Br. 5-6 God. XVI
1 KEMIJSKE

POSTARINA PLACENA U | GOTOVOM

MEHANICKE

t -~ e R R T e T
oo S

<
=
=]
o
>
~N
(=]
o
o
=
z
>
o
(=]
=
z
-
<
z
'S
=
(=}
>
=4
Q
w
ra
-
=}
Q
-4
(=
w
(=

ASOPIS ZA PITANJA EKSPLOATACIJE SUMA,

pPRERADE DRVA,



QZIcNIcA

LJUBLJANA, TRZASKA CESTA 49

PROIZVODI STROJEVE I OPREMU
ZA DRVNU INDUSTRIJU

PROIZVODNI PROGRAM:

— VisokoturaZne i nadstojne glodali-
ce

— »Karusele, kopirna glodalica

— Formatne kruZne testere

— Polirne strojeve za visoki sjaj

— Dvovalj¢ne | vibracione brusilice

— Brusilica za o3trenje alata i teste-
ra

— Oscilirajuéa busilica za ovalne
rupe

— Stroj za izradu ovalnih &epova

— Aparat za zastitu radnika i doda-

vanje drvoobradivatkim stroje-
vima

Valjéni polirni stroj, tipa VPS

— Sulare za plemeniti i slijepi fur

nir: — Susare za drvo:
— na mlaznice »Diisentrocknere — prenosne sa grijanjem parom
— na valjke sa | bez trake itd. ili na loZenje piljevine

— opremu za sulare u zgradi u
kapacitetima od 4 m?® dalje

— Kabine za nitrolakiranje

— Sulare za lakove

e e T IS T Tea ety

— Individualna oprema po marud-
Zbi

U PRIPREMI:

— Podstolna testera

— »Amerikaner« za pilane

— Stroj za izradu okruglih 3tapove
— Stroj za brusenje 3tapova

— Stroj za brusenje laka u procest
— Dvovretenska glodalica

— Univerzalne pneumatske busilice

VLASTITA LIVNICA OBOJENIE
METALA

Ziatna medalja Leipzig 1964,
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»>DRVNA INDUSTRIJAs, Casopis
za pitanja eksploatacije Suma,
mehanitke i kemijske prerade te
trgovine drvetom i finalnim drv-
nim proizvodima. — Uredni-
¥tvo i uprava: Zagreb, UL
8. maja 82I. Telefon: 38-641 —
Tek, rn. kod Narodne banke br.
3071-603-419 (Institut za drvo).
Izdavad: Institut za drvo, Za-
greb, Ul 8. maja br. 82 — Glav-
ni i odgovorni urednik:
ing. Branko Mati¢ — Urednlk:
ing. Viladimir Rajkovié — Re-
dakcioni odbor: ing. To-
mislay Bariié, predsjednik, ing.
Branko Mati¢ prof dr Juraj Kr-
pan, prof. dr Ivo Opadi¢é, prof.
ing. Duro Hamm, ing. Drago Ki-
rasi¢, ing. Dmitar Brkanovié, dipl.
oec. Svetozar Grguri¢, ing. Milan
Kovatevié, ing. Mihovil Sipus —
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plata: godiinja zZa pojedince
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Prof. dr ing. MILENKO PLAVSIC
Asist. dr ing. UROS GOLUBOVIC

ISTRAZIVANJE EKONOMICNGSTI U PROIZVODNJI FURNIRA
IZ FURNIRSKIH TRUPACA POLJSKOG JASENA

Uvod

U naloj privredi dolazi sve viSe do izraZaja nagli porast potreba za drvom, Nasu-
prot tome porastu postoje u Sumskom gospodarstvu znatne poteikoce oko trajnog
pokri¢a tih rastuéih potreba, Takvo stanje stvorilo je mnoge probleme u nadem Sum-
skom gospodarstvu. U cilju da se navedene poteskoe uklone, uz mnoge druge mjere
dolazi u obzir i intenziviranje gospodarenja u postojeéim Sumama,

Jednu od mjera za intenziviranje gospodarenja u nadim $umama predstavlja i utvr-
divanje sadanje najpovolinije sjecive zrelosti. Zbog toga je Zavod za ekonomiku i
organizaciju Sumske privrede i drvne industrije Sumarskog fakulteta u Zagrebu pri-
stupio opseZnim istraZivanjima tog problema, Do sada su ta istraZivanja provedena
u jelovim ekonomskim Jumama i sastojinama poljskog jasena,

U ovoj radnji donosimo mali dio materijala iz opseZnih istraZivanja sadanje najpo-
volinije sjetive zrelosti u sastojinama poljskog jasena (4).

U tim istraZzivanjima ispitivali smo razlitite sjelive zrelosti sa stajalista eksploa-
tacije Suma. TeZe(i da problematiku sadanje najpovolinije sjetive zrelosti §to vise
produbimo i da utvrdene zrelosti budu rezultat §to preciznijih podataka o potrebama
naleg drultva na proizvodima od drva, odlutili smo se na istrazivanje rezultata fur-
nirske i pilanske prerade i njima odgovaraju¢ih zrelosti, Naime, potrebno je istaéi,

da primarna prerada iskazuje te potrebe odredenije, oitrije i iasnije nego eksploa-

tacija Suma,

U ovoj radnji donosimo samo rezultate istraZivanja ekonomi¢nosti u proizvodnji
furnira iz furnirskih trupaca poljskog jasena. Vjerujemo da e rezultati ovih istra-
Zivanja Kkorisno posluZiti nadoj drvno-industrijskoj i Sumarskoj operativi,

Ova Je istrazivanja financirao Savezni fond za nautni rad, a Drvno-industrijsko
poduzele »Slavonija« u SI. Brodu omoguéilo nam je provedbu na svojim objektima,
pa im se na iskazanoj pomoéi zahvaljujemo,

Zahvaljujemo se i rukovodiocu

proizvodnje furnira i plota DIP-a »Slavonija«

ing. Lj. Peraniu i ing. I. Novakovi¢u, koji su s nama suradivali na ovim istraZivanjima,

1. OBJEKTI NA KOJIMA JE PROVEDENO
ISTRAZIVANJE, METODA RADA I
REZULTATI ISTRAZIVANJA.

Kao prvi objekt za ova istraZvanja izabrali
smo gospodarsku jedinicu »JOSIP KOZARAC« Su-
marije Lipovljani,

Materijal potreban za navedena istrazivanja uzet
jeu odjelima 98.i 102. u kojima je Sumarija
provodila sjecu.

Odjel 98. ima povrsinu od 34,55 ha. Pripada
I bonitetu. Sadrzi mjefovitu sastojinu hrasta
luznjaka, poljskog jasena, nizinskog
brijesta i ostalo u smjesi: hrast 0,7, jasen
0,1, brijest i ostalo 0,2. Poljski jasen dolazi u
depresijama odjela u grupama. Starost sastojine
je 108 godina. Srednja visina iznosi 31 m, temelj-
nica 25,21 m?/ha, drvna masa 373 m3/ha, a obrast
0,6, Pripada vlaznom tipu hrasta luinjaka.

Odjel 102. ima povriinu od 34,52 ha. Pripada
I bonitetu. Sastoji se od mjeSovite sastojine hra-
sta luZznjaka i poljskog jasena u smje-
si: poljski jasen 05 i hrast luznjak
0,5. Starost sastojine je 105 godina. Srednja visina
iznosi 32 m, temeljnica 33,99 m2/ha, drvna masa
429 md/ha, a obrast 0,7. Sklop je vedim dijelom
prekinut. Pripada jasenovom i hrastovom vlaZnom
tipu (5).

Sjeta u tim odjelima starosti preko 100 godina
omoguéila nam je da smo za istraZivanje raspola-
gali s trupcima svih kvaliteta i debljina i to od
najtanjih do najjadih.
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Drugi objekti na kojima su provedena istraz-
vanja su pilana i pogon za preradu furnira Dr v-
no-industrijskog poduzeéa »SLAVO-
NIJA« u S1. Brodu.

Furnirski trupci
jedinice »J. Kozarac« (Sumarija Lipovljani)

Foto: Golubovié¢

poliskog jasena iz gospodarske

Prema Krpanu (2, 3) naga zemlja nema veliku
tradiciju u proizvodnji furnira i ploéa, Prva tvor-
nica furnira je kod nas podignuta upravo u Sl
Brodu god. 1913, S obzirom na to, u tome poduzeéu
postoji znacajna tradicija u furnirskoj preradi tvr-



dih listada. Zbog toga smo ova istrazivanja i pro-
veli u DIP-u »Slavonija«, ;

Rad na ovim istrazivanjima odvijao se ovako:

U navedenim odjelima provela je Sumarija doz-
naku i sje¢u izvjesnog broja jasenovih stabala pre-
ma propisima uredajnog elaborata. Stabla su bila
izradena u odgovarajuée sortimente strogo prema
propisima JUS-a iz 1955. godine (6). Trupei su s
najveéom moguéom taéno$éu na bazi JUS-a proci-
jenjeni u trupce za: furnir, kladarke, pilanske trup-
ce Ii II klase i razvrstani s obzirom na promjere u
sredini bez kore u odgovarajuée debljinske razrede
eksploatacije $uma. U sjefinama su pilanski trupci
1i II klase debljine od 25 respektive 30 do 39 cm
uzimani po metodi slu¢ajnosti, dok su izradeni

trupci ostalih kvaliteta i dimenzija u cijelosti uzeti
za istrazivanje.

Podatke o broju i drvnoj masi istrazivanih fur-
nirskih trupaca po debljinskim podrazredima do-
nosimo u tabeli 1.1 2.

Svaki trupac dobio je na oba &ela ove oznake
uljenom bojom: 1) redni broj trupca, 2) srednji
promjer trupca bez kore, 3) kvalitetnu klasu kojoj
trupac pripada.

Izradeni trupci preuzeti su od DIP-a »Slavo-
nija«. Tom prilikom proveden je ponovno strogi
pregled trupaca na bazi JUS-a iz 1955. godine. Kod
tog pregleda utvrdeno je da nekoliko trupaca za
furnir nisu potpuno &sti furnirski trupci nego kom-
binirani tj. da sadrZe i dijelove koji pripadaju pi-

Jabela 7
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35-39 480 2,399 " 49,98 9,7 79,5 77,4
2044 4,90 2,706 §5,22 9,2 36,7 54,7
45-49 7,64 4,274 55,94 77,3 49,5 39,2
$0-54 9,77 4,983 54,70 27,5 20,8 51,7
65-59 2,82 1,466 57,98 == 79,7 80,3
287244
\pes2y | 29,27 | 75628 54,08 74.7 37,4 53.9
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lanskim trupcima II klase (oko 2 m3). Materijal za
istrazivanje je zatim prevezen u Sl. Brod.

Prije prerade sa rukovodstvom DIP-a »Slavo-
nija« je dogovoreno da ée se materijal za istrazi-
vanje preraditi u furnir, tako da se vodi ra¢una o
§to ekonomi¢nijem iskorid¢enju furnirske oblovine
i da se proizvede ona roba koju nasa privreda naj-
vie potrazuje za unutrasnje potrebe i eksport
drzeéi se naistrozije vazeéih propisa JUS-a (6).
Specijalne narudzbe bile su iskljuéene.

Istrazivanje prerade furnirskih trupaca u furnir
provedeno je na ovaj nadin.

Najprije su furnirski trupci prije prerade bili
evidentirani, Ako su bili dugacki, prepiljeni su na
pola, a zatim je svaki trupac preraden u dvije priz-
me. (U sluéaju dugih trupaca izradene su cetiri
prizme iz trupca H). Boéne ili rubne piljenice koie
su nastale prizmiranjem bile su oznadene za svaki
pojedini trupac i predane u pilanu na daljnju pre-
radu u samice i popruge. Na taj nadin se mogao
utvrditi postotak iskorigéenja furnirskih trupaca u
drvnu robu (furnir, samice i popruge).

Dobivene prizme stavljene su u bazen za ku-
hanje u toploj vodi, Kuhanje je provedeno zbog
toga da se $to bolje satuva bijela boja jasena, koja
kod parenja prelazi u Zutu, a osim toga da prizme
§to manje pucaju. Kuhanje je trajalo od 50 do 55
sati kod temperature vode od 80 do 85°C.

Kuhane prizme rezane su na nozevima u furnir
standardne debljine 0,8 mm, i to kao boé¢nice. Re-
zanje se provodilo dotle dok rez nije postao »otvo-
ren« tj. hrapav na ulaznoj strani noza, Kada je
nastupio taj momenat, rezanje je prekinuto, a osta-

Proizvedeni furniri (kladarke) iz furnirskih trupaca
poljskog jasena

Foto: Golubovié

tak prizme je propiljen po duzini kroz polovicu
prizme ili »srce« na maloj traénoj pili u dvije po-
lovice. Te dvije polovice postavljene su u stroj
tako da se rezalo od srca prema periferiji triipea.
Na taj nadin proizveli su se kvalitetniji furniri.
Proizvedeni furnir dobio je oznake trupca iz
kojeg potjete. »Ostatak noZa« (Messerrest) eviden-
tiran je za svaki pojedini furnirski trupac i upuéen
na daljnju preradu u pilanu na samice i popruge.
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Dobiveni furniri su osuseni i odloZeni radi kon-
dicioniranja i izravnanja prije prerade na »paket-
nim $karama«.

Prerada na paketnim Skarama izvriena je na
bazi JUS-a. Svi su furniri obradeni u kladarke i
to gdje je bilo moguce neobrubljene. Obrubljivanje
je provedeno samo kod onih kladarki koje su imale
ostecene ili natrule periferne dijelove furnira.

Kod trupaca koji su bili preradeni u cijeloj
svojoj duljini u furnir, kladarke furnira su im se
sastojale od dvije polovice. Medutim, trupei koji su,
s obzirom na veéu duljinu, bili na traénoj pili ra-
spolovljeni, sastavljeni su u kladarke, tako da su
polovine trupca od perca sadinjavale jednu kla-
darku, a druge dvije drugu kladarku.

7abela 3
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I/II klasa koju &ine kladarke, koje se sastoje
od 60% furnira I klase i 40%, furnira II klase;

II klasa koja ¢ini kladarke u kojima se na-
lazi najvise 559, furnira I klase. ’

Prije uskladistenja furnira provedeno je klasi-
ranje svake pojedine kladarke i mjerenje dimen-
zija. Ono je provedeno po propisima JUS-a i odo-
brenom »Cjeniku drvne robe« odnosno uobi¢ajenom
nacinu u poduzeéu. U obzir su dosle ove klase:

I klasa koja je sastavljena od kladarki, koje
sadrze 909, furnira I klase i 10%, II klase;

Ovakav nadin klasiranja u DIP-u »Slavonija«
provodi se zato $to se uglavnom proizvode kladarke,
a ne pojedina¢ni furnirski sveznjevi.

Dimenzije furnira, kako je poznato, kreéu se:
standardna debljina 0,8 mm, duljina 100—150 cm
sa Sirinama 10—14 cm i 15 em na vide, duljina
152—178 cm s istim §irinama i duljina 180 em na
viSe s istim Sirinama.

U nalim istraZivanjima duZina svih furnira
bila je 180 cm na vige, a Srina 15 cm na vise, zato
§to su furnirski trupci odgovarali strogo propisi-
ma JUS-a.

Medutim, potrebno je napomenuti da se prili-
kom prerade istrazivanog materijala konstatiralo
da su neki furnirski trupci u svom centralnom
dijelu (u nutrini) imali manjih gresaka, te je zbog
toga bilo debljih »ostataka noza« od normalnih.
Normalni ostatak od noza smatra se da se krede
kod jasena oko 25 mm,

Botne piljenice kao i »ostatak noza« svakog po-
jedinog furnirskog trupca preraden je na pilani na
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Tabela 5

Drvna masa wrnirSRiS rypaca ! pgordga &

poSPolnt 0anoSt popryga po Rvalilelnimn rlasoma

Volurne of veneeér logs and dbalrteéns , and

percentage arstridulion of the ballens
over rhe gualtly classes

29,27 (0329 [ 7,72 Jo,ras l}l‘,s.’ la,ﬂ’l 23,77 Id,a"é' l 79,76

samice i popruge, te uneSen u odgovarajuée ma-
nuale uz podatke za furnir. Na taj nacin dobili su
se podaci o ukupno preradenoj drvnoj robi za svaki
pojedini furnirski trupac.

Na bazi snimljenih podataka provedeno je ku-
biciranje izradene drvne robe (furnir, samice, po-
pruge) za svaki pojedini furnirski trupac. Nakon
toga su furnirski trupci sa svojom robom grupi-
sani, s obzirom na promjer u sredini bez kore u
dva debljinska razreda eksploatacije $uma od 35
do 39 em i 40, cm na vi$e i u debljinske podrazrede
od 35 em na vise (vidjeti tab. 2, 4.1 5)*.

U svakom debljinskom podrazredu utvrden je
postotak mase furnira od mase furnirskih trupaca
ili postotak iskoris¢enja furnirskih trupaca u fur-
nir, a zatim postotak uce§éa pojedinih kvalitetnih
klasa furnira u ukupnoj masi furnira debljinskih
podrazreda. Izraéunani podaci su izravnani racun-
sko-grafickom metodom na temelju teZina prema
Bruce-Schumacheru (1) i dani u tabeli 2. i grafiko-
nima 1.1 2. °

Nakon toga su kumulirani svi trupci zajedno
bez obzira ma debljinske podrazrede i utvrdeni su
gore navedeni podaci (tab. 2). ‘

. * U ovoj radnji donosimo podatke za furnir samo
po debljinskim podrazredima dok podatke za debljin-
ske razrede eksploatacije Suma ispuStamo zbog Stednje
s porastom. N e . ; .

~
N ]
sl |3 g

g gt %
s oy [%¢ 88
S » 2 >
3 b & §'g s§ 2&? oa mase poproyga olpada Na:
's.,g\' § AR S 8| srom ere rolume of battens
I ET R T N ot falls to:
NS ] $ 9 .9
QVE[ IS esd
W SY3 g",u&t
TN ERI RS TR R
Yo |8 ] MR
Eg\u E & Q“\‘S

] o= - 3
g g E\: §§ S | Aattetny klasv- gualily class
L\ S oy <
s s ,sh §\§ 7 Y
Y |—=r
m3 Y X m % m* I &

Deblyinske razred rornerskess Crypaca od
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Deblpenske razred Surnirske/s ropaca

>
Deameler class of reneer (lo9s = $0cm

24,47 IQIIJI 973 I 0073 [ 7,30 l 0165 ] 92,70

YRUPNO = FUrntrski tropee aedlnsikop razreaa
od 35-39¢cm ¢ 2 $0¢m
Joltal - Veneer logs of diameler classes
35-39cm., and = 40 cm.

29,27 lo,m[ 264 Ia,azs | 7,98 | 0173 l 92,02

S ciljem da se utvrdi najekonomiéniji debljinski
podrazred furnirskih trupaca poljskog jasena za
preradu u furnir utvrdene su srednje cijene (kva-
litetni brojevi) 1 m? furnira po debljinskim pod-
razredima kao i cijena kostanja. Srednje cijene su
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utvrdene na bazi odobrenih cijena, koje iznose za:
I klasu 287.000 din/m3, I/II klasu 250.000
din/m3, a za II klasu 212,500 din/m?,

Cijena kogtanja 1 m?® jasenovog furnira dobi-
vena je kalkulacijom na temelju podataka DIP-a
»Slavonija« u iznosu od 195.642 din/m?.

Na bazi utvrdenih podataka izra¢unani su koe-
ficijenti vrijednosno izraZene ekonomiénosti pre-
rade za debljinske podrazrede furnirskih trupaca
po obrascu:

Srednja cijena 1 m3 furnira
E=

Cijena kostanja 1 m? furnira

Srednje cijene (kvalitetne brojeve) 1 m? jase-
novog furnira za debljinske podrazrede kao i izra-
¢unane koeficijente ekonomi¢nosti donosimo u ta-
beli 3.

Podaci za samice i popruge po dimenzijama i
kvalitetnim klasama, dobiveni pilanskom prera-
dom, utvrdeni su za debljinske razrede eksploa-
tacije S3uma. Na temelju tih podataka odreden je
postotak njihove mase od mase furnirskih trupaca
ili postotak iskori$¢enja i postotno ucesée pojedi-
nih kvalitetnih klasa samica i popruga u njihovoj
masi. Sve je to provedeno i za ukupno istraZivane
furnirske trupce bez obzira na debljinske razrede
(tab. 4. 1 5).

Nakon toga je odreden postotak mase furnira,
samica i popruga od masa svih furnirskih trupaca
ili postotak iskori¥¢enja furnirskih trupaca u na-
vedenu robu, kao i postoci s kojima su zastupani
furniri, samice i popruge u ukupnoj masi proiz-
vedene robe (tabela 6).

Provest ¢emo analizu dobivenih rezultata istra-
Zivanja.

2. ANALIZA REZULTATA ISTRAZIVANJA

Razmotrimo najprije materijal za istrazivanje.
Iz tabele 1. i 2. se vidi da smo raspolagali s 43 fur-
nirska trupca i s drvnom masom bez kore od 29,27
m?, Sa stajalifta eksploatacije fuma to bi bila mala
masa za istraZivanje. Medutim, sa stajalita fur-
nirske prerade taj broj trupaca i ta drvna masa
pruzaju ve¢ moguénost da se dode do zadovolja-
vajuéih rezultata i uofavanja postojeéih zakonito-
sti. Istrazivanja u pogonu za furnir na tim trup-
cima provedena u vremenu redovne proizvodnje
trajala su neprekidno 12 dana.

Distribucija trupaca po debljinskim podrazredi-
ma bila je povoljna, kako se vidi iz tabele 1, osim
u podrazredu od 40—44 cm, koji je zastupan s
manjim brojem trupaca. Sto se ti¢e furnirskih tru-
paca u podrazredu od 55—59 cm postoji poteikoéa
da se oni izrade u dovoljnoj kolidini, jer su za nji-
hovu izradu potrebna odgovarajuéa jasenova sta-
bla promjera u prsnoj visini preko 60 cm, a takvih
je stabala i te kvalitete u jasenovim sastojinama
vrlo malo, Ova povoljna razdioba trupaca po de-



bljinskim podrazredima posljedica je sjefe u sasto-
jinama poljskog jasena starosti preko 100 godina.

Ako proudimo podatke prerade furnirskih tru-
paca u furnir dane u tabeli 2, tada se vidi, da po-
stotak iskoriséenja furnirskih trupaca u debljin-
skom podrazredu od 35—39 cm iznosi okruglo
50,. Taj postotak raste i kulminira u debljinskom
podrazredu od 45—49 cm s iznosom od 55,9%, a
poslije toga pada. U debljinskom podrazredu od 55
—59 em iznosi samo 527, iako se ovdje radi o
najdebljim trupcima,

razredom od 45—49 cm, kada padne na mini-
mum od 39,2%, a zatim naglo raste i u debljinskom
podrazredu od 55—59 cm postize najvi§i iznos
od 80,3%.

Kako se iz ovih podataka vidi, debljinski pod-
razredi od 35—39 i 55—59 cm sadrZe najvecu
koliginu II klase furnira, koja je najslabije kva-
litete,

Utedce pojedinih kvalitetnih klasa furnira u
ukupnoj masi proizvedenog furnira, bez obzira na

Tabela 6

LoslolaR csRoriscenja arvne

vEtezabion percent of Hé volvme oF veneer: (998

maSe FUrnirSRH repala

J/sRoriscena
arvna masa

drvna masa
FOrnersresS

0d cskorisStene drvné mase
ofpada rna:
From the ovlilized volume F7d

tropaca bez kore | vEdlized falls Zo:
Volurme of veneer volume P e PO
logs ¢. 6. veneer Sacking boards|sbatte n s
3 m?° 2% m*s 2% it 2% m3 %
2927 7635 | 56 | 7583 | 97 033 2 979 7

Kao najekonomicniji debljinski podrazred fur-
nirskih trupaca poljskog jasena sa stajalista mate-
rijalnog iskoris¢enja (mase ili koli¢ine furnira) moze
se smatrati podrazred od 45—49. cm, jer postotak
iskorid¢enja iznosi gotovo 56% (55,94%). Furnirski
trupci toga podrazreda daju najveéu koli¢inu fur-
nira prema ovim istrazivanjima.

Postotak iskorid¢enja furnirske oblovine u fur-
nir, bez- obzira na debljinske podrazrede, iznosi
54,089, cca 54%. Taj je postotak povoljan.

Sto se tice postotnog odnosa kvalitetnih klasa
furnira u masi furnira debljinskih podrazreda (tab.
2) vidi se da najbolja I klasa raste neprekidno s
ja¢im promjerom furnirskih trupaca u sredini do
zakljuéno debljinskog podrazreda od 50—54 cm
gdje postize iznos od 27,5%. U debljinskom pod-
razredu od 55—59 cm nema furnira I klase.

 Klasa furnira I/II raste od debljinskog podraz-
reda 35—39 cm od debljinskog podrazreda - od
45—49 cm, kada kulminira s iznosom od 49,5%,
a poslije toga naglo pada te iznosi u debljinskom
podrazredu od 55—59 cm 19,7%.

U raspodjeli proizvedene mase furnira najjate
je zastupana II klasa. Iznimku ¢ini samo debljinski
podrazred od 45—49 cm; u kojem je najjale za-
stupana klasa I/I. Interesantna je raspodjela ove
klase furnira po debljinskim podrazredima. U de-
bljinskom podrazredu od 35—39 cm zastupana
je ta klasa furnira s 71,4%. Taj postotak s jatim
debljinskim podrazredom pada do zaklju¢no s pod-

debljinske podrazrede trupaca, iznosi: I klasa
14,7%, klasa 1/II 31,4% i II klasa 53,9%.

Ovakva raspodjela mase furnira na kvalitetne
klase upuéuje na to da furnirska oblovina nije
bila vrhunske kvalitete. Cinjenica je, da su se na
popreénom presjeku trupaca mogle konstatirati za
pojedina razdoblja Zivota sastojina skupine uskih
godova, odnosno vrlo slab debljinski prirast*. Te
skupine uskih godova deklasirale su kvalitetu ne-
kih gotovih furnira. .

Napominjemo, medutim, da su furnirski trupci
na popreénom presjeku bili potpuno zdravi, a s ob-
zirom na §irinu godova pripadali su, prema JUS-u,
u skupinu finih furnira.

Razmotrimo sada podatke tabele 3. Na temelju
tih podataka dolazi se do zaklju¢ka da su u istra-
Zivanom materijalu za preradu, jasenovi furnirski
trukei debljinskog podrazreda od 50—54 cm naj-
ekonomidniji sa stajalidta vrijednosno izraZene eko-
nomiénosti, jer daju najveéu srednju cijenu furnira
po kubnom metru kao i najvedi koeficijent vrijed-
nosno izrazene ekonomi¢nosti. On iznosi 1,231.

U istrazivanom materijalu najnepovoljniji su za
preradu furnirski trupei debljinskog: podrazreda od
55—59 cm, jer imaju najniZu srednju cijenu pro-
izvedenog furnira po kubnom metru i najnizi koe-

* Skupine uskih godova mogu biti posljedica napada
jasenove pipe (Stereonychus fraxini Deger), susnih pe-
rioda, zakasnjelih uzgojnih mjera, a postoji i mogué-
nost da su uzrokovane i tehni¢kim melioracijama (pro-
vedba kanalizacije). To pitanje ostaje otvoreno.
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ficijent ekonomi¢nosti, koji iznosi 1,124. Osim toga
ne sadrze furnire I kvalitetne klase. Ovaj zaklju-
¢ak narotito dolazi do izra%aja kada se uporede
reziltati istrazivanja ovog debljinskog podrazreda
s rezultatima debljinskog podrazreda od 50—54 c¢m.

Medutim potrebno je napomenuti da se ovome
zaklju¢ku ne moze sa sigurno$éu dati opée znace-
nje, jer smo u tome debljinskom podrazredu ras-
polagali sa svega 3 trupca, koji su imali drvnu
masu bez kore od 2,82 m3.

Sto se ti¢e podataka pilanske prerade »ostatka
noZa« i boénih piljenica u samice i popruge (tab. 4.
i 5) oni pokazuju da se radi o vrlo malim koligi-
nama tih proizvoda u odnosu na masu furnirskih
trupaca i proizvedenih furnira.

Drvna masa svih samica iznosi 1,129, a masa
svih popruga 0,64% od ukupne drvne mase furnir-
skih trupaca bez kore.

Iz tabele 6. se vidi da od ukupne mase furnira,
samica i popruga otpada na masu furnira 97%, na
masu samica 2%, a popruga 1Y%,.

Ukupna proizvodnja mase furnira, samica i po-
pruga u istraZivanom materijalu iznosi 55,84 cca
56% od mase jasenovih furnirskih trupaca bez kore.
Ovaj postotak je ujedno i postotak iskoridéenja
mase furnirskih trupaca u te proizvode.

ZAKLJUCAK

Provedena istraZivanja ekonomiénosti pri pre-
radi jasenovih furnirskih trupaca u furnir na bazi
43 furnirska trupca s drvnom masom bez kore od
29,27 m3 dala su ove rezultate,

IskoriS¢enje furnirske oblovine (trupaca) u fur-
nir na temelju propisa JUS-¢ iz 1955. godine ili
postotak iskoriSéenja iznosio je na istrazivanom
materijalu 54,08%.

Postotak iskori§éenja furnirskih trupaca u fur-
nir po debljinskim podrazredima kretao se ovako:
debljinski podrazredi bez kore od 35—39 cm
49,98%; od 40—44 cm 55,22%:; od 45—49 cm
55.94%; od 50—54 cm 54,70%, a od 55—59 cm
51,98%.

Furnirski trupei debljinskog podrazreda od 45
—49 cm su u istrazivanom materijalu najekono-
mi¢niji kod prerade, ako se ekonomi¢nost proma-
tra sa stajalista materijalnog ili koli¢inskog iskori-
S¢enja furnirskih trupaca u furnir, jer daju naj-
vecu koli¢inu furnira prilikom prerade (cca 56%).

Ukupno proizvedeni furnir iz istraZivanog ma-
terijala ucestvuje u pojedinim kvalitetnim klasama
s ovim postotnim iznosima: I klasa s 14,7, I/II
klasa s 31,4% i II klasa s 53,9%,.

UteS¢e pojedinih kvalitetnih klasa furnira u
masi furnira debljinskih podrazreda kretao se ova-
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ko: I klasa zastupana je s najniZim postotkom od
9,1% u debljinskom podrazredu od 35—39 cm.
Taj postotak neprekidno raste i postize maksimalni
iznos cd 275" u debljinskom podrazredu od 50—
54 ecm. U debljinskom podrazredu od 55—59 cm
nema I klase furnira.

Klasa I/II najjate je zastupana u debljinskom
podrazredu od 45—49 cm gdje iznosi 49,5, u
masi furnira tog podrazreda. Prvi i zadnji debljin-
ski podrazredi sadrze najnizu koli¢inu te kvalitetne
klase furnira. Ona iznosi u tim debljinskim pod-
razredima oko 20%, od ukupne mase furnira tih
debljinskih podrazreda.

Najmanje vrijedna II klasa furnira zastupana
je s najnizim postotkom od 39,2% u debljinskom
podrazredu od 45—49 cm, a najvisi postotak te
klase od 80,37, sadrz najja¢i debljinski podrazred
od 55—59 cm.

U istrazivanom materijalu bili su u preradi naj-
ekonomiéniji — sa stajali§ta vrijednosno izraZene
ekonomi¢nosti — jasenovi furnirski trupci debljin-
skog podrazreda bez kore od 50—54 cm, jer su
imali najveéi koeficijent ekonomi¢nosti i najvidu
srednju cijenu ili srednji kvalitetni broj furnira po
kubnom metru. Koeficijent vrijednosno izraZene
ekonomi¢nosti u tom podrazredu iznosi 1,231, a
srednja cijena 240.942 din/m3,

Najnepovoljniji su bili pri preradi jasenovi fur-
nirski trupci debljinskog podrazreda od 55—59
em, jer su dali najniZi koeficijent vrijednosno iz-
raZene ekonomi¢nosti 1,124 i najnizu srednju cijenu
furnira po kubnom metru u iznosu od 219.893
din/m3.

Podaci pilanske prerade bonih piljenica i
»ostatka noZa« pokazuju, da drvna masa svih pro-
izvedenih samica iznosi samo 1,12%, a popruga
0,64% od drvne mase furnirskih trupaca bez kore.

Ukupna proizvodnja mase furnira, samica i po-
pruga iznosila je 55,84 cca 56% od mase jasenovih
furnirskih trupaca bez kore, a to je ujedno i po-

stotak iskoriS¢enja mase furnirskih trupaca u te
proizvode,

Od ukupno proizvedene mase drvne robe otpada
na furnire 97%, samice 2% i popruge 1%,
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INVESTIGATIONS ON THE ECONOMICS OF PRODUCTION OF SLICED VENEER FROM THE
) i VENEER LOGS OF NARROW—LEAVED ASH

In this work are presented investigations on ths economics in the production of veneers from
reneer logs of Narrow-leaved Ash manufactured according to JUS-specifications from 1955, In the in-
vestigation were used 43 logs with a total volume of 29.27 cu.m. under bark. The veneer was man-
ufactured (according to JU§~specEf3cations) in the following dimensions: thickness 0.8 m.m., width from
15 cm. upwards, and length from 180 cm. upwards, the sheets being reassembled after slicing into the
original log form.

The performed investigations gave the following results.

The conversion of veneer logs into veneer gave a utilization percent of the investigated material
of 54.08.

The utilization percent of veneer logs into veneer varied by diameter gradations (sub-classes (u.b.
as follows: 35—39 cm. 49.98%, 40—44 cm. 55.22%0 45—49 cm, 55.94%%, 50—54 cm. 54.70°, and 55—59
cm. 51.98%.

The veneer logs of 46—49 cm. diameter gradation are in the conversion the most economical of
the investigated material, if the economics is considered only from the standpoint of material or
quantitative yield because they give the highest quantity of the veneer (ca. 56%).

The total quantity of the veneer produced from the investigated material is distributed over the
individual quality classes (grades) in the following percentages: class I — 147, class I/II — 31.4%,
and class II — 53.%%/.

The share of the individual veneer quality classes within the veneer volume of the diameter grada-
tions varied as follows: class 1 participates with the lowest percentage of 9.1% in the diameter grada-
tion of 35—39 cm. This percentage is increasing continuously and attains its maximum with 27.5%
wfithlin tl;e diameter gradation of 50—54 c¢m. In the diameter gradation of 55—59 cm. there is no veneer
of class L.

Class Il is most strongly represented in the diameter gradation of 46—49 cm. where it amounts
to 49.%/0 of the total veneer volume of this diameter gradation. The first and last diameter grada-
tions contain the least volume of this veneer quality class. In these diameter gradations it amounts
to about 20°/o of the total veneer volume of these diameter gradations.

The least valuable veneer class II is represented with the lowest percentage of 39.2° within the
diameter gradation of 45—49 cm., while the highest percentage of 80.3% of this class is found within
the highest diameter gradation of 55—59 cm, (Tab. 2).

In the investigated material most economical in the conversion — from the standpoint of the
economics expressed in value — were Ash veneer logs of the 5054 cm. diameter gradation u. b.
because they exhibited the highest economical index and the highest average price of the veneer per
cu. m. The economical coefficient — expressed in value — in this diameter gradation amounts to 1.231,
while the average price is 240.942 Din/cu. m,

The ‘most unfavourable in the conversion were the Ash veneer logs of the 50—59 cm. diameter
gradation because they gave the lowest economical coefficient, i. e, 1.124, and the lowest price of veneer
per cu. m, i e. 219.893 Din./cu, m, (Tab, 3),

Data concerning the sawing of outer planks and of the »remainder of flitch« show that the volume
-of all individual unedged boards and battens amounted to 55.84% or ca. 56°/o of the volume of Ash
veneer logs u.b., which at the same time is the utilization percentage of the volume of veneer logs -
into these products. =

In the total volume of the manufactured end products the share of veneer is 97, of individual
unedged boards 2%, and of battens 1%/ (Tab. 6),
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Ing. BORIS LJULJKA, Zagreb

ISPITIVANJE OBRADE PLOGASTIH ELEMENATA NA CILINDRICNOJ BRUSILIC!

UVOD

Cilindri¢ne brusilice ubrajamo medu osnovne
strojeve tvornica koje proizvode namjestaj u ma-
njim ili veéim serijama. One u mnogo ¢emu od-
govaraju zahtjevima te proizvodnje. Medu ostalim,
odlikuju se velikim kapacitetom te se vrlo lako
uklapaju u ritam tehnoloskog procesa. Upotreblji-
vost im je ovisna o konstrukciji koja je prilago-
dena za bruSenje furniranih plo¢a, obradu masiv-
nih elemenata i ploa prije furniranja na odredenu
debljinu ili za jednu i drugu operaciju.

Strojevima za bruSenje furniranih plo¢a izvode
se operacije sli¢ne ravnanju na ravnalici, te je rav-
nina oslanjanja ujedno i ravnina obrade, a druga
strana plode, kao i razlike u debljini, nemaju utje-
caj na obradu. Kod toga je potrebno da plohe prije
furniranja budu dobro pripremljene kako bi fur-
nirana povr§ina bila §to ravnija i tako uklonjena
opasnost probrusenja furnira. Ovo, naravno, ovisi i
o taénosti podesavanja stroja.

Strojevi za bruSenje na odredenu debljinu rade
na principu blanjalice, tj. jedna strana ploée sluz
kao oslonac, dok se druga obraduje.

Univerzalni strojevi su kombinacija prvih dviju
grupa.

Cilindri¢nim brusilicama u proizvodnji namje-
$taja vrie se najleice slijedeée operacije:

— brusenje prije povriinske obrade;

— nazubljivanje prije lijepljenja;

— brusenje na odredenu debljinu;

— egaliziranje,

BruSenjem prije povriinske obrade ne postiZe
se visok kvalitet povriine zbog male dodirne plohe
izmedu obratka i brusnog papira, te se ova opera-
cija rijetko kada izvodi.

Nazubljivanje se vrsi u sludaju ako to zahtije-
vaju svojstva drva i ljepila. Zbog toga se ono iz-
vodi samo kod nekih, obi¢no vrlo tvrdih, vrsta
drva,

Brugenje na odredenu debljinu i egaliziranje iz-
vodi se najéeSée zato da bi se postigla jednaka
debljina plo¢a, koje se istovremeno furniraju, kao
i da se odstupanja po debljini unutar svake ploce
svedu na minimum.

Buduéi da ¢ée kasnije biti izneseni podaci o ta&-
nosti obrade, treba se osvrnuti na neke osnovne
pojmove.

Taénost obrade je stupanj podudarnosti obra-
denog elementa s onim koji je zadan u nacrtu. To
znadi, §to je veéa podudarnost obradenih eleme-
nata s elementima zadanim u nacrtu, veéa je i
tadnost obrade. Ta se podudarnost moZe odnositi
na oblik, dimenzije ili na ¢&stoéu obradene povr-
§ine. Prema F. M. ManZosu (4) netaénost obrade
moze prouzrokovati: stroj, alat, naprava, elemenat
koji se obraduje i radnik koji posluZuje stroj.
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ZADATAK I METODA RADA

Kod izrade plocastih elemenata od plo¢a iverica
koji su uokvireni rubnim letvicama, moze doéi na-
kon furniranja tekuéim ljepilima do zadebljanja
na rubu iverice, kako to prikazuje sl. 1.

furnir

7

St. 1. Izbocenje rubova iverice poslije

furniranja.

Ovakvo zadebljanje znatno oteZava brusenje
furnira ili ga onemoguéuje, pa je takve elemente
potrebno ponovo brusiti na cilindriénoj brusilici i
zatim furnirati, To nas je ponukalo da ispitamo
nije li ova gredka rezultat nepravilnog brusenja na
cilindri¢noj brusilici, i da ispitamo proces brusenja
na tom stroju.

Ispitivanje je vrSeno na dvocilindri¢noj brusi-
lici proizvodnje »ZICNICA«, tip VBR, &je su ka-
rakteristike

Sirina stola 1.100 mm
maksimalna debljina obratka 150 mm
minimalna debljina obratka 1 mm
minimalna duljina obratka 90 mm
promjer valjaka 270 mm
broj okretaja I valjka 1940 okr./min,

II valjka 2170 okr./min,
pomak 5.. 12 m/min.

debljina pustene tkanine (filea) prema tehnié-
kom opisu stroja 1 i 2 mm (stvarna debljina iznosi
cca 2 i 4 mm).

Obradivani su plodasti elementi izradeni od
ploca iverica (iverice od drva) i od lanit ploda (ive-
rice od pozdera lana i konoplje) koji su bili uokvi-
reni hrastovim rubnim letvicama vlaZnosti 9—12%,.
Ovi elementi kasnije su bili furnirani i namijenjeni
za vrata ormara. Duljina elemenata bila je 1630
mm, Sirina 600 mm, debljina rubnih letvica 19,5
i 19 mm, debljina lanita 18 mm i debljina iverice
19 mm, §to se vidi na sl. 2. Na istoj slici oznacen
je i smjer prolazenja elemenata kroz brusilicu kao
i mjesta na kojima je izvrieno mjerenje debljine.
Mjesta na kojima ¢e se vr¥iti mjerenje, broj ploda-
stih elemenata, broj potrebnih mjerenja debljina,
kao i osnovni faktori koji utje¢u na brugenje utvr-
deni su na osnovi prethodnog mjerenja.

Prethodno mjerenje izvrieno je na 17 ploda i
to na svakoj na 24 mjesta, pomoéu komparatora
s tatnoSéu oditanja 1/100 mm.



Na sl. 3 prikazan je prosjetan oblik ploge, do-
biven ovim mjerenjem. Brojevi 1 do 24 oznada-
vaju mjesta mjerenja, Zbog jasnoce, dat je presjek
ploge horizontalnom ravninom i to kroz tatku gdje
je plota najtanja. Kotirana mjesta oznacena slo-
vima A, B i C predstavljaju visinu pripadnih ta-
¢aka u odnosu na horizontalnu ravninu, i to na

na veéa ta¢nost podeavanja, trebalo bi povecati
broj plo¢a koje mjerimo, na temelju c¢ega odredu-
jemo ta¢nost namjestanja.

Obi¢no se veéa paimja poklanja smanjenju od-
stupanja unutar jedne skupine koja se istovremeno
furnira. Ovo je osobito vazno ako se po nekoliko
elemenata stavlja u jednu etazu prese;

T
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Sl. 2. PloCasti elementi od lanita odnosno iverice.
Rimskim brojevima oznacena su mjesta mjerenja.

popretnom rubu, uzduznom rubu i u'sredini plo-
éastog elementa. Na temelju ovog ispitivanja moze
se zakljuditi slijedede:

1. da u procesu brusenja nastaje netatnost ob-

lika., Zapaza se da je ploda najdeblja na popretnim
rubovima (u odnosu na smjer bruenja), zatim je

nesto tanja na uzduznim rubovima, a najtanja je
na unutarnjem dijelu gdje se nalazi iverica. Vid-
ljiva je i simetri¢nost s obzirom na uzduZnu os
plode. Zahvaljujuéi tome stvarno mjerenje moze
se izvesti na polovici ploce;

2. da u toku obrade dolazi do neta¢nosti dimen-
zija koja je uzrokovana netatnoséu stroja, alata,
obratka i s druge strane neta¢nost uzrokovana ne-
tatnoséu podefavanja. Kod cilindri¢éne brusilice je
bitno, da je rijetko kada potrebna velika ta¢nost
podeZavanja, jer su plodasti elementi rijetko zdru-
Zeni debljinom u nekom dosjedu. Zbog toga se kod
namjeStanja brusilice mjeri samo jedan elemenat.
Na taj nad¢in moZemo pogrijesiti i za 0,5 mm u
srednjoj debljini skupine, Ako bi nam bila potreb-

3. da distoéa obradene povrsine nije bitna, jer
je po zelji moZemo mijenjati stavljanjem brusnih
papira razli¢ite granulacije, a osim toga ona nema
tako veliko znadenje za furniranje kao za povrSin-
sku obradu;

4, da bi potreban broj uzoraka uz uvjet da
standardna greska aritmeti¢ke sredine iznosi 1/100
mm, bio 300, no to je prakti¢ki neizvodivo u uvje-
tima, proizvodnje (kod slaganja na paletu vrlo je
te$ko raditi s vise od 100 ploca).

5. da se broj mjesta na kojima se mjeri debljina
plote moze svesti na 9.

6. da pomak nema vedi utjecaj na kvalitetu ob-
rade. Poveéanjem pomaka mora se smanjiti deb-
ljina brugenja i obrnuto. Izgleda da je ipak pogod-
nije brudenje s manjim pomakom, jer time sma-
njujemo broj prolaza i olakSavamo rad na stroju.

Na temelju navedenih zaklju¢aka izvrSeno je
mjerenje na 100 ploastih elemenata od lanit plota
i 75 od iverica. Broj prolaza bio je 5, pomak 10
m/min,, granulacija papira 24 i 50. Plodasti ele-
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menti od lanita brufeni su ostrim, a elementi od
iverica veé¢ malo zatupljenim papirom. Uz nave-
dene rezime jednim papirom obrusi se cca 300
ovakvih plotastih elemenata. BruSenje je vrieno

brusenja. Pod papir finije granulacije stavlja se
meksa, odnosno, deblja pustena tkanina i obrnuto,
a za bruSenje na ta¢nu debljinu uzima se tanja i
tvrda pustena tkanina.

Sl. 3. Prosjean oblik ploce dobiven predhodnim mjerenjem.

bez premjestanja stola ili valjaka u toku prolaza
jedne skupine. Stol je bio grubo fiksiran i jedino je
jos elastinost gumenog saga i pustene tkanine
mogla utjecati na taénost brugenja po debljini.
Optereéenost stroja kontrolirana je ampermetrom.
Namjestanje valjaka bilo je takvo, da su nesto niz

od pritiskiva¢a koji se nalaze iza njih i to zbog’

podloge od elastitne pustene tkanine. Primjena
pustene tkanine uz neke mane (smanjenje krutosti
sistema alat-obradak-podloga, poveéanje trogkova)
ima i prednosti.

Oblaganjem valjaka pustenom tkaninom omo-
gucuje se njihovo centriranje jer se nakon oblijep-
ljivanja ista brusi na samom valjku, a osim toga
i povrsina kontakta s obratkom je veéa. Medutim,
‘kod primjene pustene tkanine moramo se pridr-
zavati nekih pravila; debljina i tvrdoéa pustene
tkanine ovise o granulaciji brusnog papira i o vrsti

REZULTATI- ISTRAZIVANJA

Obradeni podaci ispitivanja dati su u tabeli 1.
za lanit i tabeli 2. za iverice U prvoj
tabeli kod lanita negdje je broj mjerenja manji od
100. To je zbog odbacivanja nekoliko podataka &ije
su vrijednosti odstupale u toj mjeri od ostalih da
se to nije moglo objasniti kao slu¢ajno. Razlog to-
me je vjerojatno-nepravilnost na donjoj povrgini
plo¢e (otkoljen komadié ploée) $to se kod mje-
renja nije moglo zapaziti, jer su ploée stajale ho-
rizontalno. A

Iz podataka stupca -aritmetickih sredina X, ta-
bele za lanit nacrtana je slika 4. Gotovo jednaku
sliku dobili bismo crtanjem na temelju podataka
od iverica. Brojevi od 1 do 9 ozna¢uju mjesta mje-

renja. Mjerenje je vrieno samo na jednoj polovici

plode. U ta¢ki _gdje je plota: najtanja, polozena je

LANIT

Hi? test
_ = Vjerojatnost

Redni X o? o ox pojave kao
broj n (mm) (1/100 mm?)  (1/100 mm) (1/100 mm) slutajnog
odstupanja
od % do
1 100 17,4346 297,66 17,25 1,72 30 50
2 a8 17,3986 258,79 15,93 1,61 5 10
3 99 17,1896 182,59 13,51 1,36 50 70
4 100 17,2880 182,61 13,51 1,35 30 50
5 99 17,1210 169,56 13,02 1,31 30 50
6 9 17,0979 165,46 12,86 1,29 5 10
7 100 17,3713 195,93 14,00 1,40 5 10
8 100 17,3948 171,40 13,09 1,31 4 5
9 100 17,2045 161,30 12,70 1,27 30 50




TAB. 2

IVERICA

Hi? test
Vijerojatnost

Redni X o? o ox pojave kao
broj n (mm) (1/100 mm?2) (1/100 mm) (1/100 mm) sluajnog
odstupanja
od % do
1 75 18,1846 180,36 13,43 1,5 10 20
2 76 18,1753 140,47 11,85 1,37 5 10
3 75 17,9986 157,56 12,55 1,45 10 20
4 75 18,0895 201,59 14,20 1,64 10 20
5 75 17,9579 186,53 13,66 1,58 50 70
6 75 17,9815 158,88 12,60 1,45 10 20
7 75 18,0049 216,36 14,71 1,70 90 95
8 75 18,1223 111,12 10,54 1,22 10 20
9 76 17,9553 144,82 12,03 1,39 90 95

horizontalna ravnina. Kotfirana mjesta, oznadena s
A, B i C predstavljaju visinu odgovarajuc¢ih tacaka
u odnosu na horizontalnu ravninu i to na poprec-
nom rubu, uzduznom rubu i u sredini plocastog
elementa.

Iz podataka, kao i slike vidi se da su, kao i kod
prethodnog mjerenja, najveée debljine na poprec-
nim rubovima. Nesto su tanji uzduzni rubovi, a
unutradnjost elementa je najtanja.

U stupcima o i ¢® date su vrijednosti standard-
nih devijacija. IzraZena u 1/100 mm o se kreée od
10,54—17,25 na masivu, od 12,70—13,51 na lanitu
i od 12,03—13,66 na iverici.

x + 3 o ili uz 95,45% vjerojatnosti u granicama
x + 2 ¢ $to znadi da ée razlika izmedu najvece i
najmanje vrijednosti uz date vjerojatnosti iznositi
6 ¢ odnosno 4 o.

Distribucija frekvencija moZe se smatrati nor-
malnom kao $to je pokazao »Hi%« test. Podaci o
tome dati su u stupcu Hi2. Odluka o signifikant-
nosti razlike donesena je prema kriteriju kojega
daje E. Plath (7).

U stupcu ox date s vrijednosti za standardnu
gresku aritmeti¢ke sredine.

Prethodni pokazatelji u tabeli 1 i 2 govore o
vrijednostima koje se odnose na pojedina mjesta

SI. 4. Prosjetan oblik ploce od lanita.

Prema istrazivanjima J. Krpana kod brusenja
panel plo¢a na cilindri¢noj brusilici procjena za o
iznosi 13,7/100 mm.

F. M. Manzos daje opéeniti podatak za brusilice
kod brusenja po debljini ¢ = 25/100 mm.

Prema podacima W. Schmutzlera za taénost no-
vijih strojeva izvedenih za bruSenje na debljinama
proradunata u ¢ iznosi 3,3/100 ... 5/100 mm. To
je u stvari taénost stroja, jer ée dimenzija proiz-
voda uz 99,7% vjerojatnosti biti u granicama

mjerenja, neovisno jedno o drugom. Oni nam po-
kazuju tatnost dimenzija na odredenim mjestima
ploce,

Buduéi da se u procesu obrade pojavila netaé-
nost oblika, trebalo je ispitati nije i ova uslijedila
samo kao rezultat sluéajnih odstupanja ili je po-
sljedica dopunskih faktora varijacije. Radi toga je
napravljena analiza varijance i dobiveni su slije-
dedi rezultati:
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ELEMENTI OD LANITA

Skup svih tadaka mjerenja nije homogen. Ovo
se moglo o¢ekivati jer se i iz slike 4. vidi da se
rubovi razlikuju od srednjeg dijela ploce. Stoga je
ispitana homogenost skupa tadaka 1, 2, 4, 7 i 8.
Sve ove tacke nalaze se na rubnim letvicama, no
ni taj skup nije homogen, jer je debljina uzduZnih
rubova manja. Ovo izgleda nelogi¢no, jer je po-
znato da se drvo lakse brusi popreéno nego uzduz-
no kao §to navode W. Schmutzler (2), G. Pahlitzsch,
K. Dziobek (3), F. Kollmann (5), a ovdje imamo
upravo obrnut slu¢aj, Medutim ako se paZljivije
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pogleda ,vidi se da se tacke 1 i 7 nalaze na uzduz-
noj rubnoj letvici, a njihove vrijednosti su gotovo
jednake vrijednostima tacaka 8 i 2, koje se nalaze
na popreénoj rubnoj letvici, To znaéi da su drugi
faktori koji utje¢u da prednji i zadnji rub plo¢e
imaju nakon brusenja najvecu debljinu. Ovdje se
vjerojatno radi o pojavi da rub plo¢e malo utone
u gumeni sag zbog poveéanog specifi¢nog pritiska.
Ovome pogoduje i vadenje plocastih elemenata od
pomoc¢nika na stroju, kod ¢ega on uvijek malo diZe
izlaze¢i kraj ploce, a ploca se zbog oslanjanja na
pritiskiva¢e drugim rubom utiskuje u gumeni sag.
Utjecaj smjera vlakanaca igra malenu ulogu, te su
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Sl. 6. Graficki prikaz promjene debljina kod brudenja lanita u ovisnosti

o redoslijedu bru$enja.
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i razlike izmedu tafaka 11 2, te 71 8 veoma ma- ni '— stupanj slobode varijance izmedu grupa
lene. nz — stupanj slobode varijance unutar grupa

Analizom skupa tacaka 1, 2, 7 i 8 dokazana je h o Ovom.smé_ajlf ne He .S"”_d;'.iij“‘.i odg'ka >
hemogenost ovog skupa na nivou 8% sigummost.  JEHEI L DR By TR 1 1,
S S a y O ) S5 y

S$12/Ss? = 2,961, ni = 3, ne = 394, Foso, =263, o o ]

F = 3,85 -
99% G X' - XZ

236 =153

S1? — varijanca izmedu grupa
Se? — varijanca unutar grupe -
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Razlika nije signifikantna, jer obuhvaéa 1,53
standardne greske.

Xe— X7 _
G:'h: = 132 Gs-z 122

Kao i u prvom sluéaju tatke na jednom rubu
ne pokazuju signifikantnu razliku.

Skup tacaka 3, 9, 5 i 6 nije homogen. S:12/Se2 =
13,67, n1 = 4, n» = 493, a Fggoq= 4,69. Iz slike 4
vidi se da se tatka 3 i 9 razlikuju od 5 i 6, jer
kod njih dolazi do izraZaja utonuée rubova ploce
u gumeni sag. Razlike izmedu tadaka 3 i 9 kao i

5 i 6 ispitane su nul-hipotezom i dokazano je da
nisu signifikantne.

G'i-i =

Xg— X3 _

186 = 0,801

X=X

18,30
1 18,20

Razlika nije signifikantna jer obuhvacda 0,801
standardne greske i nul hipoteza se prihvada.

6'1_’ _ 4,25

Isto vrijedi i za ovaj slu¢aj gdje je razlika 1,25
standardne greske.

Xy =N
184 I -

ELEMENTI OD IVERICA

I ovdje skup od svih 9 tataka nije homogen.
Isto tako skup tataka 1, 2, 4, 7 i 8 nije homogen.
S$12/S92 = 23,48, n1 = 4, nz = 370, Fgaoop= 4,69.

Iz tabele 2 vidi se da osim uzduznog ruba i
ta¢aka na uglu ima znatno manju dimenziju. To
je tatka 7. Ovo je jos jedna od karakteristi¢nih
pojava kod nepravilnog bruenja mna cilindri¢noj
brusilici, tzv. prebrugenje uglova. U ovom
sludaju to prebrusenje iznosi svega oko 0,15 mm,
no ono moze biti i vide, te tada izaziva greike kod
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o redoslijedu bruSenja.
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furniranja. Zbog toga je ova tatka ispuStena kod
analize homogenosti slijede¢eg skupa.

Analizom skupa tadaka 1, 2 i 8 ustanovljeno je
da je isti homogen tek na nivou 99,9% sigurnosti.
S12/Se? = 5,88, n1 = 2, nz = 222, F oo = 471,

a F g99 = 7,15.

Ma da ovaj skup vjerojatno nije homogen,
vrijednosti navedenih tadaka vrlo su blize jedna
drugoj i moze se pretpostaviti, da bi se uz pravilno
brugenje dobila sli¢nost kao i za lanit ploce.

Sada éemo ispitati razliku izmedu tadaka 11 2
na popre¢nom rubu.

X = X2 o 44

GR-R = 2,07 Gr-x

Iz toga proizlazi da razlika nije signifikantna,
nego je slucajna,
Analiza skupa tadaka 3, 9, 5 i 6 pokazuje da je
navedeni skup homogen.
S12/Ss2 = 1,96, n1 = 3, n2 = 296, Fose = 2,62,
F g = 3,83.

Analiza varijance pokazala je, da podaci iz 9
mjesta mjerenja ne ¢ine homogen skup. Homogen
skup predstavlja srednji dio ploce mada se kod
lanita zapaZza nehomogenost, ako se uzme u obzir
podruc¢je uz sam prednji i straznji rub. Popreéni
rubovi, prednji i straznji homogeni su skupovi, a
uzeti zajedno nisu homogeni, no njihove vrijed-
nosti nalaze se vrlo blizu jedna drugoj. Razlike iz-
medu prednjeg i straznjeg ruba ovise o posluzi-
vanju stroja, pa ih nije potrebno detaljnije ispiti-
vati. Tako s obzirom na debljinu moZemo svrstati
podatke u tri grupe; popreéni rubovi, uzduzni ru-
bovi i srednji dio plote tj. iverica ili lanit. (U
pojam popreé¢ni rub ukljucena je i tatka na uglu).

Razlike u debljini nakon brudenja izmedu ive-
rica, odnosno lanit ploée i rubnih letvica, uzroko-
vane su razli¢itom otpornoiéu na brusenje nave-
denih materijala i elastiéno$éu pustene tkanine kao
podloge brusnog papira.

Iz navedenog vidi se da su nakon brusenja ru-
bovi znatno deblji od unutrasnjeg dijela ploce. No
isti odnos bio je i prije brusenja .Postavlja se pi~
tanje; nije li to bio uzrok kasnijoj razlici? Da bi
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se ispitalo izradeni su uzorci &iji je popre¢ni pre-
sjek dat na slici 5. Uzorci su brugeni na istoj bru-
silici u tri prolaza s jedne strane. Dobiveni su

19,66

|
-

—
SI. 5. Poprecni presjek uzorka kod kojeg je srednji dio deblji od rudora.

Boéne letvice

Broj mjerenja n = 100
aritmeti¢ka sredina debljina x = 18,8757 mm
standardna devijacija = 14,21/100 mm
standardna gregka = 1,42/100 mm
Iverica

Broj mjerenja n = 100
aritmeti¢ka sredina debljina x = 18,6247 mm
standardna devijacija = 13,53/100 mm
standardna gregka = 1,35/100 mm

Iako je sada plo¢a bila deblja za 2 mm od rub-
nih letvica, nakon brusenja ostala je tanja za
0,2510 mm,

Xy

Xz. = 12,7

Gr-z = 1,96

- .

Signifikantnost razlike ispitana je nul hipote-
zom. Razlika obuhvaéa 12,7 standardnih gresaka,
pa je prema tome signifikantna.-

U procesu brusenja jednim papirom, zbog za-
tupljenja i zapunjenosti meduprostora dolazi do
nekih promjena. S vremenom opada koli¢ina bru-
Sevine i to u poletku brZe, a kasnije sve sporije
kao $§to navode G. Pahlitzsch, K. Dziobek (3), F.
Kollmann (5), A. L. Ber$adskij (8), dok se &istoéa
povrsine pobolj$ava. Buduéi da je i u ovom slucaju
moglo doéi do konstantne promjene parametara,
ispitana je stabilnost dimenzija i taénosti obrade u
procesu brusenja. Podaci su podijeljeni u grupe i
za svaku grupu izradunata je aritmeti¢ka sredina

i standardna devijacija, a zatim su podaci uneseni
u grafikone. Sl. 6, 7, 8 i 9. Podaci x za lanit
pokazuju tendenciju porasta, tj. debljina plo¢a
mijenja se u ovisnosti o redoslijedu kojim su bru-
gene. Podaci ¢ za lanit priblizno su paralelni s
apscisom, znadi da se tac¢nost u toku procesa obrade
nije konstantno mijenjala u smislu povecanja ili
smanjenja nego su postojale samo oscilacije koje
su rezultat uobicajenih odstupanja od srednje vri-
jednosti.

Podaci x za ivericu samo negdje pokazuju ten-
denciju porasta te je debljina u ovisnosti o redo-
slijedu bru$enja konstantna. Talnost obrade, od-
nosno o kao i kod lanita pokazuje ujednadenost u
toku ¢itavog procesa.

ZAKLJUCAK

1. Izboéénje rubova iverica kod plodastih ele-
menata, poslije furniranja nije uzrokovano netaé-
noiéu brugenja, nego je vjerojatno rezultat bubre-
nja iverice od vlage iz ljepila.

2. Poslije brufenja na cilindri¢noj brusilici, &ji
su valjci oblozeni pustenom tkaninom, dobit ée se
plote nejednake debljine ako su sastavljene od
materijala razli¢itih otpornosti na brugenje. Ori-
jentacija rubnih letova (hrastovih) u odnosu na
smjer bruSenja nema znadenja.

4, Ta¢nost bruSenja na cilindriénoj brusilici u
datim uvjetima predstavljena standardnom devi-
jacijom i izraZena u 1/100 mm kreée se od 10,54—
—17,25 na masivu i od 12,70—13,51 na lanitu, te
12,08—13,66 na iverici.

Mo
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RESEARCH ON SANDING BOARD
border strips it comes sometimes to a projecting of

There arises the question whether this is a

obtained. The accuracy of sanding is represented

of the filt. with which the cylinders are lined,

After veneering the plate-shaped elements which were manufactured from the

and what effect can have the dressimg on a sander on the subsequent veneering. In order to give an
answer to this question it was necessary to examine the sanding process on a cylinder sander,
The results of testing show that at a proper sanding operation symetrically dressed plates were

1/100 m.m. ranges from 10,54 to 17,25 for solid wood. and from
d It is characteristic that afterkthe sanding the front and

sanding direction) remain the thickest, the longitudinal strips slightly thynner, and the central i

od the plate-shaped element (chipboard) the thinnest. This is probably the consequence of tnhg elg:tl;tclgs

Thus it may be concluded that the aforementioned defect is not caused by the i
cylinder sander, The orientation of the border strips - 4 sencng on./fie
sigmfica‘nce. Because of the blunting of the sanding
change in the thickness can occur while the accuracy .of the sanding does not change.

MATERIALS WITH DRUM SANDER

e chipboards and
the chipboard along the border strip.
consequence of the dressing on the cylinder sander,

by the standard deviation, which being expressed in
12,03 to 13,66 for chipboards,
rear border strips (in relation to the

in'relatior) to- the direction of sanding has no
paper during the sanding operation a gradual
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Ing. OMER ALIC, Sarajevo

SUSENJE NEKIH DOMACIH LAKOVA ZA POVRSINSKU OBRADU DRVETA

Za vrijeme 3estomjesecne specijalizacije u SSSR-u autor je bio u mogucénosti
da se bavi nekim ispitivanjima domac¢ih lakova za povrSinsku obradu drveta, Jedan
dio provedenih ispitivanja odnosi se na sulenje lakova, te se u ovome Clanku izlazu
rezultati opita prirodnog i vjeStatkog suSenja lakova, i predlazu rezimi forsiranog

sulenja konvekcijom za ispitivane lakove.

Ispitivanja su provodena na Moskovskom fumsko-tehnickom institutu, katedra
tehnologije proizvoda od drveta, a ispitivanju su podvrgnuti lakovi kemijskog kombi-
nata CHROMOS—KATRAN—KUTRILIN iz Zagreba,

Na ovom mjestu se zahvaljujemo susretljivosti Prof, B. M. Buglaja, pod &ijim
rukovodstvom su vriena ispitivanja i preduzeéu CHROMOS, koje je o vlastitom trodku

dopremilo lakove u Moskvu.

STADIJI SUSENJA FILMOVA

Sufenjem lakova uslovno nazivamo proces
otvrdnjavanja tankog sloja laka (filma) naneSenog
na obradivanu povrsinu drveta.

Prakti¢no, taj proces moze biti rezultat ispara-
vanja rastvaraca i razredivaca, rezultat istovreme-
nog djelovanja kemijske reakcije i isparavanja
isparljivih sastojaka, ili je rezultat samo kemijske
reakcije.

Prema B. M. Buglaju razlikujemo ¢etiri osnovna
stadija filmova:

1. Suho od prasine
2. Prakti¢no suho
3. Suho za daljnju obradu ili eksploataciju
'4. Potpuno suho

Suho od pradine nazivamo momenat ka-
da se na filmu obrazuje tanka pokorica, koja se
konstatuje hukanjem na film u toku jedne sekunde
kod rastojanja obrasca na oko 10 cm od usta. Po-
java mat mrlje na mjestu hukanja' govori o obra-
zovanju pokorice, tj. film je sub od prasine.

Kako vidimo ovaj se metod zasniva na zavisno-
sti kondenzacije vodene pare (rosenje) od hidrofob-
nih svojstava povrine. Ako hudemo na povrsinu
filma na kojem se tek obrazovala pokorica, to se
na povriini stvara rosa, jer je povrsina filma hlad-
nija od zraka radi isparavanja rastvaraéa. RoSenje
se manifestuje stvaranjem mat mrlje, koja jako
brzo istezava, U koliko se mrlja ne obrazuje film
nije suh od praine.

Praktié¢no suh film je kada se na njegovu
povriinu ne lijepi gaza pod odredenim i konstant-
nim pritiskom. Ovaj stadij se naziva i »suho na
slipanje«.

Stadij prakti¢no suhog filma se konstatuje na
slijededi naéin: »

Lakovi radnog viskoziteta se nanose na drvene
obrasce (9 X 12 cm): Obrasci se stavljaju u stak-
leni ormarié (Sl. 1), koji osigurava postojane uslo-
ve temperature i relativne vlage zraka. U uglovima
ormariéa su &afe sa kalcijevim kloridom, ¢iju ko-

li¢inu obraé¢unamo iz uslova 200 g. kalcijevog klo-
rida na 1 m? zapremine.

Povremeno obrasce vadimo iz ormarica i odre-
dujemo dali je film praktiéno suh koristeéi speci-
jalni uteg VI-4 prikazan na slici 2.

S1. 1. Stakleni ormari¢ za suenje

Uteg VI4 predstavlja metalni cilindar teZine
200 * 1 g, sa odsjetenim konusnim zavrSetkom na
koji je nalijepljena gumena podloga povriine 1
cm?2,

SI. 2. Uteg VI-4

Na film laka stavljamo komadié¢ gaze (1,56 X 1,5
cm), a preko gaze uteg VI-4, kojeg drzimo na filmu
cca 30 sekundi. Zatim uteg oprezno skidamo, a
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gaza ostaje na filmu. Okretanjem, obrazac dovo-
dimo u polozaj da se film nalazi sa donje strane.
Ako je film praktiéno suh komadié¢ gaze otpada,
a ako film nije praktitno suh gaza ostaje na filmu
laka.

Film je suh za daljnju obradu, kada
postigne takav stepen tvrdoce (proces susenja se
manifestuje porastom tvrdoée) kod kojeg je sposo-
ban za brudenje, odnosno poliranje, ili film je suh
za eksploataciju kada postigne tvrdoéu ko-
ju zahtijevaju eksploatacioni uslovi. Stadij »suh
za eksploataciju« je vazan za lakove &ja
tehnologija primjene ne predvida obradu filma
(brusenje i poliranje), dok za lakove &ji se film
podvrgava operaciji brusenja i poliranja, ovaj sta-
dij identifikujemo sa stadijem »suh za daljnju
obradux,

Stadij »suh za eksploataciju« se konstatuje apa-
ratima za mjerenje tvrdode filma, dok stadij »suh
za daljnju obradu« se konstatuje pored mjerenja
tvrdo¢e filma i poku3ajima bruSenja i poliranja.
Kada film postigne odredenu tvrdoéu, uspjeno se
brusi i ne zapunjava brusni papir, smatramo da je
postigao stepen suhode za daljnju obradu,

Film je potpuno suh kada se vie ne za-
paza porast njegove tvrdoce, tj. kada je postigao
maksimalnu tvrdoéu. Poslije ovoga stadija film
prelazi u starenje, koje se manifestuje u laganom
opadanju tvrdote ili pojavi raznih defekata. Ovaj
stadij suhoce veoma se tedko konstatuje i zahtijeva
vremenski dugacko ispitivanje.

Vrijeme sudenja svakog stadija za razne lakove
je razli¢ito, a kod konkretnog laka ono zavisi od
temperature, relativne vlage zraka, debljine filma
i drugih faktora.

Vrijeme suSenja filmova laka predstavlja jako
vazan podatak od kojeg zavisi ¢itav reZim povrsin-
ske obrade, a u nekim sluéajevima vrijeme su$enja
uslovljava moguénost primjene konkretnog laka u
odredenom tehnoloskom procesu.

REZIMI SUSENJA FILMOVA

Zakonomjernosti suenja filmova su nedovoljno
izuéene, kako u teoretskom, tako i u eksperimen-
talnom pogledu, te se uslovi i trajanje susenja
uglavnom odreduju iskustvom. Poznato je, da brzi-
na susenja nitro lakova zavisi od kemijskog sastava
laka ,naro¢ito rastvaraca, debljine filma i uslova
susenja. Medutim, brzina su$enja kod optimalne
debljine filma za konkretni lak (domaée lakove) je
nedovoljno ili nikako ispitana.

Susenje lakova u sobnim uslovima (prirodno su-
Senje) je kod vedine lakova vremenski dugadak
proces; nitro lakovi cca24 hi poliester-
ski lak cca 18 h. Bez sumnje je da ovako vri-
jeme sudenja produZava proces povrsinske obrade,
sniZava efektivnost i ekonomiénost cjelokupne po-
vriinske obrade, pa se zato sve vie pristupa for-
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siranom suSenju, u cilju skrac¢ivanja vremena su-
Senja.

Najefektivniji metod ubrzanja procesa su$enja
lakova je zagrijavanje. Sa povecanjem temperature
povecava se brzina isparavanja rastvara¢a kod
nitro lakova i ubrzava se vecina kemijskih reak-
cija, kao reakcija polimerizacije kod poliesterskih
lakova.

Sve filmove lakova je neophodno sugiti do po-
stizanja tvrdoce filma koja ¢e omoguciti uspjesno
brudenje (ukoliko se lak brusi). Ova tvrdoca je
razli¢ita za razne lakove i ustanovljava se eksperi-
mentalno, tj. mjerenjem tvrdoce jednim od pozna-
tih nadina u momentu kada se film pokaZe spo-
sobnim za brusenje.

Kriteriji postavljanja rezima forsiranog susenja
lakova su; kvalitet osusenog filma, postignuta
tvrdocéa i sa njom u vezi sposobnost filma za dalj-
nju obradu. Zadatak svakog forsiranog susenja fil-
mova je pored skracenja procesa susenja postizanje
zadovoljavajuéeg kvaliteta filma,

Kod ispitivanja rezima suSenja mjerenje tvrdo-
¢ée ima osobit znacaj. Mjerenje tvrdoée klatnim
priborima ne moZe se preporuditi radi nedovoljne
osjetljivosti ovih pribora, naro¢ito u oblasti velikih
tvrdocéa. Na katedri tehnologije prizvoda od drveta
Moskovskog $umsko-tehnickog instituta za mjere-

SL 3. Pribor PMT-3 za mjerenje mikrotvrdoée



nje tvrdoée filmova kod ispitivanja rezima susenja
koristi se pribor za mjerenje mikro tvrdoée PMT-3,
kojeg pokazuje slika 3.

Pribor PMT-3 je izveden na principu utiskiva-
nja diamantne piramide u ispitivani materijal pod
malim optereéenjem. Pribor se sastoji iz mikro-
skopa 1 i sa njim spojenog ustrojstva za utiski-
vanje diamantne piramide 2. Ugao piramide (igle)
iznosi 136 * 10. Optereéenje se primjenjuje od 2
do 200 gr.

Ovaj pribor se koristi u masinogradnji kod ispi-
tivanja metala, a kako pokazuju iskustva nauc¢nih
institucija SSSR-a mozZe se vrlo uspje$no primje-
niti u ispitivanjima povriinske obrade. Po meto-
dici razradenoj u ovome cilju od strane I I Su-
bine, pri mjerenju tvrdoce filmova treba nastojati
da se dobija otisak jednake veli¢ine; diagonala
80—100 uk, $to se postize izborom odgovarajuceg
opterecenja. Kod pridrzavanja postavljenog uslova
dubina prodiranja piramide iznosi 10—15 uk. te se
dobijaju tvrdoée na priblizno jednakoj dubim
filma.

Tvrdoéa priborom PMT-3 se odreduje slijede-
éim postupkom:

— ispitivani obrazac se postavlja i fikisra na
postolju pribora 3,

— -pribor se fokusira na povrsini obrasca,

— na obrascu se odabere mjesto za otisak'i po-
moéu mikrovijaka 4 pomjera se postolje da
bi budiée mijesto otiska bilo priblizno cen-
tru polja posmatranja,

— postavlja se odabrani teret. Okrece se po-
stolje za 180° (od jednog do drugog upora)
i time se dovodi Zeljeno mjesto pod diamant-
sku piramidu,

— laganim pokretanjem rutke 5 opusta se pi-
ramida sa teretom da se ista dotakne ispiti-
vane povrdine. Igla se teretom pritiskuje na
obrazac 5 sekundi, a zatim se ruc¢ka aparata
vra¢a u polazni poloZaj,

— okreée se postolje unazad za 180° te mjesto
otiska dolazi u vidno polje objektiva. Mje-
renje otiska po diagonali se izvodi pomoéu
okular mjkrometra 6.

— tvrdoéu obratunavamo po formuli:

1854 P

H= kg/mm?2

dz
gdje znadi:
H — tvrdoéa u kg/mm?
P — teret koji se stavlja na diamantsku iglu
u g. »
d — diagonala otiska diamantske igle na filmu
laka u uy.

Diagonala otisaka d, mjerena okular mikrome-
trom mikroskopa, izracuna se po formuli:

gdje znadi:
L — veli¢ina oéitanja na okular mikrometru

¢ — reciprofna vrijednost poveéanja mikro-
skopa

Izlozeni metod mjerenja tvrdoée sa priborom
PMT-3 optere¢en je nedostatkom, koji se ogleda u
tome da rasudujemo o tvrdoéi ¢itave povriine na
osnovu trdoée veoma male povriine. Ipak, od svih
poznatih i primjenjivanih metoda mjerenja tvrdoce
filmova izlozeni metod se smatra najprikladniji.

Kao prvi zadatak kod ispitivanja rezima ubrza-
nog su$enja lakova postavlja se utvrdivanje brzine
suienja u sobnim uslovima (t = 18 — 20°C), kao
i odredivanje tvrdoc¢e kod koje je film laka sposo-
ban za brudenje, odnosno sposoban za eksploataciju
ukoliko se ne podvrgava brudenju.

U ovome cilju je nanosen lak ru¢nim nalijeva-
njem na obrasce od bukovine dimenzije 8 X 60 X
120 mm. Lakovi su imali preporudeni radni visko-
zitet za pneumatsko raspriavanje, a obrasci su bili
pripremani brusenjem i imali 10-u klasu finocée
povrsine. Broj naneSenih slojeva i vrijeme sudenja
izmedu nanosa je usvojen prema uputama proiz-
vodaca lakova.

Podto je vrijeme suSenja i tvrdoéa filma u di-
rektnoj vezi sa debljinom filma, to je kod svakog
mjerenja otiska u njegovoj neposrednoj blizini
mjerena debljina dvojnim mikroskopom Linika
(MIS-11). Svi pedaci o tvrdoéi filmova é&ija se deb-
ljina ne uklapa u navedene granice u tabeli 1 nisu
uzimati u obzir. Tvrdo¢a je za svako vrijeme do-
bijena kao srednja vrijednost iz 5—8 mjerenja; na
jednom obrascu jedno mjerenje za odredeno vri-
jeme.

Tabela 1 donosi podatke ovoga ispitivanja, tj.
broj slojeva, vrijeme susenja izmedu pojedinih slo-
jeva, minimalno i maksimalno vrijeme suienja zad-
njeg sloja i njima odgovarajuée tvrdoée kao i po-
stignute debljine filmova. Grafikon na slici 4 i tabela
2 ilustruju porast tvrdoée u zavisnosti od vremena
suSenja za odredenu debljinu filma.

PokuSajima bruSenja u odredenim intervalima
vremena je ustanovljeno da su lakovi sposobni za
brusenja poslije isteka vremena navedenog u upu-
tama za primjenu ovih lakova:

— nitro lak 6007 poslije 24 h (tvrdoéa 86,38
kg/mm?) '

— mnitro lak 6014 poslije 24 h (tvrdoéa 8,05
kg/mm?2)

— poliesterski lak 7591 poslije 18 h (tvrdoéa
18,88 kg/mm?2)
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Tabela 1

Tvrdoéa
poslije Postignuta

Red. Vrsta Broj Vrijeme suenja zavr. su§, deblj. filma Primjedba
br. laka laka 1 sloj 2 sloj 3 sloj 4 sloj kg/mm? uou
nitro 6010 2 sata ‘ 2
1. nitro 6007 # 2 sata 4 sata 12 sati 4,49 Uspie$no brulenje kod
. ‘ 24 sata 6,38 180—200 tvrdoée 6,38 kg/mm?
45 sati 880
2. nitro 6014 2 sata 2 sata 4 sata 12 sati 7,15 : -
24 sata 8,05 180—200 Uspjedno brudenje kod
. 45 sati 9,78 tvrdoée 8,05 kg/mm?
.8 nitro 6065 2 sata _
nitro 6016 2 sata 13 sati 3,26
24 sata 7,58 170—195  Sposobnost za eksploatac.
X 40 sati 8,50 kod tvrdoée 7,58 kg/mm?
nitro . 6065 2 sata
nitro 6016 2 sata 12 sati - 3,54
. . 24 sata 6,45 120—160
poliester” 7591 ' 2 sata 435
’ 12 sati 13,50  300—380  Uspje$no brufenje kod
18 satj 18,88 tvrdoce 18,88 kg/mm?
24 sata 19,70
20 TABELA 2
NITRO LAK | NITRO LAK | NITRO LAK NITRO LAK |POL o
i g | eoo7 6014 6016 604G 7594
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1. 4

S
Grafikon porasta tvrdoée filmova u ‘ovisnosti od vremena: sulenja pri t =201 2C
(Linije od 1—5 odnose se na’ lakove navedene u glavi tabele 2)

_Poslije utvrdivanja dmannke porasta tvrdode i
tvrdoée pogodne za brusenje utvrdeni su rezimi
vjestatkog suSenja; temperatura i tra;an;a sugenja.
U ovome ciljusu upotrebljeni obrasci iste dimen-
zije, Nadin pripreme i nanoSenja laka je ostao isti
kao kod odredivanja dinamike porasta tvrdode fil-
ma u sobnim uslovima. ‘Susenje lakova je' vrieno
u sulioniku bez cirkulacije zraka, §t6 je nedostatak
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provedenih opita. Za nitro lakove smo primjenili
temperature 30°C, 40°C, 45°C i 50°C, a za polie-
sterski lak 30, 40, 50 i 60°C. Sufenje je vodeno
do postizanja ‘zadane - tvrdoc¢e, koja je odredena
prethodnim opitima.

Kod nitro lakova temperatura od 30° C zahtjeva
dugacko vrijeme sugenja, a temperature 45 i 500 C
dovode do pojave mjehuriéa u filmu laka. Prema



tome je maksimalna temperatura kod.koje je mo-
guée suditi ispitivane nitro lakove 40°C, a da se u
filmu laka ne pojavljuju mjehuriéi,

Sugenje poliesterskog laka pri temperaturi 50 i
609 C se odvijalo bez okom zamjetnih defekata i
postizane su zadane tvrdo¢e (18,5 — 20,1 kg/mm?2)
u vremenu 1 — 1,5 sati. Medutim, zapaZeno je da
film poliesterskog laka suden pri ovim tempera-
turama ne vlada zadovoljavajuéom sposobnoséu
brudenja (valjanje filma i zapunjavanje brusnog pa-
pira), te su ove temperature sa tehnoloskog stano-
vi§ta neprihvatljive.

Na osnovu provedenih opita moZemo za ispiti-
vane lakove preporuditi rezime sulenja koje do-
nosi tabela 3.

Susenjem pri t = 409 C, kako to donosi tabela
3, ubrzava se proces susenja u odnosu na susenje
pri t = 18 — 20° C i postize se film zadovoljavaju-
¢eg kvaliteta.

Postignuto skraéenje vremena susenja dovoljno
govori u prilog vjestatkog (forsiranog) susenja fil-
mova laka, &ime bi se, uz male investicije za susare,
znatno povedao kapacitet odjeljenja povriinske ob-
rade i smanjila potreba na prostoru za prirodno su-
Senje.

Tabela 3.
Prirodno suSenje pri temperaturi Konvenciono sudenje pri temperaturi
Red. Vrstaibroj 18—20°C zraka 40°C Preporuteno
br. laka, debljina Vrijeme suenja Tvrdota Vrijeme sulenja Tvrdo¢a konaéno
filma 1sloj 2sloj 3sloj 4sloj kg/mm?® 1sloj 2sloj 3sloj 4sloj kg/mm® sulenja
Temeljni nitro
lak 6010 2 sata 10 min 4 sata 442
1. Nitro lak 6007 2sata 4 sata 24sata 6,38 20min 80min 5 sati 456 6sati
Film 180-200 1 6 sati 6,36
Nitro lak 6014 2sata 2sata 4sata 24sata 800 10min 20min 30min 3 sata 6,20
2. Film 180-200 px 4 sata 7,80 4—5sati
5sati 810
6 sati 9,16
3. Temeljni nitro 1 sat 4 sata 3,53
lak 6065 30min 5 sati 527 6 sati
Nitro lak 6016 2sata 24sata 6,45 6 sati 6,05
Film 160 yx
4. Poliesterski 30 min pri t = 18—20°C
lak 7691 prit = 40°C 1,6 sati 16,15
NanoSenje u 18 sati 18,80 2 sata 17,02 25sata
jednom sloju 2,5 sata 18,40
film 300-380 px
Otito je da tepmeratura 50° i 60°C pogoduje LITERATURA:
3 T 3 $erei of3 : : 1. S. V. Jakubovi¢ — »Ispitivanje lakokraso&nih materi-
ubrzanju reakcije polimerizacije, $to s? manifestuje jalov i pokritijic, Moskva 1952, g,
u vrlo brzom porastu tvrdoée. Vjerojatno da top- 2 ?A AIA( B;xggelgj‘ — »Tehnologija otdelki drevesinic,
. s . - . g : . c_ os val o g.
llem?m parafm.a pl_'l ov-mf tem.pe.raturama sl di- 5 £V, Zukov — »Metoditeskoe rukovodstvo k labo-
fundira u povrsinski sloj filma i time onemogucava ratornim zanjatijame, Moskva 1961. g.
njegovo brugenje. Osim toga, konstatovano je da 4 Ejms‘rﬁgi%} »Tehnologija otdelki drevesini¢, Le-
iz istog razloga, poliesterski lak prije sufenja na 5. % L'egltlbma -—'mlhtﬁﬁnzi{(ikaciia suski lakovih pokritijie,
: tr 5 n 4 : zvieStaj po temi Moskva 1964,
temperaturi 40°C treba drZati cca 30 minuta ma ¢ "o M00g6.39 »Metodi ispitivanja lakokrasoZnih

temperaturi 18 — 20° C.

materijalov i pokritijie.

BIBLIOGRAFSKI BILTEN Instituta za drve — Zagreb
Upoznaje vas sa najnovijim dostignuéima
— Sumarstva i drvne industrije
u bibliografskim prikazima iz domaée i strane
strucne literature

9



PRIPREME ZA SKRAGENJE RADNOG VREMENA U TVORNICI OLOVAKA

»10Z% U

Tvornica olovaka, naliv pera, kancelarijskog,
crtaéeg i pisaceg pribora »TOZ«, Zagreb — odre-
dena je u grupu eksperimentalnih poduzeéa, u ko-
jima ée se posebno pratiti tok priprema za prelazak
na 42-satni radni tjedan. U vezi s tim pokrenuta
je diskusija u kolektivu o moguénostima uvodenja
42-satnog radnog tjedna i prepremama koje bi u
tu svrhu trebalo izvrsiti. Diskusije su vodene u
struénom kolegiju poduzeéa, sa rukovodiocima eko-
nomskih jedinica i u sindikalnoj organizaciji. Na-
kon toga u poduzeéu je formirana posebna komi-
sija u koju su izabrani predstavnici stru¢nih sluzbi,
predstavnici organa radni¢kog samoupravljanja i
predstavnici drustveno-politiékih organizacija u po-
duzeéu. Zadatak komisije je bio, da, uz pomo¢ ru-
kovodilaca ekonomskih jedinica i struénih sluZbi
u poduzecu, izvrsi detaljnu analizu organizacije i
poslovanja poduzeéa, te da organima upravljanja
podnese prijedloge mjera koje je potrebno poduzeti
za prelazak na 42-satni radni tjedan.

I ANALIZA POSTOJECEG STANJA

Pri analizi postojeéeg stanja kapaciteta, orga-
nizacije i poslovanja u poduzeéu — uéinjeno je sli-
jedece:

1. Analiza stanja osnovnih sredstava s obzirom
na stupanj tehnicke opremljenosti (vrijednost os-
novnih sredstava po 1 zaposlenom radniku), stu-
panj uporabivosti osnovnih sredstava i postotak
iskoristenja kapaciteta.

_ 2. Analiza izgubljenog radnog vremena radnika.

3. Analiza proizvodnosti Zivog rada.

4. Analiza moguénosti plasmana gotovih pro-
izvoda.

5. Anketiranje radnog kolektiva u vezi priprema
za prelazak na 42-satni radni tjedan i analiza od-
govora,

1. Analiza stanja osnovnih sredstava

Tehni¢ka opremljenost poduzeéa, odnosno vri-
jednost osnovnih sredstava po 1 zaposlenom rad-
niku, utvrdena je po konstantnim cijenama, a
iznosi

godine 1961. 1962. 1963.
% — 100 111
% 100 93 103

Stupanj uporabivosti - (neotpisanosti) osnovnih
sredstava iznosio je

godine 1961. 1962. 1963.

% 56 BT EA S BBt N

Sto pokazuje da su ta sredstva dosta istrofena.
Postupno, ali slabo, povetanje stupnja uporabivo-
sti, posljedica je nabave novih strojeva. e

Kori$¢enje proizvodnih ﬂgﬁifceltétaJulﬁ?bi’fx 9'mje-
seci iznosilo je

godine

woias Dl
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1961. 1962. 1963.
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Pri prouc¢avanju kapaciteta otkrivena su uska
grla, koja treba otkloniti uskladivanjem kapaciteta
postojeé¢ih te nabavom novih strojeva.

2. Analiza izgubljenog radnog vremena

Analizom izostanaka radnika sa posla, ustanov-
ljeno je, da je postotak izgubljenog radnog vre-
mena za 9 mjeseci u poduzeéu iznosio

godine  1960. 1961. 1962. 1963.
% 20,90 19,95 21,35 19,00

Najveéi dio izgubljenog radnog vremena otpada
na bolovanje, §to se objasnjava time, da vecinu za-
poslenih radnika ¢ine Zene. Ostali dio izgublienog
radnog vremena otpada ‘na skraé¢eno radno vrijems,
porodiljski dopust, opravdane i neopravdane izo-
stanke. U poduzetu se o¢ekuje, da ée se prelaskom
na 42-satni radni tjedan, postotak izostanaka sa
posla smanjiti.

3. Analiza proizvodnosti Zivog rada

Pri utvrdivanju proizvodnosti Zivog rada u po-
duzeén, ustanovljeno je, da se postotak proizvod-
nosti Zivog rada stalno povecava, te iznosi

godine  1960. 1961, 1962. - 1963.
% 100 106 1186 134

Poveéanje proizvodnosti Zivog rada je posljedica
otklanjanja uskih grla, bolje tehni¢ke opremlje-
nosti i bolje organizacije rada.

4. Analiza moguénosti plasmana gotovih
proizvoda

U elaboratu o pripremama za prelazak na 42-
satni radnih tjedan konstatiralo se je, da plasman
gotovih proizvoda ne predstavlja nikakve potes-
koce. Postojeéi kapaciteti te tvornice su premaleni
za podmirenje potreba trZzsta.

5. Anketiranje radnog kolektiva
i analiza odgovora

U toku priprema za skraéenje radnog vremena
anketiran je sav radni kolektiv, Anketom se je
obuhvatilo 80% zaposlenih radnika. Putem ankete
radnici su odgovorili na 12 postavljenih pitanja u
vezi s mjerama koje se poduzimaju u cilju skraée-
nja radnog vremena. Iz analize odgovora vidi se,
da se radnici slaZu s mjerama koje se poduzimaju
za skradenje radnog vremena.

S0 TP B TE

.11 PUTEVI UNAPREDENJA PROIZVODNJE

Ty Anahzom postojeéeg stanja kapaciteta, organi-
-zacije ] poslovanja‘u poduzeéu — ustanovilo se je,

da je problemu uklanjanja uskih
grla potrebno posvetiti najveéu
paznju, jer tu postoje najveée rezerve. Otkla-
njanje uskih grla moguée je rijediti s minimalnim



investicionim ulaganjima za nabavu opreme. Tim
ulaganjima omogucilo bi se bolje koris¢enje posto-
jeéih kapaciteta i povecanje obujma proizvodnje, a
to znad povedanje proizvodnosi zivog rada.

U toku godine 1963. poduze¢e je investiralo za
nabavu strojeva i inventara (mehanizacije) iznos
od 54,893.000 dinara. Pri ukljudivanju u proizvod-
nju novih strojeva i opreme — bilo je potrebno
promijeniti i organizacionu strukturu poduzeta.
Umjesto 18 ekonomskih jedinica sa 692 radnika —
osnovane su 23 ekonomske jedinice sa 820 radnika.
Ukljudivanjem novih strojeva u proizvodnju otvo-
reno je 128 novih radnih mjesta. Time se broj za-
poslenih poveéao za 18% u odnosu na prethodnu
godinu,

Pri uklju¢ivanju novih strojeva u proizvodnju
udinjeno je slijedece:

1. Pogon tinte

Nabavljeni su strojevi i izvr§ena mehanizacija
nekoliko faza rada. U tu svrhu investirano je
2,300.000 dinara. Broj radnika je ostao isti. Uz rad-
no vrijeme od 8 sati, proizvodnost Zivog rada se
povecdala za 43%. Uz radno vrijeme od 7 sati pro-
izvodnost Zivog rada je veéa za 25%.

2. Pogon grafitnih mina

Pogon grafitnih mina nije bio u stanju podmiriti
potrebe u minama radi uskog grla na stroju za
ispredavanje mase. Poduzede je nabavilo jos jedan
stroj za ispre$avanje mase, zaposlilo jo§ 8 radnika
u tom pogonu i tako otklonilo usko grlo proizvod-
nje. Za nabavku novog stroja investiralo se je
10,600.000 dinara.

Uz 8 satno radno vrijeme proizvodnja se je po-
veéala za 52%, a uz 7 satno radno vrijeme proiz-
vodnja je veéa za 33%.

3. Pogon olovaka

Potraimja na trzitu za olovkama odnosne tvor-
nice, konstatntno je veéa od ponude. Pored toga,
zbog uskog grla u pogonu mina, koje djeluje na
rad pogona olovaka, kapaciteti pogona olovaka ko-
risteni su sa svega 73%. U takvoj situaciji u podu-
zeéu se je ocijenilo da je potrebno prosiriti kapa-
citete tog pogona i poveéati postotak njihova kori-
$tenja — &to se je i udinilo. Nabavili su se novi
strojevi u vrijednosti od 20,000.000 dinara.

Nakon poduzetih mjera — kapaciteti pogona
olovaka koriste se sa 84% pa se obujam proizvod-
nje, uz 8 satno radno vrijeme, poveéao za 22%,
odnosno za 16% uz 7 satno radno vrijeme.

U pogonu se je otvorilo 10 novih radnih mjesta
zbog prosirenja kapaciteta i time poveéao broj za-
poslenih radnika za 5,3%.

4. Pogon mjerila

Veéina radova u pogonu mjerila, vriila se je
ruéno. Nabavom opreme u vrijednosti od 450.000
dinara — proces se je mehanizirao i znatno ubrzao.
Normativi radnog vremena snizli su se:

— pri izradi gumica za 17,6%
— pri izradi mjerila za 14,0%
— pri proizvodnji kistova za 12,29,
— pri izradi iljila za 71,0%.

U prosjeku za cijeli pogon, normativi radnog
vremena su se snizili za 20%.

5. Pogon naliv pera

U pogonu naliv pera, usko grlo je predstavljao
odjel za plastiéni lijev, Poduzeée je nabavilo dva
stroja za plastiéni lijev u vrijednosti od 7,565.000
dinara. Time se je otklonilo usko grlo u odjelu za
plasti¢ni lijev, ukinula tre¢a smjena i povecao obu-
jam proizvodnje za 48%. U pogonu se je otvorilo
10 novih radnih mjesta, zbog uvodenja novih stro-
jeva u proizvodnju. Uvodenjem novih strojeva u
proizvodnju uz 8 satno radno vrijeme — proizvod-
nost Zvog rada se je povecala za 35%, a uz 7 satno
radno vrijeme proizvodnost Zivog rada veca je za
29%, od ostvarene proizvodnosti prije poduzimanja
mjera za skraéenje radnog vremena.

6. Pogon prerade drva

U pogonu za preradu drva nabavio se je auto-
mat u vrijednosti od 4,530.000 dinara. Uvodenjem
automata u proizvodnju — ukinula se je treéa
smjena, a obujam proizvodnje se je povedao za
429/,. U pogonu se je osnovalo samo jedno novo
radno mijesto (zbog uvodenja automata u proiz-
vodnju).

Uz 8 satno radno vrijeme nakon investiranja,
proizvodnost %ivog rada se povecala za 41%,. Prela-
skom na 7 satno radno vrijeme, proizvodnost zivog
rada se povecala za 23% u usporedbi sa stanjem
prije poduzetih mjera za srka¢enje radnog vre-
mena.

7. Pomoéne radionice

Osim navedenih poveéanja kapaciteta i otkla-
njanja uskih grla u proizvodnim pogonima osnov-
ne djelatnosti, poduzele su se mjere za bolje ko-
ritenje kapaciteta pomoénih radionica. Nabavom
novog stroja i poboljSanjem organizacije rada, ko-
riféenje kapaciteta pomoénih radionica povecalo se
je sa 54% na 70%. Time se je omoguéilo bolje ko-
ristenje svih kapaciteta koje posluZzuju pomocne
radionice,

III REZULTATI PODUZETIH MJERA

Usporedba stanja u poduzeéu prije poduzima-
nja mjera za skradivanje radnog ‘vremena, uz 8
satno radno vrijeme — sa stanjem nakon poduzi-
manja tih mjera, uz 7 satno radno vrijeme — po-
kazuje slijedede osnovne promjene:

— bsng/j zaposlenih radnika povecao se je za
18%0;

— uloZena sredstva su se povecdala za 6%;

— osnovna sredstva po 1 zaposlenom radniku su
se povecala za 119%;

— pr;;izvodnost Zivog rada se je povecala za
23%0;

— netto produkt se je povedao za 20%;

— osobni dohoci 'su se poveéali za 25%;

— stopa akumulacije se je povecala za 250

Nakon izvrSenih priprema za prelazak na 42-
satni radni tjedan, Radni¢ki savjet je 27. 11 1963.
godine donio odluke:
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— da se od 1. 12 1963. prelazi na 42-satni radni
tjedan;

— odredio je radno vrijeme od 7 sati dnevno
kroz svih 6 dana u tri smjene i to:

I smjena od 7,00 do 14,00 sati
1I smjena od 14,05 do 21,05 sati
III smjena od 22,00 do 5,00 sati;

— da se izradi nova sistematizacija radnih
mjesta;

— da se izradi nova rang lista radnih mjesta
s obzirom da je rad na nekim radnim mjestima
mehaniziran, da su uvedeni novi strojevi u rad,
osnovana nova radna mjesta, promijenjena organi-
zacija rada itd.;

— da se utvrde norme za sva radna mjesta;
na radovima u administraciji i upravi, koji se za

sada ne mogu normirati, treba povecati intenziv-
nost rada — tako da se za 7 sati rada ostvari isto
ono &to se je ranije ostvarilo za 8 sati rada.

Gornji prikaz izradili smo na osnovu podataka
Elaborata u vezi priprema za prelazak na 42-satni
radni tjedan, koji je »TOZ« — tvornica olovaka,
naliv pera, kancelarijskog, crtaceg i pisaceg pri-
bora u Zagrebu — dostavila Republickom sekreta-
rijatu za rad SR Hrvatske, radi dobivanja sugla-
snosti za skraéivanje radnog vremena.*

* Informaciju o prednjem podnijeli smo takoder i na
Stru¢énom savietovanju o pripremama prelaska na 42-
satni radni tiedan u privrednim organizacijama, Koje
je odrzano u Beogradu 21. i 22, juna 1965. godine.

Ing. Simeun Tomanié

Telefon: 3508
Telex: 026-27

" Telegram:-»Kordunc

PROIZVODIMO:

GATER PILE

dvostruko ozubljene
obicne
okovane

TRACNE PILE

uske i Siroke

KRUZNE PILE

razne

KRUZNE

pile sa tvrdim
metalom (widia)

PRIBOR

napinjate, i sl.

RUCNE PILE

razne
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Ing. IVO SALOVAC

BIBLIOGRAFSKA AKTIVNOST INSTITUTA ZA DRVO | SASTANAK
U ZAGREBU O DOKUMENTACIJI U DRVNOJ INDUSTRIJI | SUMARSTVU

I

Bibliografije su vazan faktor u nauéno-istraZi-
vatkom radu. One su nauéni rad po nauéno vri-
jednim, obradenim i istraZenim podacima, koji su
sustavno rasporedeni i spojeni u jednu cjelinu. Ra-
zlikujemo opée i specijalne bibliografije, koje kao
serija naslova ¢&lanaka ili knjiga daju sistematsku
orijentaciju na jednom podrugju ili mnogo cesce o
jednom uZem problemu. Znadaj bibliografije zavisi
od nadina njene obrade, izbora grade, analize i se-
lekcije materijala i time &taoca upucuje, da li treba
&tati originalni dokumenat, odnosno da rekapitu-
lira bitne elemente informacija, koje originalni do-
dumenat sadr#, Iz uobi¢ajenih bibliografija sazna-
jemo osnovne podatke za identifikaciju dokumen-
ta i ako je naslov dovoljno jasan, moZe se zaklju-
¢iti o kakvim se informacijama radi. Anotirane
stru¢ne bibliografije razlikuju se od uobicajenih
time, ¥to pored bibliografskih podataka iz odre-
dene oblasti ili po odredenoj temi donose i bitne
elemente informacija, koje originalni dokumenat
sadrz (tj. glavne &njenice i glavne podatke).

Prednost specijalnih bibliografskih edicija pred
nacionalnim referativnim Zurnalima je redovito iz-
lazenje, veéa ujednadenost i koordiniranost u iz-
boru ¢lanaka. Referativni Zurnali u prosjeku mogu
obuhvatiti anotacijom oko 55%, publiciranih ¢la-
naka, a bibliografske edicije obuhvaéaju oko 70%.
Vrijeme izmedu publiciranja &lanaka i bibliograf-
skog prikaza je neuporedivo krace i ide u korak
s tempom publiciranja, dakle pruza upotrebive in-
formacije u pravo vrijeme. Naudni radnik i speci-
jalista imaju potrebu da prime znanstvenu infor-
maciju na najbr# i najkoncizniji naé¢in, a to prije
svega pruza jedna specijalizirana bibliografska eki-
pa — poznavaoca struke, stranih jezika i tehnike
rada.

I

Da bi se shvatila uloga i znadaj bibliografskih
biltena za drvnu industriju i za Sumarstvo kod nas,
potrebno je dati kratki historijat napora i rezul-
tata u nasoj zemlji na stvaranju opéih i specijalnih
bibliografija.

U posljednjih 15 godina pojavilo se kod nas
veéi broj opéih i specijalnih bibliografskih edicija.
U prvom redu bi ovdje spomenuli dvije velike ju-
goslavenske nacionalne bibliografije u kojima su
obuhvadeni izmedu ostalih struka i Sumarstvo i
drvna industrija. Retrospektivnu nacionalnu bibli-
ografiju &lanaka, rasprava i knjizevnih priloga iz
svih jugoslavenskih ¢asopisa i novina od najstari-
jih vremena do 1945. g., izdaje u 25 svezaka Ju-
goslavenski leksikografski zavod u
Zagrebu. To veliko djelo nastavio je u tekuéoj

(aktuelnoj) mnacionalnoj bibliografiji Jugoslo-
venski bibliografski institut u Beo-
gradu sa svojim bibliografskim serijama u ko-
jima se obuhvacdaju periodicke publikacije i knjige
Stampane na podruéju SFRJ od 1951. dalje, samo
nazalost ova vrijedna edicija izlazi sa zakasnje-
njem, §to u izvjesnoj mjeri umanjuje njenu vri-
jednost, kao aktuelnog informativnog materijala. U
razdoblju od 1945, do 1955. g. izraduju se po na-
§im republikama slijedeée bibliografije: slovenska
bibliografija, bibliografija Srbije, bibliografija knji-
ga tiskanih u Hrvatskoj (retrospektivna hrvatska
bibliografija knjiga od najstarijih vremena dalje,
jzraduje se u Nacionalnoj sveudilinoj biblioteci),
bosansko-hercegovadka bibliografija knjiga i bro-
sura i makedonska bibliografija. U daljnjem raz-
voju, bibliografije obuhvacaju gire u uze oblasti,
tako i izdavacke djelatnosti pojedinih gradova
(Zadar, Rijeka, Split, Hvar itd.) ili kulturnih usta-
nova (Jugoslavenska akademija znanosti i umjet-
nosti, Srpska akademija nauka, Matica srpska itd.),
bibliografije iz historijata pojedinih struka, biblio-
grafije djela pojedinih knjiZevnika, umjetnika, u-
genjaka itd. U izdanju Bibliografskog instituta
izagla je 1958. godine Bibliografija jugo-
slavenskih bibliografija za razdoblje od
1945. do 1955. godine.

III

Nauka i njena praktiéna primjena su neophod-
ne komponente ljudskog drustva i sve razvijene
zemlje prou¢avaju odnos nauéno-tehnickog napret-
ka s jedne i privrede s druge strane. Potrebno je
da se privreda razvija najracionalnijim putevima i
metodama i da se u sve vefoj mjeri javlja kao
ravnopravni partner u medunarodnoj razmjeni.
Svjedoci smo kako se na$ danadnji svijet razvija
i mijenja unapredivanjem i primjenjivanjem pri-
rodnih znanosti. U tom momentu postaje nam ja-
sno, da za primjenu nau¢nih dostignuéa u proiz-
vodnji, za odgoj nau¢nih i stru¢nih kadrova i za
suvremenost naSeg mnau¢no-istrazivackog rada do-
laze specijalne bibliografske i referativne edicije
u prvi plan.

Kod nas se u Beogradu osniva 1952. godine
Jugoslavenski centar za tehnidku i nauénu doku-
mentaciju sa svrhom da obuhvati sve oblasti nauke
i tehnike, da ih analizira i obraduje u svojih 16
serija. Na osnovu svog bogatog ¢asopisnog fonda
obraduje se s izvodima veliki broj dlanaka iz stra-
nih stru¢énih ¢asopisa.

Serija A-3 za Sumarstvo i drvnu industriju go-
dinama ispunjava veliku prazninu u radu na Sire-
nju informacija iz obiju struka, Izlazi u tirazu od
260 primjeraka, u vidu dokumentacijskih kartica
s normiranom duZinom izvoda. Na§ struénjaci se
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sluZe i bibliografskim prikazima u domacim i stra-
nim struénim é&asopisima, zatim stranim referativ-
nim Zurnalima kao Forestry Abstracts (izdanje
Commonwealth Bureau — Oxford), Bibliographie
des forst — und holzwirtschaftlichen Schriftums
(izdaje Bundesforschungsanstalt fiir Forst — und
Holzwirtschaft — Reinbek bei Hamburg) itd., uz
veé spomenutu nasu opéu nacionalnu bibliografiju
Bibliografskog instituta. Nadamo se da ¢e i naSe
bibliografske edicije pomoéi razvoju bolje sluzbe
jedinstvenih informacija i brZzem nadinu informi-
ranja naslova ¢lanaka iz ¢asopisa, knjiga i ostalih
relevantnih publikacija.

Na isti na¢in kako se mi koristimo stranim na-
ufnim dostignuéima, moramo 1 mi prikazati na3a
nau¢na dostignuéa stranim nau¢nim i struénim rad-
nicima. Tu ulogu je preuzeo opdé referativni da-
sopis »Bulletin Scientifique« Savjeta akademija
SFRJ, koji referira o svim nauénim radovima pu-
bliciranim u jugoslavenskim nauénim ¢asopisima i
daje sadrZaje doktorskih dizertacija obranjenih na
jugoslavenskim univerzitetima. Referati su na en-
gleskom, francuskom ili njemackom jeziku. Odjel
za dokumentaciju i publikacije Instituta za drvo
u Zagrebu suraduje u sekciji B ovog Biltena u
oblasti Sumarstva i drvne industrije, I ovdje ¢e biti
znacajni faktor nasi bibliografski bilteni za $umar-
stvo 1 drvnu industriju.

v

Odjel za dokumentaciju i publikacije Instituta
za drvo, ukljuéujuéi se u zajedni¢ke napore Insti-
tuta u unapredenju nauc¢no-istraziva¢kog rada, po-
¢eo je u ovoj godini izdavati Bibliografski bilten
nastojed omoguéiti suradnicima Instituta i nasim
struénjacima u ostalim institucijama i praksi kom-
pletiranje njihovih kartoteka s bibliografskim po-
dacima o ¢lancima iz struénih ¢asopisa, knjigama
i ostalim materijalima, slijedeé pri tom princip
moderne dokumentacije — horizontalnog komuni-
ciranja znanosti, a preko njega omoguéuje i ver-
tikalni nadin komuniciranja i prijenos znanosti do
stru¢njaka i tehni¢ara u praksi i operativi u —
vertikalnoj transmisiji informacija.

Prilikom rada na ovom biltenu, nastojali smo
iskoristiti ¢asopisni fond nase biblioteke, kojim je
velikim dijelom pokrivena drvna indusirija. Po-
stepeno bi se obradili i ¢asopisi — koji bi bili od
interesa — i iz ostalih specijalnih bibliotetno-do-
kumentacionih centara. U prvom broju smo dali
i popis ¢asopisa. Predvidjeli smo izlaZzenje 10 bro-
jeva godi$nje. Rad redakcije se sastojao u izboru
‘¢lanaka, bibliografskoj obradi, prijevodu naslova
na na$ jezik, kao i klasificiranje prema decimalnoj
i oxfordskoj klasifikaciji za Sumarstvo i drvnu in-
dustriju, koja predstavlja ne samo sredstvo za me-
‘dunarodnu terminologiju i difuziju struéne i na-
uéne literature, ve¢ i olakSicu za korigéenje infor-
macija. Nastojali smo &to vide smanjiti vrijeme
izmedu publiciranja originalnog rada i pojave nje-
govog bibliografskog odraza, Materijal je obraden
u obliku dokumentacijskih kartica, koje se mogu
izrezivati prema potrebi i lijepiti na bibliografske
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kartice internacionalnog formata. Unutar prvog
dvobroja publicirali smo i prikaz primjene deci-
malne klasifikacije u drvnoj industriji i Sumar-
stvu s glavnom i pomoénim tabelama, kao i kom-
pletni prijevod grupe 8, tako da ovu klasifikacionu
shemu §to vise pribliZimo nasim struénjacima.
Tiraz nije ta¢no predviden, kretao bi se prema
potrebi drvnoindustrijskih poduzeéa, srodnih insti-
tuta u zemlji i to da zadovolji potrebe naseg In-
stituta, i manii broj za zamjenu za sli¢ne domace i
inozemne publikacije. Time ispunjavamo jednu
davnu Zelju struénjacima ne samo iz nagih nauénih
institucija u Zagrebu, nego i iz drugih republi¢kih
centara, pa i obaveze prema nasim struénjacima u
operativi,

Nasa je namjera da bi se formirao specijalizi-
rani centar za drvnu industriju pri nasem Insti-
tutu, koji bi kartice i informacije o novim ¢&aso-
pisima, stranim i domac¢im knjigama, separatima,
dizertacijama, izvje$tajima itd. izmjenjivali s osta-
lim srodnim institucijama, koje svoj rad koordi-
niraju s nasim, a naravno-ne bi se ispustilo iz vida
suradnja s nacionalnim i akademijskim bibliote-
kama. U tom slu¢aju bi dokumentacione kartice
nosile osim signature decimalne klasifikacije i red-
nog broja kartice i oznaku institucije, gdje je do-
kumenat obraden i odakle se moze dobiti.

U tom centru bi se nalazio centralni katalog
svih struénih Casopisa i stranih struénih knjiga,
koji bi se redovno kontinuirao s novim prinovama,
odnosno unosile odgovarajuée izmjene, To bi po-
boljsalo i koordiniranost u nabavei stru¢nih pu-
blikacija i uStedu u materijalnim izdacima. Tako-
der bi bio i u neprekidnom kontaktu s ostalim
institutima, tako da bi se moglo zajednicki rijesiti
i mnogi drugi struéni problemi.

Dokumentacioni centri moraju imati i uredene
biblioteke da bi mogli uéniti raspolozivim obra-
dene dokumente preko medubibliote¢ne posudbe,
zatim fotosluZzbe da bi interesentima mogli priba-
viti fotokopije dokumenata i prevodilagku sluzbu, te
da bi na zahtjev pribavili i prijevode originalnih
dokumenata u cijelosti ili izvodima. .

_ Koordiniranost nabavki stranih struénih &aso-
pisa, kao i pregled domaéih i stranih dasopisa po
nafim nauéno-struénim -bibliotekama iz podrudja
drv1:1e industrije i $umarstva, postiéi éemo najbolje
popisom ¢asopisa po bibliotekama (s podacima o
godistima koje biblioteka posjeduje) i tako stvoriti
centralni katalog dasopisa, koji bi se mogao i po-
sebno objaviti. Kod toga ¢e biti takoder neobitno
vazno medusobne informacije ¢ nabava ostalih
gfga)nih publikacija (kao knjiga, separata, izvjestaja
itd.).
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Institut za drvo u Zagrebu je organizirao sa-
stanak s’ temom »Dokumentacija u drvnoj indu-
striji 1 Sumarstvu«. Sastanak je odrfan 15, svibnja
1965. godine. Prisutni su bili: dekan Sumarskog
fakulteta, prof. dr N. Neidhardt, dopisni &an Jugo-
slavenske akademije znanosti i umjetnosti prof. dr
M. Anié; kao predstavnik Akademije, prof. dr L



Horvat, inZ. S. Badun i inz B. Prpié¢, kao pred-
stavnici Sumarskog fakulteta u Zagrebu, prof. dr
Z. Poto¢i¢, predsjednik Saveza inzenjera i teh-
ni¢ara $umarstva i drvne industrije Hrvatske, inZ.
B. Dereta, kao predstavnik Instituta za $umarska
istrazivanja Sumarskog fakulteta u Zagrebu, inZ.
G. Lojda, kao predstavnik Jugosl. zavoda za deti-
njate u Jastrebarskom te inZ. T. Barisié, inZ. V.
Rajkovié i inZ, 1. Salovac, kao predstavnici Insti-
tuta za drvo u Zagrebu.

Sastanak je otvorio prof. dr I. Horvat i pozdra-
vio prisutne uéesnike, informirajuéi ih o cilju sa-
stanka i osnovnim smjernicama buduceg rada. Inz.
I. Salovac izvjestio je o dosadagnjem radu na do-
kumentadiji i izdavanju Bibliografskog biltena In-
stituta za drvo,

Svi udesnici su u diskusiji istaknuli i podrzali
inicijativu Instituta za drvo i ukazali na potrebu
izdavanja bibliografskih edicija za Sumarstvo, kao
§to je ve¢ ostvareno za podrudje drvne industrije.
Istaknuto je da se pored bibliografske obrade ¢la-
naka i transmisije nasih i stranih nauénih dostig-
nuca za kadrove u praksi vrdi i anotacija najvaz-
nijih ¢lanaka u nasim struénim listovima i ujedno
poboljsa tehni¢ka baza opreme ovih edicija. Na-

- glaSena je potreba organizacije jednog zajednickog
medurepublickog centra za dokumentaciju i infor-
maciju za Sumarstvo i drvnu industriju pri Insti-
tutu za drvo u Zagrebu. U preliminarnim razgovo-
rima i kontaktima sa struénjacima iz ostalih re-
publi¢kih centara razmatrano je to pitanje u okviru
organizacije zajedni¢ke dokumentacijske sluzbe.
Na sastanku je izabrana redakcija za Sumarsku
seriju Bibliografskog biltena u sastavu dr S. Bo-
janin, inZ. S. Bertovié, inZ. B. Prpié, i inZ. G. Lojda.
Za urednika obih redakcija bibliografskih edicija,
tj. za dronu industriju (inZ. S. Badun, inZ. T. Ba-
ri$ié i inZ. 1. Salovac) i Sumarstvo (dr S. Bojanin,
inZ. S. Bertovié, inZ, B. Prpié¢ i inZ. G. Lojda) iza-
bran je inZ V. Rajkovié, Naglafena je jedinstve-
nost stava i suglasnost prisutnih o zajedni¢koj
suradnji, struénoj i materijalnoj pomoéi prilikom

izdavanja bibliografskih publikacija, Nacelno je
dogovorena suradnja s Jugoslavenskim
centrom za naud¢nu i tehni¢ku do-
kumentaciju o izmjenjivanju informacija i
koordinaciji izdavanja nasih bibliografskih edicija
s njihovim informativnim biltenom za Sumarstvo
i dronu industriju.

Na sastanku u Zagrebu dogovoreno je takoder, da
bi se vazniji bibliografski obradeni ¢lanci iz stranih
struénih ¢asopisa, s anotacijama objavili i u »Su-
marskom listu« i »Drvnoj industriji«. Izmjenjiva-
njem nagih informacija s onima iz Centira sma-
tramo, da ¢emo pridonijeti zajedni¢kom cilju jed-
nih i drugih. Direktor Instituta za drvo inz. B.
Mati¢ je upoznao Savez istrazivackih organizacija
za 3umarstvo i drvnu industriju u Beogradu sa
zaklju¢cima ovog sastanka i Upravni odbor Saveza
je odobrio i podrzao ovu akciju Instituta za drvo.

U zaklju¢cima sastanka u Zagrebu, povjereno
je Odjelu za dokumentaciju i publikaciju Instituta
za drvo da pripremi zajedni¢ko savjetovanje pred-
stavnika $umarskih i drvnoindustrijskih institucija
u SFRJ po pitanju dokumentacijske sluzbe.

Na savjetovanju u Zagrebu uz referat o ulozi
dokumentacije u $umarstvu i drvnoj industriji i
smjernicama zajedni¢ke suradnje, raspravljalo bi
se o osnutku zajednitkog centra za dokumentaciju,
koji bi koordinirao nabavke strane stru¢ne litera-
ture i rad zajedni¢ke informativne sluzbe. Razma-
trala bi se i problematika specijalnih i fakultetskih
biblioteka i to medubiblioteéna posudba, nabavka
fotokopija, mikrofilmova, struénih prijevoda i sl,
te informiranje preko zajednitkog centralnog ka-
taloga ¢asopisa stranih knjiga, separata, elaborata,
tehni¢kih i godi¥njih izvjestaja itd.

Nadamo se da‘¢e preporuke i zakljuéei ovog
savjetovanja posluziti reorganizaciji dokumentacije
i informativne sluzbe u $umarstvu i drvnoj indu-
striji na jednoj uspje$nijoj osnovi, nego $to je bila
do sada i zadovoljiti perspektivnim potrebama raz-
voja privrede i nauke,

et 'importance pour les récherches scientifiques,

et de l'industrie du bois de Yugoslavie,

L’ACTIVITE SUR LE DOMAINE BIBLIOGRAPHIQUE DE L'INSTITUT DU BOIS DE ZAGREB

L'article nous informe en general sur le réle d’ éditions bibliographiques, sur leur classification

Apres avoir donné un apercu sur Phistoire de I'activité bibliographique en Yugoslavie, 'auteur attire
I'attention sur Pimportance de Bulletin biblkographique pour les differentes branches.
L’Institut du bois de Zagreb a commencé de cette année de publier son bulletin bibliographique pour
le domaine de Industrie du bois. Au cours d'uneréunion de representants de toutes les institutions
forestiéres de Zagreb il a été accepté une proposition & I'égard de publier un bulletin bibliographique
aussi pour la sylviculture, et d’agir sur la coordination de I'activité de toutes les finstitutions forestiéres

L’organisation d’'une service de documentation commune sera mise 4 l'ordre de jour d'une consul-
tation de toutes les institutions forestiéres et de I'industrie au bois vers la fin de I'année a Zagreb.




LIJEPLJENJE POMOCU KASKADNOG UREBAJA

Kod sastavljanja pomoéu ljepila bitno je

1. da se upotrebi ispravno ljepilo;

2. da se ono pravilno pomijela (kod upotrebe
dviju ili vise komponenata);

3. da se jednolitno nanese u odgovarajucoj ko-
lidini;

4. da se odrzavaju odgovarajuéi uslovi za vri-
jeme suSenja.

Ovaj tredi zahtjev to je vaZniji $to je povrdina
veda, jer u protivnom ne samo S$to rad nije kvalitetan,
veé su i trodkovi veéi kod nanalanja prevelike ili pre-
male kolitine ljepila.

Uzmemo li odgovarajuéu kolitinu ljepila, ali je ono
loSe rasporedeno, mjestimi¢no ¢ée biti prevife ili pre-
malo ljepila, a prijanjanje ée biti slabo. Tada ¢e trebati
dodati ljepila i troSak ¢e opet biti veéi,

Kod proizvodnje 3perplofa povr¥inu koju treba lije-
piti veoma je velika i operacija nanasanja podinje kasno
u toku procesa proizvodnje, tj. onda kada je veliki dio
svih troskova veé uloZen. Dogodi i se greska u lijep-
ljenju, a 3perplofe su veé u predi, memoguée je po-
novno Koristiti materijal koji je utrofen u procesu
lijepljenja, Posljedica je toga da su uzaludni bili ne
samo troSkovi ljepila i operacije lijepljenja, veé je uza-
ludno utro$en materijal i radna snaga u svim prethod-
nim operacijama, a da i ne spominjemo ozbiline eko-
nomske posljedice, koje bi mastale wkoliko se na vri-
jeme ne otkrije da $perplota nije dobro lijepliena.

Tehnitke i ekonomske prednosti odgovarajuéeg pri-
bora za nanaSanje ljepila evidentne su. U procesu lijep-
ljenja  obitno se upotrebljava uredaj sa valjcima, ali
je nedavno otkriven movi natin lijepljenja, koji ima
mnoge tehnitke prednosti uz u$tedu u materijalu i radu.
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Dijagram 1 Principi primjena zavjese za
nanos lakova

KASKADNI UREDAJ

Kod ovog novog nafina nanalanja ljepila upotreb--

ljen je rasprsiva¢ pomocu kojeg ljepilo §irimo po povr-
§ini furnira u odredenoj koli¢ini bez obzira'ma veli¢inu
i oblik furnira.

Princip konvencionalnog rasprivata jednostavan je.
On se sastoji od glave raspriivata, Zljeba koji se moZe
pode¥avati i kroz koji prolazi tekuéina i stvara sloj.
Tekuéi sloj pada u malu kadu, odakle se pumpa natrag
u glavu rasprdivafa. Dvostruke  tekuée vnpce upotreb-
ljavaju se za prenoSenje predmeta kroz sloj ljepila,
tako da se ma taj predmet u pokretu taloZi tanki sloj.
Gustoéa nanosa kontrolira se otvorom glave raspri-
vala i brzinom kretanje trake. Za strojeve koji se upo-
trebljavaju za nanaSanje dekorativne politure, predvi-
dena je upotreba ljepila relativino niskog viskoziteta.
Sintetska ljepila obino sadrZe punila { utvrdivale. Ova
ljepila mogu se upotrebljavati i kod konvencionalnh
rasprivala (tipa raspriivata za lakiranje), $to nije slu-
&aj kod ljepila sa punilima, U posljednje vrijeme upo-
trebljava se specijalni raspriiva® za ljepilo tzv. ka-
skadni raspr8ivatl, koji je mnogo -efikasniji,
znatno laksi za CiSCenje i jeftiniji od raspriivata za
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lakove. Oni se zovu kaskadni rasprfivacdi za
razliku od konvencionalnih raspr¥vaca, Strojevi ovog
tipa proizvode se veé¢ preko godinu dana i upotreblja-
vaju se u tvornicama u Lydney-u, Gloucestershire-u,
najveéih proizvodaca Sperplota u Britaniji

PREDNOSTI KASKADNOG RASPRSIVACA
Glavni cilj instaliranja ovih uredaja bio_je dobivanje
jednoli¢nog nanosa ljepila i izbjegavanje pretankog

sloja na rubovima furnira i s time u v_/ezi opasnost od
napuhavanja zbog slabog prijanjanja kod gotovih

valici za nanosenje

ljepila
furnir namazan sa ljepilom
ljepilo ol
vaak |-
istrosen '
u sredini .
: opadanje nanosa spram

krajeva furnira

Dijagram 2 Tpicno trosenje valaka sa
rezultirajucom distribucijom nanosa lje
pila

Sperplota. Tanka naslaga ljepila na rubovima furnira
kod upotrebe valjkastog raspriivala proizlazj iz &inje-
nice §to se valjc’ za razmazivanje nakon nekog vremena
u sredini istrofe od upotrebe, tako da su udubine u
sredini ved¢e od udubina kKoje nastaju na rubovima. Re-
zultat toga je veda naslaga ljepila u sredini furnira, a
tanja naslaga na rubovima.

Ovaj naéin rasporedivanja ljepila veoma je nezgodan
buduéi da namazani furniri moraju &ekati da budu pre-
Sani, a postoji tendencija da se ljepilo brZe sudi na
rubovima koji su izloZeniji zratnom strujanju. Zaklju-
tujemo da bi u slutaju kada nanos ljepila ne moZe biti
jednolitan, veéa koli¢ina ljepila trebala bi biti na ru-
bovima, a u sredini manja radi kompenzacije za nejed-
noliko susenje, b

U praksi, u najbolje organiziranim tvornicama, vodi
se ratuna o koli¢ini ljepila na rubovima i raspriivad
podesi tako da na rubove dode barem potrebni mini-
mum ljepila. To pak znali da ée u sredini biti previe
ljepila, adhezija ¢e biti lo3a, a u slufaju toplog presa-
nja javit ¢ée se i mjehuri¢i pare, Zbog upotrebe preve-
lke koli€ine ljepila, €itava operacija lijepljenja ne&st
je posao, mnogo materijala prelazi na radnikove ruke,
a zatim na predmet, tako da postoji opasnost od mrlja.
To je veoma ozbiljan problem, jer je veoma te¥ko veé
naneseno i obradeno ljepilo odstraniti, Tamna boja fe-
nolnih ljepila moZe izazvati trajne mrlje, Valjci za raz-
mazivanje ljepila mogu naravno biti ponovno podeSeni
za ispravljanje tih kvarova, ali to je veoma skupa ope-
racija za koju su potrebni vjedti radnici i dvije gar-
niture valjaka za svaki stroj, tako da jedna garnitura
moZe nastaviti s radom, dok se druga pode3ava za pro-
ces. Cak_g sa dvije garniture po stroju gubici u vre-
menu prililkom promjena valjaka veoma su veliki.

Nedostaci kod valjkastih rasprdivala savladavaju se
na razne naline i sa mehanitke strane tome se moZe
doskotiti, tako da se prave valjci veteg promjera pre-
ma sredini, kako bi se a) doskotilo veéem tro-
Senju u sredini, b) osiguralo nefto vedéi
nanos na Kkrajevima valjaka Sto se tife
sastava Hepila, u Zelji da nanos bude veéi, a bez znat-
nog poskupljenja, ljepilo se mije¥a sa mineralnim pu-



nilima, koji ne umanjuju ljepljive kvalitete, niti pove-
¢avaju viskozitet ljepila preko odredenih granica.

Kod kaskadnog uredaja izbjegnute su sve
ove teSkote na mnogo jednostavniji nadin, budu¢i da
furnir ne dolazi u dodir sa glavom raspriivata i ne
izaziva izlizavanje, a kao posljedica toga nejednoliénost
nanosa, Budué: da jednoli&ni nanos odbacuje potrebu
za debelom naslagom zakljuujemo da su trodkovi lje-
pila manji. Proizvodadi koji upotrebljavaju tanju na-
slagu imaju veéu garanciju za kvalitet $perplota,

Kod upotrebe valjkastog uredaja postoje velike tes-
koée prilikom ulaska furnira u stroj, buduéi da treba
vodit! rafuna o tome da Zica furnira bude paralelna sa
valjcima, jer postoji prirodna tendencija furnira da se
omota oko valjaka, To znadi da, ukoliko valjci nisu
tako dugi kao 3to je najduZa strana S$perplole, po-
predne Zice srzi ne mogu se premazati u punoj $irini,
te ih stoga treba ra$iriti u dijelovima i tako ih prema-
zati, Postoji opasnost kod dva ili vife furnira sa jed-
nom srZi, da oni budu krivo postavljeni, $to bi rezulti-
ralo praznim prostorom u srzi, ili pak prekrivanjem jed-
nog komada preko drugog, te stoga o tome treba vo-
diti posebnu brigu prilikom rukovanja sastavljenim fur-
nirima od valjaka do tople prege.

I ta je poteSkoéa potpuno elim‘nirana kod upotrebe
kaskadnog uredaja, jer furnir moZe biti po-
stavljen w stroj u bilo kojem smjeru bez ikakovih pro-
blema, tako da sva srz ulazi u punoj veli&ini i na taj
natin ne gubi se na vremenu, a furniri neée biti ne-
pravilno spojeni I jo¥ jedan momenat znatajan je u
vezi sa veli&inom furnira, tj. poito je namjeiten otvor
glave raspriivata, a brzina raspriivata je odredena,
nanos ljepila bit ¢e isti za svaku velidinu ili oblik fur-
nira,

Kod valjkastog raspriivata uski furniri dobivaju
manji namaz ljepila kod svakog nanaSanja od $irih fur-
nira, zbog vecdeg specifitnog pritiska na uskoj povrsini,
. I debljina furnira takoder djeluje na koli¢inu ljepila,
Jer su razmak ili pukotina izmedu valjaka podeseni na
nominalnu deb!jinu furnira. Deblji furniri dobit ¢e tanji
namaz od normalnh, a tanji furniri bit ¢e deblje nama-
zani i to sve dok debljina furnira ne bude tako sma-
njena da se izgubi kontakt jzmedu dvaju valjaka i
namaz postane zamrljan.

Kod upotrebe rezanih furnira promjene u debljini
na spojenim mjestima ploe izazivaju promjene u ko-
li¢ini ljepila. Kada je plota sastavljena od dva furnira,
koji su spojeni na tankim rubovima, onda ée tanki
furnir primiti veéu kolitinu ljepila i to do onog &asa
kada furnir postaje tako tanak da dva deblja furnira
ne dozvoljavaju dodir valjaka i ljepilo uopée ne dolazi
do tih mjesta. Kaskadni uredaj C¢e premazati
&itavu plocu jednoliénim slojem ljepila. Mogao bi se
stavit! prigovor, da se na taj na&in ne mogu otkriti
tank: furniri, te da ¢e oni na taj nacin, zbog slabog
pritiska na tanke furnire biti preSom sastavljeni u
Sperplode lodije kvalitete.

U stvari iskustvo je pokazalo da metoda valjaka
testo dovodi do toga da nepotrebno odbacujemo fur-
nir, drugim rije¢ima valjci su osjetljiviji na debljinu
furnira od preSe u kojoj se lagane razitke u debljini
furnira podeSavaju pritiskom u toku samog predanja,
Treba napomenuti da se kontrola valjkastog uredaja
nad debljinom furnira odnosi na manje od polovine
upotrebljenih furnira, buduéi da samo taj omjer pro-
lazi kroz valjke. U praksi uStede od neodbacivanja fur-
nira protuteZa su gubicima koji su rezultat odbacivanja
plota zbog slabog prijanjanja nastalog pomanjkanjem
pritiska. To naravno iziskuje razionu kontrolu kva-
litete proizvodnje furnira, kako bi se izbjegle eksce-
sivne promjene u debljini furnira.

Problem za valjkasti uredaj predstavijaju neravni
furniri, jer oni obitavaju puknuti pod pritiskom valjaka
prillkom prolaska kroz stroj, a i stoga §to ljepilo ne
dopire do udubljenih mjesta, Kod kaskadnog ure-
daja itaj je problem nestao, jer furnir nije potrebno
pritiskati, a lagani nanos ljepila jednostavno prati

obrise furnira, Time je izbjegnuta upotreba ruénih va-.

ljaka ili kistova, pomoéu kojih se runom upotrebom
ispunjavaju podru¢ja do kojih nije doprlo ljepilo.

Mrlje od ljepila mnogo su rjede kod kaskadnog
uredaja, jer je koli¢ina ljepila manja i stoga 3to
donja strana furnira nije premazana ljepilom, kao $to
je to sluaj kod upotrebe valjaka kada radnik prilikom
rukovanja neizbjeZno uprlja ruke ljepilom | tako ga
prenosi na prednju stranu furnira. )

Budu¢i da sa kaskadnim uredajem ljepilo dolazi samo
na povrSinu furnira, mogude je vaganjem provjeriti
koli¢inu nanesenog ljepila. Kod nanaSanja ljepila po-
mocu valjaka, vaganje nam daje samo veoma povrinu
sliku, jer se dobiveni rezultat odnosi na obje strane
furnira.

Osim toga i radnik ¢e ve¢ prostim okom mgéi ispi-
tat: furnir premazan kaskadnim uredajem, jer je samo
jedna strana furnira u pitanju, $to je kod upotrebe
valjaka nemogucée, jer bi plo¢u trebalo okrenuti, a to
u praksi ne moZe udiniti sa svakom plofom, te je po-
sljedica lo$ namaz i naravno lode prijanjanje. Uobia-
jena je pojava da na donjem valjku uredaja ponestane
ljepila, tako da ponekad kroz stroj prode nekoliko fur-
nira, a da se to ne primjeti. To se ne dogada kod kas-
kadnog uredaja.

Citav proces lijepljenja mnogo je &i§¢i i uredniji,
nema prskanja, a ljepilo je ogranifeno na manje po-
drugje. Ci¥éenje je mnogo lakse jer su dijelovi koji do-
laze u kontakt s ljepilom znatno manji i nema pom:énih
dijelova koji se lako prljaju od ljepila. Za vrijeme &i§-
¢enja radi samo pumpa, tako da proces E&iicenja nije
opasan. Kod uredaja s valjcima masina se &sti dok su
valjci u pokretu i zna se dogoditi da ruke budu pri-
kljeStene izmedu dva glavna valjka,

Prednosti kaskadnog uredaja su slijedeée:

1. Potpuna kontrola nanosa ljepila i stoga bolja
kvaliteta Sperploca;

2. Ekonomiénija upotreba ljepila;

3. Visoki stepen produktivnosti;

4. Mogucénost obradivanja nepravilnih furnira:

a) sa popretnom Zicom,

b) furniri raznih debljina,

c) meravni furniri;

Izbjegnute su mrlje od ljepila;

Postoji moguénost temeljitog provjeravanja

nanosa ljepila;

. Dobar je pregled namazanih povr$ina;

Cistoa procesa nanalanja ljepilom;

Lakoc¢a &iséenja stroja;

Lako odrzavanje stroja.

> o
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ZAKLJUCAK:

Sve prednosti kod lijepljenja furnira mogu se
dobiti jednostavnim zamjenjivanjem valjkastog
uredaja kaskadnim uredajem, a bez ika-
kovih drugih promjena u sistemu proizvodnje, Po-

stoje, medutim znacajne potencijalne prednosti kod

uklapanja kaskadnog uredaja u automatizirani si-
stem lijepljenja, a to su u prvom redu smanjenje
operativnih tro$kova i veéa produktivnost.

Sada se upotrebljavaju pomiéne brzine od 120
m u minuti, §to je ekvivalentno brzini od 60 m u
minuti kod valjkastog uredaja (buduéi da valjci

. premazuju obje strane). To predstavlja znaéajno

‘povecanje brzine nanafanja ljepila od normalne
brzine od 15—30 metara u minuti, a uz automat-
sko ubacivanje i izbacivanje mogla bi se postiéi i
vecéa brzina, Sto bi rezultiralo poveéanjem proiz-
vodnje.
Prema publikaciji Wood, Vol. 80 br. 1 (1965).
b. T.
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Posao je lagan
ako upotrebite

RASPRSIVAC LAKA
tip DALB-130

ISKLJUCIVI 1ZVOZNIK

@ METALEXPDAT

1. 282201, 28444y — Telex: 81241, 81242, 81251
OB W — Tegrami:; METALEX - Warszawa

Obavijestl daje:
»ADRIA« — Beograd, Trg bratstva i jedinstva 3

Raspriivat laka tipa DALB-130 sluZi za prema-
zivanje ravnih i savijenih drvenih komada i
neophodan je u industriji pokuéstva i u pogo-
nima za proizvodnju raznih ploca,

Primjenom metoda lijevanja ovaj stroj omogu-
¢ava dobivanje jednolitnog premaza laka na
€itavoj povriini koja se obraduje.

Debljina sloja laka kontrolira se podeSavanjem

Sirine raspora mna glavi za lijevanje i brzine
prenosnika,

DALB-130 je opremljen parnim grijafem, koji
omoguéava primjenu zagrijanih lakova,

Proticanje hladne vode kroz rezervodr omogu-

¢ava takoder i primjenu lakova koji zahtije-
vaju hladenje.

Raspriivad laka DALB-130 proizvodl se u iz-
vedbi
s jednom glavom (za jednokomponentne
lakove)

il s dvije glave (za dvo-komponentne
lakove),

Maksimalna radna Firina 1300 mm

hnhm nestepenasto podesivog prenosnika. do
160 m/min.



Automatska kruZna pila tipa »AC«

PRVA 1 JEDINA SPECIJALIZIRANA TVORNICA U NASOJ
ZEMLJI ZA PROIZVODNJU STROJEVA ZA OBRADU DRVA

PROIZVODI STROJEVE ZA OBRADU DRVA:

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

TVORRICA STROJEVA, ZAGREB, PAROMLINSKA 58
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K-ljepilo P firme Leuna

je provjereni urea-formaldehidni kondenzat ustaljene kvalitete, koji zadovoljava i

najvise zahtjeve.

K-ljepilo P firme Leuna — razredeno u vodi — kvalitetno je i potpuno ravno teku-
¢im urea-ljepilima. S uspjehom se upotrebljava za vruéa i hladna lijepljenja u indu-
striji namjeStaja te Sper i panel-plo¢a.

K-ljepilo P firme Leuna podesno je za uskladistenje, a ¢ak i u emulzijama s mnogo
punila garantira odli¢nu &vrstoéu lijepljenja.

Standardna kvaliteta: TGL 10 981
DDR-Chemie — njihov partner ® Leuna — pojam kvaliteta

VEB LEUNA-WERKE »WALTER ULBRICHT«

Leuna (422) — Njemadka Demokratska Republika

ISCRPNE OBAVIJESTI DAJE:

Poslanstvo Njemacke Demokratske Republike u SFRJ
— Trgovinsko-politicki odjel — Beograd, Blrlanl nova 21, Telefoni: 29-558 i 29-397, Telex: 01-193




