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SIEMENS

Ve¢ 1000 visokofrekventnih uredaja
za lijepljenje drveta rade u Evropi

jer struénjaci drvne industrije vec¢ odavna poznaju prednosti

ove nove tehn ke lijepljenja:

— lijepljenje se vrdi u veoma
kratkom roku,
— znatno skraceno vrijeme
podesavanja,
minimalna potreba radne
snage,
3 u lancanom sistemu proiz-
vodnje otklonjena je pojava
»usk h grila«

Nakon 10 vrsta preSa za razli¢ita lijepljenja drva firma
SIEMENS SCHUCKERTWERKE razvila je VF uredaj za
popre¢na lijepljenja QSK 2000.

Ova presa po pulziraju¢e-kontinuiranom postupku lijepi daske,
letve i plote u velike formate ili u beskonaénu traku.

Rubne letvice mogu se naljepivati dvostrano i éetverostrano.
Toplina potrebna za ubrzanje lijepljenja razvija se u samom
ljepilu, u sljubnicama, dok se samo drvo neznatno zagrijava.
Maksimalna Sirina umetanja je 2000 mm, a duzina koraka
750 mm u minuti.

Presa se po zelji isporu¢uje s uredajem za automatsko uvlaenje
i s pilom za poprecno prerezivanje.

Trazite od nasih predstavniStva sav potreban prospektni ma- | \ — —
terijal i struéne savjete od nasih inZenjera. == @

SIEMENS-SCHUCKERTWERKE AKTIENGESELSCHAFT
BERLIN-ERLANGEN
Generalno zastupstvo za SFR Jugoslaviju:
»GENERALEXPORT« — Beograd, Drag. Jovanovié¢a 11.
Tel: 30-695, 30-696 — Telex: 01-188
Filijala — ZAGREB, Gajeva 2/I — Tel: 37-198, 38-401 — Telex: 02-144
Predstavnistva: LIUBLJANA, SARAJEVO, RIJEKA
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»DRVNA INDUSTRIJA«, &asopis
za pitanja eksploataclje Zuma,
mehani®ke 1 kemijske prerade te
trgovine drvetom i finalnim drv-
nim proizvodima. — Urednl-
§tvo i uprava: Zagreb, Ul
8. maja 82/I. Telefon 37.974. Na-
ziv. tek. ratuna kod Narodne
banke 400-182-603-419 (Institut za

drvo). — Izdaje: Institut za
drvo. — Odgovorni ured-
nik: dr inZ Stjepan Frandéisko-
vié. — Redakcioni odbor:

Veljko Auferber, prof. dr Roko
Benié, inZ Bogomil Cop, inZ.
Zvonko Ettinger, dipl. ec. Sveto-
zar Grgurié, inz. Milan Kovatevié,
prof. dr Juraj Krpan, inZ.
Branko Matié, inZ. Zora Smolé&i¢,
InZ. F. Stajduhar — Urednik:
A. Ilié. — Casopis izlazi jedamput
mjeseéno. — Pretplata: Go-
di¥nja 1000 Din za pojedince {

5000 Din za poduzeéa i ustanove.
Tisak: Izdavaéko tiskarsko podu-

reée »A. G. MATOS« — Samobor

'g\"/f/‘//

s
‘-\_Sﬂf'ﬂ(: ,'_'r:? A lf.l"\t\:h\\\s\‘
\ci N

SADRZA]J

InZ Milan Kovatevié
MOGUCNOST SMANJENJA BUBRENJA U DEBLJINU KOD
IVERICA 1IZ KUDELJNOG POZDERA

Inz. Marijan BreZnjak
PILJENJE PRAGOVA I VELICINA NEPRAVE SRZI BUKOVE
PRAGOVSKE OBLOVINE

InZ. Zvonimir Ettinger
TIPIZACIJA I STANDARDIZACIJA U INDUSTRIJI NAMJE-
STAJA

* * * Tyornica namje$taja u Purdenoveu

CONTENTS

Inz. M lan Kovadevié
REDUCTION OF THICKINESS SWELLING BY HEMP-WASTE
PARTICLE BOARDS

Inz. Marijan Breinjak
SAWING OF RAILWAY SLEFFERS AND THE AMOUNT OF
RED HEART IN BEECH SLEEPER-LOGS

InZ. Zvonimir Ettinger

SPETIALIZATION AND STANDARDIZATION IN FURNITURE
INDUSTRY

* * * Furniture Factory in Purdenovac

Slika na omotnoj strani:

Skladiste piljene grade Drvnog kombinata Purdenovac

w



Inz. MILAN KOVACEVIC, Zagreb

MOGUCNOST SMANJENJA BUBRENJA U DEBLJINU KOD IVERICA
IZ KUDELJNOG POZDERA

HIGROFGBIZACIJA IVERICA

Ploée iverice kao i svi lignocelulozni materijali imaju odredeni odnos
prema vlazi. Kod toga treba razlikovati odnos prema zratnoj vlazi (higro-
skopnost) i odnos prema vodi u te¢nom stanju (pojenje vodom).

Za ispitivanje ovog odnosa postoji €itav niz metoda koje ispituju: pro-
mjene dimenzije pod utjecajem vlage, pssebno bubrenje u debljinu, zatim
tezinsko primanje vode, volumno bubrenje u toploj i hladnoj vodi itd.
Svrha svih ovih ispitivanja je da otkrije loSa svojstva iverica, koja su
uslovljena promjenom sadrzaja vlage, tj. bubrenje i utezanje, a stim i
moguénost krivljenja i vitoperenja iverica. '

Opéenito se moze reéi da kod iverica izrade-
nih okomitim preSanjem na povr§inu dolazi do
promjene dimenzija pod utjecajem vlage. Pro-
mjene po duljini i $irini plo¢a su neznatne i kre-
¢u se oko 1%). Ovo se objasnjava unakrsnim ras-
poredom iverja, koji poniStava naprezanja na-
stala uslijed promjene sadrzaja vlage. Ovo svoj-
stvo, da iverice preSane ockomito na povrsinu
neznatno mijenjaju dimenzije Sirine i duljine
pod utjecajem vlage, daje im prednost u pore-
denju s masivnim drvom zbog mirnijih povr-
Sina. Medutim, promjene debljine, tj. bubrenje
ovih iverica u debljinu, mnogo je veée u odnesu
na premjene duljine i $irine. Kako ono moze da
ginj priliéne smetnje u primjeni i upotrebi plo-
¢a, nastoji ga se veé u izradi raznim sredstv.ma
umanjiti.- Kao normalno smatra se da iverice
ovisno o sirovini i naginu izrade mogu bubriti
u debljinu 5—9—15% kroz 24 sata moenja u
vodi.

U odnosu iverica prema vlazi vazni su slije-
deéi elementi: virst drvne sirovine, vrsta i koli-
¢ina veznog sredstva, volumna teZina, oblik i
vlaga iverja, te upotreba vodoodbojnih sred-
stava.

Radi smanjenja utjecaja vlage na veé pome-
nute negativne pojave kod iverica primjenjuju
se dosada poznate metode:

a) povecano dodavanje veznog sredstva,

b) termi¢ka obrada iverja,

¢) dodavanje vodoodbojnih sredstava,

d) oblaganje s vodoodbojnim materijalima.

Danas u na$oj zemlji proizvodi veéi broj
tvornica iverice iz kudeljnog pozdera. One su u
poredenju s ivericama éetinjara higroskopnije
i imaju veée bubrenje. Zato je cilj ovog ispiti-
vanja bio da analizira pojavu bubrenja u deblji-
nu kudeljnih iverica i moguénost njegovog sma-
njenja u normalno podrutje, primjenom vodo-
odbojnih sredstava.
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ZADATAK ISPITIVANJA

Istraziti bubrenje u debljinu u ovisnosti od
kolitine ljepila, volumne tezine, oblika iverja i
dodavanja vodoodbojnih sredstava. Radi meto-
diénosti ispitivanja zadatak je bio podijeljen na
slijedec¢e dijelove:

1 utjecaj koli¢ine 1jepila na bubrenje u de-
bljinu, ovisno od vremena;

2. utjecaj volumne tezine na bubrenje u de-
bljinu, ovisno od vremena;

3. utjecaj oblika iverja na bubrenje u de-
bljinu, ovisno od vremena;

4. utjecaj vodoodbojnih sredstava na sma-
njenje bubrenja u debljinu i njihovo djelovanje
na ¢vrstocu na savijanje i raslojavanje.

MATERIJAL ZA ISTRAZIVANJE

Za ovo istrazivanje izradene su probne plo-
¢e iz kudeljnog pozdera formata 120X240 cm i
debljine 20 mm. Kao vezno sredstvo upotreb-

-
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Oblik probe za m.iErer_lje debljinskog bubrenja



ljeno je 55% urea-formaldehidno ljepilo uz do-
datak 4" katalizatora, Plo¢e su izradene u indu-
strijskom pogonu s opremom tvornice strojeva
»BeliS¢e«. Vrijeme preSanja iznosilo je 25 min.,
kod temperature 140" C i pritiska 20 kg/cm?®
Vlaga plota poslije klimatizacije iznosila je 6,2

.6,8...7,4%. Kao vodoodbojna sredstva upo-
trebljene su 33" parafinska emulzija »Lerafing,
proizvod tvornice »Kutrilin« — Zagreb, te labo-
ratorijskj izraden uzorak 30% petrolatne emul-
zije.

METOD ISPITIVANJA
a) Bubrenje u debljinu i podizanje vode

Za ispitivanje ovog svojstva izradene su
epruvete prikazane na sl. 1. One su ulagane
okomito 3 cm duboko u vodu. Na sredini uloZe-
nog dijela u vodu mjereno je u vremenskim
razmacima 30 minuta, 1, 2 i 24 sata bubrenje u
debljinu.

Tabela 1

DEBLJINSKO BUBRENJE U OVISNOSTI 00 KOLICINE LJE-
PILA | VREMENA KOD ISTE vOL. IEZINE

-...: N Debijinsko bubrense /e | Podizanje
E- ;55 & OD.ogr Asr Ggr|Ogr Asr Ggr ::la :’;
300 | 6 |40 [526 762 13211831 2031 50 30 | 70
8 | 40 | 43¢ 238 1012|1663 185 ZISJ 27 | 69
10 40 | 262 4,85 7,9.1!3,50 16,12 1720|172 | 57

D. gr =donja granica, A.sr = aritm. sredina,
G. gr = gornja granica

Uyecaj kolicine ijepila na dcbljinsko bu-
, brenje u orisnosli od vremeng

20

Bubrenje

2 24 sagte

Dijagram 1

Dobiveni rezultati dati su procentualno. Po-
dizanje vode mjereno je na centralnom i boc-
nom dijelu Sire stranice epruvete od nivoa vode.
Rezultati su dati u mm i prikazuju stvarnu vi-
sinu do koje se popela voda na ostatku neulo-
zenog dijela epruvete u visini 70 mm.

b) Cvrstoéa na savijanje

Ovo svojstvo ispitano je na epruvetama di-
menzija 20 X5X2 cm.

c) Cvrstoéa na raslojavanje
Ispitivanje je izvrSeno na epruvetama di-
menzija 2,5X4X2 cm.

1. UTJECAJ KOLICINE LJEPILA NA BUBRE-
NJE U DEBLJINU OVISNO OD VREMENA

Za ovo ispitivanje izradena je po jedna opit-
na ploéa sa 6, 8 { 10% ljepila i volumne tezine
500 kg/m?®. Za odredivanje vrijednosti uzeto je
iz svake plote 40 epruveta. Mjerenje bubrenja
u debljinu i podizanje vode vrieno je poslije 2
i 24 sata. Dobivenj rezultati prikazani su u ta-
beli 1 i dijagramu 1.

Iz dobivenih rezultata uo¢ljivo je, da se po-
vetéanjem koli¢ine ljepila u ivericama smanjuje
bubrenje u debljinu, naro¢ito u prvim satima
utjecaja vode. Ovo smanjenje bubrenja objas-
njava se time, §to je kroz dodavanje veée koli-
¢ine ljepila povr3ina iverja bolje obavijena lje-
pilom u formi tankog filma. Kao rezultat toga
spojevi su ¢vri¢’, voda teze prodire u iverje, a
bubrenje je smanjeno.

Pri ovom razmatranju treba imati na umu,
da je poveéanje koli¢ine ljepila ograni¢eno s je-
dne strane ekonomskom racunicom, obzirom na
njegovu cijenu, a s druge strane prevelika koli-
¢'na ljepila u ivericama é&ini plo¢e tvrdim i jako
tupi alate u obradi.

Utjecaj volumne teZine na debljinsko bubrénje u
ovisnosli od vremena

Y
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15 ‘00 kgim
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é 24 sata
Dijagram 2
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Tabela 2

DEBLJINSKO BUDRENJE | PODIZANJE YODE U OVISNOST! 0D YOLUMNE TEZINE | YREMENA KOD

ISTOG SADRZAJA LJEPILA
Yotum. | Koliéind Broj Dcbljinsko buvrenje u % Podizanje vode v mm
tefina |ijcpilau| probe 10 2 salg 24 24 sata Ceniralno Bocno
kym*| % D gran A.sred Ggron.|Dgran A.sred G.gran.|30min1 h 2 h 26h|J0Omin i h 2N 24h
400 [} 20 7 9,30 11,60 |12,40 1510 19,70 | 20 20 20 70 |40 50 70 70
500 & 20 434 7,38 1012 | 16,63 1853 2260 | 15 25 30 70 | 5 50 70 70
500 & 20 6§02 725 1240 |13,40 2240 2960( 10 20 40 0 | 50 50 710 70

2. UTJECAJ VOLUMNE TEZINE NA BUBRE-
NJE U DEBLJINU OVISNO OD VREMENA

Za ovo ispitivanje izradena je po jedna ploca
s volumnim teZzinama 400, 500 i 600 kg/m?®. Sa-
drzaj ljepila kod svih plo¢a bio je 8%. Iz svake
plode uzeto je 20 epruveta. Mjerenje bubrenja
u debljinu i podizanja vode vrieno je poslije 2
i 24 sata. Dobiveni rezultati prikazani su u ta-
beli 2 i dijagramu 2.

Iz dobivenih rezultata moZe se zakljuftiti da
se povetanjem volumne teZine povecava i bu-
brenje u debljinu poslije prvih nekoliko sati mo-
¢enja u vodi. Isto tako 1 podizanje vode, kako
centralno tako i bo¢no, ima brz tok poslije prva
2 sata moéenja u vodi i kod svih epruveta veda
se penje do kraja visine epruvete.

Tabela 3

i 500 kg/m? volumne tezine. Iz svake ploce uzeto
je 40 epruveta. Dobiveni rezultati prikazani su
u tabeli 3.

Iz dobivenih rezultata moze se zapaziti da
je bubrenje epruveta iz krupnog iverja u prvim
satima ne$to manje, dok se rezultati bubrenja
epruvete iz krupnog i sitnog iverja poslije 24
sata moc¢enja u vodi izjednaéuju. Sli¢no zapa-
zanje je i kod podizanja vode u epruvetama.
Smanjenje bubrenja epruveta iz debljeg iverja
u prvim satima moéenja moze se objasniti tako,
ito se pretpostavlja da je kod krupnog iverja
povrsina lijepljenja nesto manja. Medutim, tre-
ba imati na umu, da se kod pozdera debljina
iverja me moZe u potpunosti izraditi po Zelji,
jer je ona uglavnom ve¢ regulirana na lomili-
cama, tj. strojevima za dobivanje vlakna. Usit-

DEBLJINSKO BUBRENJE | PODIZANJE YODE OVISNO 0D VREMENA | OBLIKA IVERJA

Oblik vted |Kotié | Broj Debljinsko bubrenje u %
52 kg/rd liepila | probe 30min ! sat 2 sata 24 sata
Sitno 500 8 <0 | 260 <59 633|541 558 1002|734 103 1312 | 160 1869 2212
Krupno 500 ] 40 260 308 380|370 492 658 |6.6! 238 1012 | 1544 1853 2(35
Podixanje vode u mm

Cent |Boéno| Cent. |Boéno | Cent. |Boéno | Cent. | Boéne
Sitno 500 8 40 24 31 33 40 45 55 70 70
Krupno 500 8 40 15 30 25 0 30 60 70 70

3. UTJECAJ OBLIKA IVERJA NA BUBRE-
NJE U DEBLJINU OVISNO OD VREMENA

Za ovo ispitivanje izradena je po jedna prob-
na ploga iz sitnog i krupnog iverja s 8 % ljepila

100:.

njavanjem na mlinovima postize se uglavnom
jednakomjerno sku¢.vanje po duljini, dok se
debljina iverja kreée i dalje u dosta Sirokom
rasponu, a $to donekle objasnjava izjednacenje
bubrenja poslije 24 sata moéenja epruveta.



Tabela 4

VTJECAJ KOLICINE PARAFINSKE EMULZIJE NA SMANJENJE DEBLJ. BUBRENJA | PODIZANJA VODE U
OVISNOSTI 00 YREMENA

Zing
kgsnd

I te.

Koli¢ paral.
emulZzije /s

Debljins ko

bubrenje wu

e

Isal

2 sala

24satg

30 min
A sri

st dev. G.gr.

D. gr.

A Skl

D gr st.dev.

G. gr.

A srj

st.dey. G.gr.

D.gr.

Asri

si.dex G- 9%

D.gr

§ Vo

204 3081049 409

230 492297 658

433 738210 1012

16,63 18532155 22,60

201 2722044 3,60

36 4622088 652

517 6682071 8,63

1582 17218082 2000

158 2412052 360

PS5 4032053 491

4,04 5252000 719

10,44 16702140 19,27

WIg (&=

136 209¢041 292

261 3312069 515

365 632059 591

10,05 14122278 1789

Podizanje vede

u mm

Centraine | Boéno

Centralne | Boéne

Cenlraino

Ceniraine

40

17 25

25 a5

-

30 40

70

40

12 rs

19 28

23 32

{7

20

40

9 14

16 18

18 26

é0

)

40

7 13

1) 16

15 20

25

Za debljinsko bubrenje obratunata je

4. UTJECAJ VODOODBOJNIH SREDSTAVA
NA SMANJENJE BUBRENJA U DEBLJINU I
NJIHOVO DJELOVANJE NA CVRSTOCU NA

SAVIJANJE I RASLOJAVANJE

U ovom dijelu ispitivanja upotrebljene su
dvije emulzije, i to: 33% parafinska emulzija
Lerafin« i laboratorijski izradena 30»% emul-

zija petrolata.

%
20

Bubrenje
@

Oebljin sko bubrenje u ovisnosii od vre-
mena i kolicine parafin emulzije

dijela:

emulzije »Lerafing;
b) ispitivanje vodoodbojnosti petrolatne

emulzije.

%
20

standardna devijacija za svako mijerenje
Zato je ovaj dio ispitivanja podijeljen u 2

a) ispitivanje vodoodbojnosti parafinske

Smanjenje.debljinskog bubrenjo
ovisno o keliéinl paralinske em.
i vremene

—_— qs’?,.,A,

Dijagram 3

24 sarg 0

Dijagram

04, par. %m.

4

101




a) Ispitivanje vodoodbojnosti parafinske
emulzije »Lerafin«

Za ispitivanje vodoodbojnosti ove emulzije
izradena je po jedna opitna plofa s 2,5, 5,0 i
7,5% parafina, ra¢unato na kruti sadrzaj ljepila
u plotama. Sve tri plode su izradene s 8% lje-
pila i volumnom teZinom 500 kg/m?.

Priprema emulzije tekla je ovim redom: naj-
prije je ljepilu dodat katalizator, zatim mu je
dodana parafinska emulzija uz stalno mijesanje,
dok se nije ravnomjerno u njemu rasporedila.
Ovako pripremljeno ljepilo s parafinskom emul-
zijom nije se razdjeljivalo i nanosilo se na iver-
je bez teskoca.

Iz ovako izradenh plota s parafnskom emul-
zijom uzeto je po 40 epruveta za ispitivanje bu-
brenja u debljinu i podizanja vode, utjecaja pa-
rafinske emulzije na ¢vrstoéu savijanja i raslo-
javanja. Dobiveni rezultati su usporedeni s re-
zultat'ma kod iverica bez parafinske emulzije.

U tabeli 4 i dijagramu 3 dati su rezultati
utjecaja parafinske emulzije -na smanjenje bu-
brenja u debljinu i podizanju vode u epruve-
tama.

Iz dobivenih rezultata moze se zakljugiti da
dodatak parafinske emulzije 5—7% znatno sma-
njuje bubrenje u debljinu | penjanje vode po-
slije 2 i 24 sata modenja uzoraka u vodi. Iz di-
jagrama 4 se vidi, da rasipanje podataka nije u
Sirokim granicama.

Obzirom na pozitivne rezultate djelovanja
emulzije u pogledu vodoodbojnosti, tj. smanje-
nja bubrenja i podizanje vode, bilo je potrebno
ispitati kako emulzija djeluje i na druga svoj-
stva iverica. Zato su iz istih opitnih ploga uzete
epruvete za ispitivanje &vrstoée na savijanje i
raslojavanje.

U tabeli 5 i dijagramu 5 prikazani su rezul-
tati za ¢vrstoéu na savijanje, a tabeli 6 i dija-
gramu 6 rezultati évrstote na raslojavanje ovis-
no od koli¢ine parafinske emulzije.

Tabela 5

CVRSTOCA NA SAVIJANJE U OVISNOSTI 0D KOLICINE
PARAFINSKE EMULZIJE

’E" §§ E.% h kg/cm’

§ X EE EE g‘é D. gran A sredssidev. G.gran.

500 8 0 40 807 1011 ¢ 99 138,0
25 40 75,2 902 * 9,8 109,7
50 | 40 | 71,3 8702112 1047
70 | 40 | 61,3 843474 92,0

Iz dobivenih rezultata moZe se uogiti, da
¢vrstoéa na savijanje i &vrstoéa na raslojava-
nje kod iverica iz kudeljnog pozdera imaju je-
dan manji pad kad im je dodano parafina do

102 |

Cvrstade savijanja u ovisnost] od kolidine
parcfinskc emuizije

‘et

110

70

&0
5 e

/e por. em.

25

Dijagram 5

5%. Medutim, kod 7% dodanog parafina pad je
znatniji ,naro¢ito kod ¢vrsto¢e na raslojavanje.

Ovaj pad évrsto¢e uslovljen je smanjenjem
povrsine lijepljenja medu iverjem na koju se
smjestio dodani parafin.

b) Ispitivanje vodoodbejnosti emulzije na bazi
petrolata

Ova emulzija izradena je u laboratoriju.
Dobiveni rezultati su orijentacionog karaktera,
Tabela 6

" CVRSTOCA NA RASLOJAVAN.E U OVISNOSTI 0D KOLICINE
PARAFINSKE EMULZIJE

Y 5 S kg/em'
el 27| 2s% s
HERERIRIE
E-x Ry :as =i . gran. A sred. G. gran
500 [} 0 20 5,40 6,31 8,20
25 | 20 5,32 598 6,90
50 20 4,78 5,20 6,45
70 20 4,32 452 6,20
Cvrstoca ng rasiojavanje u ovisnosti od ko-
licine parafinske emulizije
kgsem*
6
5
4
3
1 2 3 é 5 [ 7

v, parafina

Dijagram 6



Tabela 7

UTJECAJ KOLICINE PETROLATA NA SMANJENJE DEBLJNSKOG BUBRENJA | PODIZANJE VODE ¥ OVI-

SNOST! 0D VREMENA

= 8': éf Debljinsko bubrenje u
i; SR :§§ -e: J0 min I sal 2salg 24 sata
= Q. - = o
K] §§ ;‘g @ & |Dgron Asred G gran.|ogron. AsredG gran |Dgran. A.sred G gron.|Dgren Asred. Ggron.
0 40 |204 00 609 | 230 492 658 (4D 738 K0j2 |1663 1453 2260
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Podizanje vode u mm
Centralno| Boéno |Ceniraino | Baéno |Ceniraine | Bocno |Centraino | Becne
Joo [ 0 40 17 25 25 8 Jo 40 70 70
2,5 40 10 15 20 8 29 s 5/ 58
50 | 40 ? 14 11 15 re 22 0 ‘4
i ; . U tabeli 7 i dijagramu 7 prikazani su rezul-
s AL LU S iemens tati djelovanja koli¢ine petrolata na smanjenje
2 bubrenja u debljini i podizanja vode.
00
& 25 %
H Cvrsteda savijanja u evisnesti
s, 3 50 . od Reliéine petrolate
Q "»"m‘
100
4
o 100
90
3 80
70
951 2 2¢ sara %
trolol
Dijagram 17 4 25 L
Dijagram 8
a ispitivanje je izvedeno u manjem opsegu ne- T
go kod prethodne emulzije. et
Za ovo ispitivanje izradena je po jedna o- CYRSTOCA NA SAVIJANJE U OVISNOSTI OO KOLICINE
pitna plo¢a s 2,5 i 5% petrolata, radunato na EETROLATA
sadrzaj dodatnog ljepila. I ove opitne ploce ra- N 2 g kgrem’
dene su s 8% ljepila i 500 kg/m? volumne te- EE e E§ &
zine. U prikazivanju dobveni rezultati su upo- S ~§E §§ 82 | o gran. A sred. 6. gran
redeni s rezultatima istih komponenta samo bez S |x3[xq|0a
emulzije. so0| 6 |o |0 | #07 1011 135,0
U pripremi smjeSe i ova emulzija se lagano
mijeSala s ljepilom, ali je u odnosu na parafin- 23140 | 696 956 19,9
lsjkel;ﬂ'g)rie dolazilo do izdvajanja petrolata iz 50 | ¢0 | 599 356 11,0
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I ovdje se moZe uotiti, da petrolatna emul-
zija znatno smanjuje bubrenje u debljinu i
podizanje vode u ivericama.

Obzirom da je ispitivanje vrSeno samo do
5% dodavanja petrolata, moze se uogiti, da i
ova emulzija povetanjem Procenta uceséa u.iz-
radj iverica smanjuje ¢vrsto¢u na savijanje.

U tabeli 8 i dijagramu 8 prikazani su re-
zultati za &¢vrstoéu na savijanje u ovisnosti od
koli¢ine petrolatne emulzije.

ZAKLJUCAK

Na osnovu izvedenih ispitivanja i dobivenih
rezultata moze se zakljuciti:

1. Pove¢anjem koli¢ine ljepila u izradi ive-
rica iz kudeljnog pozdera smanjuje se bubrenje
u debljinu. Pri koli¢ini od 10% dodanog ljepila
postignuti su zadovoljavajuéi rezultati.

2. Volumna tezina ima znatan utjecaj na
bubrenje u debljinu. Poveéanjem volumne te-
zine u prvim satima je manje bubrenje u deb-
ljinu, medutim poslije 24 sata mocenja u vodi
ono se Povetava, tj. kod vete volumne teZine
vece je i bubrenje u debljinu.

3. Kod iverica iz kudeljnog pozdera oblik
iverja nema izrazito znacenje. Kako je on vet
unaprijed odreden na lomilicama, posebno deb-
ljina iverja, njegovo usitnjavanje na mliny radi
izjednacenja oblika i veée finofe povriine go-
tove ploce nema veéeg utjecaja na debljinsko
bubrenje.

4. Ispitane parafinske emulzije daju zado-
voljavajuce rezultate:

a) Parafinska 33% emulzija »Lerafin« dala
je pozitivne rezultate u vodoodbojnosti ploca i
smanjenju bubrenja. Iz rezultata ispitivanja
proizlazi da dodatak od 5% parafina daje naj-
povoljnije rezultate, ako se uporedi poboljsanje
vodoodbojnih svojstava iverica i smanjenje ¢vr-
sto¢a uopce.

b) Petrolatna 30% laboratorijski izradena
emulzija dala je takoder zadovoljavajuce rezul-
tate. Kako je ovo prikaz jednog od prvih ispi-
tivanja njenih svojstava, radove na daljnjoj do-
radi i primjeni bi trebalo nastaviti, jer bi se
obzirom na jeftino¢u sirovine mogla dobiti jef-
tina i dobra vodoodbojna emulzija za iverice.
Daljnja ispitivanja trebala bi se usmjeriti na
stabilnost njenog mijeSanja s ljepilom.

U primjeni parafinske i potrolatne vodood-
bojne emulzije treba imati na umu, da one samo
usporavaju bubrenje, ali ga ne spretavaju, jer
bi se duzim djelovanjem vlage u isPitivanju,
tj. preko 24 sata, dobiveni rezultati za bubrenje
u debljinu znatno priblizili, tj. dobivene vrijed-
nosti izjednacéavale.

5. Iz ispitivanja se moze zakljuéiti, da bi
iverice iz kudeljnog pozdera, izradene s 10
ljepila i 5% parafinske emulzije kod volumne
tezine od 500 kg/m? pa na viSe, imale normalna
svojstva u pogledu zahtjeva bubrenja u deb-
ljinu.
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the reduce of strenght in general

REDUCTION OF THICKNESS SWELLING BY HEMP-WASTE PARTICLE BOARDS

The investigation deals with the influence of the quantity of the resins, density, the size of shives
and the quantity of hydrophobic emulsion on the swelling of particle boards from hemp shves de-
pending of the time. Besides, the investigations were about the influence of the quantity, of hydropho-
bic means on the strength, on the bending and on the cross-tensile strength.

40 tests were taken for each investigation.

The obtained results show that the increase of resin reduces the swelling in thichness. The
increase of density increases the swelling in the thickness. Using hydrophcbic emulsion the swelling
in thickness is reduced and the strength of the bending and cross-tensile strength as well.

From these investigations we can get the coclusion that particle boards from hemp shives den-
sity 500—600 kg/m® produced with 10% of resin, with the addition of 5% hydrophobic emulsion give
the best results, if we compare the improvement of reducing the swelling in the thickness as well as




In?, MARIJAN BREZNJAK,
Sumarski fakultet, Zagreb:

PILJENJE PRAGOVA | VELIGINA NEPRAVE SRZI BUKOVE PRAGOVSKE

OBLOVINE

U ovom su radu analizirane moguénosti piljenja pragova
iz bukove pragovske oblovinie obzirom na propise Jugoslaven-
skog standarda o utjecaju nepirave srZi na kvalitetu pragova.
Uzimano je u obzir raspiljivanje trupaca takvih dimenzija iz
kojih se moZe ispiliti samo jedan prag. Razmatran je raspored
pila potreban za piljenje praga iz trupca minimalnih dimenzija
i utjecaj tog rasporeda na plojavu neprave srzi na pragu. Prika-
zana je moguénost piljenja propisnih pragova — obzirom na
sadrZaj neprave srZi — iz trupaca s veé.m sadrZajem neprave
srzi. Za pojedine su rasporede grafi¢ki prikazani odnosi izmedu
kolitine neprrave srzi na ¢elu praga, promjera trupca i promjera
neprave srzi pragovske oblovine.

Pojedina sw pitanja i na¢in njihovog rjeSavanja detaljnije
prikazani. To je u¢injeno radi toga, kako bi se ovi ili sliéni po-
stupci rada mogli koristiti u rjeSavanju drugih odgovarajuéih
problema.

Neki postupci u piljenju bukovih pragova (asimetriéni ra-
spared pila) poznati su u naSoj praksi. Ovdje se Zeli teoretski
analizirati i dokumentirati takve postupke.

U razradi ove analize koristio sam se i podacima o pilje-
nju bukove pragovske oblevine inZ. Nikole Herljeviéa, koji su
sadrZani u preporukama za praktiéne piljenje pragova pod na-
slovom »Uslovi i uputstva za izradu bukovih pragovac, od 1958.

godine.

1. UVOD

Osnovne karakteristike praga koje utjeéu na
nadin piljenja pragovske oblovine, na kvantita-
tivno i kvalitativno iskoriiéenje trupca, jesu
gornja Sirina i Sirina lezista praga te sadrzaj
neprave srzj na celu praga. Osobito ovaj drugi
moment, tj. utjecaj srzi na kvalitet proizvede-
nih pragova, karakterizira nadn piljenja, odno-
sno utjece na postotak neispravnih pragova. Pre-
ma propisima Jugoslavenskog standarda (2),
neprava srz se ne smije pojavljivati na gornjoj
povrSini praga, a povr§.na neprave sri na elu
praga smije iznositi do 50% povrsine &¢ela pra-
ga, odnosno i do' 75% — kod svega 5% od
ukupne koli¢ine isporuenih pragova.

Uvjeti JUS-a zahtijevaju, da se kod pilje-
nja bukovih pragova jako pazi na nag'n pilje-
nja, kako bi proizvedeni pragovi zahvaéali &to
manje srzi iz trupca, odnosno, da srz ne bi iz-
bila na povrSinu praga.

Ovim se radom Zele analizirati teoretske
moguénosti smanjenja sadrzaja neprave sri na
celu praga raspiljivanjem na jarmaci. Kod to-
ga Ce se razmatrati raspiljivanje pragovske ob-
lovine koja dozvoljava proizvodnju samo jed-
nog praga (prag »samac«) dimenzija 26 X 16 —
16 cm. Kao cilj uzima se odrediti takav raspo-

red pila uz koji, kod odredenog sadrzaja ne-
prave srzi u trupcu, povriina srii na ¢elu pra-
ga ne Ce iznositi vise od 50% mpovrine ¢ela
praga i da srz ne izbije na povriinu praga. Sa-
drzaj srzi na ¢elu praga do 75% povrsine gela
ne ¢e se uzimati kao dozvoljen u ovim anali-
zama: uz sve teoretske postavke sigurno ée se
prakti¢ki desiti da ¢e odredeni broj pragova sa-
drzavati na Celu srZ ¢ija ée povriina prijeéi vri-
jednost od 50%, a dozvoljeni broj takvih pra-
gova je po JUS-u relativno malen. Pragovska
oblovina smatrat ¢e se pravilnim geometrijskim
tijelom, kruznog presjeka, s centralno smjeste-
nom srzi pravilnog kruZnog oblka. Samo uz
ovakve pretpostavke moguée je izvrsiti postav-
ljene analize.

Obzirom da se pitanje rasporeda pila u vezi
smanjenja sadrzaja srzi na ¢elu praga tretira
i na nasim pilanama, ova ée analiza vjerojatno
biti od interesa i za praksu.

2. GRANICNI PROMJERI PRAGOVSKE
OBLOVINE

Kod razmatranja promjera pragovske oblo-

vine mislit ¢e se uvijek na promjer na tanjem
kraju trupca.
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Minimalno potrebni promjer trupca (Dmin)
za piljenje jednog praga moze se izra¢unati po
formuli 1 (3):

V

Znatenje pojedinih simbola vidi se iz sl. 1.
Ako se u formulu 1 uvrste odgovarajuce vri-
jednosti zajedno s uobitajenim pridom na usu-
Sivanje, tj.:

a=265mm; b= 165 mm; h = 165 mm,

a2 1
D = —_—
4h :

izlazi da je Dmin = 28,3 cm.
6
L L
L |
A
) el
: Q

Slika 1. Popreini presjek praga

Minimalni ppromjer za piljenje dvostrukih
pragova iznosi (1) 37,3 cm. To znadi da se prag
dimenzija 26 X 16 — 16 moze ispiliti iz tru-
paca promjera (zackruzeno) od D = 29 do 38

cm.
2v =
] e R P 5 A e
e
! I e ﬁk
e
A
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]
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i
|
sl ! ,
\; |
| i _ =
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Slika 2. PoloZaj praga u trupcu minimalnog promjera
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3. RASPORED PILA I PROMJER
PRAGOVSKE OBLOVINE

Raspm‘ed uz Duin

Iz pragovske oblovine minimalnog promje-
ra (D = 28,3 cm) moze se ispiliti jedan prag
trazenih dimenzija samo uz jedan odredeni po-
lozaj praga u trupcu. Svaki drugi polozaj zahti-
jevao bi veti promjer trupca. Taj polozaj pri-
kazan je na slici 2.

Ako se, dakle, Zzeli ispiliti prag iz trupca
minimalnog promjera, morat ¢e udaljenost pr-
ve pile udesno od simetrale jarma x — x (sl. 2)
iznositi v, a udaljenost prve pile ulijevo od te
simetrale A = v + s Ovi se iznosi mogu iz-
ratunati po formulama 2 i 3:

V D2 — a2
h—2v

(2)
@)

Uvrstavanjem poznatih vrijednosti izlazi, da
je poluleziSte desne strane praga (udaljenost
desne strane praga od simetrale jarma) v =
49,9 mm, a poluleZiste lijeve strane praga
A = 115,1 mm.

2 v
s

I

)
1 N
|
I \
|
[
|
|
]
| /
| M
| B

4 rrs TR b a

1 |

Slika 3. PoloZaj praga i dasaka u trupcu minimalnog

promjera

Sa strane praga na desnoj i lijevoj strani
ostaje jo§ slobodan dio trupca, koji se iskoris-
¢uje za piljenje dasaka, obi¢no 27 mm debljine
(s pridom na usuSivanje). Taj raspoloZivi pro-
stor d i 1 iznosi (sl. 3):

D
1= ——(v+s) = 264mm
2
D
d = ———v=291,6mm
9 %



Uz Sirinu raspiljka od 3,4 mm u taj se pro-
stor mogu staviti s desne strane 3 pile, a s lije-
ve strane 1 pila.

916 — (27 X 3 + 34 X 3) =

264 — (27 X1 + 34 X 1) =

0,4 mm
—4,0 mm

Pila s lijeve strane neée odmah zahvatiti
trupac, jer pada ne$to izvan promjera trupca
na tanjem kraju. S desne strane, poslije trece
daske ostaje slobodno jo$ 0,4 mm, §to zahvaca
slijedeéi, ¢etvrti raspiljak.

Slika 4. PoloZaj oStrobridnog praga u trupcu kod
piljenja rasporedom I

Ne uzevsi u obzir poveéanje promjera pre-
ma debljem kraju trupca, raspored (raspored I)
za raspiljivanje trupca minimalnog promjera u
prvom prolazu kroz jaram glasi:

1 1 3

27 165 27

Kod toga treba imati u vidu, da se trupac
smjesti u jaram tako, da srediste trupca padne
u simetralu jarma, kako se to vidi na sl. 3.

Za sastavljanje rasporeda kod piljenja praga
dovoljno je odrediti veli¢inu jednog polulezis-
ta praga. Kao Sto je naprijed pokazano, lako
se zatim odrede raspoloZive zone lijevo i desno
od praga, odnosno sastavi éitav raspored pila.
Zato ¢ée se unaprijed radi kratkoée, raspored
pila definirati samo veli¢inom lijevog polule-
ziSta praga.

Raspored uz D > Duin
Ukoliko se raspiljuju trupci promjera veéeg
od minimalnog, poloZaj praga u trupcu moZe

ostati isti, a u zone lijevo i desno od praga
treba stavljati veéi broj pila — veé prema pro-
mjeru trupca i Zeljenoj debljini piljenica. Pro-
mjer kod kojeg ¢e po ovom rasporedu pila (ra-
spored I) prag imatj o$trobridni presjek, moze
se izracunati po formuli 4 (sl. 4):

D=Va+2s+vE . . . (@

Taj promjer iznasa u razmatranom sluéaju
35,1 cm.

Medutim, ostrobridni prag moze se dobiti i
uz manji promjer trupca. To je razumljivo ako
se ima u vidu, da ¢ée minimalni promjer trupca
potreban za piljenje pravokutne prizme (praga)
biti uz simetri¢éan smjestaj prizme u trupcu.
Za simetriéno smjesten ostrobridni prag potre-
ban je minimalni promjer od 31,2 cm (formula

Yo | %z

& y/j

Bl e

Slika 5. PoloZaj oStrobridnog praga u trupcu kod
piljenja simetriénim rasporedom pila

Drvma — 19 6 — Mateo
D= Rt e o maete BEG]
Poluleziste praga zaétaj polozaj (raspored IT)

iznaSa:

h
A2 = — = 825 mm
2

4. RASPORED PILA, PROMJER TE VELI-
CINA SRZI PRAGOVSKE OBLOVINE

_Pr-ef:hpdna razmatranja odnosila su se na
nadin piljenja jednog praga iz trupca bez obzira

na sadrZaj neprave srzi trupca. Ako trupac sa-

107



dr¥i sr, treba raspored pila po mogucnosii sa-
staviti tako:
1. da srz ne zauzima vise od 50% povrsine
¢ela praga i
2. da srz ne izbija na povrSinu praga.

Izliterature je poznato (1) da bukova pra-
govska oblovina minimalnog promjera smije sa-
drzavati srz promjera do najvise 62,7% od pro-
mjera trupca na tanjem kraju. Uz taj uvjet sa-
drzaj srzi na telu praga ne ¢e prelaziti 50% po-
vriine ¢ela praga. Razmotrit ¢emo mogucnost
piljenja bukovih pragova iz trupaca svih pro-

Povrsina praga (Pp) ratunata je po formuli
6 (s1. 7):

a-kb

Pp = (vt+tx)rat——s . . (6)
2

x = D? —af
2

b= ) D*— (2A)2

mjera koji dolaze u obzir kod piljenja jednog s = A—x
w
K
| a-d77
/ |
&
// 2 L 2.
= -0
S /// :
o,
N // /
y @ —
2 B =050
- =45
e | e e e S L
N (I
% //
§ » S il
| et D =040
_-—"—- / J &
kY o
—]
20
. Slika 6. SadrZaj srZi na
éelu praga ked piljenja
rasporedom I.

2y 2v W 5

praga dimenzija 26 X 16 — 16, uz razlic¢it sa-
drzaj srzi u trupcu.

Sadrzaj srzi na ¢elu praga, uz raspored I

Naprijed je pokazano da se trupac mini-
malnog promjera (28,3 cm) moZe ispiliti u prag
dimenzija 26 X 16 — 16 samo jednim raspo-
redom pila, rasporedom I, koji je bio definiran
Sirinom polulezista lijeve strane praga: A =
115,1 mm. Na sl. 6 pokazano je kako se mije-
nja sadrzaj srzi na céelu praga, ako se istim
rasporedom pile trupci promjera (D) od 28 do
38 cm, uz promjer neprave srzi (Ds) na celu
trupca od 0,4 D do 0,7 D. SadrzZaj srzi na celu
praga izrazen je u postotnom odnosu prema
povrsini ¢ela praga.
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Povr$ina sr#i (Ps) na &elu praga radunata je
po formuli 7, koja je prakti¢ki dovoljno tocna
(1) (sl 8):

Ds?-n Ds v v

Pl G S
8 2 2
T e i 4

Pojavljivanje srzi na povrSini praga uz raspo-
red I

Kao $to sadrzaj srzi na celu praga kod trupca
minimalnog promjera ovisi samo o promjeru
srzi u trupecu, tako isto”i moguénost izbijanja
srzi na gornju povrsinu praga ovisi takoder o
veli¢ini srzi u trupcu. Ako se pak promjer trup-
ca mijenja, mijenja se i udaljenost srzi od po-
vrSine praga. Taj je odnos prikazan na sl. 9.



Udaljenost srzi od povriine praga (u) izra-
Cunavana je po formuli 8 (sl 8.):

Ds
(8)

u= A —

2

Moguénost piljenja rasporedom I

Promatrajuéi grafikone na sl. 6 i 9 moZe se
vidjeti, da je za sastav rasporeda pila kod pilje-
nja praga odlu¢an sadrzaj srzi na celu praga.
Ako je koli¢ina srzi na ¢elu praga unutar do-
zvoljenih granica (50%), ne dolazi niti do poja-
vljivanja srzi na povrsini praga. Obratno, bazi-
ranje rasporeda pila samo na spre¢avanju po-
javljivanja neprave srzi na povrsini praga nije
dovoljna garancija da prag ne ¢e sadrzavati
previSe srzi na &elu.
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Slika 7. Elementi za obracunavanje povrsine praga kod
odredenog rasporeda pila

Iz grafikona na sl. 6 vidi se nadalje, da se
raspored I mozZe prakti¢ki primjeniti za trupce
svih promjera, ukoliko im promjer srzi (Ds)
nije veé¢i od 0,5 D. Ako promjer srzi iznasSa 0,6 D,
moze se raspored I primjeniti samo za trupce
promjera do priblizno 32 c¢cm. Kod debljih je
trupaca postotak srzi na ¢elu veé znatno veéi
od dozvoljenog.

Moguénost piljenja rasporedom II

Poznato je iz literature (1), da je piljenje
oftrobridnih pragova simetri¢nim rasponom
moguée samo ako promjer neprave srzi iznasa
najviSe do 15 em. U tom ¢e sluéaju i sadrZaj
sré% na &elu praga biti uvijek ispod granice od
50%.

Piljenje rasppbredom III

Naprijed je receno, da raspored I moZe jo§
odgovarati za trupce kod kojih promjer srzi
iznasa do 0,6 D, ako nisu deblji od 32 cm. Trup-

ci promjera 33 c¢cm i vife mogli bi se piliti u pra-
gove ako bi se raspored pila sastavio tako, da
se prag dobije iz zone $to je moguce blize peri-
feriji trupca. To je sad stvarno i moguce, obzi-
rom da se radi o trupcima promjera veéeg od
minimalnog, za koji je promjer bio sastavljen
raspored I.

Veli¢inu poluleZista lijeve strane praga (As),
kojim ¢e se definirati cijeli raspored pila, moze
se izracunati po formuli 9:

DI
A=V— e e ()
2

Za promjer (D) od 33 cm i Sirinu gornjeg
lezista praga (b) 16,5 cm izlazi Az = 142,9 mm.

Na sl.10 je pokazano kretanje sadrzaja srzi
na Celu praga kod piljenja rasporedom III iz
trupaca od 33 do 38 cm promjera. Potrebne
vrijednosti za konstrukciju krvulja izracuntate
su kao i prije po formulama 6 i 7.

Piljenje rasporedom IV i V

Piljenjem pragovske oblovine rasporedom
I i III maksimalni sadrzaj srzi na ¢elu praga
izna8a 54% (raspored I, D = 32 cm), odnosno
58% (raspored III, D = 38 cm). Ako se Zeli jo§
vi§e smanjiti taj maksimalni iznos srZi na ¢elu
praga, moze se primjeniti raspiljivanje trupaca
kombinacijom triju rasporeda. Kod toga bi se
primjenio raspored I za trupce promjra od 29

A v

Slika 8. Elementi za obracunavanje sadrzaja srzi na

€elu praga 1 udaljenosti srzi od povriine praga
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Slika 10. SadrZaj srZzi na ¢elu praga
V7 kod piljenja rasporedom I. i III
20 2V W W W W W W MW W W J (o]
— 31 cm, raspored IV za trupce promjera od Kretanje sadrzaja srzi na ¢elu praga kod ras-
32 — 34 cm i raspored V za trupce promjera piljivanja rasporedima I, IV i V prikazano je
od 35 — 38 em. grafic¢ki na sl. 11.

Rasporedi IV { V dobiju se postavljanjem
praga §to je moguée vie u boénu zonu trupca 5. ORIJENTIRANJE TRUPACA PREMA

kod odredenog promjera, tj. kod D =32 1D = BOCNIM PILAMA

= 35 dgm. Time po formuli 9 izra¢unate vrijed- '

nosti za polutezista lijeve strane praga iznaSaju: Piljenje izvedenim asimetri¢riim rasporedi-
A4 =137,1 mm i As = 154,3 mm. ma pila ima slijedece nedostatke:
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Slika 12. Sadrzaj srzi na ¢elu praga

uz piljenje jedne piljenice od 27 mm

sa boka frupca 75

~

28

— piljenje s dva ili ¢ak s tri razli¢ita raspo-
reda pila zahtijevalo bi i sortiranje trupaca u
dvije odnosno tri debljinske grupe;

— ikod piljenja s tri razli¢ita rasporeda pila
ipak ¢e sadrzaj srzi na &elu praga kod nekih pro-
mjera trupaca biti nesto veéi od dozvoljenog;

— orijentiranje trupca prema sredini asime-
triénog rasporeda pila mozZe biti nepraktiéno.

Radi ovih nedostataka namece se odmah
misao, zaSto se trupci ne bi orijentirali prema
boénim pilama i u isto vrijeme za svaki veéi
promjer pomakli maksimalno moguée u desnu
stranu (tj. da se prag ispili iz bo¢ne zone trupca).

29 3 32 g3 » 5 % 3 Dlem)

Ako izratunamo koliko ostaje slobodnog trupca

na lijevoj botnoj zoni kod piljenja prije izvede-

nim rasporedima pila, dobijemo veli¢ine koje

su prikazane u tabeli 1.

s

Tabela 1 — Slobodni dio trupca u lijevoj boénoj zoni
kod pojedinih rasporeda pila

Oznaka rasporeda pila I TII v v
Promjer trupca  cm 283 33 32 35
Udaljenost gornjeg
lezista praga do
plasta trupca mm 23,0 187 195 173
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Iz podataka u tabeli 1 vidi se moguénost ori-
jentiranja svakog trupca (bez prethodnog sorti-
ranja po promjerima) prema boénim pilama.
Ta moguénost proizlazi iz ¢injenice, da se vri-
jednost udaljenosti gornjeg lezista praga do
plasta trupca ne mijenja mnogo od promjera do
promjera.

Pretpostavimo da éemo trupac orijentirati u
raspored pila tako ,da plast na pocetku trupca
upravo tangira drugu pilu na lijevoj strani ras-
poreda. Kod toga pretpostavljamo da ce se s
boka trupca piliti samo piljenice od 27 mm u
sirovom stanju. Uz takvo namjestanje trupca
u odnosu na raspored pila postotak srzi na ¢elu
praga kretat ¢e se kako je to prikazano na
slici 12.

Iz sl. 12 se vidi, da ¢e uz opisano postavljanje
trupca u jaram postotak srzi na ¢elu praga biti
maksimalno 50,5% kod 60% sadrzaja srzi na
¢elu trupca. Ovakav nacin orijentiranja trupca
u jaram ima taj nedostatak, §to kod trupaca pro-
mjera 28 em donje leziSte praga izlazi 257 mm,
tj. za 8 mm uZe od minimalne vrijednosti. Me-
dutim, ova je razlika tako mala i pojavljuje se
samo kod minimalnog promjera pa ju se moZe
zanemariti u odnosu na prednosti koje pruza asi-
metriéno piljenje uz orijentiranje prema boc¢noj
piljenici.

6. ZAKLJUCAK

Na temelju izvrsenih analiza mogu se izvesti
slijedeéi zakljucci:

— najpovoljniji natin piljenja pragovske
oblovine s velikim sadréajgm srzi je piljenje
asimetriénim rasporedom pila;

— orijentiranje trupca u jaram treba za sve
debljine izvesti tako, da se s jednog bokg trup-
ca otpili jedna piljenica od 27 mm debljine;

— uz takav poloZaj trupca u jarmu maks'-
malni sadrzaj srzi na &elu praga nece prakticki
prije¢i 50% — kod 60% sadrzaja srzi na Celu
trupca;

— pragovska oblovina s preko 60% sadrzaja
sr7i na &elu ne moze se ispiliti u prag prema
zahtjevima Jugoslavenskog standarda.

LITERATURA

1. BENIC R.: Minimalni promjer trupca i maksimalno
udedée srca kod pragovske oblovine. Drvna indu-
strija IX (1958) br. 3—4, str. 34—40.

2. Jugoslavenski sandard, JUS D. D1.020, 1955.

3. VLASOV G. D.: Lesopilnoe proizvodstvo, Moskva,
1948,

were represented graphically.

SAWING OF RAILWAY SLEEPERS AND THE AMOUNT OF RED HEART IN
BEECH SLEEPER LOGS

This article is an analysis of the possibilities of sawing sleepers from Beech sleeper logs w:th
respect to the regulation of Yugoslav standards, considering the influence of the red heart on the
quality of sleepers. Studied was the sawing of logs of such dimensions as can yield one sleeper only.
Analysed was the dispositions of saw blades necessary for sawing sleepers from logs of minimum dimen-
sions as well as the influence of such dispositions on the appearance of the red heart outside the slee-
pers, Computed were dispositions of saw blades enabling the sawing of the prescribed sleepers- with
respect to the proportion of the red heart- also from logs possessing a greater amount of the red heart, .
and that for logs of various diameters. For the individual digpositions the relations among the amounts
of the red heart on the sleeper ends, the log diameters and the red heart diameters of the sleeper logs
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Inz. ZVONIMIR ETTINGER:

TIPIZACIJA | STANDARDIZACIJA U INDUSTRIJI NAMJESTAJA

Tipizacija i standardizacija zajedno utiru put i postaju
moéno oruzje u poveéanju produktivnosti rada u f'nalnoj pro-
izvodnji drvne industrije. Tvornice namjeStaja sa Sirokim
asortimancm proizveda i bez Cvrsto postavljen’h pogonskih
standarda i uz najbolje zalaganje radnog kolektiva neée postici
Zeljene rezultate. Kod provodenja racionalizacije i organizacije
rada nuZno se namece problem tipizacije i standardizacije.

Sagledavajuéi dtvarme poteskoce pojedinih pogona ucéa-
vamo, da se one ne mogu rjeSavati individualno nego samo u
okviru zajednica poduzeéa, tj. struénih udruzZenja i eksportnih
zajednica.

Svrha ovoga ¢lanka je da dade op¢éi pregled na problem
tipizacije i standardizacije i podvuce neophodnost $to detaljnije
razrade pogonskih standarda, tj. stvaranje standarda zajednica

poduzeca ozakonivsi najuspjelije pogonske standarde.

TIPIZACIJA.

Pod tipizacijom podrazumijeva se smanjenje
asortimana proizvoda. Veliki broj pogona u fi-
nalnoj Proizvodnji jo§ uvijek svasStari, tj. pro-
izvodi presirok broj proizvoda.

Analiziramo 1i na primjer tvornice stolica
uolit ¢emo, da svaka tvornica proizvodi mje-
setno 25 do 35 tipova stolica. Broj komada u
radnom malogu krece se od 100 komada do ne-
koliko hiljada. Karakteristiéno je za neke ti-
pove stolica da ih viSe tvornica u istom mje-
secu izraduju u seriji od nekoliko hiljada ko-
mada. Kolika je optimalna koli¢ina u seriji za
pojedini tip stolice i koje tipove treba proiz-
voditi u kojem pogonu ostaje nePoznanica. Hit-
no je provesti tipizaciju tvornica stolica i od-
rediti, odnosno donijeti dogovorni zakljuéak,
koje tipove stolica i u kojoj kolitini ¢e raditi
koji pogon. Racionalizaciju proizvodnje | orga-
nizaciju pripreme rada daleko je lakse provesti
nakon provedene tipizacije.

Isti je sluéaj i s tvornicama namjestaja. Jos
uvijek ima mnogo pogona koji imaju tiri¢nu
proizvodnju po nalozima, gdje se radni nalezi
vrlo rijetko ponavljaju. Pogoni, u kojima je
provedena tipizacija makar i u grubljem obliku,
stvorili su uslove za daljnje poboljSanje, a to
se obituje i u rezultatima rada.

Time §to se smanjuje asortiman proizvoda
pruzaju se vece moguénosti prijelaza na serij-
sku proizvodnju, tj. na proizvodnju ¢iji su re-
zultati manje cijene ko§tanja po jedininci pro-
izvoda. Upravo stoga potrebno je misliti na ti-
pizaciju gdje god je to moguce.

Tipizacija proizvoda moZe se provoditi u
obliku: :

— nacionalne tipizacije,
— tipizacije izmedu proizvodaca 1stovrsnh

proizvoda i
— tipizacije unutar poduzeca.

Nacionalna tirizacija obuhvaca pojednostav-
ljenje asortimana proizvoda unutar republike.
Studijom i analizom trzista i plasmana ustanovi
se kurentnost pojedinih artikala i sugerira nji-
hova proizvodnja ili redukcija pro:zvodnje ar-
t'kala koji ne nalaze trziste,

Tipizaciju izmedu proizvodaca istovrsnih
proizveda neophodno je Sto je moguce bolje
provesti.

Nosioci ideja tipizacije izmedu Proizvodaca
istovrsnih proizvoda treba da budu stru¢na u-
druZenja i eksportne organizacije, i to zato, $to
su ovi u stanju osigurati plasman tipiziranih
proizvoda. Pri tome treba uzeti u obzir oprem-
ljenost i stru¢nu radnu snagu pogona. Svakako
da ¢e pogon najslabije tehni¢ki opremljen pro-
izvoditi galanteriju i slitno. Neminovno je po-
duzeti sve naPore, da se Sto je moguce viSe ti-
piziraju pojedini pogoni u pogledu asortimana.
Narocito je tezak moment preorijentacije, no on
se mora ubrzati a proizvodnju postaviti na sa-
vremene principe. Udruzenja proizvodaca treba
da budu inicijatori tipizac je izmedu proizvo-
daca.

Naro¢ito je vaZna tipizacija proizvoda unu-
tar poduzeéa. Poduzeca koja su shvatila prob-
lem suzavanja broja proizvoda kao jedan od
osnovnih problema dovela su svoje pogone na
zavidne polozaje. Prosjek placa u pogonima gdje
je provedena tipizacija naglo je porastao.

Vrlo lijep Primjer ilustrira jedan mali po-
gon koji nije opremljen strojevima za proiz-
vodnju furniranog namje$taja. Pogon je u po-
tetku proizvodio samo galanteriju i to razliéite
artikle, tj. ono §to je mogao plasirati na trziste.
U proizvodnji su se u isti mah nasle daske za
tijesto, vjesalice, kvacdice za rublje, razna drza-
la za alate, sitnije stolarske stolice itd. Dok je
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pogon radio toliko artikala najednom, rukovo-
dilac nije bio u stanju dobro organizirati rad
u pogonu. Proizlazeéi iz proizvodnje a nastav-
ljajuéi preko komercijale, nastala je borba u
poduzeéu za tiPizaciju pogona, odnosno artikala
koje ¢e pogon proizvoditi. Nakon prougavanja
trziSta i plasmana ustanovljeno je da je trziste
deficitarno na vrtnim lezaljkama. Pored doma-
éeg trzista interes za vrtne lezaljke pokazalo je i
strano trziste,

Ovako sigurno odabrano i dobro prouceni ar-
itkl postepeno ulazi u proizvodnju, i svaki dalj-
nji radni nalog poveéava broj komada. Ubrzo se
pokazalo, da je jedna smjena premalo da zado-
volji potrebe trzista pa je formirana i druga
smjena. Izrazita proizvodnja po nalozima ubrzo
je prerasla u programsku proizvodnju. Na ovaj
nadin stvoreni su svi uslovi za provodenje raci-
onalizacije u proizvodnji, organizaciju tekuce
trake i pravilno odredivanje radnog takta, po-
stavljanje Potrebne sluzbe pripreme rada itd.
Tipizacija i organizirano rukovodenje proizvod-
njom znatno je popravilo stanje u pogonu tako,
da je pogon koji je dotada gotovo svake godine
bio u deficitu, na kraju godine postao vrlo ren-
tabilan i osigurao zaposlenje i ddbre prihode
svojim radnicima i sluZbenicima.

Ovakvih primjera ima mnogo. Zeli li se ra-
cionalizirati rad u pogonu, onda je tipizacija i
standardizacija osnovni preduvijet za racionalni
rad. Kod odabiranja tipova proizvoda treba pa-
ziti da se uklone tipovi koji nisu tehni®ki i eko-
nomki opravdani za proizvodaéa. No, uzimajuéi
u obzir Zelje potrosala, treba ostaviti moguc-
nost modifikacije pojedinih tipova proizvoda, tj.
stvaranja posebnih tipova iz reda normalnih.

Prilikom odredivanja i suzavanja tiPova pro-
izvoda u pogonu treba predvidjeti moguénost
uvodenja standardizacije za odredene tipove e-
lemenata, materijala i alata. Narogito je vaZno
da se postojefe naprave, koje znatno smanjuju
radno vrijeme, upotrebe za $to viSe elemenata,
tj. da se neke dimenzije elemenata standardizi-
raju.

Tipizacija je korisna za trZiste, drustvo, pro-
izvodada i potroSaca.

Zajednica ima nesumnjivo velike koristi od
tipizacije, a to se naroédito odrazuje u admini-
straciji i u sluéaju rata.

Za trziste i potrosade tipizacija daje ove ko-
risti:

— dobru opskrbljenost trziSta proizvodima,

— niZe cijene proizvoda,

— kraée rokove nabave,

— dobro oblikovane proizvode, podeSene njiho-
voj namjeni i dobre kvalitete.

Zajednica ima slijedece koristi od tipizacije:
— uStedu na radnoj snazi,
— ustedu na materijalu,
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— dobru opskrbljenost trzista povectanjem
robnog fonda,
— povecanje narodnog dohotka, blagostanja sta-

novnika itd.
Proizvodaéi putem tipizacije postizu:

— pojednostavljenje proizvodnog Programa i s
time vezane manipulacije oko planiranja,

— pojednostavljenje oblikovanja i izrade pro-
izvoda,

— smanjenje skladisnog prostora, rokova ispo-
ruke i troSkova izrade,

— viSestruku upotrebu istog alata i istih na-
prava,

— odrzavanje kvalitete na visokom nivou.

Mnoga se poduzeéa probijaju na trzista si-
rokim asortimanom tiPova proizvoda. U Zelji da
zadovolje trziste i potrosace stalno nadopunjuju
asortiman novim proizvodima. Svakako da je
stalno nadopunjenje asortimana povrsno s ob-
zirom na konstrukcije i funkcionalnost proiz-
voda, te se ne moZe dati solidan i funkcionalan
artikl. S druge strane nije mogué¢e organizirati
proizvodnju u tako teskim uslovima, i sigurno
je da poduzeée dolazi do neminovnih gubitaka.
Ovakva politika u poduzecu je pogresna.

Prosirenjem tipizacije s artikala, tj. s tipo-
va proizvoda na elemente, prelazimo na stan-
dardizaciju.

STANDARDIZACIJA
a) Definicija standarda

Standard je neko odredeno, od izvjesnog
kruga 1ljudi priznato najbolje rjeSenje zadatka,
koje se opetuje, tj. jednoobrazna regulacija, na-
stala iz prakti¢nih potreba (prema Nikonenku).

Standardizacija je nastavak tipizacije te sto-
ga ima i isti cilj. To je djelatnost usmjerena
razradi i utvrdivanju standarda i njihovom uvo-
denju u Zivot i praksu. U radu se standardj da-
lje filtriraju, a povremeno se vrse korekcije i
ponovno suZenje Postojec¢ih standarda.

Standard je prema tome najbolje rjesenje
za neki odredeni problem, a stvoreno je na te-
melju logike, nauke i racionalnosti. On treba
da uskladuje tehni¢ke i ekonomske mogucnosti
izrade proizvodala s interesima potroSa¢a, i u
smislu prodaje i u smislu upotrebe.

b) Oblici standarda

Standardi obzirom na svoju funkcionalnost
mogu biti:

1. medunarodni,
2. drzavni,
3. zajednice poduzeca,

4. pogonski.



1. MEDUNARODNI STANDARDI

Veé [je naprijed reteno da su standardi nastali radi
zajednitkog Zivota ljudi i nuZnih potreba svalkog za-
jedn!8kog djelovanja. \Dakle, prigodom |svakog dje-
lovanja koje je zajednidko za niz drZava neophodno je
pridrzavati se standarda. Ovdje se podrazumijevaju
uglavnom: rije&i, znakovi, pojmovi, pismo, odredene
dimenzije, te jed nice za mjerenje dimenzija, koli¢ina
i fizi¢kih velina itd.

Saobraéajne znakove mora poznati svaki voza¢ vo-
zila. Dakle bez obzira iz koje driave bio vozaé, ako
ne poznaje sacbraéajne znakove, do¢i ¢e do nesrece.
Upravo zato, saobradajni znakovi moraju biti stan-
dardizirani.

Kakova bi zbrka nastala, kad mjere ne bi bile
standardizirane, ili kad bi se pod pojmom odredenog
kvaliteta moglo podrazumijevati viSe oblika.

Upravo zajedni¢ki Zivot ljudi iz razli¢itih drzava
prsilio je ljude da stvore standarde i da ih se strogo
pridrzavaju.

2. DRZAVNI STANDARDI

Na prijedlog komisije za standandizaciju a na os-
novu specijalnog Zakona o standardizaciji propisuju
se obavezni standardi.

Jugoslavenski zavod za standardizaciju izdaje stan-
darde iz Sumarstva, drvne industrije i prerade drve-
nast’h materijala u grani D. Ovi standardi su podije-
ljeni na grupe i obiljeZeni sa: JUS D. i odgovarajué¢im
slovom i brojem, i to:

1. Glavna grupa DA.:
‘Osnovni i opéi standardi za grupu $umarstva, drvne
industrije i prerade drvenastog materijala.
U ovu grupu dolaze standardi o vrstama drveta,
svaojstvima, gre$kama, ispitivanjima fizi¢kih i me-
hanitkih osobina drveta i plofa. Dosada je izdano
39 standarda.

2. Glavna grupa DB.:
Proizvodi eksploatacije Suma.
U ovu grupu dolaze standardi o Sumskim sortimen-
tima. Dosada su objavljena 44 standarda.

3. Glavna grupa DS.:
Pilanski proizvodi, furniri i plote. Dosada je iadano
11 standarda.

4. Glavna grupa DD.:
Proizvodi eksploatacije $uma i drvne industrije sa
specijalnom namjenom.
U ovu grupu dolaze standardi o Zeljeznitkim pra-
igovima, parketu, drvnoj vuni i drugo. Desada je
izdano 7 standarda.

5. Glavna grupa DE.:
Stolarski proizvodi.
U ovu grupu ulaze standandi o vratima i jprozorima
i dimenzionalni standardi namje$taja u stanu. Do-
sada je imdano 50 standarda.

6. Glavna grupa DF.:
Drvena ambalaZa i drveni sudovi. Dosada je izdano
89 standarda.

7. 'Glavna grupa DH.:
Drveni pribor i galanterija.
U ovoj grupi izdan je samo jedan standard, i to o
Sibicama.

8. Glavna grupa DL.:
Prepleti od drveta, trske i drugih drvenastih mate-
rijala. Dosada su izdana 32 standarda.

9. Glavna grupa DT.:
Tehnologki postupci u Sumarstvu, drvnoj industriji
i pletarstvu, U ovu grupu ulaze standardi o kon-
zerviranju drveta. Dosada je izdano 12 standarda.

Kod narhjeé*taja standardizirane su samo vanjske
mjere, dok se u standarde konstrukcija nije wlazilo.
Proizvodaé¢i namjestaja predlazu prikupljanje i prou-
tavanje materijala za standarde o kvalitetu namje$taja
kao logitnog nastavka dimenzijskih standarda namje-
Staja.

3. STANDARDI ZAJEDNICE PODUZECA

U na3oj zemlji sve ve¢i broj poduzeca se
udruzuje u privredna udruZenja i zajednice po-
duzeéa. Svakako da uslijed koordiniranog rada
i zajedni¢kog nastuPanja na trzistu neminovno
moraju postojati i zajedniéki standardi, dakle
odredena i dogovorena rjeSenja za pojedine u-
cestale probleme.

tSandardi zajednice poduzeta uglavnom su
standardj pogona ili pojedinih poduzeéa primi-
jenjenih na stanoviti krug poduzeéa. Takvo
udruzenje obidno ima svoj tehnitki odjel, koji
daje inicijativu za tipizaciju i konkretne pri-
jedloge standarda, koji onda nakon potvrde
predstavnika poduzeéa vaze kao zakon za sva
poduzeéa koja se nalaze u udruZenju. U po-
sljednje vrijeme gotovo u svim republikama or-
ganizirano je niz »udruZenja proizvodaca final-
ne proizvodnje drvne industrije«. Narotito su
u finalnoj proizvodnji ovakva udruzenja ne sa-
mo potrebna nego i neophodna. Poduzeéa koja
imaju finalne pogone proizvode po svom naho-
denju nekoordinirano i nepovezano s drugim
poduzeéima. Nastup na trZiStu takoder je neor-
ganiziran i uslijed toga gotovo svi proizvode
iste artikle, $to je upravo suprotno naéelima ti-
pizacije. Udruzivanjem ée poduzeca raspodjeliti
artikle u proizvodnji, a tehnicki odjel udruze-
nja razmotrit ée najbolje rjeSenje iz pojedinih
pogona i njih predloziti kao standard udruZenja.

Npr. ako se standardizira na&in povrsinske
obrade i odredi oznaka za Pojedini nacin s po-
stojeéim uzorcima, dovoljno je u uputama za
proizvodnju dati samo odredenu oznaku da
bude jasan kvalitet i nacin rada.

Pretpostavimo udruzenje uspjesno izvrsi ti-
pizaciju po pogonima. U tom slu¢aju nece spa-
vatu i kombiniranu sobu izradivati jedno po-
duzeée, nego niz poduzea. Jedan pogon izradi-
vat ée samo stolove i eventualno kaudeve, drugi
¢e se strogo specijalizirati samo za onmare, treéi
samo za stolice itd. Dakle, kompletiranje dnev-
ne sobe vrgit ¢e se tek u skladistu. Ako ne po-
stoji standard povriinske obrade, ovakav spe-
cijalizirani rad je u potpunosti onemogucen. Svi
artikli koji ulaze u sastav dnevne sobe moraju
imati istu povr§insku obradu i istu nijansu boje.

Kooperacija izmedu proizvoda¢a finalne
drvne industrije moguéa je samo uz jasno ut-
vrdene zajedni¢ke standarde. Vjerujem da ¢e
se to mnogim struénjacima &niti nemoguée. U
sadadnjim uslovima to je zaista nemoguce, ali
se studijskom razradom standarda omogucava
detaljna tipizacija. e
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4. POGONSKI STANDARDI

‘Pod pogonskim standardima podrazumijeva-
ju se i zajedniCki standardi ukoliko jedno po-
duzeée ima viSe finanlnih Pogona. Nikada nije
dovoljno precizirano, §to je sve potrebno stan-
dardizirati. Najbolje je ako se pogonskim stan-
dardom ozakoni, odnosno precizira sve §to je
ikako moguée, dakle kvalitet, nadin obrade, di-
menzije, elementi, na¢in kontrole itd.

Svaki Pogon treba da ima svoj odbor za
standardizaciju. To je ustvari Stab struénjaka
koji na prijedlog pojedinog referenta sluzbe
tehni¢ke pripreme rada pojedinaéno proucava
svaki prijddlog standarda i donosi odluku o
njegovom Prihvatanju ili odbijanju uz napome-
nu potrebne nadopune. Svaki prihvaéeni stan-
dard je zakon za pogon sve do njegovog opo-
ziva.

Odbor za standardizaciju treba da je sastav-
Ijen od stru¢njaka iz nekoliko sluZbi.

Sluzba tehni¢ke pripreme rada zainteresira-
na je za standardizaciju konstrukcije, tehnolos-
kog procesa, materijala, kvaliteta itd., dakle za
sve ono $to tehni¢ka priprema rada treba defi-
niratj i postaviti za svaki radni nalog.

Sluzba rukovodenja proizvodnjom takoder
treba imati svoje Predstavnike u ovom odboru
radi toga, jer oni trebaju osigurati provodenje
postavljenih standarda. Svaka grijeska koja se
potkrade kod donoSenja standarda onemoguéava
normalan tok proizvodnje, a zato je upravo za-
duzena sluzba rukovodenja proizvodnjom.

Nabavna sluzba prati moguénosti nabavke
standardiziranih materijala, te je stoga zainte-
resirana za sudjelovanje u dono3enju standarda.

Skladis$na je sluzba zainteresirana sa stano-
viSta pojednostavljenja manipulacije u skla-
distu.

Sluzba financijskog planiranja ima takoder
interesa za sudjelovanje u odboru za standar-
dizaciju radi konstantnog vodenja ratuna o sni-
Zenju troskova.

SluZba tehnic¢ke kontrole Zeli osigurati kva-
litet proizvoda. ‘

Ve¢ je naprijed recteno da standardizirati
treba sve sve §to je ikako moguée. U daljnjem
izlaganju dat éemo nekoliko Primjera pogonskih
standarda.

a) Standardizacija materijala

Standardizacija materijala obuhvaéa:

1) Svodenje asortimana materijala na §to
manji broj pozicija, odnosno eliminiranje iz-
vjesnih oblika i dimenzija, ponekad i kvaliteta
i njihovo zamjenjivanje sliénim oblicima i di-
menzijama, odnosno kvalitetima. Ovakvo upros-
¢avanje, ako ne ide na Stetu kvaliteta proizvoda,
najéeS¢e pridonosi racionalizaciji proizvodnje.
Ovo se naziva simplifikacija materijala.
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2) Propisivanje kvaliteta, oblika | dimenzija
za onaj asortiman materijala koji ostaje poslije
eliminiranja nepotrebn'h kvaliteta, oblika i di-
menzija. Kvalitet, oblici i dimenzije, koji se na
ovaj naéin standardziraju, vaze kao obavezni za
pogon. Ovo se maziva unifikacija ili standardi-
zacija u uzem smislu.

3) Tatno odredivanje svih karakteristika ma-
terijala, bilo sa stanovista proizvodne tehnolo-
gije, bilo sa stanovista Potreba komercijalne
sluzbe. Ovo se naziva specifikacijom materijala.
(»Crganizacija proizvodnje« — Kukolet¢a—Ko-
stie).

U finalnoj proizvodnji drvne industrije ma-
terijal sudjeluje s vrlo velikim postotkom. Up-
ravo zato nije svejedno koliko i kakvi ée ma-
terijali biti upotrebljeni u proizvodnji. Smanje-
nje postojete raznovrsnosti materijala koji se
upotrebljava u finalnoj proizvodnji omogucava
znatne ustede na troskovima materijala. Na-
ro¢itu paznju potrebno je obratiti na iskoriste-
nje materijala. Promatraju¢i financijsko-eko-
nomske rezultate pojedinog pogona znatno veéi
uspjeh postiéi ¢e poduzete koje obrata vetu
paZznju na iskoristenje materijala.

Standardiziranje materijala potrebno je pro-
vesti gdje god je to moguce. Smanjenje asorti-
mana materijala omoguéava znatno lak3u pra-
vovremenu nabavu, manje koli¢ine zaliha u
skladistu, a time se smanjuju kamati na obrtna
sredstva, lak3a je doprema do priruénog skla-
diSta pogona kao i moguénost snabdijevanja po-
jedinog radnog mjesta potrebnim alatima i ma-
terijalima.

Na pr. prigodom analize vijaka za drvo u
jednom finalnom pogonu ustanovljeno je, da
pogon ima cca 30 vrsti vijaka za drvo. Studij-
skom analizom konstrukcije ustanovljeno je,
da pogon treba za normalnu proizvodnju svega
3—4 vrste vijaka, a sve ostale dimenzije su ne-
potrebne. Ustanovljeno je da niz dimenzija stoje
ve¢ nekoliko godina u skladistu u pril:énim ko-
licinama i da se konstantno plaéaju kamate na
obrtna sredstva za taj materijal. Pogre$nom po-
litikom nabave uslijedila je narudiba vijaka
odnosno dimenzija vijaka koje se gotovo i ne
upotrebljavaju. Svakako da su ovakve pojave
negativme i da ih je potrebno u pogonu &to Prije
ukloniti, a to je moguée jedino putem standar-
dizacije materijala.

Provodenje standardizacije vr3i se na slije-
deé¢i na¢in:

Kao prvo potrebno je izvr$iti analizu ma-
terijala u skladiStu. Svaki materijal mora dobiti
Sifru iz nomenklature materijala, koja je siste-
matski pregled vrsta materijala potrebnih za
proizvodnju. Nomenklatura materijala sluZi:

1. referentu za materijal u tehni¢koj pripremi
rada za sastav osnovne materijalne liste, ma-
terijalne liste i liste potrebe materijala. Iz
liste Potrebe materijala vidljiv je sav mate-
rijal potreban za radni nalog;



2. nabavi — za kontrolu koliko od potrebnog
materijala za taj radni nalog postoji u skia-
diStu, da izvr$i rezervaciju potrebnog mate-
rijala za navedeni radni nalog, te izvrsi na-
rudZbu materijala koji ne postoji u skladistu;

3. termineru — radi kontrole izdavanja tre-
bovnica materijala i izvrSenja termina u pro-
izvodnji i

4. pogonskom knjigovodi materijala — za pro-
knjiZenje materijala utroSenog po pojedinim
radnim nalozima.

Nomenklatura materijala treba sadrzavati

slijedéce elemente:

1. naziv materijala s tehni¢kim i komercijal-
nim karakteristikama,

2. podatke o kvalitetu, vrsti i dimenzijama ma-
terijala i

3. oznaku ili $ifru koja simboli¢no predstavlja
materijal sa svim njegovim karakteristi-
kama.

Oznake ili Sifre omoguéuju:

1. ustedu ma vremenu, zato $to nije potrebno
ispisivati sva svojstva materijala rije¢ima
nego samo Sifrom koja je simbol kvalitete i
ostalih svojstava,

2. grupiranje srodnh materijala radi lakSe pre-

glednosti.

Sistemi Sifra:

redni brojevi,

slova kao simboli grupa materijala,

kombinacija slova i brojeva i

decimalni-sifarski sistem.
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Nakon izvrSene analize materijala’ u skladis-
tu potrebno je provesti selekciju potrebnog ma-
terijala i nepotrebni materijal brisati iz nomen-
klature, a najbolje je, po mogucnosti zalihe
nepotrebnog materijala odmah ukloniti iz skla-
dista. Selekcija se vrsi na dva nadina, i to:

a) studijskom analizom konstrukecije i uklanja-
njem svih nepotrebnih materijala. Na ovaj
na¢in uglavnom ¢e se vrsiti standardizacija
materijala u finalnoj proizvodnji drvne in-
dustrije. Standardiziranje materijala neoP-

hodno je podrediti konstrukcionim proble-

mima pojedinog artikla.

b) pregled materijala pomparitati s utroSenim
materijalima registriranim po pogonskom
materijalnom knjigovodstvu. Tako ¢ée se ot-
kriti snekurentni« materijal éija je potros-
nja vrlo mala i bez kojih se moZe odvijati
normalna pro:zvodnja.

Neophodno je proutiti gdje je takav mate-
rijal upotrebljen, i da li se moZe zamjeniti s
drugim materijalom.

Selekcionirari, tj. izlu¢eni materijal potreb-
no je izbaciti iz nomenklature materijala i &to
je moguée prije ukloniti ga iz skladista.

Nakon revizije i smanjenja nomenklature
materijala potrebno je izvrsiti izmjene nomen-
klature u svim popisima materijala kao i u sve
osnovne i operativne dokumente u kojima se
javlja Sifra materijala.

Izmjene nomenklatute materijala moze iz-
vriiti samo jedan ¢ovjek- Uobitajeno je da stan-
dardi materijala proizlaze iz sluzbe tehnitke
pripreme rada, odnosno da o njima konstantno
vodi brigu referent za materijal.

Pogonski standardi

sadrze:

materijala uglavnom

1. specijalne standarde obzirom na bolje isko-
ristenje piljene grade, ;

standarde furnira obzirom na upotrebu,

w N

standard za ploce iverice, panel-ploée i §per-
ploce, ‘

standard za ljepila,

standard materijala za povrsinsku obradu,
standard za okove,

standard za vijke i ¢avle,
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standard za brusni papir itd.

b) Standardizacija konstrukcija

Tipizacija proizvoda dovodj do standardiza-
cije sastavnih dijelova proizvoda, a to su sklo-
povi, podsklopovi i elementi. Pogon mora imati
izvjesne odredene veli¢ine, nafine vezova, 0s-
novne oblike itd., kojih ée se uvijek pridrzavati.
Prijedlog za standarde konstrukeija daje prven-
stveno komstruktor u sluzbi pripreme rada, a
mogu ga dati i ostali sluzbenici sluzbe pripreme
rada ili ¢lanovi kolektiva pogona. Kao ostali ta-
ko i standardi konstrukcija takoder idu na odo-
brenje posebnoj komisiji, koja donosi odluku o
prihvacenju prijedloga. Kad je standard prihva-
¢en, konstruktor se kod razrade novog proizvoda
mora strogo pridrzavati postojeéih standarda, i
pojedine standardizirane dimenzije, spojeve itd.
primjenjivati na novi proizvod. Standardi znat-
no olakSavaju rad konstruktora, te je prepo-
ru¢ljivo da se postavljaju u $to vetoj mjeri. I
kod konstrukcija je tesko reéi sto se sve moze
standardizirati. Osnovno je pravilo ' — standar-
dizirati ¢im vise. :

Prvi pokusaj standardizacije konstrukcija je
vrlo star. Jo§ 1516. pokusalo se standardizirati
gradevnu stolariju za jednu kolon ju tekstilnih
radnika u Njematkoj. Svi prozori i vrata na toj
koloniji bili su jednaki. Tek nakon francuske
revolucije, tj. nakon uspostavljanja metricke
mjere, koja je osnovni preduvjet za standardi-
ziranje, stvorena je moguénost prilazenju izrade
standara u dimenzijama. Standardiziranjem d:-
menzija znatno se uSteduju troskovi na materi-
jalima, a naPose na skupljim materijalima. Na
skladi$tu je potrebna manja koli¢ina materijala,
Sto daje uStedu na obrinim sredstvima. Za veée
pogone (preko 700 radn'ka) preporuéljivo je da
u sluzbi tehni¢ke pripreme rada postoji radno
mjesto kome ¢ée biti zadatak razrada i kontrola
standarda. Svakako da ¢e takav pogon imati
tada dobro razradene standarde.
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Na slici 1 prikazan je primjer pogonskog
standarda za okrugle ¢epove (tiple). Svaki &ep,
odnosno svaki promjer ,izraduje se samo u tri
duljine. U ovome primjeru postoji pet vrsta
obzirom na promjer. Neke naSe tvornice stolica
smanjile su ovaj broj samo na tri. Ovakav za-
hvat standardizacije znatno olakSava rad.

Naro¢ito je vazno napomenuti, ukoliko drugi
konstrukcioni ured projektira artikl za neki po-
gon, duZan je pridrZzavati se pogonskog stan-
darda doti¢nog pogona. Ukoliko je slutaj da
tehni¢ki odjel eksportnog poduzeca razraduje
artik], tada ¢e vjerojatno postojati standard za-
jednice poduze¢a predloZen od konstrukcionog
odjela izvoznog poduzeta, a prihvacenog i pot-
vrdenog od pogona.

Slika 2 prikazuje dva slutaja standarda za
preklop vrata ormara. Pogon ¢e se uvijek pri-
drzavati svojih standarda i ne¢e od njih od-
stupati.

Slike 3 i 4 prikazuju primjer standardizacije
elemenata. Iz navedenih primjera majbolje se
vidi, koliko se tipova proizvoda moze izraditi
razli¢itim rasporedom istih elemenata. Ukoliko
se izvr$i kombinacija jo§ i za nekoliko vrsta
furnira ili naéina povrsinske obrade, broj tipova
proizvoda znatno se povecava, dok elementi u
sustini ostaju u svim sluéajevima isti. Svakako
da ¢ée u takvoj Proizvodnji radni nalog biti ele-
ment, a obzirom na potraznju trzista, moze se
iz skladi$ta elemenata svakodnevno vrsiti kom-
pletiranje korpusa prema Zzelji.

¢) Standardizacija povrsinske obrade

Standardizacija povrsinske obrade neophod-
na je ukoliko se zeli trajno proizvoditi proizvod
iste kvalitete. Najbolje je ako je povrsinska ob-
rada standardizirana u okviru zajednice Podu-
zeta. Nosilac i predlagaé takvog standarda mo-
%e biti izravno poduzeée koje objedinjuje ne-
koliko pogona, ili struéno udruzenje. Bez stan-
dardizacije povrsinske obrade ne moZe se pro-
vesti ujednaéena kvaliteta povrSinske obrade u
nekoliko pogona niti konstantno odrzafi isti
kvalitet u pogonu. Tipizirana proizvodnja bez
standardizirane povr$inske obrade ne moze se
provesti.

* Cesto je slu¢aj da se stolice uz stanoviti sob-
ni namje$taj ne proizvode u tvornici namjestaja
nego u tvornici stolica, $to je i normalno. Do-
vriene stolice bez povriinske obrade Salju se u
tvornicu namjes$taja i ovdje se definitivno do-
vriavaju. Svakako da se na ova jnaéin javljaju
nepotrebni transporti, a pogotovo nepozeljno
osteéenje. Standardiziranjem povrsinske obrade
stolica se moZe u potpunosti zawr$iti u tvornici
stolica, spakovati i zaStiti od svih o&tecenja i
tako uputiti na odredista. Prednosti standardi-
ziranja povrsinske obrade velike su, te bi po-
gotovo bilo nuzno i korisno Provesti je u nasim
poduzeéima.
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Kod standardiziranja povrsinske obrade va-
%an je jo§ jedan moment, a to je da se u stan-
dardu nalaze svi stru¢ni savjeti, tako da pred-
radnik moZe utrositi radno vrijeme na kontrolu
rada a ne na razmi$ljanje o naéinu rada.

Standardi za povrsinsku obradu obi¢no obu-
hvacaju ova poglavlja:

I priprema povrsina,

II mocenje,

III zavr$na obrada.

Priprema povrsina u prvom redu mora obu-
hvatiti, odnosno odrediti % vlage u drvetu, ko-
ja je za normalnu proizvodnju Predvidena 9%
* 19, Standard mora upozoriti i na momente,
na koje treba paziti kod odrzavanja vlage u
drvetu, a to su:

a) da drvo prije upotrebe bude pravilno osu-
seno,

b) da ljepilom unesena voda ne poremet sadr-
zaj vlage u drvetu, sto ovisi o ljepilu, naginu
lijepljenja i susenja nakon lijepljenja,

d) da sadrzaj vlage i temperatura u Pogonu bu-
du uvijek normalni.

Standard u pripremi povriina treba pred-
vidjeti i na¢in brusenja, redeslijed upotrebe pa-
pira s odredenom granulacijom itd. Svakako da
lose pripremljena povrsina daje i lo$ kvalitet
povriinske obrade te kod mocenja moZe uzro-
kovati mrlje na Povrsini i nejednoliki izgled
moéenih povriina. Kod zapunjavanja moze uz-
rokovati loSe zapunjene povrSine i upadanje
laka u pore, nadalje moze loSe utjecati na ko-
natni izgled obzirom na &isto¢u i sjaj.

Nedovoljno pripremljena povrsina, tj. ako
nije jednoli¢na, glatka i ¢ista ne moze postici
visok sjaj.

Za povrsine koje se izbjeljuju takoder treba
treba dati standard bruSenja brusnim paPirom.
Obiéno se jednako bruse povrsine za izbjeljiva-
nje kao i one koje se ne izbjeljuju, te se ne do-
bije zeljeni kvalitet.

Odstranjivanju otisaka od papira i mrlja od
ljepila takoder treba posvetiti potrebnu paznju.

Mocenje takoder treba struéno izvesti, a
prethodno odstraniti sve mrlje, smole, masti,
ulja itd. Tvornica koja proizvodi moéila dat ¢ce
brojeve moéila i s njima se moze sluZziti.

Zavrsna obrada treba predvidjeti i standar-
dizirati kvalitet i postupke za pojedini kvalitet,
na primjer:

Visoki sjaj — strojno poliranje

zapunjenje pora,

2 X nitrolak za pokuéstvo,

2 X nitrolak za strojno poliranje,
brusenje na tracnoj brusilici,
poliranje na traénoj brusilici,
poliranje s rotiraju¢om gladilicom,
brisanje flanelastom krpom.



Za svaku vrst zavr$ne obrade potrebno je
dati sva uputstva, odnosno uPutstva pretvoriti
u standard na isti na¢in kao i u dosadasnjim
primjerima.

d) Standardizacija numeriranja i oznacavanje
nacrta

Isto tako kao $to je potrebno standardizirati
materijale, konstrukcije i povr$insku obradu,
potrebno je prouéiti i pronaé¢i najpodesnije stan-
darde za prikazivanje i oznaavanje nacrta.

Ve¢ je u konstrukcijama re¢eno da ima niz
moguénosti i niz naéina numeriranja i oznaca-
vanja nacrta. U pogonu se ne mozemo sluziti s
svim sistemima. Potrebno je odabrati jedan si-
stem i samo njime se sluziti, odnosno standardi-
zirati ga, a time i ozakoniti. Bilo bi vrlo dobro
da se standardiziranje nacrta provede unutar
zajednice poduze¢a. Ovakav standard znatno bi
olaksao medusobnu kooPeraciju.

Na slici 5 prikazan je standard oznaka za
povrsinsku obradu. Ovo je svakako nepotpun
primjer, koji je potrebno dalje obraditi i do-
tjerati. Zasto da ¢itajuéi nacrt ne mozemo od-
mah uo¢iti i kvalitet povrsinske obrade.

Stavljanjem ovako malog znaka u nacrt, od-
mah je jasno i uoéljivo, kakva se kvaliteta po-
vrsinske obrade predvida, odnosno zeli postiéi.

e) Standardizacija uslova rada

Ni ovom prilikom uslovi rada ne smiju se
zanemariti. Provede li se njihova standardiza-
cija, tj. ozakoni briga za radnog ¢ovjeka, a time
smanji izostanak sa rada uslijed ozljeda i bolo-

vanja, znatno ¢e se pridonijeti uspjehu proiz-
vodnje. Optim propisima mnoge su za$titne
mjere i postupci ozakonjeni, no njihova nado-
puna pogonskim standardom jo§ povetava bri-
gu za radnog Covjeka.

f) Standardizacija alata i naprava

Standardizacija alata i naprava pot'ée stru¢no
osoblje u Pogonu d razmisli o alatima i napra-
vama, te da primijeni u proizvodnji samo naj-
ekonomi¢nije. Uspjele pokusaje potrebno je pu-
tem standarda ozakoniti, a neuspjele staviti na
listu neupotrebljivih. Svakako da standardiza-
cija alata i naprava zahtijeva ispitivanja a i in-
vesticiona ulaganja.

Nikada nije dovoljno podvuéi §to se sve dade
standardizirati, pa tako niti u ovom kratkom
prikazu nisu obuhvaceni svi standardi (standar-
di oznaka, odjela, oznaka radnih mjesta, radnih
hodova itd.). Svako investiranje vremena i sred-
stava u standardiziranje mmnogostruko se ispla-
¢cuje.
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Elemente kommt man zur Standardisierung.

Werkzeugen und Vorrichtungen gegeben.

Standardisierungsausschuss muss — durch gute

TYPISIERUNG UND STANDARDISIERUNG IN DER MUOBELFERTIGUNG

Das Einfithren der Typisierung und der Standardisierung ist e'ner der grundlegenden Elementen
der Rationalisierung einer Mdobelfabrik. Durch Typisierung, d. h. durch Mindern des Erzeugungsassor-
timentes und durch weitere Verbreitung der Typisiereung von Artikeln, bzw. Erzeugungstypen auf

Im Artikel ist besonder die Bedeutung der Betriebsstandarde und der Unternehmungsgruppen
— Standarde betont. Es sind Hinweise fiir die Standardisierung von Betriebsstoffen, Konstruktionen,
Oberflachenbehandlung, Nummerierung und Beschreibung der Zeichnungen, Arbeitsbedingungen und

Die Frage, was sich alles im Betriebe standardisieren ldsst, ist schwer zu beantwonten. Ein
Vorschldge der AV — Leute geholfen — ale Lésun-
gen, die sich als vorteilhaft in der Praxis zeigten, standardisieren.
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TVORNICA NAMJESTAJA — PURDPENOVAC

Umjesto starog dotrajalog finalnog pogona Kombinat Durdenovac izgradio je pred izvjesno vrijeme novu
ivern‘cu namjestaja. Ona je nova ne samo po vremenu izgradnje, ve¢ i po nadinu preoizvodnje. Naime, u
suradnji s ekipom struénjaka Instituta za drvo kolektiv tvornice razradio je program racionalizacije i
specijalizacije proizvodnje. Umjesto viSe raznorodnih tipova namjeStaja tvornica prelazi na proizvodnju sto-

lova, da tako uspostavi kooperaciju s onim f{vornicama koje ée proizvoditi ostale artikle namjestaja.

Kvalitetno su$enje piljene grade pre-

duvjet je za izradu dobrog namje-

Staja. Za tu svrhu Kombinat Durde-

novac izgradio je moderne susionice

opremljene najsavremenijim ureda--
jima.
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Oprema tvornice djelomi¢no je po-
punjena a uskore ce biti kompleti-
rana hajsuvremenijim strojevima.
Na slici rad na strojevima za bru-

Senje.

U pregramu racionalizacije proiz-
vodnje posebno se vedilo racuna o

unutrasnjem transportu,
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Pojedine faze izrade plo¢a za stolove.




Nanasanje lakova provodi se meha-

nizirane — u ovem slucaju ftrcanje
piStoljem — u zato uredenim kabi-
nama.

Dok su se pojedine faze povrsinske

obrade nekad obavljale na »klasi-

éan« naéin, danas se primjenjuju me-

haniéka sredstva za poliranje na vi-
soki sjaj.

IN MEMORIAM

Dr in7, Wilhelm Klauditz direktor Inctiututa za drvna istraZivanja u Braunschweigu,
poginuo je 30. VI o. g. nesretn'm slucajem.

Pokojnik je bio poznati nauéni radnik i istraZivaé na polju primjene i koristenja manje vrijed-
nog drva i otpadakz za ploée iverice i vlaknatice. Kao takvog upoznali su ga gotovo svi naSi struc-
njaci, koji na tom polju rade i kojima je on uvijek nesebiéno pomagao i davao svoje visoko strucne
i korisne savjete. Mnogi ée ga se i sjecati, kada je prije vife godina posjetio naSu zemlju i odrzao
nekoliko svojih dokumentarnih predavanja iz podruéja vlaknatica i iverica, te tom prilikom u poje-
dinim tvornicama dao svoje misljenje o konkretnim tehnoloSkim problemima.

Sjeéanje o velikom nauéenjaku i velikom é&ovjeku Dr Klauditzu, koji je i naSoj privredi i
zemlji pomagao, ostat ée nam u toploj i trajnoj uspomeni. F. §
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ZA DRVNU INDUSTRIJU

-KABINE ZA BOJANJE-

— SUSARE ZA DRVO

— UREDAJE ZA ZRACNI TRANSPORT
PILJEVINE I OTPADAKA

— UREDAJE ZA OTPRASIVANJE
— UREDAJE ZA VENTILACIJU,

— UREDAJE ZA ZAGRIJAVANJE
PROSTORIJA TOPLIM ZRAKOM

— UREDAJE ZA KLIMATIZACIJU
TRAZITE NASE PROSPEKTE
PROIZVODI PROJEKTIRA MONTIRA

ey

SAVJET INSTITUTA ZA DRVO U ZAGREBU,UL 8 maja br. 82/I.

raspisuje
NATJECAJ
za bopunjenje slijede¢ih radnih mjesta:

U Nauéno-istraZivaékom sektoru:
1. suradnik za povrSinsku obradu drveta i lijepljenje

U sektoru za primijenjenu tehnologiju:

2. tehniar za pilansku preradu,

3. suradnik za ambalaZu,

4. suradnik za povrSinsku obradu drveta,

5. suradnik za organizac.ju rada i proizvodnju u finalnoj preradi,
6. suradnik za strojarstvo,

7. suradnik za uredaje gr.janja i klimatizaciju,

8. suradnik za energetiku,

9. suradnik za elektrouredaje,

10. suradnik za unutrasnji transport,

11. tehnidar za energetiku i strojarstvo,

12. suradnik za analizu trzi§ta (proizvoda finalne prerade),
13. suradnik za celulozu i |papir,

14. tehn ¢ar za laboratorijska ispitivanja plo¢a.

Natjecatelji trebaju ispunjavati uvjete iz ¢l. 31. Zakona o javnim sluzbenicima, a surad-
nici jof i uvjete iz &. 54—57. Zakona o organizaciji nau¢nog rada, Uz molbu treba priloziti
posljednje riesenje o postavljenju, odnosno unapredenju, popis nauénh i strucnih radova i
kratku biografiju.

Za radna mjesta suradnika trazi se odgovarajuc¢a fakultetska sprema i to: pod 1 i4 mogu
se natjecati drvnoindustrijski inZenjeri, pod 6, 7 1 10 strojarski inZenjeri, pod 8 strojarski li
elektroinzenjer, pod 9 elektroinZenjer, pod 12 diplomirani ekonomist i pod 13 kemijski inZe-
njer. Za tehnilare se trazi odgovarajuéa srednja Skola

Suradnici trebaju poznavati najmanje jedan strani jezik. Potrebna je 8-godiSnja praksa
u struci, a za radna mjesta pod 2, 11, 13 i 14 5-godisnja praksa i za radna mjesta pod 6, 7. 8,
9 i 10 trogodinja praksa. Za radna mjesta pod 1 i 4, ukoliko se natjeCe kemijski inZenjer,
3-godiSnja praksa.

Putni i seldbeni troskovi kao i trod3kovi odvojenog Zivota padaju na teret ovog Instituta.
Rok natjedaja je 15 dana od objave. Molbe taksirane s 50 dinara dostaviti natjetajnoj ko-
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D U B E L | I X izraduje decenijama strojeve

i automate za buSenje rupa za moZdanike, automate za nanasanje
ljepila i utiskivanje moZdanika za serijsku proizvodnju vrata,
prozora i namjestaja.

Stroj za podrezivanje te
horizontalno i vertikalne
buSenje rupa za mozda-
nike u proizvodnji sto-
lova, stolica i tapecira-
nog namjestaja

Typ C
Univerzalna busi-
lica za moZdanike
za korpusni na-
mjestaj

K- Stroj za podrezivanje. |
prefiliranje i busSenje
ANTON BILEK maScHINFABRIK  Drs'sa™oiaanie

PHILIPPSBURG /BADEN - ZAP. NJEMACKA  rorimaniicor tioa 0

v v
| ZIBNIBA LJUBLJANA, TRZASKA CESTA 49

PROIZVODI STROJEVE ZA OBRADU DRVA | RAZNE NAPRAVE ZA EKSPLOATACIJU SUMA

visokoturaZne frezere,
formatne kruZne pile,
polir-masine, dvovalj-
tane brusilice, brzo-
hodne prede, aparate

za dodavanje —

brusilice za alat i buli-
lice, sujare za drvo {
furnir svih vrsta, mo-
torna vitla i vozne ma-
tke za transport tru-
paca kod eksploatacije

U svom sastavu podu-

zebe raspolaZe ljevao- SVI SU NASI PROIZVODI
nicom obojenih metala VISOKOKVALITETNI

TRAZITE
NASE PONUDE!




PRVA I JEDINA SPECIJALIZIRANA TVORNICA U NASOJ
ZEMLJI ZA PROIZVODNJU STROJEVA ZA OBRADU DRVA

PROIZVODI STROJEVE ZA OBRADU DRVAQ

BLANJALICE, RAVNALICE, KOMBINIRKE, TRACNE PILE, CIR-
KULARE, POVLACNE PILE, KLATNE PILE, OBLICARKE, TRUP-
CARE, HORIZONTALNE BUSILICE, ZIDNE BRUSILICE ZA
CVOROVE, GLODALICE, VISOKOTURAZNE GLODALICE, LAN-
CANE GLODALICE, TRACNE BRUSILICE, VALJACICE, RAZME-
TACICE, AUTOMATSKE  BRUSILICE NOZEVA, AUTOMATSKE
* BRUSILICE PILA.
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