
obrubnim letvicama wvrlo su ras-
prostranjene u industriji stolova i
namje$taja. Najce§¢e su na rubovi-
ma profilirane. Ako se glodanje i
brudenje ravnih uzduZnih i poprec-
nih rubova ne vr§i u automatima
za obradu rubova, ¢esto je prisutan
problem racionalnog i to¢nog za-
obljavanja profiliranih vanjskih ru-
bova i uglova, U mnogim se pogo-
nima pojedini rubni bridovi jo§ u-
vijek_ru¢no obraduju na stolnim
glodalicama-i eventualno se bruse,

Automatskim strojem za gloda-
nje i brusenje kutova U2F2S-P tvrt-

ke KNOEVENAGEL glodanje i bru-
Senje profila na plo¢astim elemen-
tima je to¢nije, brze, a time i ra-
cionalnije u jednom postupku na
dva suprotna ugla istovremeno. Pri
tom je dozvoljeno i odstupanje od
nekoliko milimetara po duljini plo-
¢a, Na pocetku svake radne opera-
cije automastki se »ocitavaju« po-
loZaji uglova pneumatski udvriéene
plo¢e. Dvije kopirne $ablone za vo-
denje postavljaju se ispod obratka
pod toénim kutom.

Skupine alata dovode se do obi-
ju Sablona te se kreéu oko uglova
putem kopirnih valjaka. Brusenje se
vrsi neposredno nakon glodanja. Za
brudenje se upotrebliavaju profili-
rane brusne plofe Kod povratnog
hoda alati se odmi¢u od obratka.

Desna skupina alata s drZafem
obratka i steznim valjkom podeSa-
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(NOEVENAG
G 500-2F1

Stolna brusilica profila s brusnom skupi-
nom opremljenom profilnim brusnim pa-
puéama »Fliehkraft«, uévriéenim na bru-
snu traku ili kolut. KNOEVENAGEL, SR
Njemadka.

Kopirna glodalica — karusel za obradu prihvatnih rugki F0 500-2 Fi,i uzorci obradenih ru¢ki, KNOEVENAGEL SR Njemacka

Visevretena nadstolna glodalica CNC FNCZK-28F-6B KNOEVENAGEL,

va se za obradu razlititih dimenzija
obradaka. Za fino podeSavanje vi-
sine alata sluZe podesiva vretena.

Da bi skupine alata lagano i bez
praznog prostora mogle slijediti ob-
lik Sablone, upotrebljavaju se ku-
gline vodilice postavljene na rad-
nom vretenu. Valjci za pomak u-
pravljani su pneumatski s kontinu-
irano podesivom uljnom ko¢nicom,
¢ime se postiZze ravnomjeran pomak
na ravnom i zaobljenom dijelu ob-
ratka.

Svi elektri¢ni uredaji sakupljeni
su u razvodnom ormaru, nepropus-
nom za pradinu.
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KOPIRNA GLODALICA
— KARUSEL ZA SITNE
OBRATKE

Ovaj je stroj razvijen iz Kopir-
ne glodalice FO 300. Novi model
FO 500-2 Fi ima povecani stol koji
prihvaca Sablone. Sablone su ovdje
posebno rasporedene za vanjsko i
unutarnje glodanje masivnih rudki
za namje$taj. Glodanje se vrsi kod
velikog broja okretaja suprotno i u
smjeru kazaljke sata s dva radna
vretena pri¢vriéena kao klatne rad-
ne skupine podesive po visini, Raz-
ni oblici prihvatnih ruéki mogu se
brusiti ukoliko se na stroj postavi
brusna skupina s profiliranom plo-
¢om.

VISEVRETENA NADSTOLNA
GLODALICA CNC

Numeri¢ki upravljana glodalica
i busilica FNCZK-28F-6B izradena
je za specijalne potrebe obrade du-
gih obradaka. Opremljena je stolom
za kretanje u ravninama x i y.
Z-08 je 2 1/2 D-tra¢no upravljana.
Zbog velikih masa koje se kreéu ima
izjednaciva¢ tezine. S 28 skupina za
glodanje i 6 motora istovremeno se
mogu obradivati po 4 duga obratka,
npr. stranice kreveta. Obratci se u-
évrSéuju vakuumskim prihvatnici-
ma. Medusobni razmak motora au-
tomatski je upravljan, Primijenjen
je najnoviji elektroni¢ki uredaj Sie-
mens SINUMERIK 6 MB.

NOVOSTI IZ TT. KUPFERMUHLE

DVOSTRANA BLANJALICA
S CENTRIRANIM VODENJEM

Kupfermiihle GmbH razvio je tran-
nsportni sistem za samocentriranje
na strojevima za blanjanje. Prednos-
ii su sistema za centriranje Sto se
blanjanje vrii ravnomjerno s gornje
i donje strane obratka. Obratci s
nedostatnom nadmjerom ne blanja-
ju se. Ne dolazi do neravnomjernog
blanjanja na mjeru po §irini obrat-
ka, te se time izbjegavaju gubici.

Osnovni stroj je stanardni stroj
za blanjanje iz niza K, u koji je
ugraden uredaj za centriranje. On
se sastoji od dvije skupine za po-
mak koje su smjeStene jedna nasu-
prot drugoj. Svaka skupina ima 7
lanaca za vodenje, koji su opremlje-
ni nazubljenim plo¢icama od deli-
ka. Hidrauli¢ki sistem osigurava si-
guran pomak i samocentriranje.
Svaki lanac moZe se zasebno pokre-
tati, Stezanje obradaka vrsi se kom-
primiranim zrakom. Lanci se prema
tome mogu prilagoditi svakoj ne-
ravnini drva i vaditi zakrivljene i
neravne obratke. Obje centrirajuée
skupine za pomak kruto su poveza-
ne na prednjem uvriéenju za posto-
lje s dva hidrauli¢ka cilindra, tj.

ako se gornji obradak pomice pre-
ma gore, donji ¢e prijeéi isti put sa-
mo na donjoj strani i obratno.

Sl. 1. Dvostrana blanjalica ¢ centriranim
vodenjem tvrtke Kupfermiihle, Model K-
-43-SC; Sirina: 420 mm, maks. debljina:
250 mm, maks. pomak 60 m/min., motori
do 30 kW po glavi, maks, debljina bla-
njevine 12 mm, promjer rezne glave 200
mm, broj noZeva 6 ili 8, moguénost ug-
radnje glave sa spiralnim noZevima,

STOLNA BRUSILICA PROFILA

Najnovija je brusilica profila s
profilnim brusnim plo¢ama i brus-
nim segmentiranim trakama za pro-
file. Brusne se skupine mogu zakre-
nuti pod kutom od 900. Stroj moZe
biti opremljen uredajima za pomak
obradaka.

Stroj je namijenjen za brudenje
profiliranih rubova na plo¢ama, od-
nosno za bru$enje profiliranih let-

vica,
A.L.-F.—S.T.

Sl 2. Pogled na prednju stranu stroja
pokazuje: gornji i donji prihvatni lanac
za vodenje, stroj se moZe opremiti svim
Kupfermiihle-ovim dodatnim dijelovima
(vertikalne glodalice, vielisna pila itd.)

Pritom jednu polovicu nadmjere
blanja donji noZ a druga je prepu-
Stena gornjem noZu. Na taj nadin
je napad blanjevine s gornje i donje
strane isti, bez obzira na razlike u
debljini obradaka. Pritisak skupine
za centriranje moZe se podesiti pu-
tem regulacije pritiska zraka.

Mr Z. Pidara
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U ORGANIZACIII MONTING — OOUR DELNICE ODRZAN SEMINAR

UMJETNO SUSENJE DRVA
U Delnicama 25 — 29, 3. 1985,

Petkomorna suéionica s komandnim aneksom (MONTING — Deinice)

U jednom naSem drvnoindustrijskom poduzecu ne-
davno su se s razlogom zabrinuli kad su iz periodi-
¢kog ratuna saznali da im je stavka kamata na obrt-
na sredstva za gradu izloZenu prirodnom suSenju bila
veéa nego 3to su u istom periodu iznosili osobni do-
hoci radnika. Jasno je da do toga nije doSlo slu¢aj-
no, nego kao ocekivana posljedica ekonomsko-finan-
cijskih mjera koje se u posljednje vrijeme primjenjuju
s ciljem da se ubrza obrtaj roba i kapitala i time
sanira gospodarstvena situacija privrede i zemlje. Za-
kljutak se iz toga nameée sam po sebi: prirodno su-
Zenje grade postalo je skupo i financijski neodrZivo —
izlaz treba traZiti u umjetnom suSenju (u kombinaciji
5 predsu$enjem).

Ono &to su u ovoj situaciji drvopreradivaéi pro-
pustili, tj. da se zajednicki suofe s problemom i preko
svojih razvojnih i istraZivatkih sluzbi i institucija
potraze svrsishodnija, suvremenija i jeftinija rjeSenja
i tehnologije sufenja preuzeo je na sebe MONTING
— OOUR DELNICE, koji se, od nekada¥nje remontne
radionice DIP-a Delnice, u sastavu SOUR-a MON-
TING, razvio u ve¢ uhodanu tvornicu opreme, ure-
daja i linija za drvnu industriju, a specijalnost mu
je izgradnja suSioni¢kih kapaciteta. Danas ova radna
organizacija upoljava oko 150 radnika, Prva sufio-
nica proizvedena je prije 10 godina (za pilanu Luéice),

a otada je proizvedena serija od nekoliko desetaka ob-
jekata, instaliranih u preko 50 drvnoindustrijskih po-
duzeéa diljem cijele Jugoslavije, kako za tvrdu tako
i za meku gradu.

Jako je MONTING-u Delnice bila intencija da,
putem seminara, uspostavi neposredni kontakt s po-
stojeéim i potencijalnim poslovnim partnerima (kli-
jentelom) iz drvne industrije i time prezentira svoja
dostignuéa i planirani razvoj, seminar je po sadrZaju
bio daleko obuhvatniji. On je najavljen i odrzan kao
instruktivno-diskusiona tribina, s uvidom u sadasnji
i buduéi razvoj tehnologije susSenja, ¢emu su prido-
nijeli struénjaci iz struke Masinskog fakulteta Sara-
jevo, Sumarskog fakutleta Zagreb, Centra za razvoj
drv. ind. Zagreb i samog organizatora. Zbog svega
toga ne iznenaduje broj od ¢ak 120 udesnika semi-
nara iz brojnih drvnoindustrijskih poduzeéa, od Slove-
nije do Makedonije. Medu uédesnicima bilo je nepo-
srednih operatera-voditelja procesa, kao i vodeéih teh-
ni¢kih kadrova. Rad na seminaru odvijao se u dvije
grupe, s tim §to su neka predavanja bila zajedni¢ka,
isto kao i zajedni¢ki obilazak suSioni¢kih uredaja u
OOUR-u Gradevne stolarije RO Drvna industrija Del-
nice u Brodu na Kupi i RO »Radin« — Ravna Gora.

U nastavku daje se kratak sadrZaj izlaganja i refe-
rata:



Prof. dr Zdenko Pavlin, dipl. ing.
(Sumarski fakultet Zagreb): »Stanje
i perspekiive na podrudju istraziva-
nja i tehnici suSenja drva,«

Autor je dao opSiran uvid u te-
matiku kojom se na liniji unapre-
denja i istrazivanja tehnike i tehno-
logije sufenja u posljednje vrijeme
bavi tridesetak poznatih svjetskih
znanstveno-istrazivaékih  centara i
institucija

Nazalost, medu tima nema ni
jedne nase organizacije koja bi se
bavila ovom tematikom, S$tovige ne
postoji zasada ni organizirani trans-
fer saznanja vanjskih dostignuéa.
(Op. pisca).

Svoje izalaganje prof. Pavlin je
dopunio nekim Kkorisnim savjetima

saznanjima iz podrud¢ja mjerne i
regulacione tehnike u procesu sufe-
nja — poprativii to slikama i dija-
gramima.

Prof. dr Mirko Ilié, dipl. ing.
(Masinski [akultet Sarajevo): »EKo-
nomicnost razli¢itih tehnologija su-
Senja«.

U svom referatu autor uzima u
razmatranje ekonomske efekte pri-
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rodnog sufenja, predsufenja, umjet-
nog sufenja, te sufenja kondenza-
cijom i u vakuum-u. Prirodnim su-
fenjem, kao $to je poznato, ne mo-
ze se nikada posti¢i onaj stupanj
viaznosti drva kako to iziskuju po-
trebe finalne prerade. Dosudenje o-
staje u tom slu¢aju nuzno rjedenie,
Da li ¢e se i do kojeg stupnja vla-
znosii vrditi prirodno suSenje. odiu-
cujuci su troskovi samog sufenja.

Predsu$enjem se znatno skra-
¢uje proces prirodnog sudenja. Su-
Senje kondenzacijom sli¢no je kla-
si¢nom susenju vlaznim uzduhom, s
tim da se ovdje vr$i kretanje uzdu-
ha u zatvorenom krugu. Po svojim
karakfcristikama, ovakav nadia su-
Seija ne razlikuje se od klasitnog
do vlaznosti drva od 17%. Za suSe-
nje ispod 15%; vlaznosti ovakav na-
¢in postaje spor, pa prema tome i
skup.

Sufenje u vakuum-u pruza mo-
guénosti suSenja i onih dimenzija
grade koje je teSko izvedivo u kla-
siénim suSionicama. Radi se o di-
menzijama iznad 65 mm debljine,
uz uvjet da je grada okrajcena.

TITIET
I

Analize trofkova sufenja pokazu-
ju da je u danadnjim uvjetima (ka-
mata na obrtna sredstva) prirodno
suenje postalo neekonomiéno, bez
obzira §to se kod njega ne trodi ni-
kakva energija. Predsuenje, za ko-
je dnsada nije postojao poseban e-
konomski interes, postalo je vrlo
interesantno s obzirom da, u odnosu
na prirodno sudenje, uz istu kona-
énu vlaznost, iziskuje znatno niZe
troskove

Sve ratunice pokazuju da u o-
vom momentu u obzir dola-
zi samo kombinacija predsulenja i
umjetnog susenja ili umjetno sue-
nje do konaéne vlaZnosti. Sa stano-
vista troskova, suSenje u kondenza-
cionim slufionicama vrlo je jeftino
dok se radi o konaénoj vlaZnosti
10 — 15%,. Suenje u vakuum-u vrlo
je skupo, te dolazi u obzir samo kad
se radi o suSenju deblje grade i u
tzv. interventnim slu¢ajevima.

Sve ocjene i teze autora uglav-
nom se odnose na sudenje bukovag
drva.

Ovo su samo nacéelne postavke
autorovog izlaganja, jer bi iznosenje

OOUR TVORNICA OPREME, UREDAJA | LINIJA ZA DEHIDRACIJU | FERMENTACIJU

D EL N1 C E, Supilova 339 @ Telefon (051) 811-145, 811-146, 811-472
PredstavniStvo: 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
Marsala Tita 1; tel.: (051) 811-231
® TEHPROJEKT — RIJE-
KA, Fiorello la Guardia 13; tel.:
051/33-411

2a drvnu industriju projektiramo
| proizvodimo:

@ sulare za drvo
@ predsudare za drvo

@ fluidne susare za usitnjeno
drvo
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cifarskih vrijednosti moglo dovesti
do zabune s obzirom na ¢este pro-
mjene cijena i financijskih instru-
mentarija. Autor je najavio publici-
ranje ovog rada u jednom od nared-
nih brojeva

Tomislav Barii¢, dipl. ing. (CDI
Zagreb): »Osnovi tehnologije sufe-
nja«,

Uz uvodna objadnjenja iz 1eo-
rije i prakse sudenja, izlaga¢ je pa-
7nju obratio na greske koje nastaju
u toku susenja, na rezime za poje-
dine vrste drva, na praéenje toka
sufenja kao i na rukovanje ureda-
Jima

Pored zapazenog izlaganja, ing,
Barisi¢ je uspjesno rukovodio cije-
lim tokom seminara, koordinirao iz-
laganja i diskusiju i uspostavljao
razmjenu iskustava i dialog izme-
du ucesnika i predavaca.

Ista materija »Osnove tehnologi-
je sulenja« obradivana je pod vod-
stvom druga Slavka Brdari¢a s gru-
pom sudionika kojima je ovi prvi
susret s tom problematikom. Kao do-
bra osnova za ovaj nastavno-instru-
ktorski rad posluzila je interna edi-
cija »Uputstva i pomagala za vo-
denje su$enja drva« (MONTING —
CDI).

Poris Golik, dipl. ing. biotehn.
(MONTING — Delnice): »Toplinska
energetika, energenti i energetska
oprema u drvnoj industriji i Sumar-
stvu<«

Prvi dio referata obradio je op-
¢u situaciju i trendove u toplinskoj
energetici s osvrtom na stanje a
drvnoj industriji. Kao podteme au-
tor je dao dosta opSirne informacije
o tehnologiji i tehnolo$koj liniji za
proizvodnju briketa, o indirektnim
agregatima toplog zraka na kruta
goriva (biomase) i njihovoj primje-
ni u drvnoj industriji, o opremi za
program substitucije tekué¢ih i pli-
novitih goriva biomasa, o ustedama
toplinske energije u su$ionicama za
drvo, o moguénostima energetskih
racionalizacija kod kotlovnica u drv-
noj industriji na bazi prosuSivanja
vlaznih goriva otpadnim dimnim
plinovima,

Referat je po obuhvatnosti sadr-
Zaja izaSao iz tematskog programa
seminara, ali je, s obzirom na ak-
tualnost, zainteresirao auditorij, te
se ocekuje da autor razradi ove fe-
‘ne i pripremi ih za publiciranje.

Poluautomatska susionica
Monting Delnice

Sl 1.

Delnicka Tvornica opreme, uredaja |
Ilnl{n]la dehidraciju j fermentaciju, koja
posluje u sasiavu poznalog zagrebatkog
SOUR-a MONTING, razvila se u rekord-
nom roku ne samo u poznatog ve¢ j afir-
miranog proizvodala sudionica za drvo,
Xlel“k‘]r itetne pol k l:‘l:lslo

ce koje veé rade u mnogim drvnoindus-
trijskim poduzeéima pokazale su u prak-
si da su uspjedno ukomponirale razvoj
suvremene tehnologije sudenja i zahtjeve
za kvalitetom i ekonomiénosti.

Osnovna karakteristika ovih suionica
jest moguénost sudenja — predsuSenja
razli¢itih dimenzija drva, $to pojednosta-
vijuje j ubrzava manipulaciju dom,
Energetski medij je para, vrela ili topla
voda za zagrijavanje cirkulirajuceg zraka,
Spiralnorebraste cijevi — grijadi sluze kao
izmjenjivaéj topline, a regulacijom pro-
toka medija kroz registre postize se re-
gulacija temperature u komori,

Strujanje zraka proizvodi se velikim
aksijalnim ventilatorima, 2300 ili 2600 mm,
ma!o; broja okretaja, $to se smatra opti-

rjesenj; za postizanje ravno-
mjernog protoka zraka kroz sloZajeve.
Ventilatori su postavijeni pred slozajeve.
Odsis zasi¢enog zraka vrii se posebnim
ventilatorima, $to osigurava odrZavanje
idealne klime u komori. U sluéaju potre-
be, osigurano je navlaZivanje cirkulira.
juceg zraka,

Bez obzira na broj komora, svaka su-
dionica ima komandni prostor, koji mo-
Ze biti u sklopu same suSionice ili kao
dogradeni aneks, U komandnom prostoru
smjesten je razvod ogrevnih medija, svi
instrumenti, kao j elektrorazvod za sva-
ku komoru, Odrzavanje klime vrdi se au-
tomatski, Preko senzora u komori, re-
gulatori aktiviraju izvrine elemente, npr.
el, motornj ventil ilf magnet, ventil za
navlaZivanje, ventilatore za izmjenu zra.
ka. I dalje se radj intenzivno na usa-
vrSavanju automatike, te se uskoro pred-
vida ugradnja elektronskog programato-
ra za vodenje ?r?cesa_suSenjn a potom i

matike sistemom mikroprocesorskih jedi-
nica, Sve je to ne samo unapredenje teh-
nologije susenja drva veé i znatno po-
bolfSanje uvjeta rada voditelja procesa
susenja.

U usporedbj s klaslénlm'postupkom

:

=0 ® T g
%,_{ 1A =
. ® ] E

__ é}{ | - g

~ Shema rada MONTING-ove sudionice: 1) sloZajevl grade, 2) razvod gr
jaca, 3) ventilatori, 4) grijaéi, 5) cljev zu naviazivanje, 6) medustrop, 7, odsi
8) dovod svjezeg uzduha. (MONTING — Delnice).

Elektrorazvod i automatika s registraturom
(MONTING — Delnice)

Predsufionica 4 x 180 m: (MONTING
Delnice)

stize se bolja kvaliteta grade | smanjuje
p k »§kartae.

kombiniranja prirodnog i sude-
nja, ukupno vrijeme trajanja predsuse.
nja I sufenja u ovim susionicama skraduje
se za 10 do 20%, a uz to su jeni

Suslonice se izvode kao montaini obje-
k“‘zl 1 llelkih )ALrlx“uk
¢ u zidane objekte, ito

Ani.

trodkovi manipulacije gradom, smanjuje
se potreba za skladiinim prostorom, po-

se u posliednje vrijeme pokazalo ekonom-
ski povoljnije.
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Marijan Mihel¢i¢, dipl. ing. elek=
tronike (MONTING — Delnice):
»Razvojni program na poluantoma-
tici za sudenje drva«,

Sudionice iz dosadasnjeg proiz-
vodnog programa zasnivaju se na
Klasi¢nim elementima poluautoma-
fike i u praksi postizu oéekivane
rezultate. No danasnji stepen razvo-
ja elektronike omoguéava da se ide
u dal®i razvoj i da se postojeéi si-
stem dograduje jedinicama integri-
ranih sklopova i mikroprocesorskim
vodenjem. U prvom redu radi se na
fome da se intervencije operatora
u odred:vanju rezima susenja zami-
jene elektronskim programatorom.
Ovaj ima funkeciju da programira
referencije temperature suhog i vla-
znog termomentra za period do 1050
sati.

Dalji pravac usavrSavanja auto-
matike zasniva se na kompletnoj
zamjeni poluautomatike i ugradnji
mikroprocesorske jedinice Funkcija
ove jedinice jest da sama vodi pro-
ces suSenja prema programu upisa-
nom na kazeti, ali uz moguénost
brze intervencije ukoliko je potreb-
no izvriti neku izmjenu u toku sa-

mog procesa, Uz prikazivanje svih
moguéih veli¢ina na displejima, ii‘te
se registriraju i na papirnom stam-
paéu. Jedinice se prikljuéuju na
postojeée poluautomatike ili ih u
potpunosti zamjenjuju. U sluéaju
potrebe, mogu¢ je i jednostavan pri-
jelaz na rad po dosadasnjem siste-
mu,

U slucaju kvara ili kad to izi-
skuju potrebe procesa, u jednom i
drugom slu¢aju automatizacije, o-
staje moguénost prelaZzenja na ru-
¢no vodenje procesa.

Inovacije ugradnjom programa-
toa MONTING ¢e izvoditi veé¢ usko-
ro, dok ¢e se mikroprocesorske ie-
dinice moéi ugradivati za nekoliko
mjeseci (potetkom slijedec¢e godine)

P

Rasprave koje su se vodile iz-
medu i nakon izlaganja i referata
bile su raznovrsne i korisne. Ponaj-
vide su se odnosile na troskove. Pri-
mjerice, najé¢e$éi predmet rasprava
bila je dilema: da li susiti samice,
neobrubljenu gradu ili elemente?
Odgovor na ovo pitanje nije mogao
biti generaliziran, veé praksa treba
da ga donosi ovisno o svakom kon-

I Jugoslavensko savjetovanje

»DRVO I STANDARDIZACIJA«
Zbornik radova, Sarajevo 1983.*

I Jugoslavensko savjetovanje »DRVO i STANDARDIZACIJA« odr-
7ano je na inicijativu Saveza drustava za unapredenje standardizacije
u Jugoslaviji, a organizatori toga savjetovanja bili su: Drustvo za una-
predenje standardizacije u Bosni i Herceg_ovini, Drustvo za unapredenje
standardizacije u Hrvatskoj, a uz suradnju s Privrednom komorom SR
Bosne i Hercegovine — UdruZenje Sumarstva i prerade drveta i Sa-
veznim zavodom za standardizaciju. Savjetovanje je odrZano uz pomo¢:

Privredne komore SR Hrvatske,

ipad«-a — Sarajevo, Instituta za drvo

Zagreb, »Krivaje« — Zavidovici, KSC »Skenderijax — Sarajevo, »Grafo-
impexa« — Zagreb, »Natron«-a Maglaj, »Chromos«-a — Sintetske smo-
le — Zagreh, »Chromos«-a — Boje i lakovi — Zagreb, i DI »Gaj« —
OOUR Voéin, Savjetovanje je odrzano 25. i 26. listopada 1983. u Sara-

jevu,

Organjzacijski odbor savjetova-
nja sastojao se od 16 ¢lanova, a
predsjednik je bio M., Backovié,
»Sipad« — Sarajevo.

Programski odbor savjetovanja
¢inila su 24 ¢lana, a predsjednik je
bio B. Nenad, »Sipad« IRC — Sara-
jevo.

Tiskani zbornik radova sa Sa-
vjetovanja sadrzi 24 rada:

¢ Zbornik radova I jugoslavenskog
savjetovanja »DRVO I STANDARDIZA-
CIJA« moZe se nabaviti kod Instituta za
drvo u Zagrebu po cijeni od Din 500.—

1) Lj. Bugarski, dipl. ing.: Jugo-
slavenska standardizacija s poseb-
nim osvrtom na oblast Sumarstva i
drvne industrije; s 1—10;

2) B. Kern, dipl. ing.: Nacin obli-
kovanja in dela komisije za stan-
darde u lesarski panogi; s. 11—17;

3) dr J. Pavli¢, vanr, prof.: Za-
visnost asortimana Sumskih sortime-
nata od kvalitete drvne zalihe; s.
18—21;

4) M. Kuder, dipl. ing.: Aktuelni
problemi standardizacije trupaca e~
tinara i liéara s naroditim osvrtom

kretnom slu¢aju i konkretnim uvije~
tima. No ipak preporuka je data
u smislu da je kod grade dimenzija
ispod 25 mm ekonomiénije suditi pi~
ljenice (makar i neobrubljene) nego
elemente, i to s razloga §to manipu-
lacija (slaganje sloZzaja i njihov
transport) kod sitnih elemenata mo-
7e izazvati neprilike.

* % *

Na kraju ovog prikaza treba
podsjetiti na ¢injenicu, koja je u
toku seminara ¢estoputa bila nagla-
$ena, da troskovi suSenja enormno o-
ptereéuju cijenu grade. Bez obzira na
sve ostale momente, ovaj je podatak
veé sam po sebi dovoljan da ne
samo opravda nego i nametne po-
trebu odrzavanja ovog seminara. U
to su duboko uvjereni svih onih 120
udesnika MONTING-ovog seminara.
a i svi oni koji uéestvuju u procesu
prerade i obrade drva.

MONTING-u Delnice i njegovim
suradnicima drvopreradivaéi dugu-
ju osobito priznanje za poduzimanje
inicijative i uspje$nu organizaciju
seminara.

A L

na mehanizovanu doradu oblovine;
s. 22—28;

5) dr S. Kopitovié, ing. i B.
Klasnja, ing.: Prilog o znadaju ispi-
tivanja nekih osnovnih svojstava
drveta sa aspekta primjene kod me-
kih ligéara brzog rasta (topola i vr-
ba); s. 29—36;

6) D. Andrin, dipl. ing.: Obezbe-
denje kvaliteta u oblasti Sumarstva
i industrije prerade drveta; s. 37—

7) F. Vengust, dipl. ing.: Stan-
dardizacija mjerenja duge oblovine
elektronskim spravama domacde pro-
izvodnje; s. 43—49;

8) dr Salah Eldien Omer, ing.:
Moguénosti povecanja vatrootporno-
sti lameliranih drvenih elemenata;
s. 50—"11;

9) N. Markovéié, dipl. ing.: O-
cjena kvalitete fenolnog ljepila na
osnovi karakterizacije standardnim
metodama; §. 72—92;

10) D. Biondié, dipl. ing.: Primje-
na analize stupnja kombiniranja, ti-
pizacije, ponavljanja i modularne
skladnosti kod redizajniranja pro-
grama korpusnog namjestaja; s. 83—
101;

11) B. Sinkovié, dipl. ing.: Faktori
kvalitete ladica kao osnova njenog
dizajna i konstrukeije, s. 102—127;
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12) A. Logar, dipl, ing, arh, i E-
dvard Preve, ing.: Zahtjevi za vi-
Som kvalitetom namjeitaja i dobi-
vanje znaka kvalitete; s, 128—142;

13) dr Z. Eftinger, ing.: Standar-
dizacija konstrukcija namjestaja kao
osnovni uvjet za projektiranje ma-
Krosistema upravljanja proizvodnim
procesom i primjene elektroni¢ke o-
brade podataka; s. 143—152;

14) P. Nuié, mr-oec.: Standardi-
zacija i marketing s. 153—159;

15) P. Gregus$, dipl. ing.: Postup-
ci, metode i organizacija rada na
standardizaciji, unifikaciji i tipiza-
ciji, s 160—166;

16) dr S. Ibrahimefendié, dipl. ing :
Uticaj kvaliteta drveta na mehaniéke
karakteristike celuloze i ekonomid-
nost proizvodnje celuloze; s. 167—
—175;

17) M. Picer, dipl. ing.: Stanje
standardizacije na podruéju organ-
skog zagadivanja voda djelatnoiéu
Sumarstva, drvne i celulozne papir-
ne industrije; s. 176—187;

18) D, Murko, ing. kem.: Osvrt
na sadadnje stanje i tendencije u
standardizaciji sredstava za vatro-
zaStitnu obranu drveta; s. 188—1935;

19) dr N. Vidovié, ing.: Standar-
dizacija u oblasti zaStite drveta; s.
196—208:

20) A. Torre, dipl. ing.: Sistem
standarda iz zaStite na radu; s. 209
—216;

21) prof. dr S. Sever: Pro-
blem standardizacije ispitivanja
strojeva u eksploataciji i uzgoju Su-
ma; s. 217—228;

22) P. Jovi¢, dipl. ing.: Analiza
moguénosti primjene mediapan plo-
¢a u proizvodnnji gradevinske sto-
larije; s 229—234;

23) mr N. Mrvos, ing.: Zastita
mediapan ploéa namjenjenih gra-
devnoj stolariji; s. 235-238;

24) dr S. Kovacevié: Osvrt na
standardizaciju impregnacije i na-
knadnu za$titu stupova za vodove; s.
239—244.

U nastavku se daje kratki prikaz
sadrZaja gore navedenih radova.

Lj. Bugarski raspravlja o pojmu
i znafenju standardizacije danas u
suvremenom drustvu, o historijskom
razvoju standardizacije u nas, s o-
sobitim osyvrtom na standardizaciju
u podrué¢ju $umarstva i drvne indu-
strije, o broju do sada objavljenih
standarda, o potrebi revizije posto-
je¢ih standarda i o radu na dono-
Senju novih standarda, o suradnji
s Medunarodnom organizacijom za
standardizaciju (ISO) i konaéno o
daljnjim zadacima koji proizlaze iz
dosljednog sprovodenja Zakona o
standardizaciji i iz drustvenog do-
govora o standardizaciji i kvaliteti
proizvoda,

B. Kern daje prikaz analize po-
stojeéih JUS-standarda, metodolo-
gije analize i revizije standarda,

reorganizacije djelovanja komisije
za standardizacije { prikaz postup-
ka revizije standarda (op¢a odredbe
i faze postupka).

J. Pavli¢ se bavi odnosom iz~
medu kvalitete drvne zalihe i asor-
timana Sumskih sortimenata, Na
jednom primjeru prikazan je utje-
caj kvalitete drvne zalihe na asor-
timan $umskih sortimenata. Sto je
kvaliteta drvne zalihe bolja, to je
asortiman Sumskih sortimenata bo-
1ji.

M. Kuder govori o nepostivanju
propisanih standarda u praksi, pro-
pustima Saveznog zavoda za stan-
dardizaciju kod donofenja i obja-
javljavanja standarda, reagiranju
na beskoristan posao i suvisne tro-
Skove oko pripreme i propisivanja
standarda, kojima se ne postiZe nji-
hova svrha, o buduéoj potrebi i mo-
guénosti primjene odgovarajuéih
standarda, o prosje¢noj strukturi
kvalitetnih razreda trupaca kod do-
rade na mehaniziranim stovaristi-
ma i o pravilnoj primjeni sprovod-
ljivih principa krojenja $umskib
drvnih proizvoda u danim prilika=-
ma.

S. Kopitovi¢ i B. Klasnja ras-
pravljaju o znafenju brzorastuéih
vrsta drva (topola, vrba) i ispitiva-
nju svojstava drva tih vrsta. Od
svojstava drva spominju se anatom-
ska grada, fizi¢ka i mehani¢ka svoj-
stva. Od fizi¢kih svojstava drva ne-
§to je malo opéirnije prikazana me-
todika ispitivanja poroznosti i vo-
lumne mase drva.

D. Andrin govori o atestiranju
ploéa iverica i o znaku kvalitete JUS
za proizvode drvne industrije, na-
ro¢ito za namjestaj.

F. Vengust, nakon uvodnih raz-
matranja o karakteristikama rada
na mehaniziranim stovari§tima tr-
upaca, predlaze da se na du-
gim trupcima (oblovini) mjere-
nje promjera i duZine trupca vr-
§i pomocu elektroni¢kih uredaja. Na
temelju prikupljenih ponuda utvr-
dio je da su za tu svrhu najpovolj-
nije elektroni¢ke naprave domade
proizvodnje. Ti uredaji omoguéuju
o¢itavanje i automatsko biljeZenje
svih izmjerenih veli¢ina (minimal-
ni, maksimalni i srednji promjer te
duzina) i automatsko sortiranje tru-
paca. Na kraju predlaZe da se JUS-
-standard za mjerenje trupaca (o-
blovine) dopuni tako da bi dopu-
§tao mjerenje dimenzija trupaca e-
lektroni¢kim napravama, a ujedno
bi trebao propisati kontrolu i pode-
Savanje tih elektroni¢kih uredaja.

Salah Edien Omer raspravlja o
moguénosti poveéanja vatrootporno=
sti lameliranih drvnih elemenata u
proizvodnji poveéanjem vatrootpor=
nosti toga spoja. Na kraju je prika-
zana Schafferova metoda za odre-
divanje ponafanja ljepila u pojedi-
nim sekcijama drva izloZenog vatrl,

N. Markovéié raspravija o ocje-
ni kvalitete fenolnih ljepila u pro-
izvodnji furnirskih plo¢a. U svakom
procesu lijepljenja bitni su utjeca-
ji: ljepilo, drvo (furnir) i tehnolo-
ski parametri. Ljepilo je sintetiko
ljepilo dobiveno od fenola, formalde-~
hida i NaOH. Kao drvo (furniri)
posluzili su bukovi ljuiteni furniri.
Tehnolo$ki parametri obuhvaéaju-
temperaturu presanja, tlak prefanja,
povriinu preSanja, jediniéni nanos
ljepila, vrijeme preSanja, vlagu fur-
nira i temperaturu limova. U da-
ljem izlaganju autor promatra lje-
pilo kao segment procesa lijepljenja,
a za ostalo dva jednako znaéajna
segmenta (furniri, tehnolo$ki para-
metri), pretpostavlja da su konstan-
tni. U toku 1981. i 1982, godine uzeto
je 110 uzoraka fenolnog ljepila. Na
tim uzorcima vriena su slijedeéa is-
trazivanja: sadrZaj suhe stvari, vi-
skozitet, pH-vrijednost te ¢vrstoéa
na smicanje. Cvrstoéa na smicanje
ispitana je na epruvetama izrade-
nim iz furnirskih ploc¢a. Iz svake
furnirske plo¢e izradeno je po 20
epruveta, na kojima je ispitana évr-
stota na smicanje. Rezultati istraZi-
vanja obradeni su matemati¢ko-sta-
tisti¢kim metodama. Na osnovi do-
bivenih rezultata potvrdena je mo-
guénost egzaktnije ocjene kvalitete
fenolnog ljepila. Dobiveni koefici-
jent korelacije potvrdio je pretpo-
stavku o prisutnosti i drugih ne-
obuhvacenih utjecaja, za jo3 preci-
zniju ocjenu slozenog i jo§ uvijek
nedovoljno poznatog procesa iijep-
ljenja.

D. Biondié¢, nakon uvodnog diie-
la, govori o analizi tipizacije i pro-
porcionalne skladnosti u proizvodnji
korpusnog namjeitaja. Na osnovi te
analize moZe se zakljuéditi da se
veéi dio poteskoéa u poslovanju OO
UR-a korpusnog namje$taja mozZe
rijeSiti ili ublaZiti kroz »redizajn«
poizvodnog programa. .

B. Sinkovi¢ raspravlja o proble-
matici ispitivanja a isto tako
i ocjenjivanja kvalitete namjestaja,
te unutar toga posveéuje osobitu
paznju ispitivanju i ocjenjivanju
%(valltete ladica, U tom dijelu dan
je prikaz: faktora kvalitete ladica,
ispitivanja kvalitete ladica, analize
rezultata, ¢vrstoée ladica, otvaranja
i zatvaranja neoptereéenih i optere-
¢enih ladica, te prilog za diskusiju
o pravilnom pristupu razvoju pro-
iiz_voda u sklopu kojega se nalazi la-

ica.

A, Logar i E. Preve u svojem ra-
du bave se problematikom podiza-
nja kvalitete proizvoda i dodjeljiva-
nja znaka kvalitete. Na podrudju
namjestaja treba voditi raduna o
klasifikaciji namjeStaja. NamjeStaj
se dijeli prema namjeni na namje-
§taj za stanovanje, ugostiteljske i
javne objekte, urede; 3kole, trgo-
vatke objekte i posebna podruéja.
Prema intenzitetu upotrebe, namje-
itaj se dijeli na namjeStaj za paZ-



STRUCNI SKUPOVI Drvna ind. 36 (3—4) 91—96 (1985)

ljivu opéu upotrebu, laganu opcéu
upotrebu, prosjetnu opéu upotrebu,
tesku upotrebu i veoma teSku upo-
trebu. Proizvodi koji konkuriraju za
znak kvalitete moraju se podvrgnuti
slijede¢im ispitivanjima: a) opéa pro-
viera (estetski, funkcionalni, peda-
goski, psiholoski i1 opéi zahtjevi),
b) mehanicka provjera (sigurnost,
konstruktivna ¢&vrstoéa i trajnost,
ugradeni materijali, preciznost iz-
rade), ¢) povrSinska proviera (me-
hani¢ka, kemijska, termitka i bio-
loska).

Z, Ettinger, nakon svojih izlaga-
nja, dolazi do slijedeéih zakljudaka:
1) maksimalna efikasnost proizvod-
nje i poslovanja u proizvodnji na-
mjeStaja postize se primjenom spo-
znaja iz organizacije proizvodnje,
2) proizvodni program, koji ée se
uklopiti u domace i vanjsko trZi-
Ste, postize se uz smi$ljeni pristup
razvoju proizvoda i uz prihvaéanje
standardizacije konstrukcije namje-
Staja, 3) standardizirani proizvodni
program omogucava projektiranje i
provodenje sistema upravljanja pro-
izvodnjom, 4) elektroni¢ka obrada
podataka u upravljanju proiz-
vodnjom mogucéa je bez poteskoéa
u tvornicama namjeStaja s defini-
ranim sistemom upravljanja i pro-
vedenom standardizacijom konstruk-
cije namje$taja, 5) navedeni =za-
kljuéei valjani su ne samo za tvor-
nice furniranog namje§taja nego i
ostale finalne proizvode.

P. Nuié raspravlja o standardi-
zaciji i trgovanju namje$tajem. Na-
kon analize sada$njeg stanja trgovi-
ne namjestajem autor naglasava da
bez sistematskog istraZivanja doma-
¢eg i inozemnog trZista ne moZe biti
dobre standardizacije na podrudju
proizvodnje namje$taja.

P. Gregu$ smatra da je 1969. god.
bila prekretnica u historiji naSeg
standarda za gradevnu stolariju. Te
je godine ukinut dotadasnji i zapo-
¢et rad na novom standardu. Nakon
kritiénog osvrta na sada$nje stanje
i status domaéih i usvojenih stan-
darda za gradevnu stolariju, autor
prelaze da se. u okviru Saveznog za-
voda za standardizaciju, osnuje stal-
na komisija, koja bi bila nadleZna
za donofenje i odobravanje svih
standarda za gradevnu stolariju. Ta
bi komisija imala zadatak da izvrsi
analizu dosada¥njih standarda i pri-
premi prijedlog dopuna postojeéih

i izradu novih standarda iz toga
podrudja.

S. Ibrahimefendié raspravlja o u-
tjecaju kvalitete drva na mehanitke
karakteristike i ekonomiénost pro-
izvodnje celuloze. U tvornici »Na-
tron«, Maglaj, vrieni su pokusi pro-
izvodnje celuloze iz degradiranog
drva, kupovne sjeéke i prorednog
materijala (¢etinjade). Na osnovi is-
pitivanja sa sjetkom iz degradira-
nog drva, moze se zakljut¢iti da ne
postoji ni ekonomsko ni tehnologko
opravdanje proizvodnje celuloze za
natron papir. Ako bi se dio radnih
operacija (cijepanje, sortiranje) pre-
nio u §umu, znatno bi se poboljsala
kvaliteta drvne mase, smanjili tro-
S§kovi proizvodnje, a industrija ce-
luloze bi imala sirovinu za proizvod-
nju ambalaZnih papira. Na osnovi is-
pitivanja s kupovnom sjetkom, mo-
Ze se zakijué'ti «ia je dc7na masa
iz kupovne sjetke tehnoloski i eko-
nomski vaZna za industriju celuloze.
Sadas$nji stupanj kvalitete kupovne
sjetke ne odgovara traZenim tehni-
¢kim uvjetima. Uz prethodnu pripre-
mu drva (koranje trupaca prije pi-
ljenja na pilani, modernizacijia stro-
jeva za izradu sjedke) pobolj$ao bi
se stupanj kvalitete kupovne sjecke.

Na osnovi ispitivanja s prored-
nim materijalom moZe se zakljuéiti
da to predstavlja jedno od strategij-
skih opredjeljenja industrije celu-
loze i papira. Usporedo s poveéa-
njem udjela plantaza (¢etinjaca), kao
izvora sirovina, trebalo bi naéi eko-
nomiéno tehni¢ko rjeSenje koranja,
kako bi se postigla odgovarajuéa
kvaliteta sjetke, a time i celuloze
i papira.

M. Picer raspravlja o stanju stan-
dardizacije na podrud¢ju organskog
zagadivanja vodotoka djelatno§éu
Sumarstva, drvne i celulozno-papir-
ne industrije.

D. Murko daje prikaz sadasnjeg
stanja i tendencija u standardiza-
ciji za vatrozastitnu obradu drva.

N. Vidovi¢, nakon uvodnog raz-
maranja o potrebi standardizacije
u oblasti zaStite drva, daje prikaz
standardizacije za$tite drva u dru-
gim zemljama, standardizacije za-
&ite drva u Jugoslaviji: JUS stan-
dardi u oblasti za$tite, pronisi Za-
jednice jugoslavenskih posta, tele-
grafa i telefona, Zajednice jug. elek-
troprivrede i Zajednice jug. Zeljez-
nica.

A. Torre raspravlja o zastiti na
radu (ZNR), o sistemu standardiza-
cije ZNR, o obveznom atestiranju
proizvoda tokom proizvodnje i upo-
trebe, Program provjere proizvoda
prikazan je na primjeru Sumskih
traktora.

8. Sever bavi se problematikom
standardizacije ispitivanja strojeva
u eksploataciji i uzgoju Suma. Na-
kon uvodnog razmatranja dan je
prikaz standardizacije ispitivanja
motornih pila, traktora, umskih vi-
tla, kamiona za prijevoz drvnih pro-
izvoda i hidrauli¢nih dizalica.

P. Jovié raspravlja o problema-
tici gradevne stolarije. Gradevna
stolarija prosje¢no sudjeluje oko
11% u vrijednosti stambenih obje-
kata. Poznato je da se za proizvod-
nju gradevne stolarije upotrebljava
prosuseno masivno drvo vrhunske
kvalitete, kojeg ve¢ sada nema u
dovoljnim koli¢inama. U novije vri-
jeme za potrebe gradevne stolarije
upotrebljava se plo¢a vlaknatica
srednje gustoée. Te plofe su poznate
u svijetu pod imenom MDF-ploce,
a kod nas pod komercijalnim img—
nom mediapan-plo¢e. U daljem pri-
kazu govori se o upotrebi media-
pan-plota u nas za izradu dovrat-
nika i ostalih elemenata gradevne
stolarije.

N. Mrvos daje kraéi izvjeStaj o
zastiti mediapan-ploéa namijenjenih
za izradu gradevne stolarije. U nas
je prva tvornica mediapan-plo¢a za-
pocela radom 1977. god. u Busovaéi
u okviru SOUR-a IK »Krivaja«,
Zavidoviéi. U toku 1983. god. »Chro-
mos«, Zagreb, izvriio je ispitivanje
zastite dovratnika i vrata, izradenih
od mediapan ploéa, s pet vrsta la-
kova, Na osnovi rezultata tih ispi-
tivanja autor zakljuduje da je u tu
svrhu najpovoljniji alkidni sistem
(alkidni kit, alkidna temeljna lak-
boja).

S. Kovacevi¢ raspravlja o stan-
dardizaciji impregnacije i naknadne
zaStite stupova za vodove. Za izra-
du tih stupova za vodove upotreb-
ljavaju se od listada: kesten, ba-
grem, hrast, joha i jasen, a od &eti-
nja¢a: smreka i jela. Nadalje go-
vori o nekim postupcima koji omo-~
guéuju bolju penetraciju zadtitnih
sredstava (postupak izmjeni¢nog
mijenjanja tlaka i postupak per=
foracije), te 0 zamjeni drva nekim
materijalima (na pr. beton).

Dr Ivo Horvat
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U ovoj rubrici objavljujemo saZetke va¥nijih ¢lanaka koji su objavljeni u najnovijim
brojevima vodeéih svjetskih casopisa s podrudja drvne industrije. SaZeci su na poletku
oznadeni brojem Oxfordske decimalne klasifikacije, odnosno Univerzalne decimalne Kklasifika-
cije. Zbog ogranitenog prostora ove preglede donosimo u veoma skraéenom obliku. Medu-
lim, skreéemo pozornost ¢itateljima i pretplatnicima, kao i svim zainteresiranim poduzeéif
ma i osobama, da smo u stanju na zahtjev izraditi po uobidajenim cijenama prijevode ili
fotokopije svih ¢lanaka koje smo ovdje prikazali u skraéenom obliku. Za sve takve naru-
d?be ili obavijesti izvolite se obratiti Urednitvu &asopisa ili Instiutu za drvo, Zagreb, Ul

630*812 — Trnka, M.: Prosje¢na
viaga ravnoteze drva na skladitima
drvo-preradivatkih pogona u Slo-
vadkoj.

(Priemerna rovnovazna vlhkost’
dreva v skladoch drevo-spracujucich
zavodov na Slovensku). Drevo, 37
(1982), 9, str. 258 — 259.

U ¢lanku su navedene vrijednosti
vlage ravnoteze drva vecine mjesta
s drvo-preradivatkim pogonima u
Slovatkoj. Njihovo poznavanje va-
7no je za postizavanje optimalnih
vrijednosti vlaznosti drva, kao je-
dne od glavnih pretpostavki kvali-
tete gotovih proizvoda.

B. Hruska

630*824.8 — Lange, W., Faix. O,,
Ayla, C., Georg, M.: Utjecaj pro-
sjeéne molekulne mase organosolv-
lignina na sposobnost vezanja iz njih
izradenih kombinacija lignin-fenol-
ne smole. (Einfluss des Durchschnit-
vligninen auf das Abbindeverhalten
tsmolekulargewichts von Organosol-
von daraus hergestellten Lignin —
Phenolharz — Kombinationen) Ad-
hision, 27 (1983), 11, s. 16—23.

Organosolvlignini iz bukve i
smreke rastavljeni su uzastopnim
slijedom ekstrakcija s otapalima ra-
stu¢ih parametara topivosti u frak-
cije s rastuéom prosjeénom mole-
kulnom masom. Od dobivenih frak-
cija lignina razli¢itih molekularnih
masa izradena su ljepila u kombi-
naciji s fenol-formaldehidnim pret-
kondenzatima.

Odredivanje stupnja otvrdnjiva-
nja i vremena Zeliranja kombina-
cija lignin — fenolna smola, izra-
denih iz gornjih frakcija, pokazuje
da svojstva ljepila ovih kombinacija
ovise 0 molekulnoj masi primijenje-~
nih lignina. Kombinacije s ligni-
nima veée molekulne mase pokazuju
veée stupnjeve otvrdnjivanja i niZa
vremena Zeliranja od kombinacija s
Jigninima manje molekulne mase,

630*824,8 — Kujwa-Penczek, B,
Penczek, P.: Poliuretanska ljepila:
Napredak u 80-tim godinama, (Poly-
urethan-Klebstoffe: Fortschritt in
den 80er Jahren) Adhision 28
(1984), 3, 5, 7—12,

Zadnjih godina objavljeno je ne-
koliko preglednih ¢lanaka o poliu-
retanskim ljepilima. Ovaj dio pre-
gleda obuhvaca:

— jednokomponentna ljepila, ko-
ja se sastoje od predpolimera sa
slobodnim NCO — grupama i koji
umreZavaju reakcijom ovih grupa s

vodom, te posebno s vlagom sadr-
Zzanom u zraku ili u materijalima
koji se slijepljuju; — kontaktna lje-
pila, koja sadrze otapala, a primje-
njuju se preteZno u industriji obu-
¢e; — vodene poliuretanske disper-
zije na bazi poliuretanskog lateksa
i vodenih akrilatnih disperzija; —
poliuretanska ljepila koja omek§a-
vaju i tale se u procesu lijepljenja,
a primijenjuju se za proizvodnju
dekorativnih vlaknatica;

— poliuretanska ljepila za koZu,
za laminiranje polimernih materijala
i metala, za lijepljenje umjetne tra-
ve od polipropilenskih vlakanaca
na podlogu i dr.

U dijelu ¢lanka o primjeni poli-
uretanskih ljepila govori se i o mo-
guénosti lijepljenja vlaZnog drva, u
koju svrhu se povrSina drva obra-
duje s formaldehidom s kojim onda
reagira melamin sadrZzan u ljepilu.
Upuéuje se takoder na literaturu o
lijepljenju vlaknatica s poliuretan-
skim ljepilima.

0d svojstava slijepljenih spojeva
istraZivan je mehanizam termickog
starenja, zatim kemijske promjene
u filmu ljepila i dinamiéko-meha-
ni¢ka, te toplinska svojstva.

Na kraju je navedeno i toksiéno
dielovanje izocijanata u poliuretan-
skim ljepilima kao i moguénost iz-
rade netoksi¢nih poliuretanskih lje-
pila primjenom specijalnih kataliza-
tora.

630*724.8 — Homanner, A.: Pro-
mjena profila svojstava ljepila raz-
nim dodacima. (Verinderung des
Eingenschaftsprofils von Klebstof-
fen durch verschiedene Additive)
Adhésion 28 (1984), 3, s. 13— 16

U ovom ¢lanku obuhvaéen je u-
tjecaj raznih dodataka (aditiva) di-
sperzijskim ljepilima na profil svoj-
stava tih ljepila.

Utjecaj dodataka istrazivan je
na nekim vrstama ljepila za drvo,
za folije i papir, te nekim vrstama
gradevinskih ljepila. a od aditiva
uzeta su otapala, omek$ivaéi, poli-
vinilalkohol, neka anorganska neak-
tivna punila i organska aktivna pu-
nila (razne vrste Zitarica i Skroba,
te celulnznih derivata).

Izvriena istraZivanja pokazala su
da se uz poboljavanje i tehnitko
usavriavanie osnovnih disperzija
moZe modificiranjem, s ciljem da se
postignu odredena svojstva, postici
dalje optimiranje traZenog profila
svojstava pojedinih 1jepila.

Zora Smoléié Zerdik

630*83 — Goetzl, A, Tatum, S.:
Drvo kao izvor energije u drvnoin-
dustrijskoj proizvodnji. (Wood ener-
gy use in the lumber and wood
products industry), Forest Prod. J.,
vol. 33, 1983), No. 3., str. 44—48.

U doba sve sloZenije energetske
situacije postaje interesantno i pi-
tanje kori$¢enja drvnih ostataka i
raznog otpada kao izvora energije.
U zemljama s bogatim 3umskim
fondom te razvijenom primarnom
i finalnom drvnoindustrijskom pro-
izvodnjom moze se znaéajni dio e-
nergetskih potreba pokriti izgara-
njem drvnog ostatka, bilo za vla-
stite potrebe ili druge izvanindus-
trijske potrebe. Na bazi podataka,
koje u SAD ve¢ godinama sakuplja
NFPA (National Forest Prod. Assoc.)
u 17 vodeéih drvnoindustrijskih kor-
poracija moZe se zakljuéiti:

1) Ukupni potroSak energije kod
anketiranih 17 korporacija kretao
se u godinama 1978—81 u granica-
ma 215 do 130 tera Joula (49 do 31
bilijun kcal) od ¢ega je na utroSe-
ni drvni materijal otpadalo 68,7 do
73% a na ostale izvore (elektr. ener-
2g'17j:6‘ plin, ulja, ugljen i dr.) 31,3 do

2) Potrofak tj. koli¢ina spalje-
nog prosuSenog drvnog materijala u
tu svrhu iznosio je god . 1981. oko 27
milijuna tona, dok je neiskoriitenog
odnosnn za prodaju i eventualno da-
lju preradu preostalo jo¥ oko 49 mil.
tona.

3) Na pitanje o moguénosti odno-
sno o razlozima neiskori§tavanja i
ovog velikng ostatka od 49 mil. tona
u energetske svrhe obrazloZenja su
bila relativno malobrojna i uglav-
nom slijedeéa:

— dobava drvnog otpada je nepo-
uzdana i oteZana a cijena previso-
ka relativno prema drugim vrstama
goriva,

— investicije, potrebne oko grad-
nje odnosno pregradnje postojeéih
toplinskih uredaja za izgaranje drv=-
nog materijala, su previsoke,

— ne postoje podesni nadini sa-
biranja i transporta $umskih osta-
taka do zainteresiranog korisnika.

Jadeg podstreka veéem iskori§ce-
nju drvnog materijala mogu dati,
po misljenju anketiranih interese-
nata, dugoroéni zajmovi uz niske
kamate te povoljna prodaja proizve-
dene elektr. energije komunalnim
ustanovama, J

J. Hribar
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630*836.1 — Griiner, R., Miiller, H,,
Schiffer, F., Seifert, Chr,, Ziermann,
R.,: Primjena CO,-lasera pri obradi
drva (Einsatz eines CO:-Lasers
fir die Bearbeitung von Holz), Holz-
technologie, 24 (1983), 2, str, 76—82

3, str. 144—150,

i3,

Prema podacima iz literature i do-
sadasnjim pokusima izgleda da ¢e i
primjena laserskih zraka naéi svo-
je mjesto u suvremenoj proizvodnji
pokuéstva, poimence pri obradi fur-
nira i ukrasivanju povrsina. Time bi
se omogucio bolji efekt ukrasivanja
uz nize proizvodne tro$kove i bo-
lje iskoristenje furnira.

S obzirom na duljinu vala laser-
skih zraka te povoljna apsorpcijska
svojstva drva predvida se u tu svr-
hu upotreba CO, lasera, s kojim su
autori proveli opseZnija ispitivanja
o upotrebljivosti ovog postupka pri
sje¢enju, odvajanju i ukraavanju
furnira pomoéu upaljivanja figura
laserskim zrakama. Kao osnovno za
potrebe prakse trebalo je utvrditi
ovisnost $irine i dubine urezanih li-
nija te tzv. stupnja njihova zacrnje-
nja o rezimu rada: brzini pomaka,
energiji lasera te na¢inu fokusiranja
zraka i udaljenosti fokusa iznad
obradivane povrSine. Stupanj zacr-
njenja, koje uzrokuju laserske zrake,
definiran je kao postotak nereflekti-
ranog svietla od zacrnjene povrSine.

Veéi broj dijagrama i slika poka-
zuje rezultate pokusa o utjecaju re-
Zzima rada na sve vaZnije pojedino-
sti pri ukradivanju furnira CO,-la-
serom. Pokusni materijal bili su
furniri breze, bukve, hrasta i mako-
réa. Zapazena je stanovita ovisnost
efekta 4 kvalitete upaljivanja i o
vrsti furnira, a znatno manje i o
smjeru njihovih vlakanaca.

630*836.1 — Kleinert, H.: Ispiti-
vanje korpusa i podnoZja pokuésiva
(Festigkeitspriifung von Behéltni-
smobeln. Priifung von Mdbelkorpus-
sen und Sockeln). Holztechnol, 24
(1983), 3, str, 157—161.

Interesantna je <¢injenica da se
kroz posljednja 3 desetlje¢a uspjelo
doé¢i do proizvodnje visokovrijednih
materijala za gradnju pokuéstva,
dok se to isto ne moZe tvrditi i za
kvalitetu gotovog pokuéstva, Zbog
pomanjkanja metoda i uredaja za
objektivno ispitivanje mehaniékih
svojstava, ograni¢avala se ocjena
kvalitete uglavnom samo na estetski
izgled, dakle prevife ovisno o ukusu
viestaka. Tek posljednjih desetak
godina je i s gledista mehani¢kih
ispitivanja uéinjen napredak.

Sadrzaj ¢lanka ograni¢en je na
prikaz metode ispitivanja ormara i
njemu sli¢nih oblika na otpornost i
krutost konstrukcije prema deforma-
cijama. PobliZe se razmatra pitanje
sila | deformacija prilikom:

a) premjedtanja ormara ruénim
potiskivanjem na uZoj straniei orma-
ra,

b) potpunog otvaranja relativno
teskih vrata ili izvladenja opterece-
nih ladica.

Prevelika horizontalna sila poti-
skivanja u slu¢aju a) izaziva nedo-
puiteno visoke deformacije sandu-
castog korpusa i preopterecenih o-
kvira (donjeg i gornjeg), &to kvari
ili ¢ak posve onemoguéuje ispravno
funkcioniranje. Visina dopustenih
zaostalih deformacija propisana je
standardom, One se utvrduju tek
nakon odredenog broja ponovljenih
ispitivanja, a mjere se kao veli¢ina
nagiba Korpusa van okomice te kao
promjena prvobitne duljine njegove
dijagonale. U slu¢aju b), posebno
interesantnom za visoke garderobne
ormare i komode s puno ladica, is-
pituje se sigurnost protiv prevrtanja
prema naprijed, a za vrlo uske iz-
vedbe i protiv prevrtanja na stranu
pod djelovanjem odredene horizon-
talne sile.

630*841 — Schneider, A.: O pri-
kladnosti Zivinog porozimetra za
ocjenu sposobnosti drva za impreg-
niranje (Untersuchungen {iber Eig-
nung der Quecksilber-Porosimetrie
zur Beurteilung der Imprégnierbar-
keit von Holz), Holz Roh-Werkstoff,
41 (1983), br, 3, str. 101—107.

Ocjenjivanje sposobnosti nekog
drva s glediita lakoée impregniranja
bazira se na odredivanju utisnute
koli¢ine impregnansa u ovisnosti o
visini i trajanju pritiska. Pnimjenom
zivinog porozimetra u tu svrhu pra-
ti se porast koli¢ine impregnansa
uz kontinuirani porast i registraciju
pritiska sve do maksimalne vrijed-
nosti od 2000 bara, koja je neophod-
na za 100%-tno zapunjenje volume-
na pora, Ako je pri tome odabrana
duljina drvnih epruveta u smjeru
vlakanaca dovoljno velika, odnosno
znatno veéa od duljine traheida, na-
li¢it ée sam pokus postupku tzv, pu-
nog impregniranja drva u kotlu. Re-
zultati pokusa sa Zivinim porozime-
trom mogu se kvalitativno dobro po-
klapati s poznatim iskustvima iz
prakse impregniranja ispitivane vr-
ste drva.

Drvne epruvete bile su duljine do
22 mm u smjeru vlakanaca, prethod-
no potpuno isufene, izrezivane po-
sebno iz bjelike i srzi vaZnijih éeti-
njaca i listaca.

Kao utjecajne znadajke za poroz-
nost drva i lakoéu impregniranja u-
zetl su srednji radius pora r, te

njemu ra¢unski pripadajuéi pritisak
penetracije p,, koji je potreban za
50%-tno zapunjenje volumena po-
ra impregnansom. Na tablicama i
dijagramima pokazane su ovisnosti
izmedu T, p, obujamske mase i
stupnja zapunjenosti volumena po-
ra,

Premda niz interesantnih pojedi-
nosti kao rezultat ovih pokusa —
npr. o utjecaju strukturnih znaéajki
— ostaje zasad za praksu jmpregni-

ranja manje upotrebljiv zbog po-
manjkanja iskustvenih podataka,
ipak se metoda sa Zivinim porozi-
metrom moZe smatrati vrlo podes-
nom za prvu orijentaciju pri ispiti-
vanju manje poznatih, npr, tropskih
vrsta drva, a pogotovo za istraZiva-
nja o utjecaju strukturnih i ostalih
razlika na lakoéu impregniranja.

630*847 — Rosen, H, N., Laurie,
S. E.: Mehanifka svojstva tulipanov-
ca (Liriodendron tulipifera) i hrast-
ovine (Quercus rubra) osufene kon-
vencionalno i tlafnom parom (Me-
chanical properties of conventiona-
lly kiln dried and pressure steam
dried yellow poplar and red oak).
For, Prod. J., 33 (1983), No. 1. str.
50—52.

Zbog degradacije qujstava. do
kojih viSe ili manje dolazi tokom su-
genja, autori ispituju i usporeduju
utjecaj konvencionalnog nacina su-
enja u komorama i suenja tlacnom
parom na module loma i elas;néno-
sti, granicu proporcionalnosti kod
savijanja, ¢vrstotu smicanja uzduZz
vlakanaca te tvrdoéu osuSenog ma-
terijala. Konvencionalni postupak
sufenja provoden je prema progra-
mu T11D4 i T4D2 (priruénik USDA
Forest Serv. Handbook, a postupak
s parom temperature 127°C i tlaka
1,3 bara u kotlu. Sufeni uzorci dr-
va bile su &etvrtaée 100x100 mm, a
uzorci za ispitivanje mehani¢kih
svojstava sadrzavali su oko 6%, vla-
ge. Osuseni parom pokazali su za
11—16%, niZe évrstoée na smicanje
uzduZ vlakanaca od konvencionalno
osuSenih. Utjecaj postupka susenja
na module i granicu proporcional-
nosti kod hrastovine nije zapaZen,
dok su ove vrijednosti kod tulipa-
novea bile za 8—16%, niZe. Nije za-
pazen nikakav utjecaj postupka na
tvrdo¢u osusSenog materijala. Rezul-
tati ispitivanja drugih autora tako-
der pokazuju stanovitu degradaci-
ju mehani¢kih svojstava prijelazom
na temperature pare iznad 105° C,
zbog promjena u kemizmu i sadrZa-
ju karbohidrata u drvu. Sulenje
tlatnom parom daje dakle do 16%
slabija mehani¢ka svojstva osusenog
materijala.

630*847 — Trebula, P., Dekret, A.:
SuSenje grabovine u vakuumu (Va-
kuumtrocknung von Hainbuchen-
holz), Holztechnol,, 25 (1984), br. 1,
str. 20—22,

Danas se u drvnoj industriji upo-
trebljavaju razne vrste drva (grab,
bagrem, brijest) s kojima industrij-
ska proizvodnja jo§ nema dovoljno
iskustva. Jedno od prvih pitanja pri
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tome je njihovo umjetno suienje,
koje predsiavlja sloZzen i skup po-
stupak zbog svoje dugotrajnosti i
velikog utrotka energije. Autori sto-
ga traze povoljnije rjefenje u pri-
mjeni postupka u vakuumu s kon-
vektivnim zagrijavanjem. Pokuse su
proveli s detvrtadama grabovine pre-
sjeka 25x25 mm i podetne vlaZnosti
50 do 559, zagrijavanjem vlaZnim
zrakom temperature 60°C, Kada je
na povrsini ¢etvrtada postignuta tem-
peratura od 500 C, zapotinje proces
sufenja tako da se snizi pritisak u
kotlu na ispod parcijalnog tlaka
pare, koji je uravnoteZen s konac-
nim postotkom vlage u drvu. Postu-
pak se provedi u vise ciklusa sve do
zavrsnih 109, vlage. Tokom postup-
ka vr$i se mjerenje vlaznosti u ma-
terijalu, odreduje pad VvlaZnosti po
presjeku. mjeri utezanje, prati skor-
jelost i raspucavanje ¢ela i povrSi-
na. Nakon suSenja provodi se kon-
dicioniranje kroz 2,5 sata. Pokazalo
se da taj postupak osigurava dobru
kvalitetu osuSenog materijala, po-
imence s gledista zaostalih napreza-
nja i pukotina, te do 30%, kraceg
trajanja, upotrebljiv je i za ostale
manije upotrebljavane vrste drva.

630*847 — Durisova V.: Utjecaj
kondicioniranja na kvalitetu osuSe-
nog drvnog materijala (Einfluss der
Nachbehandlung auf die Qualitdt
von getrocknetem Holz). Holztechnol.
25 (1984), br. 1, str. 23—24.

U postupku umjetnog susenja raz-
likujemo 3 faze rada: zagrijavanje,
suSenje i kondicioniranje. Standar-
di za sudenje u CSSR-u predvidaju
za svaku pojedinu fazu odredena
trajanja, ovisno o vrsti i debljini gra-
de, s namjerom da se time uz dobru
kvalitetu sufenja postigne i odgo-
varajuéa usteda na sve skupljoj ener-
giii. Povodom planirane revizije
spomenutih standarda, smatralo se
aktualnim da se pokusima provjere
dosadafnji podaci CSS standarda,
odnosno da se pobliZe utvrdi stvar-
ni uijecaj faze kondicioniranja na
snizavanje visine zaostalih napreza-
nja i Stetnih deformacija osuSenog
materijala, tim vige ¥to postoje s to-
ga gledifta vefe razlike izmedu
CSSR-a, koii predvida najdulja tra-
janja, i SSSR-a i tvrtke Hildebrand
sa znatno kra¢im trajanjima za fa-
zu kondicioniranja.

Pokusi kondicioniranja provedeni
su na smrekovim piljenicama de-
bljine 24 i 45 mm, osuenim na 89,
viage prema standardiziranom re-
Zimu sugenja u CSSR-u. Utjecaj tra-
janja kondicioniranja na visinu na-
prezanja i deformacija, te njihovo
uklanjanje, praten je pomoéu vili-
¢astih epruveta po metodi Ugoleva,

Rezultati pokusa potvrdili su na-
sluéivanu moguénost jadeg skraéi-
vanja faze kondicloniranja, #to ¢e
imati kao posljedicu i stanovitu u-
Stedu energije sufenja.

630*947.7 — Rosen, H, N., Bodkin,
R, E., Gaddis, K. D.: Sufenje drva
tlatnom parom (Pressure steam dry-
ing of lumber). .For. Prod. J. 33
(1983), No. 1, str, 17—24,

Premda je ideja o sufenju drvnog
materijala parom povifene tempe-
rature i pritiska vrlo stara, danas
se u tome ipak vidi nov postupak,
koji omogucuje krace trajanje su-
%enja, manje gresaka i deformiranja
sudene robe, zahtijeva manje pro-
stora, niZe investicije i trofkove re-
lativno prema konvencionalnom po-
stupku sufenja u komorama. Njego-
vom primjenom — u hermeti¢ki za-
tvorenom kotlu — usteduje se i oko
25%, energije, jer nema cirkuliraju-
¢eg zraka kao u komorama.

Autori su proveli pokuse suSenja
parom od 115—138°C pod tlakom
1,12—2,1 bara na ¢etvrtatama Lirio-
dendron tulipifera, Betula nigra,
Acer saccharinum, Quercus rubra,
Juglans nigra i Fraxinus americana,
presjeka 100x100 mm, Pokazalo se
slijedece:

a) trajanje sudenja skraduje se s
porastom temperature,

b) promjena reZima suSenja prak-
ticki ne mijenja utro$ak energije,

¢) promjena temperature ne utje-
¢e na utezanje brezovine, dok se
utezanje topolovine znatno povisuje
povienjem temperature od 115° na
138°C.

d) neosjetljive vrste drva osuse se,
ovisno o temperaturi, za 24 do 48
sati. Osjetljive vrste (orah, hrast),
uspjednije se sufe u ve¢ prosuSenom
stanju, i to s tlakom pare ispod at-
mosferskoga.

e) kao nedostatak postupka istice
se:

— jade tamnjenje drvnog mate-
rijala, koje predstavlja stanovitu de-
gxo'/adaclju njegove vrijednosti i do
3%.

— jako korodiranje ¢itavog ure-
daja, §to je i oteZalo njegovu Siru
primjenu u praksi.

J. Hribar

630*862.2 — Myers, G. E, Naga-
oka, M.,: OtpuStanje formaldehida
iz plota iverica: Utjecaj broja iz-
mjena zraka i ispunjenosti pro-
storija na zagadivanje zraka u pro-
storiji (Emission of Formaldehyde
by Particle-Board: Effect of Venti-
lation Rate and Loading on Air-Con-
tamination Levels). For. Prod. J.
31 (1983), 7, s. 30—44,

Koli¢ina formaldehida u zraku u
nekoj prostoriji odredene tempera-
ture i vlaZnosti zraka ovisi o po-
tencijalu oslobadanja formaldehida
iz iverica koje se nalaze u prostori-
ji, ali i o drugim uvjetima, kao §to
su temperatura, vlaZnost zraka, stu-
panj ispunjenosti prostorije (odnos
izmedu eksponiranih povriina plo-
¢a i volumena prostorije) i broj iz-
mjena zraka, U ¢lanku se razlaZu
jednadZbe za odnos izmedu stupnja

ispunjenosti prostorije | broja pro-
mjena zraka, te koncentracije for-
maldehida u prostoriji.

Nadalje je u radu provjeravana
valjanost jednadibe Hoetjer-a (1978),
koju je postavio ispitivanjem ijve-
rica s otpudtanjem razli¢itih kolidi-
na formaldehida u prostoriju. U is-
trazivanja je ukljuden i utjecaj skla-
distenja iverica na oslobadanje for-
maldehida. Rezultati ispitivanja po-
kazuju da spomenuta jednadZba vri-
jedi u Sirokom podruéju, kako za
»gvjeze«, tako i za plofe nakon »sta-
renja«, Nadalje je iz rezultata ispi-
tivanja vidljivo da se klasifikacija
plota po Hoetjerovoj metodi slaze
s klasifikacijom po dosadadnjim me-
todama kao perforatormetodi, Jar-
-metodi i eksikator-metodi. U kojoj
se mijeri plo¢e s vrlo niskim poten-
cijalom otpustanja mogu ocjenjivati
i klasificirati po Hoetjerovoj meto-
di, nije do sada jo§ dovoljno istra-
zeno.

630*862.2 — May, H. A., Roffael,
E.: Hidrofobiranje plo¢a iverica pa-
rafinom. Dio 3: Djelovanje utrodka
parafina na bubrenje u debljinu, u-
pijanje vode te na druga tehnologka
svojstva ploda iverica, (Hydropho-
bierung von Spanplatten mit Para-
ffinen. Teil 3: Wirkung des Paraf-
finaufwands auf die Dickenquellung,
Waseraufnahme sowie andere tec-
hnologische Eigenschaften von Span-
platten) Adhédsion 27 (1983), 9, s.
9—117.

U dosadas$njim istraZivanjima o
hidrofobiranju plo¢a iverica parafi-
nima Roffael, Schriever, May (1982):
May, Roffael, Schriever (1983) upo-
trijebljeno je iskljuéivo iverje, ko-
je se primjenjuje u industrijskoj pro-
izvodnji, kod kojeg se ne mogu pot-
puno izbijeéi sluéajne razlike u sa-
stavu smjesa iverja. Buduéi da na
bubrenje i upijanje vode ploéa ive-
rica ne utjetu samo sredstva za hi-
drofobiranje negoi drugi faktori, kao
koli¢ina veziva, gustoéa i dimenziie
ivera, uzeto je za ova ispitivanja re-
lativno homogeno iverje od smreke
proizvedeno pod definiranim uvie-
tima, Osim bubrenja i upijanja vo-
de odredivana su i mehani¢ka svoi-
stva izradenih ploda, kako bi se o-
buhvatilo medusobno djelovanje na-
vedenih parametara.

Na temelju dobivenih rezultata
ustanovljeno je: bubrenje (2h) sma-
njuje se dodatkom veéih Kkolidina
parafina, a bubrenje (24h) poveéa-
njem koliine veziva. Dodatak pa-
rafina ima pozitivan uéinak na &vr-
stoéu na raslojavanie. Utjecaj de-
bliine ivera u istraZivanom podru-
&ju na bubrenje (2h i 24h) jest do-
dufe malen, ali jasno prisutan, dok
je utjecaj debljine ivera na upija-
nje vode samo nakon 2h signifikan-
tan, a nakon 24h se vile ne moZe
dokazati.

Z. Smoléié-Zerdik
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Boje u sluzbi ¢ovjeka

Milo§ Rasié, ing.

Boje su cudesni, prekasni dar prirode. $to
moZe biti ljepSe od prelijevanja boja na pupoljci-
ma i laticama cvijeca, jesenskom Sarenilu plodo-
va i liS¢a, izlazu i zalazu sunca, duge na hori-
zontu. Boje su sastavni dio naSeg Zivota, dio nas,
dip sredine u kojoj zivimo i dio beskrajnog sve-
mira.

Dozivljaj boje svakog predmeta ovisi o svoj-
stvu povrSine, boji, vrsti i intenzitetu svjetlosti,
kutu gledanja, osjetljivosti oka promatraéa i ni-
zu drugih faktora. Svjetlost koja dopire do na-
Seg oka putem oénog Zivca stvara osjet pomocu
kojeg istovremeno dobivamo pojam o svjetlosti
i boji. MoZemo reéi da je boja naéin na koji u
na8oj svijesti dozivljavamo svjetlost. Sve su boje
drugacije kod dnevne, a sasvim drugaé&ije kod
razlié¢itih umjetnih rasvjeta. Neke boje se na u-
mjetnoj rasvjeti ne vide. Uz rasvjetu npr. Zutom
natrijevom svjetlo$éu sve objekte gledanja vidi-
mo kao svjetlije ili tamnije, sve je Zuckasto i
nije moguce razlikovati boje. To se dogada i
kod oskudne, dnevne ili neke druge umjetne ras-
vjete. Tada se ne mogu razlikovati boje, jer ih
vidne stanice oka ne mogu raspoznavati. Mogu
samo razlikovati svjetlije i tamnije kao kod crno-
-bijelog TV-ekrana. O¢i bez svjetlosti nista ne
mogu razlikovati.

Svjetlo istog spektralnog sastava mozZe izaz-
vati raznolike dozivljaje kod razli¢itih ljudi, pa
i kod istog Covjeka uz drugaciju prilagodenost
oka. Isti predmet prikazuje se u razli¢itim boja-
ma veé prema intenzitetu i spektralnom sastavu
svjetla koje se od njega odbija. Pod bojom pred-
meta podrazumijevamo boju svjetla koja se od
njega odrazuje ili kroz njega prolazi kad je os-
vijetljen danjim ili njemu sli¢nim svjetlom. Boja
nekog tijela moZe potjecati od svjetlosti koju
ono samo emitira, npr. zbog visoke temperature
ili od svjetlosti koju reklektira, odnosno propu-
Sta.

Naseg kupca, potrosa¢a boja i lakova ne za-
nima spektralni sastav svjetla koji izaziva osje-
¢aj odredene boje. On trazi da njegov proizvod,
obraden naom bojom, odnosno lak-bojom, odgo-
vara odredenoj boji koju Zeli, trazi naéin koji
mu omoguéuje objektivno utvrdivanje da do-
bavljeni materijal odgovara po boji njegovim
zahtjevima ili Zeljama krajnjeg korisnika. I zato
se treba sluziti naéinom odredivanja nijansi bo-
ja tj. utvrdivanjem odnosa psihi¢kih doZivljaja s
fizi¢ki mjeriljivom stvarnoféu koja te dozivljaje
izaziva.

Povriinu nekog predmeta vidimo, doZivljava-
my kao bijelo, ako odbija svu svjetlost bez ob-
«iva na duzinu vala. Crna je ona povr§ina koja
potpuno apsorbira zrake svjetlosti. Svaka se s 7je-
i"ost, bey obzira na izvore, sasio; od mno#- kom
ponenata ruzliditih duljina valovs, pa i onik koji
su za naSe o¢i nevidljivi, Ta smjesa elektromag-
netskin valova moZe se rastaviti na sastavne
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komponente, a svakoj toj komponenti, tj. boji,
odgovara odredena duZina vala. Ako neko tijelo
jednim dijelom apsorbira komponente Dbijele
svjetlosti, a drugim dijelom podjednako reflek-
tira — izgleda nam sivo. Ako se neke boje svje-
tlosti apsorbiraju jate od drugih, vidjet ¢emo
predmet u nekoj drugoj boji, u onoj koja se u
najveéoj koli¢ini odbija od povrsine p(edmet?.
Ove udinke razli¢ite apsorpcije i razli¢ite boje
svjetlosti pripisujemo samoj tvari od koje je
povriina predmeta ili koja se nalaze na povrSini
rredmeta (pigmenti ili druga bojila). -

U tehnici i u svakodnevnom zivotu razliku-
jemo pojam boja i bojila. Boje su obojene tvari
netopive u mediju u kojem se primjenjuju. To_ su
pigmenti u obliku finih éestica suspendirani u
vezivu, a nanose se kao premazi na drvo, me-
tal, kamen i druge materijale. Osim toga sluze u
proizvodnji papira, tiskarskih boja, za bojenje
plasti¢nih masa i dr. U naj$iroj primjeni uloga
pigmenata je dekorativnog karaktera, a kod pre-
maza grupa antikorozivnih pigmenata ima ve-
liku ulogu u za$titi metala od korozije.

Povijest pigmenata seZe u daleku pro$lost
ljudskog roda. Veé¢ u prethistorijsko vrijeme éo-
vjek se koristio bojama za ukrasivanje svojih pre-
bivali$ia i za izraZavanje emocija. Tada se ko~
ristio materijalom koji se nalazio u prirodi: raz-
ne zemljane boje, ugljen i ¢ada, a kao veziva
sluzile su biljne smole i ulja, med, vosak i mast.
U starom Egiptu koristeni su prirodni pigmenti
tzv. zemljane boje. Boja je kod Egipéana imala
simboli¢no znadenje. Upotrebljavala se za boje-
nje sarkofaga, kipova, kerami¢kih proizvoda, tka-
nine, u kozmetici i dr. U drevnoj Grékoj bila je
razvijena likovna umjetnost. Osim prirodnih pi-
gmenata spominje se i olovno bjelilo. I u Gré-
koj boja je imala veliko znacenje. Bojili su ki-
pove, hramove, tkanine, oslikavali su vaze i
izradivali zidne slikarije. Grei, a kasnije i Rim-
ljani, proizvodili su pojedine pigmente. U doba
renesanse potinje proizvodnja uljanih boja, pa
to omogucuje trajnost slika. U 19. stolje¢u podi-
nje tvorni¢cko pripremanje uljanih boja u Zit-
kom stanju, a prirodne pigmente zamjenjuju
pigmenti proizvedeni kemijskim postupcima.
Epoha proizvodnje anorganskih pigmenata ke-
mijskim postupcima podinje 1704. g, kada je
DIESBACH u Berlinu otkrio dobivanje berlin-
skog modrila. U 19, stolje¢u podinje industrijska
proizvodnja organskih boja i anorganskih pig-
menata na znanstvenoj osnovi. U proizvodnji bo-
ja i lakova pigmenti se primjenjuju za sve lak-
-boje, bez obzira na vezivo. Kod lak-boja gdje
se trazi velika otpornost na UV-zrake i lakove
visoke kvalitete (autolakovi, DD-lakovi) primje-
njuju se kvalitetniji pigmenti, Od anorganskih
pigmenata proizvode se u CHROMOSU pigmenti
na bazi kroma i cinka — Zuti, narandasti i ze-
leni. CINKARNA Celje proizvodi bijeli pigment
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— titan dioksid. Planira se proizvodnja Zeljeznih
oksida.

Bojila su organske tvari topive u mediju s
kojim se primjenjuju i uglavnom se vezZu s obo-
jenim materijalom. To su sredstva koja drugim
tvarima daju odredenu boju. Za promjenu boje
drva bojila se primjenjuju u obliku vodenih
mocila (bajceva) i temeljnih transparentnih boja
za drvo. Temeljne boje za drvo radimo u zaista
velikoj paleti boja i nijansi, za razli¢ite nadine
nanoSenja i efekte povrSinske obrade. Bojila
mozemo podijeliti na — prirodna i sintetska.

Sintetska bojila mogu se dijeliti prema:

— materijalu koji se oboji (drvo, tekstil,
koza, papir, plastiéne mase, ZiveZne na-
mirnice, lijekovi, voskovi, goriva i dr.);

— bojadisarskim svojstvima (topiva u vodi,
alkoholu ili drugim org. otapalima, bojila
koja se grade na materijalu i dr.)

Boje su tema kojom se bave fizicari, kemi-
¢ari, slikari, arhitekti, medicinari, filozofi i pje-
snici, one su predmet obrade u industriji i obrtu,
one su predmet razmatranja od znanstvenih
radnika do majstora mnogih zanimanja. Oda-
biranje i kombiniranje skladnih boja vaZno je
kako u likovnoj umjetnosti, industrijskom dizaj-
nu, gradnji industrijskih i stambenih objekata,
dekoraciji prostora, proizvodnji tekstila, izradi
odjec¢e i obuce te brojnih drugih proizvoda, na-
mijenjenih Sirokoj potro$nji.

Boje imaju veliko psiholoSko djelovanje na
¢ovjeka. One su efikasno sredstvo pomoéu ko-
jeg jedan ambijent moZemo u¢initi ugednim ili
neugodnim. Svaka boja ima svoje specifi¢no
djelovanje, stanovitu snagu da djeluje na €o-
vjeka. Jedne uznemiruju, podrazju, bodre, a dru-
ge smanjuju.

Vrijednost za tople i hladne bojq moZemo
identificirati asocijacijom — tople boje su one
koje su sliéne vatri, a hladne vodi. Tople po;e
su uznemirujuée, a hladna umirujuce. qulx to-
novi opti¢ki suzuju prostoriju, a hladni je pro-
siruju. Toplije boje iz iste udaljenosti djeluju
bliZze, a hladnije udaljenije. Posvjetljivanjem ili
potamnjivanjem tople boje gube na svojoj toph-
ni. Hladne boje kad se posvijetle djeluju jo§
hladnije. Tople boje su: crvena, narantasta i
7uta, a hladne: bijela, plava, ljubi¢asta. Najto-
plija je narantasta, a njena toplina opada pre-
ma susjednim bojama. Najhladnija je plava, a
njena hladnoca takoder opada prema susjednim
bojama. U zelenoj kao produktu mijeSanja top-
le Zute i hladne plave nalazimo umirenje izmedu
dviju suprotnosti i zato moZemo podnositi veliku
koli¢inu zelene boje — zelenilo polja, Suma i li-
vada.

Crvena boja pobuduje utisak topline, djeluje
razdrazujuée. Visoke je vidljivosti, pa je po-
godna za signale i oznake upozorenja. Stimu-
lira i ozivljava melankoli¢éne, a razdraZuje ner-
vozne, Privla¢i paznju. To je boja vatre i krvi.
Simbolizira strast i ljubav. MoZe se upotreblja-
vati samo na manjim povr§inama,

Narancasta je visoke vidljivosti. Privlaéi
paznju, pa je pogodna za upozorenja. Stvara
asocijacije za energijom i Zivotom, Uzbuduje i
djeluje razdrazujuce. Treba izbjegavati velike
povriine, Svijetli tonovi djeluju povoljnije, iza-
zivaju utisak snage, veselja, danjeg svjetla.

Zuta je boja topline, izaziva osjeéaj radosti,
djeluje veselo, okrepljujuée i stimulativno. To je
najsjajnija boja. Poveéava vrijednost svjetla.
Izaziva osjeéaj harmonije i ravnoteZe. MoZe se
upotrebljavati na velikim povriinama, a naroéito
tamo gdje je slabije osvjetljenje.

Zelena je produkt tople i hladne, pomirenje
suprotnosti Zute i plave. To je hladnija boja,
ali ugodna za o¢i, ne umara, daje utisak svje-
zine. Pogoduje paZnji i sabranosti, djeluje umi-
rujuée, pa se zato konferencije odrZavaju za
»zelenim stolom«, i $kolske plode obraduju ta-
mnijim tonom zelene boje.

Plava je hladna, U svjetlijim tonovima dje-
luje umirujuée, pruza spokojstvo i odmor. Ko-
risti se na velikim povriinama i za »udalja-
vanje« stropova i zidova, koji bi inace djelo-
vali nisko ili prevife blizu. Svjetliji tonovi smi-
ruju, a tamniji djeluju zamarajuée, teSko. S
obzirom da je to hladna boja, preporuéljiva je
za prostore gdje su viSe temperature.

Ljubi¢asta djeluje hladno, zamara, oduzima
energiju i nameée tugu. Ne preporu¢a se za
povriine na koje se desto svraéa pogled. Svjet-
lije, njezne nijanse mogu biti ugodne.

Smeda boja deprimira, izaziva osjeéaj po-
tiStenosti. Nije za velike povriine. Dobro je
kombinirati je sa Zutom.

Bijela boja daje osjecaj ¢istoce, reda, ali
hladno¢e i monotonije Siromaina je efektima,
pa djeluje prazno. Navodi na bojazan od prlja-
nja. NajviSe odbija svjetlosnih zraka. Pogre$no
je samo bijelu boju upotrebljavati na velikim
povriinanama.

Crna je u svari odsutnost svih boja. Djeluje
zamarajuce i tuZno. Nije za vede povrsine.

Siva je izravnavanje izmedu crnog i bijelog.
Tamniji tonovi djeluju monotono, neugodno i
umarajuée. Ako se upotrebljava na velikim po-
vrSinama, treba se koristiti svjetlijim tonovima.

Zuta, crvena i plava su osnovne ili primarne
boje, boje prvog reda, i ne mogu se prirediti mi-
jeSanjem drugih boja. MijeSanjem primarnih
boja u jednakim omjerima dobivamo sekundar-
ne boje ili boje drugog reda. (Crvena + Zuta
= narancasta, zuta | plava = zelena, crvena -+
plava = ljubi¢asta). MijeSanjem sekundarnih
boja dobivamo nove mijeSane boje koje zovemo
tercijarnim bojama ili bojama treéeg reda. (Na-
ranéasta + zelena = Zutosmeda, narandasta +
ljubi¢asta = crvenosmeda). I tako moZemo nasta-
viti mijeSanje boja pa dobivamo nove interme-
dijarne mijesane boje (Zuta + ljubidasta = siva,
crvena + zelena = siva itd.). Ako tri osnovae
pigmentne boje istog intenziteta medusobno po-
mijeSamo, dobivamo crnu, a razrjedivanjem crne
dobiva se siva.

Boje imaju mnogostruke funkcije i veliko
psiholosko djelovanje na ¢ovjeka, one pomazu
da odredeni ambijent ili predmet oplemenimo,
u¢inimo onakvim kakav Zelimo. Boja predstav-
lja praktiéno i efikasno sredstvo pomoéu kojeg
radni ili stambeni prostor ¢inimo toplijim i u-
godnijim. Pomoéu boja malu sobu opti¢ki po-
veéavamo, veliku sobu pretvaramo u manju,
visoku Zenu smanjujemo, nisku poveéavamo, de-
belu ¢inimo vitkijom, stariju pomladujemo. Kao
§to vidimo, boje su sredstva kojim se moZe efi-
kasno djelovati na estetski izgled mikro i ma-
kro-prostora, sredstva koja mnogo djeluju na
raspoloZzenje i produktivnost rada. Bojama se
mogu izvesti mnogobrojna rjefenja s psiholoskim
i funkcionalnim ciljevima,
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~OTPORNOST OSTRICA ALATA
ZA DRVO PROTIV TROSENJA
(IZNOSOSSTOJKOST DEREVORE-
ZUSCEVO INSTRUMENTA)«

Izdala naklada Lesnaja promy-
Slennost — Moskva 1981, 112 stra-
nica, 15. tablica, 38 slika, naklada
2037 komada, cijena 0,4 rublje.

Razvoj prerade drva u sada$njoj
je etapi okarakteriziran uvodenjem
velikog broja automatiziranih pro-
:zvodnih linija, promjenama tehno-
logije proizvodnje i uvodenjem no-
vih konstrukeijskih i pomoénih ma-
terijala. U velikoj mjeri se proSirila
upotreba aglomeriranih materijala
i plota oblozenih razli¢itim umjet-
nim materijalima. Njihova obrada
zahtijeva visoke karakteristike, pri-
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je svega reznih alata, Tok procesa
zatupljivanja u mnogome je jod ne-
istrazen, posebno toplinsko-kemijske
i elektro-kemijske promjene i po-
jave. NepoZeljno i brzo zatupljiva-
nje alata ima negativni utjecaj na
kvalitetu obrade, te na produktiv-
nost i ekonomsku efektivnost rada.

Uvodni dio knjige, sastavljene
od pet glavnih dijelova, usmjeren
je na pojave koje nastaju na oftrici
alata za rezanje. Radi se prije svega
o faktorima koji djeluju na zatup-
ljenje reznih dijelova, nadalje o u-
tjecaju oStrice i materijala na ka-
rakter zatupljenja i znadaj kon-
taktnih pojava Koje nastaju na o3-
trici alata. Uvode se matemati¢ke
formulacije za racunanje prosjeé-
nog tlaka (pritiska) na dijelu ostrice,
ispitivanje sila trenja i druga pita-
nja.

Drugi dio priblizava éitaocu po-
jave mehanitkog karaktera koje I-
zazivaju zatupljenje alata, Osim po-
dataka za alate, tu se nalaze i ma-
nje poznati podaci o utjecaju topli-
ne na fizikalno-mehani¢ka svojstva
celika, o utjecaju kontaktnog tlaka,
abrazije i drugih faktora koji dje-
luju na zatupljenje alata. Treéi i
¢etvrti dio posebno su zanimljivi.
Navode se podaci o toplinskim pro-
cesima, koji nastaju pri obradi drva,
takoder kemijske pojave, te pojave
elektrokemijskog karaktera i njihov
utjecaj na izdrzljivost alata. Ko-
mentiraju se uloga kemijske vod-
ljivosti topline, uloga toplinske iz-
drzljivosti, pojava agresivnih mate-
rija kod rezanja, galvani¢ke pojave
i mehanizam kemijskog i mehani-
¢ko-kemijskog tro3enja alata.

KONSTITUIRAN NOVI IZDAVACKI
SAVJET CASOPISA
»DRVNA INDUSTRIJA«

Dne 2. travnja 1985. odrZana je u prostorijama
Instituta za drvo Kkonstituirajuéa sjednica Izda-
vactkog savjeta Casopisa »Drvna industrija«, na
kojoj su novoimenovani predstavnici izdavada i
suradnika u izdavanju izabrali predsjdnika Izda-
vackog savjeta. Tako sada Izdavacki savjet éine
slijede¢i ¢lanovi: mr Iviea Milinovié¢, dipl. ing.,
predsjednik, predstavnik Instituta za drvo u Za-
grebu; prof. dr Stanislav Badun, dipl. ing,, glavni

urednik; prof. dr Marijan BreZnjak, dipl. ing.,
predstavnik Sumarskog fakulteta u Zagrebu, Jo
sip Toms3e, dipl. ing., predstavnik Poslovne zajed-
nice za proizvodnju i promet drvom, drvnim pro-
izvodima i papirom »Exportdrvo« Zagreb, mr
Bozo Santini, dipl. iur., predstavnik Radne or-
ganizacije »Exportdrvo« Zagreb.
Takoder je na sjednici od 2. travnja Izdavaé-
ki savjet jednoglasno zaklju¢io da za glavnog u-
rednika u slijedeéem mandatu predlozi izdavaéu
prof. dr Stanislava Baduna, dipl. ing. Radni¢ki
savjet Instituta za drvo prihvatio je taj prijed-
log na svojoj sjednici od 8. travnja 1985.
D.T

od 10. do 14, svibnja 1985.

MEDUNARODNI SAJAM
SNABDJEVACA ZA

TE STROJEVE ZA
NAMJESTAJA.

A KdInMesse

INDUSTRIJU NAMJESTAJA,
UNUTRASNJU IZGRADNJU
| UREDIVANJE PROSTORA,

INDUSTRIJU TAPECIRANOG

@ Vise od 1000 tvrtki iz 40-tak ze-
malja izlagat ¢e na prostoru od
100.000 m2.

® Sveobuhvatan prikaz tri (3) gra-
ne snabdjevaca:

— lzrada namjestaja sa strojevi-
ma za proizvodnju tapecira-
nog namjestaja

— Drvo -+ uredivanje unutar-
njeg prostora — susret trgo-
vine i individualne proizvod-
nje

— Unutradnje uredivanje

Ponovni susret proizvodata | vise

od 40.000 struénjaka iz vise od 80

zemalja.

Sve informacije i pretprodaju ulaz-

nica po sniZzeno] cijeni od DM 23

(u Kéinu DM 30):

SOUR »VJESNIK«, RO NID,

OOUR Agencija za marketing,

Inozemni odjel

41000 Zagreb,

Trg bratstva i jedinstva 6

Telex: 21590 yu vsk am,

Telefon: 041/433-111/144

Neposredno nakon ove priredbe o-
drzava se specljalizirana IzloZzba
tehnike | opreme za krovove, zido-
ve | izolaciju — DACH + WAND od
16. do 19. svibnja 1985.

Na »sINTERZUM« i xDACH +
WAN D« grupna putovanja organi-
ziraju slijedece putni¢ke agencije:
»PUTNIK«
11000 Beograd, D. Jovanoviéa 1

»GENERALTURIST«
41000 Zagreb, Zrinjevac 18

»KOMPAS«
61000 Ljubljana, Prazakova 4

»PUTNIK«
61000 Ljubljana, MiklouSiteva 17

»INEX«
61000 Ljubljana, Titova 25

Posebno na sajam »DACH +
W AN D« putovanja organiziraju sli-
jedece agencije:

»INEX«

62000 MARIBOR
Slomskov trg 3
»EMONA GLOBTOUR«
41000 Zagreb,

Qajeva

»EMONA GLOBTOUR«
61000 Ljubljana

Smartinska 130

»PUTNIK« (

41000 Zagreb e
Borditeva 6 ‘"




NOVO NA TRIISTU

CIJENA RAZMJERNA UCINKU

Standardna cetverostrana blanjalica

USPJESAN REZULTAT VISEGODISNJEG RADA NA RAZVOJNOM PROGRAMU POSTIGLA JE TVRT-
KA »KUPFERMUHLE«, POJAVIVSI SE NA TRZISTU S NOVIM PROGRAMOM VISESTRANIH PRE-

CIZNIH BLANJALICA VISOKOG UCINKA.

Tehnic¢ki podaci:

Sirina blanjanja do 300 mm
Debljina blanjanja do 260 mm

Podruéje primjene:

Ove blanjalice uspjes$no se primjenjuju na
vise podru¢ja industrijske obrade drva,
kao 5to su:

MASCHINENBAU KUPFERMUHLE
HOLZTECHNIK

6430 BAD HERSFELD

Postfach 60

Telefon (06621) 81-485

Telex 0493324

. Pilane i pogoni za blanjanje

. Pogoni za drvne gradevinske

konstrukcije

. Tvornice prozora i vrata
. Tvornice paleta i sanduka

. Tvornice lameliranih lijepljenih nosada

Posjetite nas na

Sajmu LIGNA '85 — Hannover, hala 6,
Stand 1700/1800 od 15. do 21. V 1985,

Telegramm: Kupfermiihle @ ® @
- industriaimport
lllm ZAGREB, llica 8, telefon 424-546, telex 21-206
d

GENERALNI ZASTUPNIK ZA JUGOSLAVIJU



SOUR KOMBINAT 1884
beliéc’:e

Hidraulicne preSe
za panel i furnir

Tvrdo kromirani | fino brudeni klipovi omoguéuju
kvalitetno brivijenje | dugu trajnost brivila.
Grijaée plode izradene od &eliénih limenih ploga
Iimaju izuzetno dug vijek trajanja.

Kvalitetan hidraullénl agregat garantira pofpunu
pouzdanost preda u eksploatacijl

Osim standardnih prea za drvnu Industriju izra-
dujemo | prede po narudibi s razlicitim brojem
etaza, dimenzijama plo&a | drugim tehni¢kim ka-
rakteristikama prema zahtjevu kupca.

Efikasno servisiranje presa | hidrauliénih agrega-
ta u garantnom | vangarantnom roku osigurano
putem vlastite servisne sluZbe.

Imamo preko 20 godina tradicije u proizvodnji
hidrauli&nih presa za drvo, gumu, duroplaste, pa-
pir | specijainih presa za razne namjene.

TVORNICA STROJEVA BEL E T )
54551 BELISCE, YUGOSLAVIA, Telefon: centrala (054')5819111 belisce
kuéni: Prodaja 293, 491, 251, Servis 290, 293, Telex 28-110 S/ 777

PROJEKTIRA | IZRADUJE:

ulazna vrata
unutarnja vrata
garazna vrata
obloge

ploge za oplatu

namjestaj
od masivnog drva

strojeve za ljustenje
strojeve za spajanje
lan&ane transportere
tracne transportere
ventilacljske uredaje
uredaje za filtriranje
mehanizirana skladista

ISKORISTITE PREDNOSTI TRADICIJE | SUVREMENE TEHNOLOGIJE!

|lp ble

lesna industrija




SPAJANJE TIP FZS.

Poznat po
kvalitetnim
strojevima

Sirom svijeta

u 67 zemalja

AUTOMATSKA LINIJA ZA KONTINUIRANO POPRECNO LIJEPLJENJE FURNIRA: SKARE TIP AFN, STROJ ZA POPRECNO

TVRTKA RUCKLE NUDI KOMPLETNU OPREMU ZA SPAJANJE REZANOG | LJU-
STENOG FURNIRA (DEBLJINE OD 0,3 DO 5 mm).

PROIZVODNI PROGRAM

OBUHVACA:

1. furnirske paketne Skare sa
i bez automata za nano3e-
nje ljepila

2. automatsku liniju za konti-
nuirano spajanje furnira

D=

Poznati Riickleov sistem Iijepljenja furnira na
tupi sljub jamé&i kvalitetan spoj sljubnica, kod
kojeg ne dolazi do otvaranja sljubnica ili pre-
klopa. Ovaj sistem lijepljenja nudi optimalno
rjeSenje pri spajanju furnira, Garantira maksi-

FURNIRSKE PAKETNE SKARE TIP AFMR S AUTOMATSKIM
NANOSENJEM LJEPILA,

9- ) v!7> - ——

wal
it |

Carl Riickle Maschinenbau GmbH 7302 Ostfildern-Kemnat b. Stuttgart (Germany)
Telefon (0711) 455085, Telex 0721848

3. strojeve za uzduZno spajanje furnira
4. 8kare za popreéno rezanje furnira

Ovim sistemom spajanja furnira garan-
tira se:

— trajno lijepi izgled spojenih furnira
— zatvorene sljubnice (fuge)
— jednostavna dalja obrada

malno iskoristenje furnira, male trodkove radne
snage, mali utroak vremena i moguénost upo-
trebe uobicajenih ljepila (PVAC ili Kaurit).

Automatska linija za spajanje furnira tvrtke
»Rickle« jam¢&i ekonomiénu proizvodnju veé kod
kapaciteta 1500—2000 m* gotovih furnira na dan.
T(;g)/skove proizvodnje moguée je smanijiti i do
50%.

Rilckleovi svjetski poznati strojevi primjenjuju se
u proizvodnji ploéa, industriji funrnirskog namje-
Staja i u proizvodnji furniranih vrata.

Posjetite nas na Sajmu Ligna '85 u Hannoveru
od 15—21. V. 1985, hala 21, $tand 605/704!




HURD DAKODVIC

OOUR PROIZVODNJA PROTUPOZARNIH UREDAJA

SPECIJALNA | EFIKASNA PROTUPOZARNA
ZASTITA U DRVNOJ INDUSTRIJI

QLIS
PIOtUNO2QrN;
Ured)oJ;

: PROJEKTIRAMO, ISPORUCUJEMO | MONTIRAMO
E SVE VRSTE STABILNIH PROTUPOZARNIH UREDAJA

fireficNtinG
sv/7tem

WE DESIGN, DELIVER AND INSTALL
ALL KINDS OF FIREFIGHTING SYSTEM

/

TELEFONI: Centrala (055) 231-011. Kuénl 2103 — direktor;

m’ﬂlﬂlﬂ ﬂAlﬂ]Vlﬂ' 2293 — ruk. Projekt. biroa; 1253 — Projektn| biro, -
SLAVONSKI BROD-JUGOSLAVIJA  TELEX: 28524 YU SLAP




DuZinsko i Sirinsko spajanje drva lijepljenjem

NA DIMTEROVIM AUTOMATSKIM LINIJAMA IDEALNO JE ZA BOLJE ISKORISTENJE | KVALITETU DRVA

Automatska linija za Sirinsko spajanje

Tehniéki podaci:

Ulazne §irine piljenica: 40—220 mm

Debljina ulaznih piljenica: 10—75 mm

Duljina ulaznih piljenica: 500—3000 (6000) mm
Sirina gotovih plo¢a: 200—700 mm

Kapacitet: 500—2000 m?*/8 sati

Automatska linija za duzinsko spajanje

Tehnicki podaci:

Ulazne duljine: 200—1500 mm

Sirine drva: 40—200 mm

Debljine drva: 18—75 (100) mm

Sirina paketa: 800 mm

Kapacitet: 10—75 spojeva/min.
(1.000—10.000 duzinskih m/8 sati)

Posjetite nas na sajmu LIGNA '85 u Hannoveru, $tand

\/ 407—508, hala 5. od 15—21. V. 1985!
industriaimport

1>

Dimter GmbH & Co,
Maschinenfabrik

;:i:om}c:noa)aozo-zo GENERALNI ZASTUPNIK ZA JUGOSLAVUU
x: 07-19116 ZAGREB, llica 8, telefon 424-546, telex 21-206




EXPORTDRYVYO

RADNA ORGANIZACIJA ZA VANJSKU | UNUTARNJU TRGOVINU DRVOM, DRVNIM PROIZVODIMA |
PAPIROM, TE LUCKO-SKLADISNI TRANSPORT | SPEDICIJU, n. sol. o.
41001 Zagreb, Marulicev trg 18, Jugoslavija
telefon: (041) 444-011, telegram: Exportdrvo Zagreb, telex: 21-307, 21-591, p. p.: 1009

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

OSNOVNE ORGANIZACIJE UDRUZENOG RADA:

OOUR VANJSKA TRGOVINA
41000 Zagreb, Marulicev trg 18,
pp 1008, tel. 444-011, telegram:
Exportdrvo-Zagreb, telex: 21-307,
21-591

OOUR MALOPRODAJA

41001 Zagreb, Ulica B. Adzije 11,
pp 142, tel. 415-622, telegr. Export-
drvo-Zagreb, telex 21-865

OOUR »SOLIDARNOST«

51000 Rijeka, Sarajevska 11, pp
142, tel. 22-129, 22-917, telegram:
Solidarnost-Rijeka

1

'

OOUR OPREMA OBJEKATA

— INZINJERING

41001 Zagreb, Vlaska 40, telefon:
274-611, telex: 21-701

OOUR VELEPRODAJA

41001 Zagreb, Trg zrtava fadizma
7, telefon: 416-404

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

OOUR BEOGRAD

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

APORTDRVO

EXPORTDRVO U INOZEMSTVU

PRODAJNA MREZA
U TUZEMSTVU: Viastite 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)

LJUBLJANA OMNICO ITALIANA, Milano, Via Unione 2 (ltalija)

gﬁgﬁ: 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)

‘::S%EVO EXPORTDRVO — Pariz — 36 Bd. de Picpus

SISAK EXPORTDRVO — predstavnistvo za Skandinaviju,

S Drottningg, 14/1, POB 16-111 8-103 Stockholm 16

& W ERoD EXPORTDRVO — Moskva — Kutuzovskij Pr. 13. DOM 10-13

i ostali potro$acki
centri u zemlji

EXPORTDRVO — Casablanca — Chambre économique
de Yougoslavie — 5, Rue E. Duployé — Angle Rue Pegoud,
20me gtage



