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PROIZVODI STROJEVE I OPREMU
ZA DRVNU INDUSTRIJU

PROIZVODNI PROGRAM:

— Visokoturazne stolne i madstolne
glodalice

— »Karusele, kopirna glodalica

— Formatne kruZne pile

— Polirne strojeve za visoki sjaj

— Dvovaljdane i vibracione brusilice

— Brusilica za oStrenje alata i pila

— Oscilirajuéa busdilica za ovalne
rupe

— Stroj za izradu ovalnih &epova

— Stroj za brulenje Stapova

— Aparat za zastitu radnika i doda-
vanje drvoobradivatkim stroje-
vima

—_ S}x§are za plemeniti 1 slijepi fur-
nir:

— na mlaznice »Diisentrockner«
sa i bez trake, propusne itd.

— Susare za drvo: . .
— prenosne sa grijanjem parom Stolna glodalica tipa MF-S
ili na loZenje piljevine
— opremu za susare u zgradi u
kapacitetima od 4 m? dalje

— Kabine za nitrolakiranje
sa i bez vodene zavjese

— Susare za lakove

— Individualna oprema po narud-
Zbi

U PRIPREMI:

— postrojenje za &elno spajanje
drva

— novi tipovi strojeva za poliranje
— nove, suvremenije opremljene
glodalice s viSe okretaja i KS

— komorne suiare za drvo u
montaZnim hangarima itd.

Dvovaljéana brusilica, tipa VBR-K

VLASTITA LIVNICA OBOJENIH
METALA
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INDUSTRIJA

NAMJESTAJA
NA
OVOGODI§NJEM
ZAGREBACKOM
VELESAJMU

Proizvodadi namje$taja i ove, kao i ranijil;
godina, izlagali su svoje proizvode uglavnom
okupljeni oko nekoliko velikih izvoznika, dok
je samo manji broj izlagao samostalno. U po
gledu veli¢ine, pa i lokacije izlozbenih prostora,
sve je uglavnom isto kao i ranijih godina. Na
okupu su se nadli svi poznati proizvodati, od
kojih veéina s pretenciozmm proizvodnim pro-

¥ gramima, tako da je skoro neprimjetan izosta-
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nak onih kojih' viSe nema. Takoder je primije-
¢en nastup nekih nedovoljno poznatih proizvo-

; {(ata, koji se trude;da zauzmu _odgovarajude
. mjesto u »yelikom drustvuc.

Medutim, za sve je zajednicko upravo ta
upadljiva pretencioznost da svojim vlastitim
programima potvrde svoje postojanje i odlué-
nost u pronalazenju pravog klju¢a za uspjeh
na trzi$tu. Zato bi mozda trebalo, kod davanja
osvrta ili ocjene o nastupu proizvodata namje-
Staja na ovogodisnjem Zagrebackom velesajmu,
polaziti upravo od ove zadnje konstatacije. Cak
i svaki onaj koji je svakodnevno veé¢ deceniju,
bilo u kom vidu, vezan na ovu granu privrede,
moze retrospektivnom analizom zakljuditi da
je na ovogodisnjem Velesajmu prikazan vidaun
opéi napredak. Dobronamjerni promatra¢ sa
strane, koji zna vrednovati i usporedivati do-
sadasnje izlozbe, a poznaje stanje u ovoj grani
privrede, jo$ lakSe je mogao doéi do takvog
zakljucka.

Naime, gledajuéi u cjelini, .imponiré Cinje
nica da su se veé¢ oformila mnoga poduzeéa
koja svojim proizvodnim programom pokazuju
potpunu zrelost, kako u pogledu koncepcije a-
sortimana i oblikovanja, tako i u pogledu upo-
trebe materijala i kvalitete izrade. Za nekoli-
cinu njih zaista se moze reéi da su veé dostigli
kvalitetni nivo najsuvremenijih sv_]etsklh pro-
izvodaa namjéstaja, dok se prili¢an broj na-
lazi iznad opéeg prosjeka. Cak i oni proizvodaél '
koji jo$ lutaju u svojim  koncepcijama poka-
zuju relativno dobru kvalitetu rada, bez obzira

na sumnjive.vrijednosti prikazanog, programa.



Svakako, ovako intenzivnom tempu razvoja
pridonio je izvoz nasih proizvoda na trzista
s veéim zahtjevima, zatim poveéani obim i kva-
liteta potros$nje u zemlji, kao i sve &vriée po-
vezivanje prodajnih i proizvodnih organizacija
u nastojanjima da se zadovolje zahtjevi trzista.

Evo nekih zapaZanja i ocjena:

Cjelokupni izloZeni programi mogu se svr-
stati u Cetiri kategorije, i to:

Prvo, programi nastali studijom jednog ili
ekipe stru¢njaka, proizvedeni u industrijski
razvijenim sredinama, a namijenjeni ljudima
prosje¢nog i natprosjeénog standarda i nivoa

. stambene kulture. Ti programi se odlikuju bo-
gatim funkcionalnim sadrzajem, adekvatnim
potrebama suvremenog <ovjeka, zatim origl-
nalnim i racionalnim oblikovnim rjeSenjem, te
upotrebom novih i kvalitetnih materijala i bes-
prijekornom kvalitetom izrade.

Drugo, programi nastali naporima pojedina-
<¢nih i usamljenih projektanata, proizvedeni u
ne$to naprednijim sredinama, a namijenjeni
ljudima prosje¢nog standarda i stambene kul-
ture. Takvi programi se odlikuju nastojanjima
oponasanja onih prvih, ali konkretnijeg funk-
cionalnog sadrzaja, adekvatnih potrebama ve-
¢ine ljudi, zatim odmjerenim i racionalnim ob-
likovanim rjeSenjima, te prihvatljivom kvalite-
tom izrade.

Treée, programi nastali djelovanjem najce-
$ée anonimnih pojedinaca ili odredenih grupa
u nekim sredinama koje teSko nalaze vlastitu
koncepciju proizvodnog programa, namijenjeni
takozvanim S$irokim potro$adkim masama,
skromnijeg standarda ili neoformljene stambe-
ne kulture. Takvi programi nose obiljezja »kva-
zi modernizma«, formalizma, neprostudirane
funkcionalnosti i vrlo problemati¢nih oblikov-
nih vrijednosti. Materijali su obi¢no jeftiniji, a
izrada na niskom nivou.

Ovakvi programi polako nestaju, iako su jo$

uvijek zastupljeni, narocito u sredinama ne-
dovoljne razvijenosti.

Cetvrto, programi nastali uglavnom na osno-
vu pogre$nih i nekriti¢kih procjena objektivnih
i subjektivnih zahtjeva izvjesnog broja kupaca
na Zapadu, a reflektivno i u nasoj sredini, na-
mijenjeni Ijudima veée kupovne moéi koji te
prohtjeve ne mogu zadovoljiti suvremenim rje-
Senjima. Otud pojava »stilskog namjestajac,
nastalog bilo doslovnim kopiranjem originalnih
historijskih stilova, bilo modificiranjem i iz-
misljanjem novih, pod nazivima »suvremeni
romantizame, rustika, folklor i niz neidentifi-

ciranih izmisljotina. Bitne karakteristike takvib
programa najéesée se ispoljavaju u nepriklad-
nom funkcionalnom sadrzaju, jer je sve pod-
redeno Zeljenom vanjskom efektu, zatim ne-
¢istim izvornim stilskim karakteristikama ili,
pak, proizvoljnim motivima i dodacima koji su
medusobno kontradiktorni i za naSe vrijeme
anahroni¢ni. Pa ipak, takvi programi su naj-
CeS¢e izradeni iz skupih i kvalitetnih materijala
i besprijekorno izvedeni, tako da im se ne moze
poreéi dojam odredene vrijednosti.

Proizvodaca s ovakvim programima ima do-
sta, manje ili viSe u svim sredinama, ali s raz
li¢itim koncepcijama u pogledu osnovne orijen-
tacije. Tako, dok jedni s dosta uspjeha rade
donekle &isti stilski, ili, po narudibama kupca,
takozvani kolonijal i rustikalni namjestaj, pa
to masovno izvoze, dotle drugi, traZeéi neki
novi izraz, ¢ine besmislene pokusaje u cilju za-
dovoljenja zahtjeva izvjesnih kupaca u zemlji.
Prodaja ovakve robe ohrabruje autore ovih pro-
grama.

Ipak, treba sa Zaljenjem konstatirati da ne-
ki, ¢ak veliki i sposobni proizvoda¢i, prihvaéaju
ovakvu nesigurnu orijentaciju, umjesto da im
se program temelji na teznji za zadovoljenjima
suvremenih i progresivnih zahtjeva trzista, koje
se tek otvara i koje sve vise pocinje oskudi-
jevati za sposobnim proizvodac¢ima.

Pored ove &etiri opée karakteristike, potreb-
no je mapomenuti, takoder kao posljedicu iz-
mijenjene strukture potro$nje na domaéem tr
7i$tu, da su primjetno najviSe zastupljeni re-
gali, tapecirane garniture i vise¢e kuhinje u niz
razli¢itih rjeSenja — sve s pretenzijom da se
pruzi $to veéi komfor, ugodaj i individualna
reprezentativnost.

Sto se ti¢e upotrebe materijala, u drvu
prevladava orah, hrast, tik, te i dalje mahagoni
i manje poznate egzote, dok u $tofu za tapeci-
ranje najeSée su upotrebljavani moket i biber,
te sinteticki materijali modernijih dezena, ali
uglavnom sve u umjereno Zutim, smedim i ze-
lenim bojama.

Kod povrsinske obrade i dalje je zastupljena
klasi¢na tehnika, zatim ulje, te potpuno pre-
krivanje lakovima u boji, po ugledu na poku-
Saje u nekim zapadnim zemljama.

Na kraju ovoga osvrta valja napomenuti da
su se svi, kolektivni i samostalni izlagaéi, tru-
dili da $to efektnije postave svoje izloZbene
prostore, ali su rezultati razli¢iti. Imajuéi u
vidu izvjesnu sloZenost i odgovornost zadatka,
mora se priznati da su u tome najvise postigli
neki slovenski i bosanski proizvodacdi.

D. Roksandié, arh.
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VLADIMIR BIREK, dipl. ing.

Dozvoljeno dodavanje bragna u karbamid-
~-formaldehidno ljepilo »S$-67«
ZA SLIJEPLJENOST SPERPLOCA IF 20 PO DIN 68705*

Studija, koju je V. Birek, dipl. ing., obradio kao suradnik Instituta za drvo,
ustvari je opSirniji prikaz istraZivanja koje je autor izvrSio po temi »Dozvo-
ljeno dodavanje bra$na u karbamid-formaldehidno ljepilo »S-67« za slijep-
ljenost Sperploca IF-20 po DIN 68705«. U svakom sludaju “ona proizvodadima
Sperploéa moZe posluZiti kao orijentacija w radu, te ‘je stoga objavljujemo u

cijelosti.
1. UVOD

Dodavanje razli¢itih -vrsta brasna biljnog pori-
jekla kao aktivnih punila u karbamid-formalde-
hidna ljepila- nije novijeg datuma. Ono datira jo§
iz onog vremena kada je novi sintetski proizvod
— karbimidno ljepilo — poéelo sebi probijati put
medu ljepilima- prirodnog porijekla, koja su suve-
reno do tada vladala. Cijena novog ljepila bila je
relativno visoka. Jedan od razloga dodavanja pu-
nila u novo ljepilo bila je teZnja da se na taj
natin umanji cijena pripremljene smjese i time
novi proizvod ucini konkurentno sposobnim u od-
nosu na ostala ljepila, kao i da ‘mu se pobolja
nanosljivost, te da se postigne potrebna konzisten-
cija. :

Iako danas karbamidna ljepila zauzimaju u po-
tro$nji vodece mjesto, dodavanje brasna se vr$i i
nadalje, naravno, onda kada se Zeli postié¢i odre-
dena kvaliteta slijepljenih spojeva.

1.1 RECEPTURE ZA PRIPREMU LJEPILA

U struénoj- literaturi i.u -praksi nailazi se na
¢itav niz receptura, koje se medusobno &esto..jako
razlikuju- po koliéini dodanog bras$na. Buduéi da
je brasno i danas jo§ uvijek znatno jeftinije iod
karbamidnog ljepila, svi proizvodaédi:Sperplota. na-
stoje dodavanjem brasna smanjiti cijenu.priprem-
ljene smjese ljepila, -a time ujedno i cijenu kos-
tanja gotovog proizvoda. - g

Za praksu je vazno kakav utjecaj ima dodatak
brasna na &évrstocu lijepljenja.” -~ “© .

Podaci’ u struénoj literaturi o tome koliko se
brasna' moze,; odnosno ‘koliko se smije dodati; jako
variraju. Oni u prvom redu ovise o tome po kojim
se metodama utvrduje ili ocjenjuje kvaliteta' sli~
jepljenog spoja: U mnogim' zemljama ~'su‘'danas
standardizirane metode za ispitivanje &vrstoée li-
jepljenja; ali-se one Cesto medusobno razlikuju,
pa je egzaktna uporedivost rezultata gotovo ne-

Ovaj ¢lanak je malo modificirani izvje$taj o labo-
ratorijskim ispitivanjima uz koja su navedeni podaci
iz literature. Ispitivanja su-izvrSena 1966. godine —
uglavnom u Institutu za drvo u Zagrebu — s novim
tipom karbamid-formaldehidnog ljepila jedne doma-
ée tvornice.
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moguca. Osim toga, ponekad se ne navode ni naj-
vaznije karakteristike karbimidnog ljepila i otvr-
divaca. Uvjeti uskladiStenja proba prije ubrzanog
ispitivanja ¢vrstoce lijepljenja, koje se obi¢no vrsi
nekoliko dana iza preSanja, razli¢iti- su, a ovise
obi¢no o uvjetima (klimatskim, itd.) u kojima ¢ée
se Sperplo¢e upotrebljavati. Probe se mogu ispi-
tivati u suhom stanju ili, Sto je ceSéi slucaj, iza
namakanja- ili kuhanja u vodi. .

Knight [10] navodi da je kontinuirano namakanje
$perploca u vodi bilo bez losih posljedica na ljepila
iz umjetnih smola, a da su se $perploce, slijepljene
s karbamidnim ljepilima, poboljsale, ¢ak i one sli-
jepljene s ljepilom u koje je bilo dodano 50%/s brasna
u odnosu na tekudéu smolu. Knight nadalje spominje
da je Morath, uporednim ispitivanjem — 30,06 inca
(4,5 mm) debelih $perplo¢a iz bukovine i -gaboon-a
(okumé) -— u suhom stanju i iza 96-satnog namaka-
nja u vodi, dobio rezultate prikazane u tab. 1, koji
pokazuju da ¢évrstoca lijepljenja s povedanim dodat-
kom brasna opada. ~ i

Tab. 1
) P ‘Omjer izmedu &vrstoce
Dodatak u vlaznom i suhom stanju
brasna -
bukovina ‘gaboon
Ofg+ 2 ‘ o
0 98 94

10 91 - 79

25 71 90

50 75 64

75 56 59

100 ‘44 45

. Napomena: Cvrstoéa u suhom stanju iznosi. 100 .

Vorreiter [11] navodi da ude$ée razenog brasna,
pdeni¢nog brasna, bradna iz grahorice i drugih bra-
$na moZe .iznositi do 500%/e u:odnosu na suhu tvar
karbamidne smole, ali da je najbolje dodati -100 %o R
brasna's obzirom na &vrstocu lijepljenja, koja inace
jako opada. On navodi dase, po T. D."Perry-u, u USA
dobrom'pokazala slijededa-smjesa: 50:teZinskih dije-
lova karbamidne smole + 50 t. d. pSeni¢nog brasna
+ 100 t .d. vode. Otvoreno vrijeme &ekanja iznosi
tada kod hladnog lijepljenja i 7% vlage u furniru
oko 2 ... 10 min, a kod vrudeg lijepljenja i 5%
vlage u furniru 2 ... 30 min. Poveéano udesée pu-
nila ima za posljedicu produZenje trajanja vezanja
ljepila i olaksava napad plijesni. Stoga se najpovolj-
nijim u svakom pogledu pokazao dodatak od 25 tez.
%o aktivnog punila, tada se ¢vrstoda spojeva s karba-

Napomena: brojke u uglatim zagradama [] se
odnose na literaturu navedenu na kraju ¢lanka.



midnim ljepilima u suhom stanju smanjuje za oko
39/, a ¢vrstoéa u vlaznom stanju (namakanje u vodi
3 sata kod 70°C) za oko 35Y%b.

Berger, Luke$ i Jurik [12] su ispitivali utjecaj sa-
stava smjesa ljepila — pripremljenih iz karbamidnih
ljepila (»Umacol C« i »Ducol« sa 65/ suhe tvari),
tehni¢kog brasna, otvrdivaca (NH:Cl) i vode — i
trajanja pre$anja na &vrstoéu i postojanost slijeplje-
nih spojeva. Troslojne $perploce su izradene iz ljus-
tenih bukovih furnira, debljine 1,5 mm i vlaznosti
5 do 79%. Dimenzije proba za ispitivanje vlaéno-po-
smi¢ne &vrstoc¢e su iznosile 100 mm X 25 mm, a du-
7ina naprezane plohe 20 mm. Kod lijepljenja su bili
konstantni slijede¢i faktori:

— dodatak otvrdivata (amonijevog klorida) —
1,5%, na tezinu tekudeg karbamidnog ljepila;

— nanosi su birani tako da sadre 70 g/m? &istog
ljepila;

— pritisak preSanja 18 kp/cm?
— temperatura pre$anja 100—105° C.

Mijenjani su ovi faktori:

a) sastav pripremljenih smjesa, tj. stupanj punjenia
s razli¢itim dodacima tehnic¢kog brasna (309/, do
200% u odnosu na tezinu tekudeg ljepila) i vode;

b) trajanje pre$anja 1,5 min, 3 min, 5 min i 7,5 min.

Utjecaj stupnja punjenja karbamidnog ljepila s
tehnickim brasnom, kod osnovnog razredenja s vo-
dom na ¢&vrstodu lijepljenja u suhom stanju, prikazan
je u sl 1, a u sl. 2. za probe namakane 24 h u vodi,
kod temperature 20° C.

Autori su ustanovili da s povedanjem stupnja pu-
njenja karbamidnih ljepila s tehni¢kim bra$nom cvr-
stoéa lijepljenja u suhom stanju malo opada. Sa
smjesama ljepila koje sadrZe tehni¢ko brasno po-
stignute su u suhom stanju nesto vece ¢vrstoce negoii
s ljepilom bez dodatka brasna. Povedanje koliCine
dodanog brana znatno smanjuje otpornost slijeplje-
nih spojeva prema vodi.

Kollmann i Holzer [6] takoder spominju da se u
praksi katkada dodaju vrlo zamasne koli¢ine aktivnih
punila. Pod povoljnim uvjetima moZe se postici sli-
jepljenost (kvaliteta lijepljenja) koja odgovara klasi
IF 20 (DIN 68705) s dobrim aktivnim punilima, jod
kod stupnja punjenja od 100"/, pa i veceg. Pojam
»stupanj punjenja« se javlja u njemackoj literaturi
vrlo &esto, a obuhvacéa aktivno punilo i dodanu vodu
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stanju (trajanje presanja 15-3-5-75 min,)
) (po Bn/"ytru, Lukedu i JuFiku)

Slika 1

u %, u odnosu na tekuée ljepilo. Na sl. 3 prikazan je
utjecaj dodatka p$eni¢nog brasna u karbamidno lje-

- pilo na ¢&vrstoéu lijepljenja ispitanu na subim pro-

bama i na probama namakanim 24 h u vodi, kod tem-
perature 20°C + 2°C.

Neusser [16] navodi da je, prema podacima E.
Platha, njemacka industrija $peranog drva radila s
pripremljenim smjesama ljepila koje imaju sadrzaj
smole -od 209 do 25 %.

Kemijski kombinat »Chromos-Katran-Kutrilin« [14]
naveo je u svom prospektu iz 1964. god. da je, za
sljepljivanja kod kojih se ne trazi narocito ¢vrsti vez
(jeftinije vrste $perplo¢a) — moguce primijeniti ori-
jentacionu recepturu Rp. 2 u tab. 3.

Tab. 2
Recepture za pripremu ljepila tvrtke »BASF« (1958. god.)
Sastav smjese u teZinskim dijelovima
Oznaka recepture
1 ‘ I III v \" VI

KAURIT 285 tekudi ) 100 100 100 100 100 100

Stupanj punjenja ' 20 70 90 120 150 175

(P$eni¢no brasno '

tip 1600 : voda) ) (20/0) (40/30) (50/40) (60/60) (70/80) (80/90)

Otvrdiva¢ 70 (otopina) , 6 6 6 6 6 ' 6

UKUPNO: Tk 126 176 19 " - 226" o 256 281
. Cvrstoca lijepljenSa iza ‘ A '

24 h namakanja u vodi ) Sred 7y - ‘ :

kod t =200C... k‘p‘/;cm2 35 34 33 ’ .32 oaee 28 522

Cvrstoéa je ispitana na bukovim $perplo¢ama po DIN 53255.
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Sastav i karakteristike smjesa pripremljenih ljepila u tvornicama $perplo¢a u SRH

Tab. 4

T v (o} R N 1 A

E F G H

RECEPTURA ‘u teZinskim dijelovima
— Karbamidno 1j. (Urofiks MA-207 100,0 100,0 100,0 100,0
— punilo (brasno p$eni¢no T-1000) — 74,7 40,0 88,6
= »  Trazeno) 58,8 — — —
— voda 88,2 100,0 73,3 94,3
— otvrdiva¢ (Kontakt M-5) 44 A 5 40
Svega tezinskih dijelova 2514 278,7 219,0 286,9
POSTOTNO UCESCE
— Urofiks MA-207 39,8 35,9 45,7 349
— bradno — p¥eni¢no — 26,8 18,3 30,9
— ., — razeno 234 — o —
— voda 35,1 359 334 328
— Kontakt M-5 1,7 14 2,6 14
Svega ©/p — 100,0 100,0 100,0 100,0
POSTOTNO UCESCE
— suhe tvari Urofiksa MA-207 23,88 21,54 27,42 20,94
— » » brasna pSeni¢nog — 23,58 16,31 2691
— - w » _ razenog 20,19 — — —
— ,» » Kontakta M-5 0,34 0,28 0,32 0,28
— voda 55,59 54,60 55,95 51,87
Svega % 100,00 100,00 100,00 100,00
OMJERI
— UROFIKS MA-207: p$. bras. = 1: — 0,75 0,40 0,89
— " » _iTAZ, =1 0,59 s — —_
— UROFIKS (s. t.): p§. bra$. (s.t) = 1: = 1,10 0,60 1,29
— . n » )iraz. , (., ) =1 0,85 —_ — —
s. t. bras. pSen.: dodana voda = 1: — 1,52 2,05 122
St w raz. 5 e = 1: 1,74 . - i
pSen. brasno: ” o = 1: —_ 1,34 1,83 1,06
raz. brasno: s i = 1: 1,50 — —_ —
Suha tvar .
u smjesi pripremljenog ljepila (*/o) 4441 45,40 44,05 48,13
Sadrzaj vode .
u smjesi pripremljenog ljepila (%/0) 55,59 54,60 55,95 51,87
Stupanj punjenja 1470 1747 1133 1829

Napomena: nazivom voda obuhvadeni su u ovoj tablici svi isparljivi sastojci. s.t. =

U prospektu izdanom 1962. godine i u priruéniku
[7] izdanom 1963. godine, tvrtka BASF navodi — za
Sperploée za unutarnju upotrebu (kvalitet IF 20) —
stupanj punjenja 100°/ (50®/o akt. punila + 50 %o
vode) za Kaurit 285 fliissig. Recepture iz razli¢itih
prospekata tvrtke BASF prikazane su u tab. 3. U istoj
tablici nalazi se i receptura s kojom su u Holzmin-
denu, prema Kollmannu, Cladu i Wittmannu [15], is-
presane 1957. godine $perploée koje odgovaraju kva-
liteti IF 20. (DIN 68705).

Mjerenja izvriena 1964. godine, pod rukovodstvom
prof. Krpana [8], u 4 domade tvornice $perplo¢a po-
kazala su da se u svakoj tvornici dodaje druga koli-
¢ina braSna. Sastav i karakteristike smjesa priprem-
ljenih ljepila prikazani su u tab. 4.

1.2 BRASNO

Bradna — aktivna punila — su, prema Arnoldtu

[1, 2], fino mljeveni proizvodi biljnog porijekla. Fine
frakcije u brasnu potje¢u pretezno iz jezgre zrna, dok
grublje mogu sadrzavati i dijelove aleuronskog sloja,
koji je bez Skroba ili ak i ljuske od sjemenja (zrna).
Takozvana »zavrS$na« bra$na (»zadnja« brasna, Nach-
mehle) predstavljaju ,dakle, vi$e ili manje posije si-
romasne na $krobu.
" Karakteristikama bra$na, koje se kao aktivno pu-
nilo dodaje karbamidnim ljepilima, poklanjalo se kod
nas do nedavno relativno malo paznje, iako je ono
u pripremljenoj smjesi bilo i te kako vaZan ¢inilac.
U recepturama se uglavnom oznadavala vrsta bra3na,
a ponekad i tip brasna, te koli¢ina vode koju treba
dodati. TR . :

suha tvar.

Praksa je pokazala da jako oscilira kvaliteta

mnogih aktivnih punila. Prilikom mjerenja vrienih
u neklm I}aémg tvornicama [8], ustanovljeno je da su
viskoziteti smjesa ljepila pripremljenih po istoj re-

- cepturi (tab. 4) oscilirali u vrlo $irokim granicama.

Tako se npr. viskozitet ljepila nakon zavriene pri-
preme kretao: ’

min ...ar.sred. ... maks.
Tvornica E 382 ... 1254 5121 cP
[vornica # 210 ... 1027 6600 cP
Tvornica G = 187 352 614 cP
Tvornica H 507 1112 2979 cP
Jedan od. uzroka ovakvih razlika — naroéito u

prve dvije tvornice — leZao je vjerojatno i u osobi:
nama brasna.

Da bi mogla aktivno sudjelovati u lijepljenju, ak-
’Eilv]na punila moraju zadovoljiti odredene zahtjeve

Prema podacima u literaturi, najée$ée se vrie ispi-
tivanja slijedec¢ih karakteristika bragna: finoéa mlje-
venja (granulometrijski sastav) ,sadrzaj pepela, spo-
sobnost primanja vode, sposobnost zadrzavanja vo-
de, pH vrijednost i sposobnost klajsterizacije.

Sposobnost .primanja vode ispitivao je Neusser
[16]. Kao primanje vode on je privremeno oznadio
onu koli¢inu teZinskih dijelova vode koja se dodaje
na jedan teZinski dio zra¢no suhog bragna, kod koje,
kod odredenog postupka sa suspenzijom, iznosi vi-
skozitet 1250 cP. Neusser, naime, navodi da su tvor-
nice Sperplo¢a upotrebljavale ve¢inom smjese pripre-
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mljenog ljepila kojima se viskozitet kretao u grani-
cama izmedu 700 cP i 1500 cP, pa je vjerojatno zbog
toga odabrao 1250 cP kao srednju vrijednost. Opce-
nito, sposobnost primanja vode pokazuje tezinski
omjer izmedu aktivnog punila i dodane vode, koji je
potreban za postizanje odredenog viskoziteta.

Prema podacima BASF [7], sposobnost primanja
vode iznosi za:

pSeni¢no brasno 1:13do1:15

razeno brasno 1:15do 1:25

brasno od graha 1:2 do1:3;, 1td:

Primanje vode se ranije utvrdivalo kod tempera-
tura 20°C i 80°C [7], da bi se dobio uvid u sposob-
nost klajsterizacije nekog punila, koja se, medutim,
mozZe tacnije ustanoviti u odgovaraju¢em aparatu —
viskografu.

Prema Arnoldt-u [1, 2] je svrsishodnije vr§iti ispi-
tivanje primanja vode u pripremljenoj smjesi ljepila,
jer u njoj aktivno punilo dolazi u dodir samo s razre-
denim ljepilom, u kojem npr. bra$na manje bubre ne-
go u vodi. Brasna — aktivna punila — sporo bubre
u tekudim karbamidnim smolama uobicajene konzi-
stencije, a u vodi, naprotiv, brzo i potpuno. Buduci
da k tome koncentracija razredenog ljepila utjece na
sposobnost bubrenja, nije neophodno potrebno na-
vesti primanje vode.

Ispitivanje ostalih karakteristika bra$na opisano
je u metodici.

Osim veé u poéetku spomenutog ¢isto ekonomskog
razloga dodavanja bra$na, danas postoje i drugi —
tehnoloski razlozi.

Aktivna punila, koja se obi¢no dodaju karbamid-
nim ljepilima, sadrZe $krob, a takoder i bjelancevine
— ukoliko se radi o brainima iz Zitarica ili legumi-
noza [4]. Tehnicki efekt $kroba sastoji se u ugudce-
nju zbog klajsterizacije koja moZe nastati pod dje-
lovanjem topline ili formaldehida, ili, pak, djelova-
njem oba ova faktora. Taj efekat se moze mjeriti i
dopusdta ocjenu aktivnog punila bez eksperimental-
nog ili prakti¢nog lijepljenja. Utjecaj Skroba se ofi-
tuje tako $to on zadrzava umjetnu smolu u sljubnici,
a zavriava kod lijepljenja prakti¢ki sa sol-gel pre-
tvorbom nanesene smijese [4].

Prema Arnoldtu [1], zadatak aktivnih punila u
pripremljenoj smjesi ljepila ispunjava se u prvom
redu sa sadrzajem $kroba koji prouzrokuje:

1. fiksiranje umjetne smole u sljubnici; time se
smanjuje, odnosno izbjegava, $tetno probijanje 1je-
pila (na povr$inu) ili uklanjanje smjese ljepila iz
sljubnice, a drvo zadrzava prirodni elasticitet;

2. plastificiranje ljepila u sljubnici prostornim od-
vajanjem djeliéa smole, koje ima povoljan ucinak
na trajnost alata i postojanost na starenje;

3. pobolj$anje kvasenja drva zbog smanjenja po-
vréinske napetosti ljepila i, opcenito, bolji efekt pu-
njenja razredene smjese ljepila;

4. reguliranje kretanja vlage (vode) za vrijeme
lijepljenja, s tim $to se prekomjerna vlaga iz drva i
ljepila privremeno veZe klajsterizacijom.

Protein, koji se nalazi u brainima — aktivnim pu-
nilima — reagira s formaldehidom ljepila i u pri-
premljenoj smjesi, a prije svega za vrijeme postup-
ka lijepljenja. Kod dobro odmjerenog punjenja, iz
toga rezultira pobolj$anje &vrstoée lijepljenja spoje-
ne sljubnice [1}. Proteini, koji u smjesi ljepila utje-
¢u na primanje .vode nekog brasna, nakon zavrSetka
vezanja ljepila povecavaju ude$ée netopivih tvari u
sljubnici [2].

Proteini u solu reagiranju s formaldehidom, dok
s prisutnom kiselinom nabubre u gel. Oni produZa-
vaju upotrebljivost (»radno vrijeme«) pripremljene
smjese, a time produzuju i vezanje ljepila, ali, s dru-
ge strane, smanjuju unutarnja naprezanja, koja na-
staju zbog volumne kontrakcije [4].

Prestara brasna su podvrgnuta oksidativnoj i en-
cimatskoj promjeni, koja se prije svega mozZe Stetno
otitovati kod brasna bogatog bjelancevinama.

Posebne osobine pripremljene smjese ljepila, tj.
homogenost, upotrebljivost (rok upotrebe, »radno
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vrijeme«) i nanosljivost ne smiju se pogorsati s upo-
trebom aktivnog punila. To se obi¢no nadzire odre-
divanjem pH vrijednosti, granulometrijskog sastava
i sadrzaja pepela. Uzroci $tetnog pona$anja ljepila
mogu biti ne samo ovi, nego i nedovoljna sposob-
nost zadrzavanja vode i lo$a sposobnost klajsteriza-
cije. Time prouzrokovani gubici mogu se izjednaliti
s u$tedama ostvarenim zbog niZe cijene »zadnjeg«
brasna (»zavr$nog« brasna, Nachmehl) [3].

Tako se mogu npr. izdvojiti posije u smjesama
ljepila normalnog viskoziteta. Zbog toga se nanosi
razrijedeno ljepilo, koje kapilare u drvu mogu lako
upiti. Izdvojeni dijelovi ljuski sjemenja pojavljuju
se katkada u obliku mrlja na hrapavijim mjestima
povrsine na koju se nanosi ljepilo, tako da se viSe ne
moze postiéi ¢vrstoda lijepljenja koja bi odgovarala
pripremljenoj smjesi. To vrijedi i za manje ocite slu-
¢ajeve, u kojima se ovakvi nedostaci jo$ ne pokazuju
u stroju za nono$enje ljepila. Nedovoljna klajsteri-
zacija »zadnjeg« brasna, koje jako zgu$njava pripre-
mljenu smjesu, &esto dovodi do pojave tzv. »izglad-
njelih« sljubnica, u kojima se, osim djelica ljuski,
jedva moze naéi jo§ nesto ljepila [3].

Hidroliza aktivnih punila uzrokuje, naprotiv, pro-
mjene koje se mogu Koristiti u postupku lijepljenja.
Tako npr. tipizirana raZena brasna daju narotito
»glatke« smjese ljepila, a to uzrokuju sluzave tvari.
Kod ¢id¢enja mazalica, one se daju znatno lakse is-
prati negoli smjese pripremljene s pSeni¢nim bra-
$nom. Pgeni¢na bra$na tvore opet ljepljive bjelan-
gevine ili u vodi ili u ljepilima koja sadrze vodu, §to
¢ini naro&ito »neprekidne« smjese pripremljenog lje-
pila. Prianjanje na nosa¢ ljepila, koje je time ubr-
zano, uzrokuje vjerojatno naroito dobar lom drv-
nih vlakanaca, koji se vidi na posmi¢nim plohama
tako slijepljenih proba.

Norme i smjernice o kvaliteti razvile su se iz isku-
stva. Za ispitivanje kvalitete aktivnih punila bez Ii-
jepljenja ne postoje takve smjernice. Takoder nije
dokazano da tumacenje u viskografu izvrSenih opa-
Zanja utire put k sigurnom ocjenjivanju kvalitete.
Moze se, medutim, olekivati da pona$anje vodenin
suspenzija bra$na, kojima su dodani agensi ljepila,
moze dati dragocjena uputstva (ukazivanja) na uza-
jamni utjecaj za vrijeme postupka lijepljenja. U ko-
joj mjeri takav utjecaj postoji, dade se razabrati na
rezultatima ispitivanja cvrstode.

Sposobnost klajsterizacije ispituje se u viskogra-
fu na suspenzijama Kkoje odgovaraju odnosima u
smjesi pripremljenog ljepila sa stupnjem punjenja
100%,, a prikazane su u tab. 5 [3]. U ovoj tablici slo-
va »U« (urotropin) i »A« (amonijak) oznaavaju
usporiva¢ koji se primjenjuje u tom otvrdivacu. Is-
pitivanje u visokografu i nadin izradunavanja veli-
dine tg ¢ opisani su u metodici.

Primijenjene agencije po vrsti i koli¢ini (ml)
na 80 g aktivmog punila
(po W. Arnoldtu)

Tab. 5
Otvr-  Otvr-
Agens HO. HCHO HCl diva¢ divac
Koncentracija — 30°% 1n U A
Oznaka a 450 — Fhee — —
c 427 23 — - —
d 416 —_ 34 —_ —_
U 382 23 — 45 —
A 395 23 — — 32

Vrijednosti tg ¢ sluZe kao orijentaciono mjerilo
za ocjenjivanje kvalitete bra$na. Stanoviste koje je
iznio Arnoldt [3, 4] po tom pitanju donosimo u skra-
éenom obliku na nekoliko slijedeéih stupaca. .

Pretpostavi li se, da aktivno punilo ima prije sve-
ga zadatak da regulira viskozitet; moglo bi se ono
— kod pojednostavljenog promatranja — sastojati iz
$kroba i nekog prikladnog sredstva za ugu$éivanje.



Ali, u praksi se bjelanéevine brinu za to da brasno
— aktivno punilo — koje sadrZi pretezno $krob, veé
kod sobne temperature veze odredenu koli¢inu vode.
Pri tom treba $krob klajsterizacijom djelovati tako
da drvo ne apsorbira umjetnu smolu, koja u vruéem
postupku kod zagrijavanja postaje rjeda. Vodene su-
spenzije bez ikakvog dodatka agensa pokazuju u vi-
skografu da li uopce postoji dovoljno ucesce $kroba.
Pri tom se pretpostavlja da tok krivulje na dijagra-
mu ne pokazuje nikakav spomena vrijedan pad vi-
skoziteta izmedu podetka ispitivanja i pocetka klaj-
sterizacije. Ako neko bras$no kod ispitivanja ne po-
kazuje nikakav porast viskoziteta, ne bi se smjelo
primijeniti kao aktivno punilo.

Budué¢i da se sa smanjenjem sadrzaja Skroba
umanjuje brzina klajsterizacije suspenzije brasna, a

UTJECAJ TEMPERATURE NA VISKOZITET LJEPILA
1 GVRSTOCU LIJEPLIENJA
( po JS. Sodhiu)
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s obzirom na ugudéenje za kojim se teZi, bra§na —
aktivna punila — su to pogodnija $to je veéi tg q.
Vrijednost tg ¢ moZe kolebati izmedu 0 i 10.
Ispitivanje utjecaja temperature na viskozitet oto-
pine ljepila Kaurit-W-Pulver, koje je izvr$io Sodhi
[17], prikazano je na sl. 4. Promjena viskoziteta oto-
pine karbamidne smole — pomije$ane s otvrdivacem
— pod djelovanjem rastude temperature, prikazana
je na sl. 5 (Kollmann i Holzer) [6]. Da bi se u zad-
njem primjeru moglo komotno vrsiti mjerenje, pri-

mijenjen je otvrdiva¢ koji djeluje izvanredno pola-
gano. U stvarnosti se odigrava pad viskoziteta i po-
rast viskoziteta koji iza toga slijedi u znatno kradem
vremenu, a da se ne mijenja mnogo nacelni tok kri-
vulje [6].

Zamijeni li se u vodenim suspenzijama bra$na je-
dan mali dio vode sa solnom kiselinom, dobivaju se
pokazatelji o uce$éu bjelancevina koje se nalaze u
brasnu. Time prouzroeno bubrenje proteinskih tva-
ri daje izmjerljivo uguscenje, koje je kod jednake
vrste brasna proporcionalno s koli¢inom bjelancevi-
na. Pri tom osjetno koleba veli¢ina tg ¢, veé prema
stupnju mljevenja; ona se kod proizvoda iz jezgre
izmedu suspenzija »a« (80/450) i »d« (80/416/34) od-
nosi opéenito kao 1:2 do 3, dok ona u »straznjime«
pasazama moze narasti na 1: 16.

Osim toga, dade se prepoznati vrsta bradna iz to-
ka krivulje do pocetka klajsterizacije i po tempera-
turi koja je do tog Casa postignuta. Podeci krivulja
su nepromijenjeni po visini kod pS$eni¢nog brasna,
¢iji $krob reagira osrednje brzo. Suspenzije iz raze-
nog brasna pokazuju u pocetku vecdinom vrlo jaki
pad, uz rani poletak uguséenja, dok brasna iz legu-
minoza (mahunarki) klajsteriziraju vrlo kasno.

Za prvu ocjenu je znacajno da kiselina ometa
klajsterizaciju $kroba, dakle uzrokuje mali viskozi-
tet u odnosu na ¢&istu vodenu suspenziju. Odavde
proizlazi manji kut uspona kod suspenzije »d«. Kvo-
cijent tgg — vrijednosti izmedu »a« 1 »d« (tga, : t8aq)
— ¢ini, dakle ,nepravi razlomak. Uobi¢ajene vrijed-
nosti leZe iznad 1,1. One potvrduju da se radi o ¢&i-
stom $krobu koji je prakti¢ki bez bjelancevina, a koji
se vedinom dodaje ljepilu prethodno klajsteriziran.

Kod bradna iz Zitarica dobivaju se vrijednosti za
tipizirana bra$na izmedu 0,7 i 0,3. Jo§ upotrebljiva
»zadnja« bra$na (Nachmehle) pokazuju i niZe vri-
jednosti sve do 0,1. Dodatak $kroba u brasna iz legu-
minoza i u »zadnja« bra$na Zitarica preporucuje se
zato jer ovdje visoki sadrzaj bjelancevina moze do-
vesti do zasuS$ivanja nanesene smjese ljepila. Nane-
seno ljepilo ostaje ljepljivo samo kratko vrijeme, a
to opet vodi do loseg kvasenja poloZene suhe povr-
Sine drva.

Zamijeni li se u vodenoj suspenziji dio vode s for-
maldehidom (»C« — 80/427/23), moze se pratiti po-
stupak ugus$éenja u karbamidnim ljepilima. Dodat-
kom 30°/-tnog formaldehida, aktiviraju se jednako
Skrob i bjelancevine. Nastalo ugu$éenje je znatno i
ne nadmasuje ga nijedan drugi agens. Osim toga, po-
Cetak klajsterizacije se pomice prema naprijed. Uko-
liko se, dakle, s naprijed opisanim ispitivanjima s
recepturama »a« i »d« nije postigla jedinstvena ocje-
na, ili, ako treba ispitati utjecaj odredenog otvrdi-
vaca na klajsterizaciju, mora se raditi s dodatkom
formaldehida [3].

Prema podacima Arnoldta [1], vrijednosti koefici-
jenta tgg za pojedine vrste brasna prikazane su u
tab. 6. Oznake a, ¢ i d u tablici 6 odnose se na ozna-
ke suspenzija u tab 5.

Vrijednosti tgy za uobidajena tipizirana
brasna i druga brasna — aktivna punila
(po W. Arnoldtu)

Tab. 6
Aktivno punilo Suspenzija
(y = 14%) a c
RaZeno brasno
tip 815 1,1—1,3 7,5—8,3 2,125
tip 1370 0,5—0,8 52—6,1 1,022
tip 1740 0,4—0,5 43438 1,822
(Nachmehl) 0,0—0,2 0,3—3,6 1,025
PSeni¢no brasno
tip 550 09—1,1 54—6,4 2,1-25
tip 812 0,9—1,1 5,3—6,1 2,023
tip 1600 0,4—0,7 38—45 2,023
(Nachmehl) 0,1—04 19-39 —
Brasno od graha 1,3—1,8 5,0—6,0 3,040
Modificirano brasno
leguminoza 0,0—0,5 0,8—2,0 0,7—1,2



Rezultate ispitivanja &vrstode lijepljenja, koji su
vreni u laboratorijima za tehni¢ku primjenu ljepila
za drvo tvrtke BASF, objavio je Arnoldt [3, 4]. Re-
zultati objavljeni u posljednjem c¢lanku [4] nalaze
se u tab. 7. Slova (a do c¢) u treéem stupcu ove ta-
blice oznadavaju stupanj punjenja, i to 50°/, 100% i
130%. Podaci za jo§ dva stupnja punjenja nisu nave-
deni. Za ova ispitivanja uzeta su razli¢ita tipi¢na ak-
tivna punila, Kaurit-Leim 285 fliissig i Harter 250
fliissig. U tab. 7 za svako trajanje presanja nalaze
se 4 stupca poredana ovim redoslijedom:

Cvrstoéa lijepljenja ispitana na vlak (kp/cm?),
koeficijent varijacije V (%), pokrivenost povrsine

naprezane na smicanje s drvnim vlakancima f (%)
i ocjena &vrstoée lijepljenja ispitane noZem (1—4).
Sve 'su smjese bile podesene na isti viskozitet. S po-
vedanim stupnjem punjenja rastao je neznatno na-
nos ljepila. Cvrstoéa ukazuje da povecana koli¢ina
vode u ljepilu usporava brzinu vezanja, odnosno br-
zinu reakcije ljepila, ako se uvijek ima u vidu isto
aktivno punilo. Pri tom treba uzeti u obzir da bra-
$na — aktivna punila — red. br. 1—3 imaju razliciti
sadrzaj bjelan¢evina. Medutim, sadrzaj suhe tvari
pripremljene smjese ljepila nije jedini kriterij za
trajanje pre$anja, nego je daleko vaznija vrsta bra-
3na, jer, kao $to pokazuje tab. 8, bradna od legumi-
noza uvjetuju jako dugo trajanje preSanja.

_Cvrstoéa lijepljenja (kp/cm®), koeficijent varijacije (V%b), pokrivenost povrsine naprezane na smicanje
s drvnim vlakancima (/o) i ocjena &vrstoée lijepljenja ispitane nozem (1—4) — IF 20 (DIN 68705) u
odnosu na trajanje presanja, aktivno punilo i stupanj punjenja
(po W. Arnoldtu)

1. RaZeno brasno tip 1370 (Rm)

2. P3eni¢no brasno tip 550 (Wm)

3. Bradno od leguminoza (Leg)
Tablica 7

4, Skrob topljiv u hladnoj vodi (Qu St)
5. §krob od krumpira — klajsteriziran (KSt)
6. Derivati celuloze (Zell)

Punjenje

Trajanje pre$anja u minutama

4 5

<
e

Vrst'a
B

6 ' 8 10

< | Red. br.

7,59 2

100
L 23
85
10,69 3
22 5
15,83

10,73
34

14,70
33

10,78
25

14,05
26

36
1320
33
180

190

1423
11,12

170

29
180

31
190 9,13
34

2

Qu. st.

. St.

Zell.

170
180

190

170
180

190

170
180

190

170
180

190

6,16

36
10,54

25
12,52

21

11,42
33
17,88

1445
18

11,74
32

18,62
23

21,40
21

13,14

30
118,10
23
19,74

19

6,67

37
3 10,33

29
11,62

22

0
34
0

23
35
34
0
Bl
0

23
70

9.25

34
12,58

30
9,92

20

10,87
35

1224
29

14,19

3
10
3—4
5 25

23

35
23

0
34

0

10,66
34

14,68
24

12,44
22

34

36

32
25

30

32

31

34

39

31

26

36

33

22

36
31

25

36

27

27

16,17
100

100

13,99
95

10,62

10,13
95

10,75 1

100
11,48

100
12,54

100

11,63 1—2
100 32

100 34
10,45 2
13,63 2
100
12,50 23
95 31

14,80 1—2
100 35

14,62 1—2
100 32

14,15 23
100 35

12,98 12
100 34

100 33
1146  2-3 .
8,96 2
85 29
1235 .2-3
70 31

13,70 1—2
100 31

12,04 1—2
100 32

11,79 1—-2
100 30

26

8,68
10,27

12,26

9,60
9,52

12,39

9,35
13,77

14,58

10,42
10,39

12,95

23

75 38

23
-50 29
3

.20 27

11,78
14,23

14,32

10,79
11,49

15,27

8,55
11,79

14,17
10,59

10,04

14,54

23

38
23

35

-8,79
80
891
20
25,54

26
9,55

100

45

95

70

60

45

90

-50
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Produzenje trajanja pre$anja za razna aktivna punila
(stupanj punjenja 100°/y) — u odnosu na ljepilo bez

punila
(po W. Arnoldtu)
Tab. 8

Vrsta
aktivnog
_punila

Rm Wm Leg. Qu.St. K.St. Zell.

Stupanj punjenja
1007/, (aktivno
punilo: voda)
ProduZenje
tra_]anja presanja
za %o

48/52 48/52 48/52 25/75 12/88 3/97

25 210 8 150 &5

Napomena objasnjenja za oznake ‘Wm, Rm, itd.
nalaze se u tab. 7.

Postotak za koji se mora produzm trajanje grl-
janja i pre$anja smjesa ljepila s punilom, u odnosu
na ljepilo bez punila, ustanovljen je tako da je, kod

bilo koje zadovoljavajuce slijepljenosti, morao po-
stOJatl naJmame 40°/-tni lom drvnih vlakanaca na
posmic¢nim povrS§inama vlaéno — posmic¢nih proba.
Kao osnova je uzeto ukupno trajanje pre$anja od
3,25 min, sa smjesom ljepila bez dodatka punila.

Arnoldt [4] nadalje navodi da se za postlzanje
kvalitete $perplo¢a IF 20 po DIN 68705 cesto pri-
mjenjuje BASF receptura br. 5 iz tab. 3., ali se naj-
povoljnije tehni¢ko djelovanje na smjesu i sljub-
nicu postize ve¢ sa stupnjem punjenja od 40,
koji se u prethodnom prlmJeru moze sastojati od
250/; tezinskih dijelova raZenog bras$na, tipa 1370, i
15 tezinskih dijelova vode.

Po Arnoldtu [3], tek eksperlmentalno lueleenJe
a narocito stalna potro$nja u praksi, mozZe poka-
zati da li je neko bras$no stvarno pogodno kao pu-
nilo. U tab. 9 nalaze se sastavi i osnovne karakte-
ristike pripremljenih smjesa ljepila s kojima su sli-
jepljene $perplode, a rezultati ispitivanja cvrstoce
lijepljenja (IF 20 — DIN 68705) su prikazani na sl.
6. Ostali podaci o materijalu i procesu lijepljenja:

Sastav razli¢itih pripremljemh smjesa ljepila

(Stupanj punjenja
po Arnoldtu [3].

100 9/0)

Tab. 9
Upotrebljlvost)
Viskozitet (radno vrijeme
Red. Oznaka bras$na — KAURIT Om jer Vrsta kod 20°C kod 20°C
br. — aktivnog punila 285 bran$o : voda otvrdivaca -
tekudi 250 : 7 cP sati
1. ‘Rm 1370 100 50 : 50 10: 0 2500 16
22; Wm “550 100 50 : 50 10 : 2450 18
3. Leg. 1 100 45 : 55 0:10 2480 18
4. Leg. 2 100 50 : 50 6: 4 2570 19
5. Leg. 3 100 38 : 62 2: 8 2550 17
6. Rnm. 100 35 : 65 4: 6 2500 20
Napomena: Objasnjenja za oznake Wm, Rm, itd. nalaze se u tab. 7.
[
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" Slika 6 — Cvrstoéa lijepljenja ispitana nozem (1—4), vlaéno-posmiéna &vrstoda lijepljenja i obloienost

povriine naprezane na smicanje s

vlakancima (/o) kod razli¢ito dugog trajanja preSanja buko-

vih $perplo¢a (DIN 68705 — IF 20) — (po W. Arnoldtu).
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Jednostrani nanosi pripremljene smjese ljepila, suhe tvari karbamid-formaldehidnog ljepila i suhe tvari aktivnog punila

Tab. 10.

144
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Napomena:

— sadrzaj vlage bukovih

ljustenih furnira u = 6—89%,
— jednostrani nanos ljepila

(sa strojem) 180 g/m2
— zatvoreno vrijeme c¢ekanja 4—38 min
— trajanje punjenja i

zatvaranja prese 90 sek
— trajanje preSanja 4,5,6 ili 8 min.
— pritisak pres$anja 14 kp/cm?
— temperatura pre$anja 1050 C

Dodavanje tekudeg otvrdivada 250 (Harter 250
fliissig) i otopine otvrdivaca 70 (Hirter 70 Losung),
odnosno njihovih kombinacija, bilo je potrebno da
se kompenzira usporavajuée djelovanje nekih ljepila
u postupku vezanja.

Kod daljnjih usporednih ispitivanja, nabavljena
su bra$na u mlinu, odnosno kod proizvodada, i s-
mjesta ispitana na ve¢ opisani nacin. Eliminiranje
duZzeg uskladi$tenja bra$na iza proizvodnje uzrokuje
u viskografu nesto vede vrijednosti koeficijenta tggq.
Rezultati ispitivanja u viskografu te ispitivanja &vr-
stoée lijepljenja prikazani su na sl. 7.

Za recepture iz tab. 3 obracunani jednostrani na-
nosi suhih tvari karbimidnog ljepila i aktivnog pu-
nila nalaze se u tab. 10, a omjeri izmedu suhih tvari
karbimidnog ljepila i aktivnog punila za iste recep-
ture u tab. 11.

Omjeri izmedu suhih tvari
karbamid-formaldehidnog ljepila i aktivnog punila
u pripremljenim smjesama Ijepila

Tab. 11
Omjer izmedu
Red. Porijeklo suhih tvari kar-
br. recepture bamidnog ljepila
i aktivnog punila
1. Tvornica E 1,0 : 0,85
2. Tvornica F 10 : 1,10
3. Tvornica G 1,0 : 0,60
4. Tvornica H 10: 1,29
5. CHROMOS Rp. 2 1,0 : 1,04
6. CHROMOS Rp. 1 10 : 0,15
7. Holzminden 1,0 : 0,70
8. BASF Rp. 1 i Rp. 2 (tab. 3) 10 : 0,74
9. BASF Rp. 3 1,0 : 1,36
10. BASF Rp. 4 1,0 : 0,68
11. BASF Rp. 5 1,0 : 0,68

Kao $to je iz svega navedenog vidljivo, postoje
vrlo velike razlike, kako izmedu pojedinih vrsta
brasna — aktivnih punila — tako i izmedu poje-
dinih tipova unutar iste vrste. Ove razlike jo§ se
viSe odituju ako se smjese ljepila pripremaju po
recepturama u kojima je udleSée pojedinih kompo-
nenata viSe varijabilno. Ispitivanje slijepljenih spo-
jeva na probama izradenim i uskladiStenim prije
ispitivanja po propisima raznih standarda, kao i
razni — ¢&esto nepoznati — uvjeti pod kojima su
Sperplote proizvedene, onemoguéuju medusobnu
usporedivost navedenih rezultata. Zbog toga se ne
moZe, na osnovi izloZzenih podataka, egzaktno za-
kljuditi gdje se nalazi granica dozvoljenog doda-
vanja nekog bra$na, ali nam oni manje viSe u-
kazuju na podruéje u kojem bi se ove granice
trebale nalaziti.



Slika 7 — Veza izmedu tg; — vrijednosti raznih bra%na — aktivnih punila i &vrstoée lijepljenja na bukovim Sperplo¢ama (IF 20
po DIN 68705) 3 X 15 — Stupanj punjenja 100°/s — Temperatura pre$anja 105°C — Razli¢ito trajanje presanja (po W. Arnoldtu)
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2. ZADATAK RADA, IZBOR MATERIJALA
I NACINA ISPITIVANJA

2.1 ZADATAK RADA

Zadatak rada je da se na troslojnim $perploéa-
ma ispita utjecaj promjene omjera suhih tvari lje-
pila S-67 i bras$na u pripremljenom ljepilu na &vr-
sto¢u lijepljenja te da se ustanovi koji omjer daje
zadovoljavajucu slijepljenost Sperploéa namijenje-
nih za unutarnju upotrebu.

2.2 IZBOR MATERIJALA I NACINA ISPITIVANJA

Imajuéi u vidu velike varijacije izmedu u uvo-
du navedenih receptura, a polazeéi od postavke da
je sadrzaj suhih tvari ljepila u slijepljenoj sljub-
nici vrlo vazan faktor koji utjede na &vrstoéu li-
jepljenja, odlueno je da se izvrSe ispitivanja s
ljepilima pripremljenim po recepturama u kojima
¢e omjer izmedu suhih tvari karbamidnog ljepila i
brasna iznositi: 1:0,6 — 1:0,8 — 1:1,0i 1:1,2.

Lijepljenje je izvrSeno s novim tipom karba-
mid-formaldehidnog ljepila »S-67«, koje je jedna
domaéa tvornica namjeravala pustiti u prodaju u
ljetu 1966. godine. Uz ovo ljepilo upotrebljava se
otvrdivaé, koji ¢emo nazivati »Kontakt«.

Za izbor pSeniénog brasna kao aktivnog punila,
bila su mjerodavna dva faktora:

a) najkrace trajanje preSanja potrebno da se
postigne izvjesna kvaliteta slijepljenog spoja u od-
nosu na smjese ljepila pripremljene s drugim ak-
tivnim punilima (tab. 8);

b) od svih ostalih uobidajenih aktivnih punila
moZe se pSeni¢no brasno u svako doba nabaviti na
trzistu, Sto npr. nije slu¢aj s raZenim brasnom.

Buduéi da vaZeéi jugoslavenski standard za ve-
zano drvo JUS D.C 5.021—1955. ne propisuje koja
je &vrstoca lijepljenja Sperploa zadovoljavajuéa,
odluc¢eno je da se ispitivanja izvr$e po DIN 68705
(izdanje mart 1963. god.).

Ostali faktori, koji utjeéu na kvalitetu lijeplje-
nja, odabrani su — gdjegod je to bilo moguée —
prema podacima u literaturi, tako da odgovaraju
prosjeénim uvjetima rada u naSim tvornicama, a
navedeni su u metodici.

3. METODA RADA, MATERIJAL,
INSTRUMENTI I STROJEVI ZA ISPITIVANJE

3.1. MATERIJAL ZA IZRADU $PERPLOCA
3.11. Ispitivanje komponenata ljepila

3.111. Ljepilo S-67

Na dobivenom uzorku karbamid-formaldehidnog
ljepila .S-67 ispitana su slijedeéa osnovna fizikalno-
-kemijska svojstva: sadrzaj suhe tvari, specifi¢na te-
Zina, viskozitet po Hopleru i pH vrijednost.

Sadrzaj suhe tvari

Sadrzaj suhe tvari u tekuéem karbamid-formal-
dehidnom ljepilu ovisi o tome po kojoj je metodi
odreden. Razni proizvodadi imaju i razli¢ite metode
po kojima odreduju sadrZaj suhe tvari. Najée$ée se
primjenjuje metoda susenja u su$ioniku kod povi-
Sene temperature (metoda su$ionika i vage). Buduéi
da za vrijeme suSenja kod poviSene temperature do-
lazi do razgradnje ljepila, to na konaéni rezultat mje-
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renja utjecu: temperatura kod koje se vrsi susenje,
trajanje susenja i debljina sloja tekudeg ljepila. Za-
to metode za odredivanje suhe tvari propisuju veli-
¢inu posudice i odvagu tekuéeg ljepila.

Odredivanje sadrzaja suhe tvari vrieno je prema
metodama koje se primjenjuju u Kemijskom kombi-
natu »CHROMOS-KATRAN-KUTRILIN« (u daljnjem
tekstu — Chromosova metoda) i po metodi koju pro-
pisuje firma BASF.

Chromosova metoda

U okrugloj metalnoj posudici s ravnim dnom, pro-
mjera 55 mm, odvagnuto je 5 grama ljepila, koje je
suseno 5 sati u suSioniku kod temperature 105°C.
Iza su$enja posudica je sa suhim ostatkom hladena
30 min u eksikatoru s kalcijevim kloridom. Vaganje
prazne posudice, posudice s tekuéim ljepilom prije
sudenja i posudice sa suhim ostatkom iza susenja i
hladenja vrieno je na analiti¢koj vagi »Sartoriusc,
s ta¢no$éu od 0,001 g.

Sadrzaj suhe tvari je odreden po formuli:
a X 100
b
pri ¢emu je:
K = sadrZaj suhe tvari u "/o

a = tezina osu$enog i ohladenog ljepila (u gra-
mima)

b = tezina odvagnutog tekudeg ljepila (u gra-
mima). 8

Metoda BASF
U okrugloj staklenoj posudici s ravnim dnom,
promjera 35 mm, odvagnut je 1 gr ljepila. Susenje je
vrieno u su$ioniku kod temperature 103°C, a trajalo
je 15 sati. Hladenje posudice, vaganje i odredivanje
sadrzaja suhe tvari vrieno je na isti nacin kao i kod
Chromosove metode.

Specifi¢na teZina

Specifi¢na teZina je odredena pomoéu Mohr-,,
Westphalove vage kod temperature Ijepila 20°C.

Viskozitet
Mjerenje viskoziteta vr$eno je s viskozimetrom
po Hoppleru, kod temperature 20° C.
Podaci o viskozimetru:

Proizvoda¢: VEB Priifgerite — Werk Medingen
Sitz Freital

Duzina padanja: 50 mm

Kut nagiba cijevi: 80,0°.

Viskozitet je izra¢unan po formuli:

n=F X (S§—8)Xk....... cP
pri ¢emu je:

n = viskozitet (cP)

F = vrijeme padanja kuglice (sek.)

Sy = specifi¢na teZina kuglice

S; = specifi¢na tezina tekudine

k = konstanta.

pH vrijednost

pH vrijednost je izmjerena s elektriénim pH-me-
trom. Staklena elektroda je uronjena u posudicu sa
zasi¢enom otopinom KCl koja je preko »mosta« od*
vlaznog filter papira bila povezana s posudom u ko-
joj se nmalazilo ljepilo S-67. Najmanja podjela skale

‘na pH-metru. iznosila je. 0,05..

3.112. Kontakt
Sadrzaj suhe tvari
U Petrijevoj zdjelici, unutarnjeg promjera 55 mm,
odvagnuto je na analititkoj vagi »SARTORIUS« 5



grama »Kontakta«, s ta¢no$¢u na 0,001 g. Susenje je
vrieno u su§10mku kod temperature 105°C a trajalo
je 3 h. Ispitivanje je vrSeno na dvije paralelne probe.
Sadrzaj suhe tvari izracunan je po istoj formuli kao
kod karbamidnog ljepila.

3.113. Brasno

Prilikom rada na ovoj temi, zbog ogranicenog
raspoloZivog vremena i ogranic¢enih financijskih sred-
stava, izvrSena su samo ispitivanja s u to vrijeme
dostupnim sredstvima, i to: sadrzaj vode, sadrzaj
ukupnog pepela, finoca mljevenja (granulometrijski
sastav), pH suspenzije brasna u vodi i ispitivanje
kvalitete bragna na viskografu. Cjelokupna koli¢ina
brasna namijenjena za pripremu ljepila bila je prije
uzimanja uzoraka za ispitivanje dobro promijesana,
a uzorcl za ispitivanje su zatim dobiveni cetvrtanjem.

Finoéa mljevenja (granulometrijski sastav)

Fino¢a mljevenja braSna ispitana je pomocu tzv.
»sitene analize« na uredaju za prosijavanje. Proizvo-
da¢ uredaja je »VEB Labortechnik« Ilmenaw/Thiir.
PodeSavanje broja vibracija vr$i se pomicanjem ru-
Cice na skali uredaja od poloZaja 0—6. Odvagnuta
koli¢ina od 100 g brasna stavljena je u najgrublje od
6 jedno iznad drugog postavljenih sita. Prosijavanje
je trajalo 20 min. Iza prosijavanja izvrSeno je vaga-
nje ostatka na svakom situ (odnosno u tavi). Vaga-
nje je vrdeno na torzionoj vagi, s ta¢no$éu na 0,01 g.
Za svaki tip brasna izvrSena su prosijavanja po tri
probe. Prosijavanje je izvrSeno na sitima prema TGL
4188, s ovim svijetlim $irinama ocica: 0,315 mm —
0,25 mm — 0,20 mm — 0,16 mm — 0,125 mm — 0,10
mm — 0,09 mm — 0,08 mm — 0,063 mm. Proizvodaé
sita je »VEB Metalweberei«, Neustadt — Orla.

Sadrzaj vode po JUS E.G 1.001

U okrugloj mjernoj staklenoj posudici s poklop-
cem_ (promjera 45 mm @ i visine 30 mm), koja je
prethodno 1 sat suSena na 130°C i u eksikatoru ohla-
dena, odvagnuto je 5 grama prosjeénog uzorka i sta-
vljeno u susionik zagrijan na 130°C. Uzorak se susio

60 min. Poslije zavrsetka suSenja, posudica s uzor-

kom je poklopljena, stavljena u eksikator i nakon
1 sata vagana. Vaganje je izvr§eno na analiti¢koj
vagi, s tatno$¢u na 0,001. Mjerenje je izvrSeno na
dvije paralelne probe. Sadrzaj vode je izra¢unan po
slijedeéoj formuli:

(a—Db).

X =
[+

= postotak vode u odnosu na odvagnutu koli¢inu
brasna,
teZina posudice s uzorkom prije susenja,
tezina posudice s uzorkom iza suSenja i hlade-
nja,
¢ = odvagnuta koli¢ina uzorka.

Rezultati odredivanja vode daju se s jednom de-
cimalom.

Sadrzaj ukupnog pepela po JUS E.G 1.001

Odvagnuto je 5 grama bra$na u porcelanskoj po-
sudici, koja je prethodno Zarena 60 minuta. Brasno
se najprije karboniziralo kod nize temperature, a kad
Jje prestalo razvijanje plinova, vreno je Zarenje. Bu-
duéi da je pepeo i poslije Zarenja jo$§ sadrzavao dije-
liée ugljena, zato su dijeli¢i ugljena posuti s du$i¢-
nom klselmom i ponovno oprezno Zareni.

Poslije Zarenja stavljena je posudlca u eksikator,
i poslije 1 sata hladenja vagnuta je teZina posudice
s pepelom. Razlika u teZini posudice s pepelom i te-
7ine prazne posudice predstavlja cjelokupni pepeo u
odvagnutoj koli¢ini uzorka. Sadrzaj ukupnog ‘pepela
u odvagnutom uzorku izra¢unan je po formuli:

T, X :100

P= A
T

u

a
b

p = sadrZaj ukupnog pepela u odvagnutom uzor-

ku ... (")
T, = tezina pepela (g)
T, = odvagnuta koli¢ina uzorka (g)

Odredivanje sadrzaja pepela vrSeno je na 2 para-
lelne probe. Vaganje je vr$eno s ta¢no$¢u na 0,001 g
na analiti¢koj vagi.

Sadrzaj pepela je izradunan i u odnosu na suhu

tvar, po slijedecoj formuli:
p . 100
pp = ——

100 — x
p, = postotak ukupnog pepela u suhoj tvari,
postotak pepela u originalnom bra$nu,
x = postotak vode u originalnom uzorku.

Rezultati za pepeo daju se na dvije decimale.

e}
Il

pH vrijednost suspenzije brasna u vodi

10 grama bra$na dodano je u 90 ml destilirane
vode, temperature 20°C, i dobro promijesano. Mjere-
nje pH vrijednosti vr$eno je 15 minuta iza dovrsetka
pripreme suspenzije i nakon 24-satnog staJanJa kod
sobne temperature. Mjerenje je vrieno s vec opisa-
nim elektri¢nim pH-metrom.

Ispitivanje kvalitete brasna na viskografu

Ova ispitivanja su izvrSena u operativnom labora-
toriju Tehnitko-ekonomskog biroa industrije za pro-
‘izvodnju i preradu brasna u Zagrebu, pod rukovod-
stvom $efa laboratorija, Ing. V. Kichla.

Ispitivanje je vrSeno na viskografu proizvodnje
Brabender Corporation, Rochelle Park, New Jersey,
USA. U viskografu se vrsi kontinuirano zagrijavanje
suspenzije brasna, a promjena viskoziteta biljezi se
na dijagramu. Na apscisi dijagrama oznaceno je te-
kuce vrijeme u minutama. Svakoj tacki na apscisi
odgovara odredena temperatura u °C, koja se moZe
lako ustanoviti po formuli:

=t +v.z
t = temperatura suspenzue u odgovarajucoj tacki z

(°C),
= poletna temperatura suspenzije je konstantna
i iznosi 25°C,

= poviSenje temperature suspenzije u jedinici vre-
mena (1,5° C/min),

= tekude vrijeme (min).

Skala na ordinati je obiljeZena u viskografskim
jedinicama.

Ispitane su suspenzije pripremljene po receptu-
rama prikazanim u tab. 12.

Tab. 12
Oznaka Punilo Voda HCHO HCL
suspenzije (30°/0) in
g. ml ml ml
a 80 450 e o
c 80 427 " 23 —
d 80, 416 — 34

Formaldehid i solna kiselina dodavani su suspen-
ziji -brasna, pripremljenoj s pitkom (vodovodnom)
vodom, neposredno prije .ulijevanja suspenzije u.po-
sudu aparata.

Upotrebljena je mjerna.doza: od (700, cm/grs napo-
na pera.
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- $tenjem iz jednog trupca neparene bukovifie. pa
# ~="4e bio prije lju$tenja zagrijan u parnoj jami u cilju

Za nastali uspon krivulje na dijagramu, izracu-
_nana je vrijednost tgg po formuli:

n2 — M
tgg = —M8—
k. (t2 — t1)

n2 =-viskozitet u maksimumu krivulje izraZen u vi-
skografskim jedinicama (VJ),

n1 = viskozitet na pocetku klasterizacije (VJ), od-
nosno na pocetku zagrijavanja (kod 25°C),

ty = temperatura kod koje je krivulja postigla mak-
$imum (°C),

t; = temperatura na pocetku klajsterizacije (°C),

k = korekturni faktor mjerila, tj. koeficijent za koji
je iz grafi¢kih i racunskih razloga uzeto da iz-
nosi 20.

Arnoldt [2] navodi da na primijenjenom dija-
gramskom papiru poveéanju viskoziteta od 20 VJ
odgovara udaljenost od 3,4 mm, dok razlici tempe-
rature od 20° C odgovara razmak od okruglo 68 mm.
Stoga se, u cilju o¢uvanja grafi¢ke sukladnosti, uzi-
ma samo jedna dvadesetina vrijednosti u viskograf-
skim jedinicama (VJ — vrijednosti) kod izradunava-

‘ wi.-nja vrijednosti tg g.

" Stvarna veli¢ina faktora k, u naSem slucaju za ori-
ginalni dijagram-papir, iznosi:

66,67
k=——=1863
3,58 )

3.114. Voda

Za pripremu ljepila po sve 4 recepture, upotreblje-
na je vodovodna voda, koja je za ovu svrhu izdvoje-
na u staklenu bocu. Vodi je izmjerena pH vrijednost
s veé opisanim elektriénim pH-metrom.

3,12. Drvo
Svi furniri su izradeni u tvornici $perploca lju-

omeksavanja. Da bi se $to vise eliminirao utjecaj fak-
tora koji uzrokuju varijacije ¢vrstoce furnira, za 1lju-
$tenje je odabran cilindri¢an i centri¢an trupac. Iz
oljustenih traka vlaznog furnira jzrezano je na mo-
krim $karama 30 listova furnira bez gre$aka. Listovi
su obiljeZeni rednim brojevima od 1—30 onim redom
kako su oljusteni i izrezani. Listovi su zatim osu$eni
u suSionici s valjcima i zapakovani u vreéu od pla-
stine mase. Dimenzije osusenih listova furnira su
iznosile 250 cm X 50 cm, a debljina im se trebala
kretati od 1,4 mm do 1,6 mm. Na paketnim $karama
obrezani su listovi na $irinu 44 cm. Iz listova furnira,
dimenzije 250 cm X 44 cm, izrezani su furniri za iz-
radu $perploéa (44 cm X 44 cm) i uzorci za kontrolu
sadrZaja vlage (5 cm X 44 cm), prema shemi na sl. 8.
Shema prikazuje samo listove s rednim brojevima
1—15, iz kojih su izrezani furniri za $perploce koje
zavr$avaju s brojevima 1—5. .

Iz listova furnira obiljeZenih u tvornici rednim
brojevima 16—30 izrezani su iri za izradu $per-
ploéa koje zavr$avaju brojevima 6—10 po istoj shemi
kao i furniri za $perplode sa zavr$nim brojevima
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. . Trupac # z

Iz listova furnira broj:
1, 4,7, 10, 13, 16, 19, 22, 25 i 28 izradena su lica (L),

2,5, 8, 11, 14, 17, 20, 23, 26 i 29 izradene su srednji-
ce (S),

(N3' 6, 9, 12, 15, 18, 21, 24, 27 i 30 izradena su nali¢ja
).

Na shemi na slici 8 prikazana su samo lica. Ispod
svakog lica nalazi se jo$ i srednjica i nali¢je, koji su
obiljezeni istim brojem kao i lice, npr.: ispod furnira
L — 201, nalaze se furniri S — 201 1 N — 201.

Na taj je nacin dobiveno 5 grupa za po 10 $per-

ploca. Obiljezavanje furnira prema shemi na slici 8

je izvrSeno tako s ciljem da se svede na najmanju
mjeru utjecaj razlika u ¢vrstoéi furnira u pojedinim
zonama po duzini i promjeru trupca.

Furniri s rednim ‘brojevima 101 do 110 ostavljeni
su kao rezerva, a iz ostalih grupa furnira izradene su
$perploce.

ObiljeZeni furniri za izradu $perploca, te uzorci za
odredivanje sadrzaja vlage furnira zapakovani su po-
novno — neposredno iza rezanja na paketnim $ka-
rama — u vreée od plasti¢ne mase, da se sprijece
promjene u sadrzaju vlage koje bi mogle nastati kao
posljedica otpu$tanja ili primanja vlage iz zraka.

Sadrzaj vlage u furniru

Odredivanje sadrzaja vlage u probama dimenzija
5 cm X 44 cm vr$eno je prema propisima njemackih
normi DIN 52183, ta¢ka 4 i 5, iz mjeseca juna 1952.
godine. Svaka je proba vagnuta s ta¢no$éu od 0,01 g,
a zatim su$ena u su$ioniku kod temperature 103°C *
+ 20C, do konstantne teZine. Iza suSenja probe su
prije vaganja hladene u eksikatoru s kalcijevim klo-
ridom da se sprije¢i primanje vlage iz zraka. Sadrzaj
vlage je izra¢unan po formuli:

Gu_Gd

Gq

pri ¢emu je:

u = sadrzaj vlage (vode) u drvu (),

G, = teZina probe prije su$enja (g),

Gy = teZina probe iza su$enja (g).

m/Sadriaj vlage u probi izra¢unan je s ta¢no$éu od
,1%/0.

Vaganje je vreno na automatskoj vagi s mjernim
pgd(;'tlxéjem od 0—200 g i najmanjom ‘podjelom skale
od 0,1 g.

Sadrzaj vlage u furniru namijenjenom za izradu
$perploc¢a dobiven je tako da je izratunana aritmetié-
ka sredina sadrZaja vlage u probama koje su izrezane
s jedne i druge strane lista furnira.

Furniri za izradu $perploda, kojima je tako izra-
Cunati sadrZaj vlage bio veéi od 8,0°/o, naknadno su
suSeni u laboratorijskoj su$ionici na cca 7/ vlage.
Vaganje je vr$eno s taéno$éu od 1 g. Konacéni sadr-
Zaj vlage u furniru izra¢unan je po formuli:

Gk o .
y = —. (100 + u,) —100.....%
. G
pri ¢emu je:
u, = kona¢ni sadrzaj vlage (o),

u, = pocetni sadrZaj vlage (%)
G, = tezina lista furnira na pocetku susenja (g),
G, = teZina lista furnira na kraju susenja (g).
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32. IZRADA $PERPLOCA
3.21. Pripremdr’ljgpihla
3.211. Receptura- za, ;prjpremu ljepila

Sperplo&e su lijepljenje s ljepilima pripremljenim
prema recepturama u kojima su omjeri suhih tvari
izmedu ljepila S-67 i° brasna jednaki: 1:0,6 — 1:0,8
—1:1011:12. Recepture su prikazane u tab. 13, a

-t

. terelje se na promjeni omjera suhe tvari-karbamid- -
sformaldehidnog ljepila (suha tvar odredena“po Chro-
‘mbsovéj metodi) i brasna, uz odrZavanje konstant-
nog omjera izmedu ljepila S-67 i Kontakta (100:5).
Omjer .izmedu suhe tvari brasna i vode iznosio je
kod- tri recepture 1:1,45, a kod Cetvrte recepture s
najveéim sadrzajem brasna 1:1,6.

Sastav i karakteristike pripremljenih smjesa“lje-
pila nalaze se u tab. 14. ) S
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Recepture pripremljenih ljepila
Tab. 13

Oznakarecepture
Red. Naziv A-106 B-108 C-110 D-112

br. komponente TeZina
kg

1. Ljepilo S-67 100,00 100,00 100,00 100,00
2. K]ontakt 5,00 5,00 5,00 5,00
3. PSeni¢no brasno

T-1000 46,22 61,63 77,04 92,45
4. -Dodana voda 5838 77,84 97,30 128,83

Ukupno

(1+2+3+4) 209,60 24447 279,34 326,28

Stupanj punjenja

(*/¢) = brasno +

dodana voda 104,60 13947 17434 22128

3.212. Mijesanje ljepila

Mijesanje ljepila je vrSeno u staklenoj posudi.
Redoslijed stavljanja komponenata u posudu i tra-
janje mijeSanja teklo je ovako:

u posudi je odvagnuta potrebna koli¢ina ljepila
$-67, kojemu je, uz mijesanje, postepeno dodavana
prethodno odvagnuta koli¢ina bra$na. Kada je mije-
Janjem homogenizirana smjesa postala uslijed dodat-
ka jednog dijela odvagnutog brasna toliko gusta da
bi daljnjim dodavanjem bra$na bilo nemogude do-
biti smjesu bez grudica, dodan je jedan dio vode,
smjesa je mijeSanjem homogenizirana ,a zatim je na-
stavljeno s dodavanjem brasna i vode sve dok se cje-
lokupna odmjerena koli¢ina bra$na nije utrosila. Tra-
janje mijeSanja ovih komponenata iznosilo je 10 min.
Zatim je u posudu dodana cjelokupna odvagnuta ko-
licina Kontakta, te je smjesa mije$ana jo§ 10 minuta.

toga dodana je preostala koli¢ina vode, i mije-
Sanje je nastavljeno jo§ 10 minuta. .

Pripremljene smjese ljepila bile su dobro izmije-
Sane i bez grudica brasna.

3.22. Kontrola pripremljenog ljepila :

Za svaku pripremljenu smjesu ljepila izvrSena je
Kontrola slijedecih svojstava: specificna teZina, vi-
skozitet, temperatura i sposobnost-zadrZzavanja -vode.

Spec1flcna teZina i viskozitet po Hoppleru odre-
deni su na isti nadin i s istim aparatima koji su opi-
sani kod 1sp1t1van]a ljepila S-67. Mjerenje ovih dvaju
svojstava izvrSeno je za svaku smjesu dva puta, i to:

1. mjerenje cca 0,5 h iza zavrSene pripreme ljepila,

2. mjerenje 5, 0—5 5h iza zavrSene pripreme ljepila.

Temperatura ljeplla mjerenaje Zivinim termome-
trom na pofetku, u sredini i na kraju nanoSenja na
furnire — srednjice. Na]manja podjela skale na ter-
mometru iznosila je 1°C _—

Sposobnost mdriavanja vode nekog pumla (u na-
$em slucaju pSeni¢nog brasna) vrdi se na prakti¢an
nacin, s pripremljenom smjesom ljepila, po metodi
koju je opisao Arnoldt [1].

Za ispitivanje ovog svojstva upotrebljeni su:

— automatska vaga,

= vodoravno poloZena staklena ploda s odozdo
postavljenim ogledalom,

— Petrljeve zdjelice promjera 60 mm < (DIN

)'

— uteg od 500 grama,

— bijeli filter papir, koji je-izrezan u trake-$irine-

80 mm. Od 2 do 6 komada traka sloZeno je na
staklenu plodu.

Odmah nakon zavrienog mije$anja ljepila, u jed-
nom dijelu_koso postavljene Petrijeve zdjelice od-
vagnuto je 5,00 g ljepila, tako da se ono — nakon po-
stavljanja szehce na staklenu plo¢u s filter papirom
(5 dnom prema gore) — ra$iri razmjerno sa svojom
zitko$éu. Opteredenjem s utegom treba postici &vrsto
nalijeganje (bez zazora) Petrijeve zdjelice, koja ¢uva
probu ljepila od isusivanja.

Gramatura upotrebljenog filter- paplra — iza suSe-
nja kod 103¢C * 2°C do konstantne teZine — iznosila
je.99,7 =~ 100 g/m?.

Vlaznost _papira — izraZena u odnosu na suhu tvar
— iznosila je prije ispitivanja 7,2%%.
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Sastav i karakteristike pripremljenih ljepila

Tab. 14

SVE-
UKUPNO

UKUPNO

SUHA

TVAR

kg

DODANA

KONTAKT PSENICNO BRASNO

LJEPILO S-67

VODA
kg

ISPARLJIVI

SUHA

TVAR

kg

ISPARLJIVI

SUHA
TVAR

ISPARLJIVI
SASTOJCI

ISPARLIJIVI

SUHA

TVAR

kg

SASTOJCI

SASTOJCI

SASTOJCI
kg

9%
23

kg

9o

®/o

0/o
17

kg

©/a

kg

0/

®/o

/o

/o kg
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1123 8052 24,68 11,93

”

D-112

67,10 20,57 32,90 10,08

* Kratice u stupcima 2 i 3 znale:

Napomena:

karbamid-formaldehidno ljepilo S-67 (suha tvar)

B = brasno (suha itvar)
voda

U
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3.23. Nanosenje ljepila

Nano$enje ljepila vrieno je na srednjicu. Radi jed-
nostavnijeg opisivanja, nazivat ¢emo u daljnjem tek-
stu furnire s oznakom N (donji u pre$i) — nali&ji-
ma, s oznakom S — srednjicama, a s oznakom L
(gornji u presi) — licima. Sloj ljepila izmedu naliéja
i srednjice nazivat ¢emo donjim slojem, a onaj iz-
medu srednjice i lica gornjim slojem.

Prije nanosenja ljepila, odvagnuto je lice i naliéje,
zatim je na neobiljezenu stranu srednjice (do nali¢ja)
nalijana odredena koli¢ina ljepila ($to je ustanovlje-
no vaganjem), koje je jednoli¢no razmazano po cije-
loj povrini s nazuplenom lopaticom iz plasti¢ne
mase (tvrtke BASF). Strana srednjice s nanesenim
ljepilom okrenuta je prema nali¢ju, iza toga je na-
neseno i razmazano (razdijeljeno) ljepilo na obilje-
Zenu stranu srednjice (do lica) na veé opisani nadin,
postavljeno je lice i ponovno izvrieno vaganje. Jed-
nostrani specifi¢ni nanos ljepila iznosio je kod recep-
tura A-106, B-108 i C-110 po 180,8 g/m2, a kod recep-

ture D-112 nanos je iznosio 191,1 g/m2. Vaganje je
vr$eno s ta¢no$¢u od 1 g. Prije svakog izlijevanja iz
posude na srednjicu, ljepilo ze promije$ano.

Ocitanje temperature i relativne vlage zraka za
vrijeme nanosenja ljepila i pre$anja vrieno je u vre-
menskim razmacima od cca 1 h.

Mjerenje temperature zraka vr$eno je zivinim
termometrom, a mjerenje relativne vlage zraka hi-
grometrom na vlas, s mjernim podru¢jem od 00/, do
100°/0 i s najmanjom podjelom skale od 19/o. Proizvo-
da¢ higrometra je tvrtka »G. Fischer«.

3.24. Presanje

PreSanje je vrieno u gornjoj etaZi laboratorijske
preSe Instituta za drvo. Plo¢e su ulagane (stavljane)
u presu bez limova.

Nacrt plo¢a preSe, s rasporedom ogrjevnih eleme-
nata te poloZajem termoosjetljive patrone kontakt-
nog termometra, prikazan je na sl. 9.

Za vrijeme pre$anja vr$eno je olitavanje pritiska
u cilindru, i to: na pocetku, u sredini i pri kraju pre-
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. Slika 9 — Nacrt plo¢a otvorene hidrauli¢ne prese
1) gornja plo¢a preﬁe‘,' 2) srednja ploda prede, 3) donja plota prefe, 4) izolacioni sloj, 5) stol prese,
6) Plota gornjih nosaca, 7) elektri¢na grijala (promjera 17 mm @), 8) leziite termopatrone termometra
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$anja. Na osnovu ovih podataka izratunani su stvar
ni specifi¢ni pritisci pre$anja.

Grani¢nik kontaktnog manometra je postavljen
na pritisak 137 kp/cm?, koji odgovara specifiénom
pritisku preSanja od..18 kp/cm:.

Temperature su ocitavane prilikom ulaganja nlo-
¢e u presu, na pocetku, u sredini i na kraju presanja.

Grani¢nik kontaktnog termometra je pode$en na
srednju temperaturu presanja od 105 C.

Podaci o laboratorijskoj presi:

Duzina ploca prese: 450 mm
Sirina ploc¢a prese: 450 mm
Broj etaza: 2
Svijetli otvor izmedu plo¢a: 90 mm
Promjer klipa: 180 mm
Brzina zatvaranja prese: 34,6 mm/sek.
Zagrijavanje ploca prese: elektri¢no
Broj stapnih grijala u svakoj plodi prese: 6 kom.
Snaga grijala u svakoj plo¢i: 2,7 kW
DuzZina grijala bila je jednaka duZini plo&a prege.
Mjerni instrumenti na presi:
1. Kontaktni termometar »JUMO«
— mjerno podrudje 0—2500C
— najmanja podjela skale 50C
— napomena: termoosjetljiva patrona je ugra-
dena samo u gornju plo¢u prese.
2. Kontaktni manometar: »JUMO«
— mjerno podrudje
— najmanja podjela skale
Vrijeme zatvaranja prazne prese
Vremenski razmak od zatvaranja prese
do postizanja pritiska u cilindru od 137
kp/cm?

0—630 kp/cm?
10 kp/cm?

52 sek.

2,0 sek.

3.25. Trajanje faza u ciklusu lijepljenja

Ciklus lijepljenja obuhvaéa vremenski razmak od
nanosenja ljepila do zavr$etka pre$anja.

Za vrijeme nano$enja ljepila i pre$anja mjereno
je trajanje pojedinih faza, kako to propisuje DIN
53 252, tacka 8.7 — 88 — 89 — 104 i 10.5, i to:

8.71 — pocetak nano$enja ljepila,

8.72 — kraj nanoSenja ljepila,

8.75 — trajanje nano$enja (minuta — sekundi) za
svaki sloj ljepila,

8.8 — (as slaganja furnira (polaganje premazane
srednjice na nali¢je i lica na srednjicu),
8.9 — vrijeme su%enja (zasuSivanja), koje se ta-

koder oznadava kao otvoreno vrijeme deka-
nja (vremenski razmak izmedu sredine po-
stupaka u tackama 8.71 i 8.72 s jedne strane
i tacke 8.8 s druge strane),

1041 — pocetak ulaganja (stavljanja) u presu,

10.43 — postizanje punog pritiska pre$anja,

10.44 — vrijeme ulaganja (vremenski razmak izme-
du postupaka u tackama 10.41 i 10.43),

10.462 — zatvoreno vrijeme &ekanja kod sobne tem-
perature za veé u podetku vrude plole prese
(vremenski razmak izmedu postupaka u tad-
kama 8.8 i 10.41),

10.51 — zavrSetak preSanja (oduzimanje pritiska
presanja),

10.52 — trajanje preS$anja (vremenski razmak izme-
du postupaka u tackama 10.43 i 10.51).

Mjerenja su kod nano$enja vr$ena posebno za
svaki sloj ljepila. Pri tom se nastojalo da zatvoreno
vrijeme Cekanja za donji sloj ljepila_iznosi 14 min,
vrijeme ulaganja (vrijeme od punjenja preSe do po-
stizanja punog pritiska) 2 minute 1 vrijeme pre$anja

5 minuta.
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3.26. Postuvak sa $perploéama iza preSanii:

Neposredno nakon zavrsetka preéapja i otvaranja
prese, svaka je $perplo¢a vagnuta na istoj vagi kao i
za vrijeme nanoSenja ljepila. Sperploce su iza toga
slagane jedna povrh druge u slozaj. Sperploce br.
401—410 bile su tako uskladiStene 3 dana iza 11'_]ep1_]e—
nja, a sve ostale $perploce 4 dana iza lijeplienja. Na-
kon toga su plode iskrojene, a probe uskladiStene.
Sperplo¢e i probe su bile uskladi§tene 7 dana u la-
boratoriju Instituta za drvo kod sobne temperature
i relativne vlage zraka. Temperatura i relativna vla-
ga zraka mjerene su za_vrijeme uskladitenja Sper-
plo¢a i proba svaki dan 3—9 puta, izmedu 7 i 19 sati.
Mjerenje je vrSeno s ve¢ opisanim termometrom i
higrometrom.

3.27. Izrada proba

Izrada proba je izvrSena iza okrajlivanja $perplo-
¢a, prema shemi krojenja na sl. 10.
m

SHEMA KROJENJA | OBILEZAVANJA SPERPLOCA

301-35 | 301-34
301-26 -
N 301-25 - T
301-33 poiees ~
301-23 ~
301-22 -
301-21 -
S
21-2 301-20 o
301-19 o
30-18 -
301-17 -
301-31 301-16 307-{1 a 1
'ﬁ_go;_:,._m_i,._m_j
! 406 |
440 o]
f— 1
Slika 10

JEDNOSTAVNA PROBA ZA TROSLOJNE SPERPLOCE
ZA DEBLJNE FURNIRA VECE OD 08mm (DIN 53 255)

[l

1

Smjer viakanaca 1
— 1
|

Il

1l

25

Napomena : dimenzije u mm
~

Slika 11

Na svakoj probi stavljena je na licu kemijskom
olovkom oznaka G (gornji furnir lice), broj plole
(troznamenkasti broj) i redni broj probe (dvozna-
menkasti broj).

Iz svake S$perplole su izradene:

— tri probe 200 X 100 mm za ispitivanje &vrstoée
lijep:gc;.nja nozem po DIN 53255 (redni brojevi
31 ; . .



— deset proba 100 mm X 25 mm za ispitivanje
&vrstocde lijepljenja na vlak po DIN 53 255 (redni bro-
jevi 16—25). Dimenzije povrsine naprezane na smi-
canje iznosile su 10 mm X 25 mm (vidi sliku 11);

— jedna proba 100 mm X 100 mm za odredivanje
sadrzaja vlage po DIN 52 183 (redni broj probe —
34).

Sve su $perploCe prije krojenja kao i probe prije
namakanja u vodi pregledane, ali nije bila primije-
dena pojava mjehura niti razdvajanja slojeva.

3.28. Ispitivanje proba )

Probe namijenjene za ispitivanje &vrstoce lijeplje-
nja noZem i ¢vrstoce lijepljenja na vlak ispitane su
nakon 24-satnog namakanja u vodi temperature
180C — 200 C.

3.281. Cvrstoda lijepljenja ispitana nozem

Iza namakanja ,probe dimenzija 200 mm X 100
min ispitane su noZem, i izvrSeno je ocjenjivanje
prema propisima DIN 53 255, posebno za gornji i po-
sebno za donji sloj ljepila. Kvaliteta lijepljenja oci-
jenjena je brojevima od 1—4 koji znace:

1 — izvrsna slijepljenost,

2 — dobra slijepljenost

3 — zadovoljavajuca (»dovoljna«) slijepljenost,

4 — nedovoljna slijepljenost.

Za sve probe izradene po istoj recepturi ljepila,
izra¢unane su aritmeti¢ke sredine, najprije posebno
za donji i posebno za gornji sloj ljepila, a zatim za
oba sloja ljepila. Ova posljednja veli¢ina, zaokruze-
na na najblizi cijeli broj, predstavlja ocjenu za ispi-
tanu vrstu $perploca.

3.282. Cvrstoda lijepljenja ispitana na vlak

Prije ispitivanja izmjerene su duZina i $irina plo-
he smicanja, s ta¢no$cu od 0,1 mm. DuZina je mje-
rena s mjernom lupom, a $irina s pomi¢nim mjeri-
lom. Odmah nakon vadenja iz vode, probe su licem
i nali¢jem polozene na filter-papir, da se s povr$ine
ukloni tekuda voda, koja bi mogla prouzrokovati ko-
roziju na stroju za ispitivanje. Probe su zatim ispi-
tane prema propisima DIN 53 255 (Juni 1964), tacka
5.3. Stroj je bio tako podeSen da su &eljusti hvatale
krajeve proba na duzini od 30 mm. Brzina djelova-
nja sile bila je 250 kp/min, odnosno 100 kp/min po
cm? slijepljene plohe koja seispituje. Maksimalna
sila P_,,, kod koje dolazi do loma, upisana je u for-
mular, a takoder i procijenjeni lom po drvu izraZen
u %. . .

Podaci o stroju na kojem je vrieno ispitivanje:
Naziv: Univerzalni stroj za ispitivanje TESTA U-5
Proizvoda¢: Otto Wolpert-Werke G.m.b. H. Ludwigs-

hafen a/Rh.

Tip: U-5
Godina proizvodnje: 1965.
Mjerna podruéja -

(kp) . 0—500, 0—1000, 0—2000, 0—5000
Najmanja podjela . ) -
skale (kp) 1 2 5 10

Stroj je ispitan: 20. 9. 1965. god.

Ispitivanje je izvrSeno s najmanjim mjernim po-
dru¢jem od 0—500 kp. Ocitanje sile je vrseno s tacd-
no$éu od 1 kp. Maksimalna sila loma iznosila je 96
kp. U ovom dijelu mjernog podrudja, stroj, prema
atestu, ima slijedeca odstupanja: : - :

sila odstupanje
50 kp 0?6 do + 0,4%
100 kp 0,2°/o do + 0,6%

pa prema tome ‘odgovara klasi 1 po DIN 51220. Broj
klase, prema ovim normama, odgovara dozvoljenoj
greSki pokazivanja sile, momenta ili radnje u podru-
¢ju upotrebe u %/o. '

DIN 53225, tac. 5.3, zahtijeva da stroj mora zado-
voljavati zahtjevima klase 2. Prema tome je ta¢nost
mjerenja sile bila veéa od propisane.

Obrac¢un podataka za ¢&vrstodu lijepljenja ispitanu
na vlak
Cvrstoca lijepljenja izratunana je prema propisi-
ma DIN 53225, taé. 5.4, za svaku obi¢nu probu iz tro-
slojne $perploce, po formuli:

Pmax Pma.x

m = = e i s e e kp/cm?

F L;.b
pri ¢emu je:

tg = Cvrstoda lijepljenja ispitana na vlak
(kp/cm?)

P..x = maksimalna sila, sila loma (kp)

F = povr$ina plohe naprezane na smicanje
(cm?)

L, = duZina plohe naprezane na smicanje
(cm)

b = Sirina plohe naprezane na smicanje
(cm)

Cvrstoda lijepljenja je obrafunana na 0,1 kp/cm?.

Statisticka obrada podataka izvrSena je prema
DIN 53251 (juni 1964), tacka 4.

Za svaku od k grupa ($perplo¢a), s po n izmjere-
nih pojedina¢nih vrijednosti (zg) na probama koje
potjetu iz iste grupe ($perploce), ustanovljene su
granice i izra¢unana je aritmeti¢ka sredina i vari-
janca po formulama:

— aritmeti¢ka sredina (srednja vrijednost ili pro-
sje¢na vrijednost):

—_ 1 1 i=n
1i=—(n+12+...+1i+...+1n)=——2"[i
n ni=1
— varijanca:
2 1 n, l‘ n
§ = — St — — (372
n—1 1 n 1

Pojedini simboli u ovim formulama znade:
7; = izmjerena vrijednost na probi s brojem i
i=12.)
T_i = aritmeti¢ka sredina grupe (3perploée) s bro-
jemi
n = broj pojedina¢nih vrijednosti (broj proba)
u jednoj grupi ($perploéi)

2 :
S; = varijanca grupe (3perplode) s brojem i.

Il

U nasem sluéaju bio je n = 10.

.Statisticka obrada podataka — dobivenih ispiti-
vanjem svih proba iz po 10 $perploda slijepljenih s
ljepilom pripremljenim po istoj recepturi — izvr$e-
na je prema DIN 53251, taé. 4.2.

Kod ispitivanja- po DIN 53255, treba radunati s
neravnomjernim rezultatima kada probe potjetu iz
razli¢itih Sperploc¢a. Kolebanja vrijednosti aritmetié-
kih sredina pojedinih S$perploéa oko velike sredine
(za svih 10 $perploda) su onda signifikantno veéa ne-
goli prosjecna kolebanja unutar plo¢a. Brojéani ma-
terijal (podaci) koji se sastoji iz k grupa (npr. k je
broj ispitanih plo¢a) od po n pojedina¢nih vrijedno-
sti obuhvaéa N = k.n ispitanih vrijednosti. Za ocje-
nu treba obracunati:
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7 = velika sredina (Gesamtmittelwert)

2
Sp = totalna varijanca, a iz nje S ili Vg po
formulama:
— velika sredina 7

i’ 1. _ S 1k
t=— nmt+rnt... .ty =— g4
k k 1
2
— totalna varijanca Sp
2 1 kn 2 1 kn \2
Sp = —— 22— — 22

Iz aritmeti¢kih sredina grupa ; i varijanci grupa
T2
‘§;, izradunane su:

— prosje¢na varijanca unutar grupa

2 1 k 2
Sd =—ZSi, te
k 1

— varijanca aritm. sredina grupa ($perploda)

2 n k_ 1 -
= C ST — . (32
1 k

Sama varijanca aritmeti¢kih sredina grupa (iza
iskljuéivanja varijance unutar grupa) iznosi:

2 2

2 Sz_sd

Sy = ——
n

Vjerojatne granice polja rasipanja mogu se ocije-
niti kako slijedi: )

— granice pojedina¢nih vrijednosti 7 *+ 3Sp

— granice aritmeti¢kih sredina grupa 7 * t . Sy

Ove granice treba usporediti s empiri¢ki izmje-
renim grani¢nim vrijednostima 7, i 7. Za poje-
dina¢ne vrijednosti, kao i s 7y i 7p.y 22 aritmetié-
ke sredine grupa.

Intervalna procjena o&ekivanja aritmetic¢ke sre-
dine osnovnog skupa, tj. podruéje u kojem se moze
olekivati prava aritmeti¢ka sredina osnovnog skupa

(Gesamtmittel) kod odabrane pouzdanosti (statistic-
ke sigurnosti), iznosi: .

154

pri ¢emu je:

p=t.
yN

Faktor t u prethodnoj formuli ovisi o traZenoj
statistickoj sigurnosti i o broju stupnjeva slobode.

Kod odabrane statisti¢ke sigurnosti S = 95/ i k =
10 ploca iznosi t = 2,26.

Izvrseno je i testiranje $perploda slijepljenih s re-
cepturama koje su zadovoljile zahtjeve postavljene
za ispitivanje ¢vrstode lijepljenja noZem. Testiranje
je izvreno s ciljem da se ustanovi da li postoje sig-
nifikantne razlike u &vrstoéi lijepljenja ispitanoj na
vlak izmedu skupina $perplo¢a slijepljenih s ljepili-
ma pripremljenim po razli¢itim recepturama.

Usporedba varijanci za dvije grupe uzoraka, koji
potjecu iz Sperplo¢a slijepljenih s ljepilima pripre-
mljﬁnim po 2 razli¢ite recepture, izvriena je po for-
muli:

Stz

a usporedba aritmetiékih sredina po formuli:

| — = | VN

2 2
St1 + Spe

3.283. Sadrzaj vlage u $perploéama

t

Mjerenje i obraun sadrzaja vlage u $perplotama
prije namakanja vrieni su na probama redni broj 34
(sl. 10), prema propisima DIN 52 183 i JUS D.A 1.062.
tat. 2.2 i 3. Nominalne dimenzije proba su iznosile
100 mm X 100 mm. Vaganje proba je vrieno s taé-
nod¢u od 0,01 g na automatskoj vagi.

Prvo vaganje proba izvrieno je 7 dana iza presa-
nja. Postupak s probama iza vaganja bio je jednak
postupku opisanom u talki 2.12 — vlaznost furnira.

Iz svake $perplode ispitana je po jedna proba.
Za po 10 proba iz 3perplo¢a slijepljenih s ljepilom
pripremljenim po istoj recepturi izradunana je arit-
metiCka sredina i ustanovljene granice.

Lijepljenje $perploca i ispitivanje proba izvrieno
je od 25. 7. do 5. 8. 1966. godine.

Analiza granulometrijskog sastava bra¥na izvr-
Sena je u laboratoriju Kemijskog kombinata Chro-
mos-Katran-Kutrilin, a ispitivanje kvatitete brasna
na viskografu u operativnom laboratoriju Tehnic¢ko-
-ekonomskog biroa industrije za proizvodnju i pre-
radu brasna. Sva ostala ispitivanja izvrS§ena su s
opremom Instituta za drvo. :

4. REZULTATI
41 MATERIJAL ZA IZRADU SPERPLOCA

411 Komponente ljepila
4.111 Ljepilo S-67 ’ ‘
U uvodu navedeni rezultati ispitivanja &vrsto-

¢e lijepljenja koje je objavio Arnoldt [3, 4] odnose
se na §perplode slijepljene s BASF-ovim karba-



mid-formaldehidnim ljepilom. Odredivanje sadr-
Zaja suhe tvari u ljepilu S-67 izvrSeno je po me-
todi Chromosa i BASF-a zato da se dobiju orijen-
tacioni podaci o eevntualnim razlikama u rezul-
tima ispitivanja po obje metode, kao i o kompa-
rabilnosti rezultata navedenih u spomenutim ¢élan-
cima s rezultatima ispitivanja izvrSenim u okviru
ove teme.

Izmedu metode BASF-a i
slijede¢e razlike:

a) temperatura suSenja je kod metode BASF-a
za 29 C niZa od temperature suSenja kod Chromo-
sove metode;

b) trajanje suSenja je kod metode BASF-a 10
sati duze negoli kod Chromosove;

c) odvage i dimenzije posuda se znatno razli-
kuju. Svedemo li ove dvije veli¢ine na »zajednié-
ki nazivnik«, tj. na visinu sloja tekuéeg ljepila u
posudici, dobivamo da je ona kod metode BASF-a
(h1 0,812 mm) pribliZzno za 50% manja od od-
govarajuée visine kod Chromosove metode (he
1,645 mm za y = 1,28 g/cm3).

Rezultati mjerenja dobiveni ispitivanjem lje-
pila S-67 nalaze se u tablici 15.

Tab. 15

Sadrzaj suhe tvari (Chromosova metoda) 67,10°%
Sadrzaj suhe tvari (metoda BASF) 6607°/o

Chromosa postoje

Specificna teZina (kod 20°C) 1,280 g/cm?
Viskozitet po Hoppleru (kod 20°C) 1565 cP
pH vrijednost 7,15

Proizvoda¢ ljepila dao je za ovaj tip ljepila ove
op¢e podatke:

67% + 2%
1,28—1,29

— sadrzaj suhe tvari

specifi¢na tezina kod 20°C
viskozitet po Hoppleru (kod 20° C) 800—1100 cP

— pH vrijednost 7,6—8,0
— maksimalno dozvoljeno razredivanje
vodom 1:35

— maksimalno vrijeme uskladi$tenja
kod 20°C cca 6 mjeseci
kod 30°C cca 2 mjeseca

4.112 Kontakt

Srednja vrijednost sadrZaja suhe tvari u kata-
lizatoru »Kontakt« iznosila je 19,46%.

4.113 Brasno
Finoéa mljevenja (granulometrijski sastav)
U struénoj literaturi [1], [6], [7] se preporuta
da struktura veli¢ina Cestica brasna, koje se upo-
trebljava kao aktivno punilo u karbamid-formal-
dehidnim ljepilima, treba biti takva da se linija
sijanja nalazi izmedu linija A i C na sl. 12.

GRANULOMETRIJSKI SASTAV (sitena analiza) PUNILA

A Vavanite " brasno od Iﬁsaka kokosovih oraha
B Razeno brasno 1370
C  Fino tamno psenicno brasno (zadrje “brasno)
E. Psen:cno brasno T 400 glatko
G . = =y T 600
H =+« =« T 1000
© Sl 12
S ’gg // — v
~ 80 y. s /|
< 7 II ,é/ /l
S
$ 50 / 17
§ 40 Al [8] [c/ c W
Yo e 777
N 20 ‘ S
g 10— / /
¢ Q1o IQ =
_ w . o o o s
3 33 e 8 S § N w § § - Svijetla $irina ofica ... mm
S oo > S S o o N S o (DIN 1171)
za linije A, B j C(,MBASF—M)
mM ST © © o n o o @ ' -
8588 8 8 § B B skt sina olim .
. S S 5 & S ° . © S (TGL 4188)
za linije F, 6 i H (Orig.)
Slika 12
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Ispitivanja brasna u okviru teme »Amaliza rad-
nih uvjeta kod upotrebe karbamid-formaldehid-
nog ljepila Urofix MA-207 u izradi Sperploéa. ..«
[8] pokazala su da je granulometrijski sastav upo-
terebljenog raZzenog i pSeni¢nog bras$na daleko iz-
van ovih granica. Veli¢ine &estica su bile znatno
vete od gore preporudenih, a prikazane su linija-
ma D i E na sl. 13.

Cijene pojedinih tipova pSeni¢nog brasna su u
1966. god. iznosile:

Cijena
Tip pSeni¢nog brasna N. din/kg Indeks
Tip 1000 1,21 100,
Tip 600 1,65 136
Tip 400 glatko 2,09 173

A Novanite" Napomena:
- 8 RaZeno brasmo 1370 —_ Lmue A, B i C dobivene su sijanjem
C Fino tamno pseniéno brasno na sitima po DIN 1171 (po BASF-u),
D RaZeno brasno ~ tvornica E — Linije D i E su dobivene sijanjem na
E  Pieniéno braino - tyornice FGiH sitima po TGL 4188 (po Krpanu).
SL 13
)?'z ] -
fs' P P A Yl
/ 4
3 70 / /
I AN
g 40 2 8/ ¢/ o/
§er 1T/ 17 7
N 20 / / /£
‘ogi “ /I /’I o
o
Q
2 R K] 23 b Svijetla sirina ocica. . . mm
_§ 288 OB ¥R o8 B O3 3

Slika 13
Veli¢ina destica i linije sijanja punila

U nastojanju da se pronade tip brasna koje bi
zadovoljilo postavljene uvjete, izvrSena su ispiti-
vanja finoée mljevenja za slijedeée tipove pSenié-
nog brasna iz redovne proizvodnje jednog doma-
éeg mlina, i to:

pSeni¢no brasno »Tip 400 glatkox,

pSeni¢no brasno »Tip 600«,

pSeniéno brasno »Tip 1000«

Rezultati mjerenja prikazani su 'ta’blricorﬂ 716‘ iu

dijagramu sl. 12, linijama F, G i H. Uoéljivo je da

su veli¢ine Cestica kod sva tri domaéa tipa brasna
znatno veée od onih koje preporutuje strudna li-
teratura. U kontaktu sa struénjacima u laborato-
riju ovog mlina, saznao sam da se bra$no finijeg
granulometrijskog sastava u ovom poduzeéu ne
proizvodi. Proizvodnja finijeg brasna bila bi mo-
guéa, ali bi to zahtijevalo movo podeSavanje mli-
na, i doslo bi u obzir samo onda ako bi bile naru-
"¢enie ‘'vrlo velike koli¢ine. Prema informacijama
dobivenim u Operativnom laboratoriju TEB-a in-
dustrije za proizvodnju i preradu brasna, kod nas
se proizvode brasna ovakvog granulometrijskog
sastava, ‘jer su pogodna za izradu prehranbenih
proizvoda. ’
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Budué¢i da niti jedno ispitano bra$no nije ima-
lo dovoljno fini granulometrijski sastav, odluéeno
je da se daljnja ispitivanja vrSe s braSnom tipa —
1000, koje je najjeftinije ,a koje se i inade upotre-
bljava kao punilo u ma$im tvornicama S$perplota.
Na ambalazi uzoraka bras$na nalazili su se, pored
ostalih, ovi podaci:

pSeni¢no brasno tip 1000 — Grupa B — JUS
E.G 1.001,

datum: 20. IV 1966 god.

Sadriaj vode u brasnu po JUS E. G 1.001, izra-
Zen u Y% u odnosu ma odvagnutu koli¢inu, iznosio

e x = 12,94%, =~ 12,9%.

Arnoldt [1] navodi da se sadrzaj vlage u bra-
$nima — punilima — kreée izmedu 10% i 14%, a
odreden je suSenjem do konstantne teZine 5 g bra-
$na u suSioniku kod 1059 C.. Trajanje suSenja obig-
no lezi izmedu 3 i 6 sati. Sadrzaj vlage se takoder
odreduje na odvagu.

SadrzZaj ukupnog pepela po JUS E.G 1.001

Srednji éa;di‘iaj_u'kwpnog pepela u odvagnutim
uzorcima bio je p = 0,91%, a srednji sadrZaj
ukupnog pepela u suhoj tvari iznosio je p,

1,04%.



Granulometrijski sastav p$eni¢nog braina

Tab. 16
Finoca mljevenja — ostatak na situ (u tavi)
Ozna- Proizvodad Gru- Svijetla $irina ocica sita po TGL 4188
ka brasna Tip pa 0315 025 020 016 01125 0,000 0,09 tava UKUPNO
/o
Tip 400

F Mlin X glatko B —— 032 146 1123 2291 3490 22,68 6,50 100,00
G . Tip 600 B —— 071 0,67 430 2960 2830 1549 20,93 100,00
H " Tip 1000 B 0,03 1032 140 3893 3940 7,62 183 047 100,00

Odredivanje sadrzaja ¢istog pepela u uzorku
— na osnovu kojeg se odreduje tip brasna — nije
vrieno iz dva razloga:

1. vrijednosti dobivene kod odredivanja ukup-
nog pepela nalazile su se u granicama propisanim
za sadrzaj CGistog pepela, koji je uvijek manji od
ukupnog pepela;

2. tip brasna kod mjematkih tipiziranih brasna
iz Zitarica odreduje se na osnovu sadrzaja pepela
utvrdenog po metodi gotovo identi¢noj onoj koju
propisuje JUS za ukupni sadrZaj pepela [1].

pH wvrijednost suspenzije bras$na u vodi

15 minuta iza dovrSene pripreme iznosio je
pH = 6,20, a nakon 24-satnog stajanja kod sobne
temperature bio je pH = 5,36.

Arnoldt [1] navodi da pH vrijednost suspenzije
bradSna u vodi ne smije lezati ispod 5 niti iznad 7.

Ispitivanje kvalitete brasna na viskografu

Ispitivanjem brasna na viskografu dobivene su
krivulje iz kojih su o€itani potrebni elementi i iz-
ratunane vrijednosti tge kod korekturnog faktora
mjerila k = 20, i to:
— suspenzija a (80 g brasna + 450 ml vode),
klajsterizacija je zapocela kod 73,80 C, a tgaa
= 1,6

— suspenzija d*(80 g brasna + 416 ml vode +
+ 34 ml In HCJ)
poletak klajsterizacije je bio kod 70,0°C, a
tgaa = 2,75,

— suspenzija ¢ (80 g brasna + 427 ml vode +
+ 23 ml 30%, CH:0)
klasterizacija je zapoela kod 57,5°C, a
tgae = 9,75.

Vrijednosti korekturnog faktora mjerila K =
18,63 odgovaraju slijedeée velidine tga:

za suspenziju a tga, = 1,7
za suspenziju d  tgag = 2,95
za suspenziju ¢ tga, = 10,47.

tga vrijednosti su vete od uobiajenih za slitne
vrste i tipove brasna (tab. 6), a omjer izmedu ve-
li¢ina tga, : tgaqa = 0,58, tj. nalazi se unutar uobi-
¢anjenih gramica (0,7—0,3), pa se moZe reé¢i da
bra$no ima dobru sposobnost klajsterizacije.

Slika 14 prikazuje nagin izratunavanja tga-vri-
jednosti za vodenu suspenziju raZenog brasna, tip
1370 (po Arnoldtu).

4.114 Voda

Voda za pripremu ljepila imala je pH vrijed-
nost pH = 6,88.

v

w/ VISKOGRAM ZA RAZENO BRASNO 1;z|o T
g suspenzija ,a"(80gr. bra¥na:450ml vode)

. 7% tok =Rt ser =05

Wl LT

W LT
T UL

Slika 14 — Primjer obratuna tgg-vrijednosti vodene
suspenzije razenog brasna (po Arnoldtu)

4.12 Drvo
Srednje i grani¢ne vrijednosti sadrzaja vlage

u furnirima za izradu Sperplofa prije namoSenja
ljepila nalaze se u tablici 17.

Tab. 17
g 20E  Sadriajvlage u furnirima
g 5o prije nanoSenja ljepila
S Et ! :
AR LEEE min. . . .aritm.. . . max.
g ote sred.
S& 88 1
L-S-N 201 do 210 A-106 39 maw 61 wsw 1,8
L-S-N 301 do 310 B-108 57 ... 68 ... 74
L-S-N 401 do 410 Cl110 62 ... 69 ... 18
L-S-N 501 do 510 D-112 6,5 swe 69 wus 19

Kao §to je vidljivo, odstupanja u sadrZaju vla-
ge nalaze se unutar intervala od 2%, a odstupanja
od najéeSte preporutenog sadrzaja vlage u litera-
turi [6], koji se kre¢e u granicama od 6% — 8%,
vrlo su mala.

4.2 IZRADA I ISPITIVANJE SPERPLOCA

422 Kontrola pripremljenog ljepila

Viskoziteti ljepila po Hoppleru kod 200 C
izmjereni cca 0,5 sata i cca 5,0 — 5,5 sati iza zavr-
Sene pripreme ljepila i temperatura ljepila za vri-
jeme nanoSenja prikazamni su za sve Cetiri recep-
ture u tab. 18.
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Tab. 18

Viskozitet

S
e & RES ljepila izmjeren iza
8 E 5&;3@ zavr$ene pripreme
a@- E“ES ca05h cca 50—5,5h
~
oR HE 889 cP
A-106 23 2.297 6.714
B-108 23 2.751 4.468
C-110 23 3.136 5.443
D-112 22 2.153 3.041

Ispitivanje sposobnosti zadrZavanja
vode dalo je slijedeée rezultate:

1. kod sve &etiri recepture filter-papir nije bio
navlaZen izvan posudice;

2. kod receptura A-106 i C-110 bio je 2 sata iza
pocetka ispitivanja navlaZen samo 1 sloj filter-pa-
pira;

3. kod receptura B-108 i D-112 bio je 2 sata iza
pocetka ispitivanja djelomi¢no navlaZen i drugi
sloj filter-papira.

Arnoldt [1] navodi da ovaj postupak daje kod
jednake kvalitete papira apsolutne vrijednosti.

Pripremljena smjesa ljepila je mneprikladna,
ako je filter-papir vidljivo navlaZen izvan posu-
dice, ili, ako se unutar prve treéine upotrebljivo-
sti (»radnog vremenac«) smjese, odnosno u jednom
satu, navlaZi Sest slojeva filter-papira. Unutar na-
vedenih vremena, obi¢no ne prolazi razredeno lje-
pilo ¢ak ni kroz dva sloja filter-papira.

Prema tome, moZe se reéi da su sve &etiri pri-
premljene smjese ljepila imale dobru sposobnost
zadrZavanja vode.

423 NanoSenje ljepila

Jednostrani specifiéni nanosi suhih tvari Uro-
fiksa S-67, pSeni¢nog brasna T-1000, Kontakta M-5
i ukupni nanosi suhih tvari, te isparljivih sastoja-
ka prikazani su za sve cetiri recepture u tab. 19.

Tab. 19

Jednostrani nanos

Suha tvar n o

- ) I = =2
| 2 £ Q AT g3,
ME 2 s 28 EY TTe ges
§8 8% & @88S 2+ "EZ &T1
Of DOv o &Asn BT 528 4Ee

g/m?

1 2 3 4 5 6 7
A106 579 09 347 935 873 1808
B108 496 07 397 900 908 1808
C110 434 06 434 875 933 1808
D112 393 06 471 871 1040 1911

)

424 PreSanje

Granine i srednje vrijednosti specifiénih pri-
tisaka preSanja na poletku, u sredini i na kraju
preSanja, te prosjeni specifiéni pritisci preSanja
nalaze se u tab. 20. Prosjeéni specifiéni pritisak
preS$anja za svih 40 Sperplo¢a iznosio je 17,4 kp/
cm?2, Minimalni specifiéni pritisak preSanja bio je
15,5 kp/cm?, a maksimalni 19,0 kp/cm?2.

Granitne i srednje vrijednosti temperatura u
gornjoj plo¢i preSe, prilikom punjenja i za vrije-
me preSanja, prikazane su u tab. 21, a kretale su
se u granicama od 105 *+ 49 C za sve $perploce.

Specifi¢ni pritisci presanja

Tab. 20
b ) Specifiéni pritisak pre$anja ™

£ s“-("a'a : >§ og na poletku preSanja u sredini pre$anja na kraju preSanja .2,
) Maoi‘l. é— 25  min. . aritm. . max. min. . aritm. . max. min. . aritm. . max. 3
. g@:‘-.m '5"'65 E-E sred. sred. sred. 8
® OPLAR mMAS DF kp/cm?
1 2 3 4 6 7 8
1.  A-106 10 30 181 ...184...187 167 ....171 ... : 115 164 ...169...172 174
2. - -B-108 10 30 184 ...187...188 16,7 ...170...173 166 ...166...171 174
3, . .C110 10 30 184 ...186...190 160...169...175 155...165...173 113
4. D-112 10 30 180 ...166...190 164 172 ...177 158 ... 168 ... 175 175
Sveukupno 40 120
Prosjek 174
Tab. 21 Temperature gornje plofe prese prilikom punjenja i za vrijeme presanja

ab. .

Q,Qg '§ Temperatura prili- Temperatura pre$anja
. SE a, 2.8 kom punjenjaprefe na pofetku pre§an1a u sredini preSanja na kraju prefanja o5
22 02 E g min. . aritm. , max, min. . aritm, . max. min. . aritm. . max. min. . aritm. . max. '@
g 8 & " 5% sred. sred. sred. sred. g
o § 58 BE Co Co

1 2 3 4 5 6 7

A106 40 103...106...109 104 ...106...109 103...106...109 102...106 ... 108 106

B108 40 101.,.105...108 102...106 ... 109 103 ...105...108 101 ...104 ... 107 105

C110 40 101. .106 ...110 102,..106 ...110 102.,.104...107 101...104 ... 107 105

D112 40 105...106...108 104 ...105...107 102...103...107 101 ...103...106 104
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425 Trajanje faza u ciklusu
lijepljenja
Srednje vrijednosti trajanja pojedinih faza u
ciklusu lijepljenja prikazane su u tab. 22. Traja-
‘nje faze preSanja i faze od punjenja do postizanja
punog pritiska je bilo konstantno i iznosilo je uvi-
jek 5,00 min, odnosno 2,00 min.

nira, iznose od 5,0% do 5,7%. U vremenskom raz-
maku od nanoenja ljepila do vaganja iza preSa-
nja, bilo je ispareno od 6,7% do 7,6% »vlage, tj.
vige negoli je bilo uneseno s ljepilom. Podaci pod
red. br. 2 i 7 u tab. 25 nisu umanjeni za veli¢inu
povrsinskog utezanja koje je kod Sperplota rela-
tivno malo.

Trajanje faza u ciklusu lijepljenja
(Srednje vrijednosti od po 10 mjerenja)

Tab. 22
Otvoreno vrijeme Zatvoreno vrijeme
b= Nanosenje &ekanja za sloj ¢ekanja za sloj 8 &
58 B ljepila ljepila  ljepila 2.4 Eg 2
%3 o2 donji gornji donji gornji donji gornji 58 B g
& Broo sloj sloj sloj sloj sloj sloj § B 2
gé”&g minuta — sekundi &8ss &
1 2 . 3 4 5 6 7 8 9
A-106 1-31 1—34 0—48 0—50 14—13 11—08 2—00 5—00
B-108 1—30 1—43 0—48 0—54 14 —00 10—50 2—00 5—00
C-110 1—31 1—46 0—48 0—56 14 —00 10—58 2—00 5—00
D-112 1—49 1—59 0—57 1—02 13—12 9—51 2—00 5—00
426. Uvjeti u prostorijama za vrije- Tab. 24
me pre$anja i uskladi§tenja =
$perplota i proba & Smanjenje tezine Sper-
g plo¢a u vremenu od
Grani¢ne i srednje vrijednosti temperature i g".g, 3 nano$enja ljepila do
relativne vlage zraka, te vlaga higroskopske rav- S28 o K] vaganja iza preSanja
noteze po Loughborough-u za srednje vrijednosti S@E‘a 'ag min. .. aritm. . .max,
temperature i rel. vlage zraka nalaze se u tablici o2 Eﬁ’ /.5 sred.
23. kom. g/m?
Temperatura zraka, relativna vlaga zraka A-106 10 212 .., 237 ... 274
1 viaga ravnoteZe B-108 10 201 ... 233 ... 258
Tab. 23 C-110 10 212 ... 267 ... 310
Jed. min. aritm. max. D-112 10 227 ... 260 ... 294
Naziv mj. sred.
t — Temperatura zraka °C 20...22...23 . . .
; U poglavlju »VlaZnost drva«, Kollmann i Doffiné
o~ Relativaa vlagfi zaka = o 76...82...8] [6] navode da u idealnom sluéaju treba teZiti da se
Vlaga ravnoteze % — cca 17 - plo¢e vezanog drva nalaze iza pre$anja ta¢no u higro-

Srednje vrijednosti temperature i relativne
vlage zraka nalaze se u granicama koje DIN 50015
propisuje za klimu u vlaZnim prostorijama, a koje
iznose: -

— za temperaturu zraka

— za rel. vlagu zraka

230C + 20C
83% = 3%.

427. Kretanje vlage u procesu
lijepljenja

Srednje i grani¢ne vrijednosti smanjenja teZine
$perplota po jedinici povrSine u vremenskom raz-
maku od nanofenja ljepila do vaganja iza preSanja
prikazane su u tab. 24.

Srednje vrijednosti sadrZaja vlage, isparljivih
sastojaka i suhe tvari u furniru, ljepilu i trosloj-
nim $perplotama u nekim fazama procesa lijeplje-
nja prikazane su u tabeli 25 za svaku recepturu
posebno i izraZene su u g/m2 i Y/, u odnosu na aps.
suhe furnire, te suhu tvar ljepila i furnira. Iz ta-
blice je vidljivo da su s ljepilom uneseni isparljivi
sastojci, koji, u odnosu na suhu tvar ljepila i fur-

skopskoj ravnotezi s normalnom atmosferom u pro-
storu, tj. da one imaju oko 10—12%, vlage. Iza toga
se moZe raunati unatrag i uzeti u obzir kod obra-
¢una, s jedne strane, gubitak vlage kod vrudeg pre-
$anja i, s druge strane, dodatak vode s ljepilom i na
taj nacin doéi do potrebnog pocetnog sadrzaja vlage
u furnirima prije pre$anja... Furniri i pojedini slo-
jevi drva mogu biti to neta¢niji u vlaZznosti (ne samo
vlaZniji nego i su$i), $to su tanji. Obrnuto, $to je
neki sloj drva deblji, to blize mora leZati njegova
vlaznost uz Zeljenu konacnu vlaznost. U prakticnim
brojkama to priblizno zna¢i da, u pravilu, treba su-
§iti furnire na sadrzaj vlage od 6—8%, a da tanki
plemeniti furniri mogu biti ne samo susi nego i vla-
7niji, a debeli unutarnji slojevi, npr. kod panel plo-
¢a, trebali bi imati oko 10 do 12%/, vlage.

Isti autori navode nadalje da je u ovim obradu-
nima u izvjesnoj mjeri nepoznata koli¢ina vode koja
ispari u presi, ali se s prilicnom sigurno$éu moze
p_rletpostaviti da je ona manja od koli¢ine vode u lje-
pilu. ‘

Kollmann i Doffiné [6] su — u poglavlju o potro-
$nji topline i stupnju djelovanja kod preSanja —
pretpostavili da koli¢ina isparene vode iznosi /o od
teZine drva. Ovaj se podatak odnosi na preSanje plo-
¢a vezanog drva, dimenzija 1575 mm X 3175 mm X 5
mm,kod temperature ploca prese 140° C. Volumna te-
Zina drva pretpostavljena je s 600 kg/ms3. §
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Srednji sadrzaj vlage, isparljivih sastojaka i suhe tvari u furniru, ljepilu i trojslojnim Sperploéama u nekim fazama ciklusa lijepljenja

1ab. 25

Receptura C-110 Receptura D-112

Receptura B-108

Izmjerena te-

>

Receptura A-106
Izmjerena te- Postotak

x

Postotak
u odnosu
na

Izmjerena te-
Zina za povr-
$inu ploce

Postotak
na

u odnosu

Izmjerena te-
Zina za povr-
loCe

Sinu p

Postotak
na

u odnosu

oCe

1

Sinu p

Zina za povr-.

na

u odnosu

Zina za povr-
$inu ploce
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Ostatak isparljivih sasto-
jaka (vode) u $perplo-
(8—9) 30,8
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4.281 Cvrstoéa lijepljenja ispitana
i 4.282 na vlak i s nozem

Rezultati ispitivanja &vrstoée lijepljenja ispita-
ne na vlak i s nozem nalaze se u tab. 26., a grafic¢-
ko-tabelarni prikaz najvaznijih rezultata prikazan
je na sl. 15. Velike sredine su na sl. 15 medusobno
spojene s linijom da bi postala uoéljivija tenden-
cija smanjenja ¢vrstoée kod veéeg dodatka brasna.
Simboli ispod grafikona su identi¢ni s onima u ta-
blici 26.

Prema propisima DIN 68705, taé. 5.3 za, ocjenji-
vanje ¢vrstote lijepljenja su mjerodavni rezultati
¢vrstote Ljepljenja ispitane s nozem. Sperploge
ocijenjene ocjenom »nedovoljan« (4) se odbacuju.
Sperplote iz tedkih lista¢a, ocijenjene kao zadovo-
ljavajuée (cdovoljne — 3), moraju imati minimal-
nu srednju vrijednost &vrstoée lijepljenja ispitane
na vlak od 12 kp/cm?, ako je volumna teZina Sper-
plo¢a veéa od 0,56 g/cm3. Kod 3Sperploéa s ocjenom
»izvrstan« (1) i »dobar« (2) ne treba ispitati &vr-
sto¢u lijepljenja na vlak.

Iz rezultata je vidljivo da s recepturama C-110
i D-112 nisu postignuti zadovoljavajuéi rezultati
kod ispitivanja &vrstoée lijepljenja nozem.

Sperploée slijepljene s ljepilom pripremljenim
po recepturi B-108 ocijenjene su prilikom ispitiva-
nja ¢&vrsto¢e lijepljenja nozem s ocjenom »dovo-
ljan« (3), a aritmeti¢ke sredine &vrstoée lijepljenja,
ispitane na vlak, veée su od 12 kp/cm2, pa prema
tome zadovoljavaju kvalitet lijepljenja IF-20.

Sperplo¢e slijepljene s ljepilom pripremljenim
po recepturi A-106 ocijenjene su kod ispitivanja s
nozem s ocjenom »dobar« (2) i zadovoljavaju kva-
litetu lijepljenja IF 20.

Prilikom ispitivanja &vrstoée lijepljenja noZem,
ustanovljene su razlike u kvaliteti slijepljenih spo-
jeva. Gornji sloj ljepila imao je u prosjeku uvijek
slabije ocjene od donjeg (vidi stupce 17 i 18 u tab.
26). Ista je tendencija zapaZena i na probama za
ispitivanje €vrstoée ispitane na vlak, jer je do lo-
mova dolazilo preteZno u gornjem sloju.

Usporedbom vrijednosti &vrstoée lijepljenja is-
pitane na vlak, dobivenih ispitivanjem $perplo¢a
slijepljenih s ljepilom pripremljenim po receptu-
rama A-106 i B-108, ustanovljeno je:

a) F = 1,045 manji je od F; = 1,39 (koef. rizika
0,05), tj. ne postoje signifikantne razlike medu va-
rijancama; .

b) usporedbom aritmeti¢kih sredina dobiveno je
da je t = 4,8. Vjerojatnost P (t) je manja od 0,001,
tj. postoje sxgmflkantne 'razll.ke izmedu aritmetié-
kih sredina.

Buduéi da se st'atist‘iék‘i skupovi medusobno bit-
no razlikuju, ako je'razlika bar u jednoj od nji-
hovih karakteristinih veli¢ina signifikantna, za-
klju¢ujemo da postq,]e -signifikantne razlike u évr-
stoéi lijepljenja izmedu $perploda slijepljenih s lje-
pilima prlpreml]emm po recepturama A-106 i
B-108.




Tab. 26
toce

tane nozem

jenja ispi-

Ocjena c&vrs
lijepl

Cvrstoéa lijepljenja -troslojnih Sperploca

Cvrstodéa lijepljenja ispitana na vlak (vlaéno-posmiéna ¢vrstoca

bukovina (neparena)
Nominalna debljina furnira: d = 1,5 mm

Ispitano po DIN 68705 i DIN 53255

za kvalitet lijepljenja IF 20
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Cijena pripremljenih smjesa ljepila

Tab. 28
. Receptura
. A-106 B-108 C-110 D-112
Red. Naziv Cijena Koli¢ina Cijena Koli¢ina Cijena Koli¢ina Cijena Koli¢ina Cijena
br. N.din/kg kg N.din. kg N.din. kg N.din. kg N.din.
1. Ljepilo S-67 2,20 100— 220,00 100~ 220,00 100,— 220,00 100,— 220,00
2. PSeni¢no brasno T-1000 1,21 46,22 53,93 61,63 74,57 77,04 93,22 92,45 111,86
3. Kontakt 2,00 5— 10,00 5,00 10,00 5,00 10,00 5,00 10,00
4. Voda 0,0012 58,38 0,07 77,84 0,09 97,30 0,12 12883 0,15
5. Ukupno (1+4+2+3+4) 209,60 286,00 24447 304,66 279, 34 323,34 326,28 342,01
6. Cijena 1 kg smjese
~ (u N. din/kg) 1,3788 1,2462 1,1575 1,0482

7. INDEKS 100,00 90,38 83,95 76,02
8. - INDEKS 110,64 100,00 92,88 84,11
9. Cijena 406.012 kg .

ljepila kod godisnje

proizvodnje 4200 m3 559.809 505.972 469.959 425.582

Napomena: tvorni¢ka cijena. ljepila S-67 se razlikovala za vrijeme rada na ovoj temi od danadnjih

trznih cijena sli¢nih ljepila.

v
G=——— XLt X8 XsXn=
Li X 81 X d

4200
= X 227 X 1,27 X
2,20 X 1,22 X 0,004

X 2 X 0,180 = 406.012 kg/god.

Cijene pripremljenih smjesa ljepila, izradene
na bazi cijena komponenata, nalaze se u tab. 28.
Razlike u cijeni ljepila izmedu reecptura A-106 i
B-108, koje zadovoljavaju uvjete za slijepljenost
IF 20 po DIN 68705, iznosi 53.837 N. din. S eko-
nomskog stanoviSta preporuéljivo je, dakle, da se
lijepljenje vrsi s 1ljepilom pripremljenim po recep-
turi B-108, pod uvjetom da svi tehnoloSki faktori
odgovaraju onima pod kojima su vrSena ova mje-
renja. Sperploge slijepljene s ljepilima pripremlje-
nim po recepturi A-106 imaju veéu &vrstoéu lijep-
ljenja i pruzaju bolju garanciju da u sludaju iz-
vjesnih odstupanja od navedenih uvjeta nece doéi
do loSe slijepljenih spojeva. Definitivan sud o to-
me, koju od ove dvije recepture treba primjenji-
vati u proizvodnji, moé¢i ¢ée se donijeti tek iza ispi-
tivanja Sperploéa slijepljenih u tvornici.

5. ZAKLJUCAK

IzvrSena su laboratorijska ispitivanja utjecaja
promjene omjera suhih tvari karbamid-formalde-
hidnog ljepila S-67 i pSeni¢nog bra$na T-1000 na
évrstoéu lijepljenja ispitanu po propisima DIN
68705 (izdanje mart, 1963.) za slijepljenost IF 20,
koju moraju imati S$perplote namijenjene za unu-
tarnju upotrebu.

Za primjenu ljepila upotrebljene su komponen-
te slijedeéih karakteristika:

a) Karbamid-formaldehidno ljepilo S-67

— sadrzaj suhe tvari po metodi Chromosa 67,10%,
je u granicama koje navodi proizvodaé (67% *
+ 29,), a sadrzaj suhe tvari po metodi BASF
66v070/0;
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— specifi¢na teZina 1,28 g/cm3 je u granicama ko-
je daje proizvodaé (1,28—1,29 g/cm?3);

— viskozitet po Hoppleru (kod 20°C) = 1565 cP
je veéi od granica koje navodi proizvodaé
(800—110 cP);

— pH vrijednost 7,15 je izvan granica oznacenih
od proizvodaéa (pH = 7,5 do 8,0).

b) Otvrdivaé KONTAKT
— sadrzaj suhe tvari 19,46%.

c) P3eni¢no brasno T-1000 — grupa B: _
— granulometrijski satav od 0,09 mm do 0,315 mm

(sita po TGL 4188) je grublji od preporuéenog

(0,04 mm do 0,12 mm — sita po DIN 1171);

— sadrZaj vode u odnosu na odvagnutu koli¢inu
je 12,9% i nalazi se unutar uobiajenih granica
(10%—14%);

— sadrzaj ukupnog pepela u odnosu na odvagu je
0,91%, a u odnosu na suhu tvar, iznosi 1,04%p,
te je manji od maksimalno dozvoljenog sadrZa-
ja &istog pepela po JUS E.G 1.001 (1,05%);

— pH vrijednost suspenzije brasna u vodi 15 min
i 24 h iza pripreme suspenzije bila je pH = 6,20
i pH = 5,36, te se nalazila unutar uobi¢ajenih
granica (pH = 7 do 5);

— sposobnost klajsterizacije ispitana na viskogra-
fu i izraZena s vrijednostima tga veéa je od od-
govaraju¢ih vrijednosti navedenih u literaturi
za sliéne tipove brasna, a omjer tga, : tgag =
0,58 je unutar uobiéajenih granica (0,7 do 0,3).
d) Voda

— pH vrijednost vode je pH = 6,88.

Smijese ljepila su pripremljene po recepturama
(tab. 13 i 14) u kojima je omjer suhih tvari ljepila
S-67 (odredenog po Chromosovoj metodi) i -brasna
iznosio: 1:06 — 1:08 — 1:1,0 i 1:1,2. Omjer
izmedu suhe tvari brasna i dodane vode iznosio je
kod prve tri recepture 1:1,45, a kod ¢etvrte 1 :1,6.
Omjer izmedu tekuéeg ljepila S-67 i Kontakta iz-
nosio je uvijek 100 :5. Sposobnost zadrZzavanja vo-
de odgovara podacima u literaturi, jer su 2 sata‘iza
potetka ispitivanja navlaZena 1 do 2 sloja filter-
-papira unutar posudice. Jednostrani nanos ljepila
(tab. 19), izvrSen.s mazupéenom lopaticom tvrtke



BASF, iznosio je kod recepture s najmanjom kon-
centracijom karbamidnog ljepila (D-112), 191,1
g/m2, a kod ostale tri recepture 180,8 g/m2.

Sa svakom smjesom ljepila, pripremljenom po
jednoj od &etiri recepture, izradeno je po 10 tro-
slojnih $perplo¢a iz bukovih furnira, nominalne
debljine 1,5 mm. Srednje vrijednosti sadrzaja vla-
ge u furnirima prije nanoSenja ljepila kretale su
se od: 6,7% do 6,9%, a grani¢ne vrijednosti od 5,7%
do 17,9% (tab. 17), $to zna& da je vlaZnost furnira
neznatno odstupala od preporutenih vrijednosti u
literaturi (6—8%p).

Prosje¢ni specifiéni pritisak preSanja-iznosio je:

17,4 kp/cm?, a graniéne vrijednosti 15,5 kp/cm? i
19,0 kp/cm?2 (tab. 20). Temperatura preSanja, mje-
rena u gornjoj ploti preSe, prilikom ulaganja plo-
&e i za vrijeme preSanja ,iznosila je 1050 C £ 4°C
(tab. 21).

Trajanje faza u ciklusu h]epl]en]a je iznosilo
(tab. 22):

— nanoSenje ljepila : 1,6 — 2 min
— otvoreno vrijeme ¢ekanja 0,8 — 1 min
— zatvoreno vrijeme &ekanja
— za donji sloj ljepila 13 — 14 min
— za gornji sloj ljepila 10 — 11 min
— vrijeme od punjenja do postl-

zanja punog pntlska ' 2 min

pri tom je vrijeme potrebno e :

za postizanje punog pritiska 2 sek
— preSanje 5 min

Za vrijeme preSanja i uskladiStenja Sperploca,
srednja temperatura.zraka t.=
lativna vlaga zraka ¢ =
u vlaZnim prostorijama.

Srednje vrijednosti, za koje je nanoSenjem lje-

pila povecan sadrZaj isparljivih sastojaka u odno-
su na suhu. tvar ljepila i furnira, kretale su se, ovi-

sno o recepturi, od 5,0% do 5,7% (tab. 25). Srednje -

vrijednosti isparenih sastojaka od nanoSenja lje-
pila do vaganja Sperplo¢a iza preSanja iznosile.su
od 6,7% do 7,6%, $to znaéi da je uw tom periodu
ispareno.za 1,5% do 2,3, isparljivih sastojaka vi-
Se negoli ih je uneseno s ljepilom. Srednji sadrzaj
vlage Spérplota iza preSanja bio je za 1,8%p—2,6%
manji od srednjeg sadrZaja vlage u furnirima pri-
je preSanja. Srednji sadrzaj vlage u probama iz
Sperplo¢a slijepljenih s razli¢itim recepturama iz-
nosio je 7 dana iza preSanja od 7,1% do 7,4%, a

granice 'od -6,2% do 9,1%, tj. bio je niZi od najve-

éeg dozvoljenog sadrZaja vlage po DIN 68705
(12%).
Rezultati ispitivanja ¢vrstoée lijepljenja po DIN

68705 za slijepljenost IF 20 (24-satno mocenje u.

vodi kod temperature- 20°C + 20C) na probama
izradenim i -ispitanim po DIN 53255 (tab. 26 i sl.
15) pokazuju da:

a) Sperplode slijepljene s recepturama, u koji-"

ma su omjeri' suhih tvari ljepila S-67 i pSeni¢nog

brasna T-1000 iznosili 1:1,0 i 1:1,2 (C-110..i.

D-112), nisu pokazale zadovoljavajuée rezultate

kod ispitivanja &vrstoée lijepljenja‘ nozem — ocje- - :

na 4 — pa se odbacuju.

.220 C i srednjaite--. :
82%, odgovarale su klimi -

b) Sperploce sh]eleene S recepturom, u kojoj
je omjer suhih tvari ljepila S-67.i pSeniénog bra-
$na bio 1:0,8, nalaze se na granici koja. jo§ zado-
voljava zahtjeve postavljene za slijepljenost IF 20,
jer je ¢évrstoca lijepljenja ispitana noZem ocijenje-
na s ocjenom 3, a aritmeti¢ke sredine &vrstoce li-
jepljenja ispitane na vlak pojedinih Sperploéa kre-
tale su se od 20,5 kp/cm? do 27,8 kp/cm?, tj. bile
su veée od 12 kp/cm2, koliko iznosi mmlmalna évr-
sto¢a po DIN 68705.

o) sperploce slijepljene s ljepilom, u kojem je
omjer izmedu suhih tvari ljepila S-67 i pSeni¢nog
brasna T-1000 iznosio, 1:0,6, ocijenjene su kod
ispitivanja &évrstoée lijepljenja nozem ocjenom 2,
pa zadovoljavaju slijepljenost IF 20. Srednja vri-
jednost ¢&vrstoce lijepljenja ispitane na vlak za
svih 10 Sperploda iznosi 27,7 kp/cm?2, a aritmeti¢ka
sredina osnovnog skupa moze se s 95% pouzdano-
sti odekivati u intervalu od 25,4 do 30,0, kp/cm?;

¢) Sperploce slijepljene s ljepilima pnpreml]e—
nim po6 recepturama, u kojima su omjeri izmedu
suhih tvari ljepila S-67 i pSeni¢nog bradna T-1000
bili 1:0,6 1 1:0,8 (recepture A-106 i B-108), poka-
zuju signifikantnu ‘razliku u ¢&vrstoéi lijepljenja
ispitanoj na vlak;

e) ispitivanje &vrstoée lijepljenja noZem poka-
zalo je da je gornji sloj ljepila imao:uvijek slabije
srednje ocjene od donjeg. Kod ispitivanja &vrstoce
lijepljenja na vlaéno — posmiénim probama, sred-
nji lom na gornjem sloju kretao se, kod Sperploca
slijepljenih s ljepilima pripremljenim po razli¢i-
tim recepturama, od 57% do 78%. Obadva sluéaja
ukazuju da je ¢vrstoéa lijepljenja u:gornjem sloju
ljepila-bila manja nego ‘u‘donjem;

f) Cijene za jedan kilogram pripremljenih smje-
sa ljepila i cijene ljepila za, proizvodnju 4.200 m3
troslojnih $perplo¢a, debljine 4 mm, nalaze se u
tab. 28. S ekonomskog stanovi§ta preporuéljivo je
da se primijeni smjesa ljepila pripremljena po re-
cepturi B-108. Medutim, Sperplode slijepljene s lje-
pilom pripremljenim po recepturi A-106 pruzaju
bolju garanciju da nece:'doéi do-loSe slijepljenih
spojeva u- sluaju izvjesnih odstupanja od uvjeta
pod kojima su vrSena ova mjerenja.

6. PRIJEDLOZI

Buduéi da opisana ispitivanja predstavljaju sa-
mo prvu fazu u kompleksu istrazivanja koja 'bi
trebalo izvrSiti u' ovakvim sluéajevima, predlaze
se: 8w

1. Ispitati tvorni¢ke Sperplode slijepljene s lje-
pilima. pripremljenim po recepturama A-106 i
B-108. ’

2. S pSeniénim braSnom, .potrebnog granulome-
trijskog sastava, izvrsiti -laboratorijska, a ‘zatim
tvorni¢ka ispitivanja mogucnosti skraéenja traja-
nja preSanja: 4

a) s recepturama A—106 i B-108

b) povisenjem, temperature presanja,.

.-¢)- izborom otvrdivaca k011 brze d]elu]e,

'd) smanJen]em dodatka brasna.
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3. Ustanoviti da 1i postoje razlike u &vrstoéi li- [5] Fl. .K}.cl)llmann,h W_;bCIag. i FD.t.V\{(itg{nann: HV?T‘
tanlienia § % ; o ; eichsversuche tiiber die Festigkeit von Holz-
jepljenja 1%m.edu P erpl%ca pro|1nzve‘d enlh‘lz furnls serbindungen mit Harnstoff-Formaldehydharz-
ra, sa sadrzajem vlage 7% + 1%, i furnira sa sa- leim, Holz als Roh- und Werkstoff, Bd. 22
drzajem vlage 119, + 1%,. (1964), No. 9, S. 325—332.

4. Ispitivanjem ustanoviti kako na &vrstoéu li- [6]1 F. Kollmann, H. Doffine, K. Holzer i dr.: Ifll,lr'
jepljenja utjete istovremeno presanje dvije ili tri glgtrteithglg_?_IIgilgéllﬁgrlgmii%"glschlerplatten, Berlin-
Eroslome Sperplo¢e u jednoj etazi hidrauli¢ne pre- [7] BASF Ratgeber fiir die Holzverleimung, Lud-
8E€. wigshafen 1963.

5. Kontrolirati da li ¢e se i kod buduéih ispiti- [8] Krpan i dr.: Analiza radnih uvjeta kod upotre-
vanja pokazati razlike u &vrstoéi lijepljenja izme- be karbamid-formaldehidnog ljepila Urofiks MA
du gornjeg i donjeg sloja ljepila. Mjerenjem tem- %%5“ légad(lnzgi‘fgb‘;?:ng)SR Hrvatskoj, Zagreb,
perature u svakom sloju ljepila, kao i kontrolom h 0k IR ;

d ih fakto. bsairld ot it o & d [9] Razni prospekti tvrtke BASF.
1“?"311 s Ko e e R [10] Knight: Adhesives for wood, London, 1952.
L =0 AV ERINE, TR PEORAEL A e jezng [11] Vorreiter L. Holztechnologisches Handbuch,
uklanjaje. Band 111, Wien und Miinchen, 1963.
[12] Berger, Luke$, Juiik: Vplyv zloienﬁaﬂeg{ij@c{ch
zmesi pripravenych z mocovinovych lepidiel a
LITERATURA lisovacieho ¢asu na pevnost a odolnost lepe-
[1] W. Arnoldt: Die Priifung der Streckmittel fiir nych.spojoy-Drevarakl vyskny,. Eyizok.2, 1562;
Harnstoffharzleime, Holztechnik, Bd. 44 (1964), [13] Fioli¢ V.. Pitanje punila u sintetickim_ljepili-
No. 5, S. 205—210. ma. Drvarski glasnik, god. XIII (1965), Br. 2.
[2] W. Arnoldt: Verhalten gebrauchlicher Streck- [14] Prospekti tvornice »Chromos« odnosno Kemij-
mittel in HarnstoffharzLeimen und deren skog kombinata »Chromos—Katran—Kutnlm.«.
Priifung ohne Verleimung. Holz als Roh- und [16] Neusser H.: Versuche mit Leimstreckmitteln
Werkstoff, Bd. 22 (1964), No. 1, S. 8—13. fiir Harnstoffharze, Holz als Roh- und Werk-
[31 W. Arnoldt: Der Einfluss der Streckmittel auf stoff, 14 (1956), Nr. 12. : .
Flotte und Fuge bei Harnstoffharzleimen, Holz- [17] Sodhi J. S.: Die Abhingigkeit der Bindefestig-
Zentralblatt, Bd. 90 (1964), No. 93 — Beilage 49, keit von Harnstoff- und Melamin-Formaldehyd-
S. 271-273. Harzen von Viskosit'ziltz, all(oxgeg_tratignwunlzl
[4] W. Arnoldt: Die Abbindung gestreckter Harn- Streckmittelzusatz, Ho s Roh- un erk-
stoffharzleime in Heisspressen. Adhision, Bd. stoff, Bd. 15 (1957), No. 2.
(1965), No. 1, S. 3—12. [18] Razne DIN Norme i Jugoslavenski standardi.

DER ZULASSIGE MEHLZUSATZ ZUM HARNSTOFF-FORMALDEHYDHARZLEIM BEI
DER SPERRHOLZVERLEIMUNG IF 20 NACH DIN 68705

Zusammenfassung

Im INSTITUT ZA DRVO — ZAGREB wurden Laborversuche mit einem einheimischen Harnstoff-
Formaldehydharzleim zwecks der Feststellung der zuldssigen quantitativen Beimischung vom Mehl-
streckungsmittel unternommen. Da die Daten und Ergebnise aus der Literatur und Praxis sehr ver-
schieden sind, war es notig mit einer Reihe von exakten Versuchen diesem Problem unter unseren
Bedingungen nidher zu kommen.

Als konstante Komponenten fungierten der Ha rnstoff-Formaldehydharzleim S-67 und das Weizen-
mehl T-1000 als Streckmittel, dessen Ansdtze variiert wurden.

Harnstoll-Formaldehydharzleim »S-67« ist eine Losung von 67 + 29/, festem Karbamidharz, mit dem
spez. Gewicht von 1,28 g/cm?, dessen Viskositdt nach Hoppler (bei 20°C) mit 1565 cP bemessen wurde,
und einen pH-Wert von 7,15 aufwies.,

Der Harter hatte eine Trockensubstanz von 15,46%. .

Die Mahlfeinheit des Weizenmehls T-1000 wurde durch Siebanalyse bestimmt. Die Sieblinien lagen
(im Diagramm) zwischen den Sieboffnungen 0,09 und 0,315 mm (Bild 12, Linie H — Siebe nach TGL
4188). Die Mahlfeinheit war also grober als die em pfohlene (0,04 mm bis 0,12 mm — Bild 12 — Linien
A bis C — Siebe nach DIN 1171). Der Feuchtigkeitsgehalt betrug 12,%/,, was in gewohnten Grenzen
(10—14°/0) lag. Der Aschegehalt bezogen auf die Einwage war 0,919, und im Verhiltnis zur Trockensub-
stanz 1,04%, was unter der erlaubten Grenze (1,05%) nach JUS E.G 1.001 lag. Der pH-Wert der waisserigen
Mehlsuspension betrug 15 Min. und 24 Stunden nach der Vorbereitung pH = 620 und pH = 5,36, was
noch im Rahmen der iiblichen Grenzen (pH = 7 bis 5) lag. Die Verkleisterungsfihigkeit, gepriift im
Viskograph und in tgo-Werten ausgedriickt, zeigte sich hoher als die Werte aus der Literatur, doch das
Verhaltnis tgg, : tgag = 0,58 blieb zwischen den normalen Grenzen (0,7 bis 0,3).

Der pH-Wert des verwendeten Wassers betrug 6,88.

Das Wasserriickhaltevermdgen dieses Streckmehls (in der Leimflotte gepriift) war gut.

In der Ausarbeitung der Leimaufbereitugsmethode, setzte man voraus, dass das Trockengehalts-
verhiltnis der Leimhauptkomponenten in der Leimfuge ein sehr wichtiger Faktor ist, der auf die Leim-
bindefestigkeit einwirkt. Die Leimflotten wurden nach den Rezepturen (Tab. 13 und 14) vorbereitet, in
denen das Verhiltnis zwischen dem Trockenegehalt des Leimes »S-67« (festgestellt nach der Fabriks-
methode) und dem Mehl 1:0,6 — 1:0,8 — 1:1,0 und 1:1,2 betrug. Das Verhiltnis zwischen Mehltrocken-
substanz und zugegebenem Wasser wurde bei den drei ersten Rezepturen mit 1: 1,45, und bei der vier-
ten mit 1:1,6 eingehalten. Zwischen dem fliissigen Leim und dem Hirter war das Verhiltnis immer
100: 5. Die Viskositdten der vorbereiteten Leimflotten gemesen nach Hoppler — 0,5 und 5,0 bis 5,5 Stun-
den nach der Vorbereitung — sind in Tab. 18 dargestellt. Der einseitige Leimauftrag, mit dem bezahnten
BASF-Leimspachtel, bei der Rezeptur mit kleinster Konzentration des Harnstoff-Formaldehydharzleimes
(D-112) betrug 191,1 g/m?, bei den drei anderen Rezepturen 180,8 g/m2. )
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Mit jeder Leimflotte nach den vier Rezepturen wurden je 10 dreischichtige Furnierplatten aus
Buchenschalfurnieren von der Nenndicke 1,5 mm hergestellt. Der Feuchtigkeitsgehalt der verwendeten
Furniere lag zwischen 5,7 und 7,%/0 (sieche Tab. 17). .

Der spez. Pressdruck war im Durchschnitt 17,4 kp/cmz (Tab. 20). Die Temperatur in der oberen
Heizplatte betrug 105°C * 4°C (Tab. 21). Die Furnierplatten wurden nur in der oberen Etage der Presse
(Bild 9) gepresst. '

Im ganzen Leimungszyklus (Tab. 22) waren die einzelnen Phasen zeitlich wie folgt geordnet:

Phase Dauer

— Leimauftrag e+« « « + +« 15— 2 Min.
— offene Wartezeit . . . . . 08— 1 ,

— geschlossene Wartezeit

fiir untere Leimschicht . . . 13 — 14

fiir obere Leimschicht . . . 10— 11
— Einlegezeit (Beschichkungszeit) . 2,
— Pressschliesszeit . ca 7 sec.

(dabei betrug die Zeitspanne

vom Schliessen der Presse bis

zum Erreichen des vollen

Pressdruckes . . . . . . ca 2 sec.)

— Presszeit e e e e e et 5 Min.

. Die mittlere Luftperatur des Raumes t = 22°C bei der Pressung und Lagerung der Furnierplatten,
wieauch die relative Luftfeuchgkeit ¢p = 829/ entsprachen dem Feuchtraumklima.

Der mittlere Wassergehalt, der durch den Leimauftrag in die Platten eingetragen wurde (im Ver-
hiltnis zum Festgehalt des Leimes und des Furniers) variierte — abhingig von der Rezeptur — zwischen
5,0% und 5,7%% (Tab. 25). Die Mittelwerte der Verdampfungskomponenten betrugen, in der Zeitspanne
vom Leimauftrag bis zur Wiegung der Platten nach dem Pressen, 6,7 bis 7,6". Was bedeutet, dass wihrend
dieser Zeit 1,5 — 2,39/o der Verdampfungskomponenten mehr ausgedimpft, als mit der Leimflotte einge-
tragen wurden.

Die Ergebnisse der Bindefestigkeitspriifung nach DIN 68705 fiir Verleimung IF 20 an Priifkor-
pern, die nach DIN 53225 hergestellt und gepriift waren, zeigen Tab. 26 und Bild 15:

a) — Furnierplatten, die mit Leim der Rezepturen C-110 und D-112 (Harnstoff-Formaldehydhardzleim
»8-67« : Weizenmehl T-1000 wie 1:1,0 und 1: 1,2) verleimt waren, wurden beim Aufstechversuch
als »unzureichend« (4) befunden. !

b) — Furnierplatten — Rezeptur B-108 (»S-67« : T-1000 wie 1:0,8) — befinden sich gerade noch inner-
halb der Grenzen, in denen die Bedingungen der Verleimung IF 20 erfiillt sind, weil sie beim
Aufstechversuch als »ausreichend« (3) beurteilt wurden; doch die Werte fiir Zug-Scherfestigkeit
Egitﬁnetiscgle Mittelwerte 20,5 bis 27,8 kp/cm?) waren hoher als der Mindestwert nach DIN 68705

p/cm?2).

¢) — Furnierplatten — Rezeptur A-106 (»S-67« : T-1000 wie 1:0,6) — die beim Aufstechversuch die
Bewertung »gut« (2) bekamen, erfiillen die Bedingungen der Verleimung IF 20. Die aritmetischen
Mittelwerte bei der Zug-Scherfestigkeitspriifung erreichten bei allen 10 Platten 27,2 kp/cm2. Der
Vertrauensbereich des Gesamtmittelwertes befindet sich bei 95/ statistischer Sicherheit im Inter-
val von 25,4 bis 30,0 kp/cm?, in dem man den Gesamtmittelwert einer solcher Gruppe von Platten
erwarten kann.

d) — Furnierplatten — Rezepturen A-106 und B-108 (»S-67« : T-1000 wie 1:0,6 und 1:08) — zeigen
einen signifikanten Unterschied in der Zug-Scherfestigkeit.

e) — Beim Aufstechversuch erwiesen sich die Mittel werte aller Rangfolgenummern in allen Fillen in der
oberen Leimfuge (in der Presse) als schlechter. Bei Zug-Scherfestigkeitspriifungen ergab sich bei
den verschiedenen Leimrezepturen, dass die Haufigkeit der Briiche in der oberen Leimfuge zwi-
schen 57 und 78/, lag. Bei beiden Testmethoden war die Bindefestigkeit der oberen Leimfuge
geringer als in der unteren.

f) — In Tabelle 28. sind die Kosten fiir die vorerwahnten Rezepturen beim Verleimen aufgefiihrt. Vom
oekonomischen Standpunkt ausgehend kann man die Verleimung nach Rezeptur B-108 empfehlen.
Eine bessere technologische Garantie bietet die Rezeptur A-106, wennauch die erwihnten Laborbe-
dingungen in der Industriepraxis nicht immer einwandfrei eingehalten werden konnen.

Fiir definitive Beschliisse in diesem Sinne miissen doch die Ergebnisse eines Industrietestes, durch-

gefiihrt in einer Sperrholzfabrik, abgewartet werden.

Die beschriebenen Teste stellen nur die erste Priifungsphase in einem Komplex von Forschungen

dar. Vorschldge fiir die nichsten Priiffungen wurden vorgeschlagen .
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NAS NOVI PROIZVOD JE:
TRACNA PILA TRUPCARA TA-1400

PROIZVODI STROJEVE ZA OBRADU DRVA:

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

BRUSILICE PILA. -

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

— —_—

=e—=———————

QA&W‘ ——

TVORNICA STROJEVA, ZAGREB, B
Savski gaj, Xlll put

Telefon 514-918



OVAJ PRILOG ZA CITAOCE ,DRVNE INDUSTRIJE"
| ZA SVOJE POSLOVNE PARTNERE PRIPREMA
SLUZBA ZA PRACENJE TRZISTA ,EXPORTDRVA®

exportdrvo:

S
-

proizvodnja - tr:isté

T

!

U OVOM PRILOGU
OBJAVLJUJEMO:

— Exportdrvo na Zagrebatkom ve-
lesajmu 1968.

— A. Ilié
Paketiranje i primjena mehani-
zacije kao osnov za racionaliza-
ciju transporta piljene grade

dedede

U SAD u porastu proizvodnja i
uvoz namjeStaja. Jugoslavija ‘o-
pet na ¢elu ameri¢kog uvoza

Exportdrvo na
Zagrebackom
Velesajmu 1968.

Tradicija je potvrdena i na ovo-
godisnjem Velesajmu. Exportdrvo
se na jo§ jednom medunarodnom
nadmetanju privrednika pojavilo
kao uspjeSan organizator i pred-
vodnik grupe od 22 proizvodna po-
duzeéa namjestaja s podrucja Hr-
vatske, a djelomi¢no i Slovenije.
Izlozbeni prostor Exportdrva, tra-
dicionalno lociran u tzv. Kineskom
paviljonu -Zagrebatkog Velesajma,
dao je elemente za kompletnu pre-
dodzbu o dostignuéima industrije
namje$taja u podrué¢ju koje bismo
mogli definirati kao sredi$nja kon-
tinentalna zona Jugoslavije.

. -Garniture namjestaja za spavacde
sobe, dnevni boravak i blagovaoni-
ce,- kuhinjski - namjestaj, bogati- a-
sortiman stolica, polufotelja i fote-
1ja,- rustikalne. i stilske -izvedbe raz-
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nog namjestaja ,na kraju takoder
proizvodi gradevne stolarije pred-
stavljaju po nomenklaturi standar-
dni asortiman finalne drvne proiz-
vodnje, ali, ove godine, s naglase-
nom tendencom ka osvjezenju, kva-
litetnoj izvedbi i suvremenim obli-
kovnim rjeSenjima.

Zainteresiranost poslovnog svije-
ta za artikle koji su bili izloZeni u
organizaciji Exportdrva bila je za-
pazena viSe nego ranijih godina.
Preko 40 miliona n.d. zaklju¢enih
poslova u izvozu, uz takoder Ziv
promet u tuzemstvu, mogu se okva-
lificirati kao uspje$an poslovni re-
zultat nastupa na ovogodiSnjoj pri-
redbi Medunarodnog Zagrebackog
Velesajma .

Osim poslova zaklju¢enih na sa-
mom Velesajmu, u Exportdrvu je
u istom vremenskom periodu koin-
cidirala veoma Ziva poslovna dje-
latnost. Mnogi poslovni partneri iz
inozemstva obnovili su postojeée ili
sklapali nove poslovne aranZmane.
Kao rezultat svega, moZe se oceki-
vati da ée Exportdrvo u 1969. ne sa-
mo odrzati veé i poveéati svoj iz-
voz finalnih drvnih proizvoda, a po-
veéani plasman namjeStaja o&eku-
je se i u tuzemnom prometu. S ka-
kvim ée se uspjehom realizirati za-
kljuceni poslovi, ovisi sada o efika-
snoj suradnji komercijalne operati-
ve Exportdrva i proizvodnih orga-
nizacija koje su nosioci tih poslova.




w

1968

1948
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A. ILIC"

nPaketiranje‘ i primjena mehanizacije kao osnov
za racionalizaciju transporta piljene grade

UvoD

Svjetska proizvodnja piljene grade danas se
procjenjuje na 350 miliona m3 godiSnje (od Eega
4/5 tetinjari i 1/5 liséari). Na putu od proizvodada
do potroSaca, grada prolazi razne faze manipula-
cije, sortiranja, slaganja, utovara, istovara, preto-
vara i sl. Sve te manipulacione operacije znatno
opterecuju cijenu koStanja ovog artikla, tako da
u strukturi prodajne cijene grade oni &esto puta
uéestvuju s preko 509/, Talijanski veliki uvoznici
kalkuliraju da ih skladi$na manipulacija gradom
(u rasutom stanju) stoji po 1 m3 cca 5.000 lira
(100 n. d).

ve brodovi giganti, koji nose teret od 40—50 tisuca
kubika grade i koji time smanjuju tro$kove trans-
porta na daleke udaljenosti za 50—709/. Jasno da
je ovime otvoren put i poveéana konkurentska moé
robi koja u Evropu dolazi iz Kanade, te Afrike i
Azije, a i iz SSSR-a. Primjera radi treba spome-
nuti i inicijativu uvoznika juZne Italije da se in-
tegriraju i zajedni¢ki organiziraju sliéan transport
grade iz Rumunjske.

Sto se ti¢e transporta na krace relacije, posebno
kopnenog ili kombinirano kopneno-vodenog trans-
porta, racionalizacije nisu ostvarive na samim
transportnim relacijama. TeZiSte racionalizacije ov-

Slika 1 — Na svoje prvo putovanje na liniji Kanada (Vankuver) — Engleska krenuo je 1. V o. g. ovaj
morski gigant s teretom od 45.000 m?® grade, §togosada rekord u prekomorskom transportu drvene
grade.

U danas$njoj situaciji, kad drvo na trZzi$tu na-
ilazi na sve vetu konkurenciju drugih materijala,
poslovni drvarski krugovi ozbiljno ispituju mogué-
nosti sniZenja troSkova transporta i manipulacije

drvnom gradom. Znaéejni rezultati na tom podru- *

¢ju veé su i postignuti.

Prekomorski transport prvi _fe ozbiljno pristu~
pio konkretnim rjeSenjima, te se najprije prislo
rekonstrukeiji starih, g’ zatim i konstrukcijama no-
vih brodova, koji su namijenjeni isklju¢ivo trans-~
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;7 portu drvne grade:Velikim morima danas-veé.plo~: .

dje leZi u operacijama neposredno vezanim uz
transport, a to su: utovar, pretovar; istovar i sve
one pratece manipulacijé gradom, od kojih su neke
sastavni dio tehnoloSkog procesa. pilanske proiz-
vodnje. . - s e ;
T et JE S T L3
FORMIRANJE 'UTOVARNIH “(ILL -
MANIPULACIONIH) JEDINICA

Za uspje$no uvodenje racionalizacije i snienje
troskova vezanih uz transportne manipulacije, je-
dini je put mehanizacija, uz_odgovarajuéu organi-



zaciju radova. Pod organizacijom podrazumijeva
se stavljanje grade u promet u vidu »utovarnih
jedinica«, $to se postize paketiranjem ili veziva-
njem grade u vezove odredenih dimenzija, ovisno
o vrsti drva i namjeni. Ovo vezivanje grade, tj.
formiranje paketa, u stvari je nuZzan preduvjet za
efikasnu primjenu same mehanizacije. Prema ne-
kim analizama, koje su provedene u Italiji da bi
se ispitala ekonomilnost primjene paketiranja i

Slika 2 — Paketirana grada sloZena za prijevoz ka-

mionima ili Zeljezni¢kim vagonima. Paketi su raznih

duljina, a dimenzije u presjeku su 122 X 61 i 61 X 61.

Uodljivo je maksimalno iskoristenje korisnog pro-
stora.

mehanizacije u transportnim meduoperacijama i u
unutrasnjem transportu, postizive ustede ocijenje-
ne su na 50—80Y% u odnosu na klasi¢an naéin
manipuliranja. Kod toga je takoder ukalkulirana
amortizacija mehani¢kih sredstava.

Tehnologija postupka upuéuje nas da najprije
pobliZe objasnimo u éemu se praktiéno sastoji tzv.
»utovarna (ili manipulaciona) jedinica«. Veé je re-
¢eno da su efikasnost i ekonomiénost primjene me-
hanizacije u medutransportnim operacijama uvje-
tovani zahtjevom da se grada sortira po vrsti i
mjerama, i da se vezuje u »pakete« unificirane
teZine i dimenzija.

“Svrha paketiranja grade ne sastoji se samo u
tome, da se omoguéi brza i $te jednostavnija pri-
mjena mehanitkih naprava, nego- takoder da se
postigne 8to racionalnije iskori$tenje korisnog skla-
.didnog i transportnog (brodskog, Zeljeznitkog, ka-
mionskog) prostora. .

Sam postupak paketiranja moze se takoder me-
hanizirati, $to je posebno korisno za poduzeéa s
veéim prometom grade.'No, posto zasada jo¥ nisu
standardizirani zahtjevi koji se postavljaju u od-
nosu na »utovarnu jedinicu«, to se poduzeéa tesko
odluéuju za nabavku takve mehanizacije.

- *Dosada3nja praksa i iskustvo nekih proizvodnih
i, trgovagkih . poduzeéa ‘koja su pridla realizaciji
nove organizacije transporta daju osnovu da se

definiraju odredeni zahtjevi u odnosu na samu »u-
tovarnu (ili manipulacionu) jedinicu«. To su:

1. Mora biti sastavljena od piljenica jednake du-
ljine, debljine i kvalitete, a po moguénosti i
Sirine.

2. Dimenzije i tezina »paketa« ili veza moraju se
podesiti uvjetima cjelokupnog transporta od
mjesta otpreme do konaénog odredista.

3. Vez mora biti ¢vrst i kompaktan, $to se po-
stiZe Zeljeznom trakom. Da bi se izbjegla opas-
nost rasipanja, preporuduje se izvodenje boénih
pojacanja.

4. Svaki »paket« mora na vidljivom mjestu nositi
oznake marke, teZine, duljine, broja piljenica i,
po moguénosti, kubature.

Kad se radi o gradi &etinjara evropske prove-
nijencije, duljina je uglavnom standardna od 4 m.
Veliki broj zemalja izvoznica, iz razloga boljeg
iskoriStenja, proizvodi gradu raznih duljina, i to
u engl. stopama. Ali i kod ovih postoji tendencija
ka odredenoj standardizaciji. Tako pilane u SAD,
a u posljednje vrijeme i one kanadske, orijenti-
raju se na proizvodnju grade u duljinama parnog
broja stopa, upravo iz razloga da bi se olak$alo
vezivanje u pakete.- '

Zahtjev da svaki paket sadrzi gradu jednake
debljine i kvalitete motivira se nastojanjem da
se on Sto dulje odrzi ¢&itav, tj. da se takav ispo-
ru¢i krajnjem potroSadu.

Slika 3 — Velika »utovarna (manipulaciona) jedini-
ca« formira se iz nekoliko manjih paketa (sistem
. »Roll-on/roll-off.«).
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Maksimalna Sirina cestovnih vozila odredena je
Zenevskom konvencijom na 2,5 m. Kod Zeljeznice,
Sirine su neSto vece. Iz toga se namece potreba
da Sirina »utovarne jedinice« ili paketa grade na-
mijenjenog kamionskom transportu teoretski smije
iznositi maksimalno 1,256 m, ili polovinu od ove.
To zna¢i da se 2 ili 4 paketa mogu sloziti na ka-
mion jedan do drugog.

Treba izbjegavati svaki pokusaj da se koristan
kamionski prostor od 2,5 m dijeli na tri dijela, jer
u tom sludaju, pri upotrebi obiénih viljuskara, na-
staju teSkoc¢e kod istovara paketa smjeStenog u
sredini. Ova primjedba otpada kod primjene vilju-
Skara koji odjednom zahvataju ¢itav teret s ka-
miona ili koji imaju specijalne konstrukcije vi-
1juski.
~ Prakti¢no treba uzeti, kao standardne dimen-
zije paketa grade za kamionski transport, Sirine
od 61 cm (24”) i 122 cm (48”), tako da se na ka-
mionu slaZzu jedan do drugog 2 ili 4 paketa grade
(»utovarne jedinice«), koje ée zauzeti 244 cm ko-
risnog kamionskog prostora i tako ga najracional-
nije iskoristiti (vidi sl. 2).

Slika 4 — Klasi¢ni viljuskar najéesée se primjenjuje
kod ‘uobi¢ajenih operacija utovara i istovara grade.

Malo .je vjerojatno da ée ove Sirine zadovoljiti
i kod brodova starije konstrukcije, ali se danas i
o tome vodi ratuna, pa se novije konstrukcije bro-
dova za prijevoz drva orijentiraju upravo na pa-
kete u Sirinama djeljivim's ‘8" (a to.su upravo 24"
i48”)." - Tt § P

Opéenito se moZe reéi da Sirine paketa od 24"
(61 cm) odgovaraju opremi koju posjeduju osrednja
poduzeéa. No iskustvom je dokazano da su ekdng—
miénije manipulacije s ve¢im »utovarnim .jedini-
camac, “dakle onim od 48” (112 cm) nominalne
$irine, ali one iziskuju i jadu mehani&ku opremu.

Na mnogim medunarodnim ‘skupovima drvara

raspravljalo se o najprikladnijoj Sirini.»utovarne;

jedinice«. U Londonu (1966.) prihvacene su_kao
najprikladnije Sirine 24” i 48”. Protiv toga su se
izjasnili samo oni drvari koji suu;vani‘j'é radili s
manjim 3$irinama, pa su, tome prilagodili i svoj
park mehanizacije. U, prilog -usvojenih: Sirina go-
vori i podatak da se' u lukama koje rade s pake-
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tima Sirine ispod 24” ostvaruju veoma neznatne

uStede u vremenu utovara i istovarif/
Rezimirajuéi izlaganje o zahtjevima koji se po-

stavljaju u odnosu na »utovarnu (ili manipulacio-

nu) jedinicu«, tj. na pitanje paketiranja grade,

mogu se formulirati ovi zakljucci:

a) U transportu grade preporuéuju se Sto veée
sutovarne (ili manipulacione) jedinicex, ali koje
po teZzini moraju biti ispod 3 tone, a u Sirini
ne smiju prelaziti 122 cm (48”). Eventualno se
moZe iéi i na 42” ili 40”, da bi se zadovoljili
problemi teZine ,visine i duljine koji uvjetuju
manje dimenzije.

b) Manje »utovarne jedinice« (tj. od 22”) mogu se
tolerirati jedino- kada to traZe specijalni uvjeti
trzista.

c) Efikasnost i kapacitet utovara mora se posebno
studirati, tako da se omoguéi zahvatanje odjed-
nom 4 paketa Sirine 24” ili 2 paketa od 48”,
a visine do mjere da se ne premasi teZina od
3 tone (slika 3).

PRIMJENA MEHANIZACIJE KOD POMOCNIH
TRANSPORTNIH OPERACIJA

Tehnika pomoénih transportnih operacija raz-
vila se u posljednjem ratu, kad je o brzini nji-
hovog izvodenja ovisio krupan zahvat na bojistu.

Slika 5 — ViljuSkar s.dvostrukom okretnom .vilju-
$kom. ViljuSke se oko horizontalne osi okreéu za 360
stupanja, Sto omqguéayjq __njegovu viSestruku pri-
e mjenu. g



U to vrijeme dolazi do ubrzane primjene meha-
niziranih naprava za utovar, istovar, dizanje, is-
pustanje i prebacivanje tereta na krace relacije.
Takve naprave, usavriene i prilagodene konkret-
nim uvjetima, primjenjuju se danas i kod mani-
pulacije drvenom gradom.

Slika 6 — Princip rada trostranog viljudkara, pode-
snog za bo¢no i frontalno koristenje.

To su u prvom redu tzv. viljuskari, koji se upo-
trebljavaju u skladiSnim manipulacijama, jer

znatno ubrzavaju i olakSavaju radove ma utovaru, -

pretovaru robe i sl. (slika 4).
Prvobitni &elni tip viljuSkara postepeno je mi-

jenjao oblik i postajao viSestruko funkcionalan,

kako obzirom na prostor i prilike u kojima radi
tako i obzirom na vrste robe. Najprije mu je po-
veéana nosivost i manevarska sposobnost. Mane-

varska sposobnost naroéito je forsirana kod vilju-:

gki u smislu njihovog  podeSavanja za primanje,

Slika 7 — Boéni viljuskar, tipa »sideloader«. Podesan
za manipulaciju i transport, posebno za dugacku

gradu.

okretanje i bo¢no manipuliranje. To se postiglo
medusobnim pokretanjem viljuski (za podeSavanje
smjestaja robe), okretanjem viljuski oko horizon-
talne osi (za okretanje robe iz horizontalnog u ver-
tikalni polozaj — sl. 5) i okretanjem viljuski oko
vertikalne osi (za utovar i istovar robe) takoder
s boénih strana, a u smjeru kretanja transportera
— tzv. trostrani viljuskar (slika 6).

Konstrukcije viljuSskara u posljednje su vrije-
me stalno usavrSavane u smislu izrade tezih ti-
pova, ¢ija ekonomiénost dolazi do jzrazaja kod ma-
nipulacija ve¢ih koli¢ina na vete udaljenosti. To
je tip boénog viljuskara — sideloader (slika 7), koji
zahvata teret i polaZe ga na Sasiju, $to mu omo-
gucava postizanje priliéne brzine kretanja (25
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Slika 8 — Shematski prikaz toka skladi$nih manipu-
lacija uz primjenu klasi¢nog'i bo¢nog viljuskara.
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Slika 9 — Portalni transpprtei-','}x:u).si'\;los‘t,i vise fona,
tipa »stradlecarrier«, podesan za transport na sred-
v nje udaljenosti. " .7 . Vo
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km/h). Ovaj tip viljuskara podesan je za raznovr-
sne skladiSne manipulacije, ovisno o zahtjevima
tehnologije i potrebama komercijale (slika 8).

Postoji jo§ tezi tip — tzv. portalnog transportera
(»sraddle carrier«), §to prikazuje sl. 9, koji je spe-
cijalno namijenjen za transport na veée udaljeno-
sti, ali mu je nedostatak da nije prikladan za sla-
ganje robe u visinu, te je ovisan o pomo¢nom vi-
ljuskaru ili dizalici.

Za sve vrste viljuSkara i transportera mogu se
izratunati graniéna polja ekonomi¢nosti, §to je va-
Zno za izbor mehanizacije za svako pojedino sto-
variSte grade. Grafi¢ki prikaz na sl. 10 prezentira
ekonomiénost primjene viljuskara nosivosti 5 tona
i s postizivom brzinom od 7,5 km ng sat i teSkog
portalnog transportera, nosivosti 6 tona i postizi-
vom brzinom od 15 km na sat.

gradom vezanom uz njezino uskladiStenje i trans-
port (sortiranje, slaganje, utovar, pretovar, istovar,
prijevoz na kraée i srednje udaljenost i sl.). Klasi-
¢an nadin manipuliranja gradom u rasutom stanju,
uz masovnu primjenu manuelnog rada, postaje sve
viSe ekonomski neodrziv. Moguénosti za ubrzanje
radova i za sniZenje troSkova u ovim transportnim
meduoperacijama su realne, ako se grada stavlja
u promet u paketiranom stanju, tj. u vidu »uto-
varnih (ili manipulacionih) jedinica« i ako se kod
manipulacije primijeni mehanizacija.

Materijali koji su ovdje izneseni prikupljeni su
kod nekolicine talijanskih uvoznika — drvara. Po-
sebno je u tom pogledu bila korisna razmjena is-
kustava s adv. Rosa-Rosa, industrijalcem i trgov-
cem gradom iz Napulja, koji je svu manipulaciju
gradom organizirao na bazi paketiranja i primjene
mehanizacije.
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Slika 10 — Polja ekonomi¢nosti viljuskara, nosivosti 5 tona i postizive brzine 7,5 km, i teskog transpor-
tera, tipa »stradle-carrier«. Krivulje se odnose d:laj hodﬁu oba pravca (odlazak i povratak) i za razli¢ite
udaljenosti.

Ako na apscisu grafikona postavimo koli¢inu
teréta koja se dnevno manipulira, a na ordinatu
jedinstvenu cijenu u postotku, podrudje ekonomié-
nosti svakog viljuskara bit ée predstavljeno sku-
pinom krivulja u okviru zone odredene utvrdenim
planom, a svaka krivulja odnosi se na razlidite
udaljenosti kretanja u polasku i odlasku.

Kad se Zeli utvrditi odgovarajuéa oprema za
odredene uvjete transporta, vertikalna linija, koja
polazi od broja koji oznalava koli¢inu robe koju
dnevno treba manipulirati, oznaé&it ée alternativna
rjeSenja za jednake udaljenosti, tako da ée biti
moguce opredijeliti se za ono najekonomiénije.

ZAKLJUCNE NAPOMENE I PRIJEDLOZI

~ U uvodu je spomenuto da predmet ovog pri-
kaza obuhvata samo onaj dio iz opseZne proble-
matike transporta koji se odnosi na manipulacije
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Koristeni su ujedno i neki materijali Instituta /\

za ceste i saobraéaj SveudiliSta u Trstu, kao i
referati s Medunarodnog skupa trgovaca drvom,
koji se svake godine odrzava u Trstu .

Sve $to je ovdje o ovoj temi reeno moze po-
sluziti kao orijentacija za daljnju akciju. Naime,
u »Informativnom biltenu Exportdrva« objavlje-
nom kao prilog Casopisa »Drvna industrija« br.
7—8 (u napisu »O nekim problemima izvoza pi-
ljene grade u Italiju«) spomenuto je da talijanski
uvoznici stavljaju zasada samo apel da se pride
paketiranju grade koja se izvozi u Italiju.

Sa sigurnoSéu se moZe otekivati da ée taj apel
uskoro postati uvjet, koji nas ne bi smio iznena-
diti. Prema tome, samo od sebe se nameée pitanje:
kako razraditi teoretsku osnovu i realizirati je u
naSoj praksi?



Tamo gdje je u pitanju samo grada ¢Cetinjara,
ne predvidaju se osobite teSkoce. Problemi ¢e se
javiti kod liSéara, specijalno kod bukovine, iz vec
poznat.h razloga.

Problem treba sagledati i sa stanovi$ta pravno-
komercijalnih implikacija koje se nadovezuju. Ja-
sno je da ¢e paketiranjem grade biti eliminirani
svi oni razni preuzimaéi koji su za proizvodnju,
kao i za znalajne izvoznike i uvoznike samo »nu-
zno zlo«. No u tom sluaju treba tacno definirati
i postivati garancije koje ¢e biti uklju¢ene u kupo-
prodajne ugovore za paketiranu robu,

Za uspjeS$no organiziranje paketiranja grade i
mehanizaciju skladiSnih manipulacija, nuzno je o-
stvariti jo§ jedan vaZan preduvjet, a to je izrada
tvrdih (betonskih ili asfaltnih) komunikacionih
staza. Ta se potreba nameée kao nuzan preduvjet
da bi se omoguéilo nesmetano- kretanje mehani-
ziranih naprava, koje su same po sebi dosta teske,
a kad su pod optereéenjem, njihov je rad pot-
puno nemogu¢ na mekim terenima. Svakako da
izrada staza traZi odgovarajuée investicije, ali jo§
uvijek ne tolike da se ne bi isplatile. U svakom
sluéaju, organizaciju paketiranja, program za na-
bavku odgovarajuée mehanizirane opreme, kao i
plan izgradnje komunikacionih staza, treba da raz=

radi grupa kvalificiranih tehnologa pilanara i ko- -

mercijalaca. Logi¢no bi bilo da se takav zadatak
postavi pred Institut za drvo, koji bi trebao for-
mirati grupu stru¢njaka za izradu odgovarajuce
ekspertize i njezinu provedbu u praksi. U poéetku
bi se trebalo orijentirati na prikladnog proizvo-
data za gradu liScara i Cetinjara, a kasnije bi se
iSlo u Sirinu. Financiranje ovakvog zahvata ne bi
smjelo dolaziti u pitanje, jer bi se minimalna ula-
ganja ubrzo viSestruko amortizirala. U prvom redu
kupci' su spremni skuplje platiti paketiranu gradu
(prema nekim informacijama 2—3 dolara viSe po
1 m3). Prema tome, financijski su zainteresirani
kako proizvoda¢ tako i izvoznik. Nadalje, manipu-
liranje paketiranom gradom uz primjenu mehani-
zacije omoguéilo bi uStede na skladistima proiz-
vodada, zatim kod Spediterskih firmi, smanjilo bi
se takoder vrijeme utovara i poveéalo iskoristenje
korisnog prostora prijevoznih sredstava itd. Prema
tome, logi¢no je da ¢ée, kako proizvodadi, tako i
izvoznici i Spediteri biti voljni uéi u aranZmane
koji iskljutuju rizik, a korist je evidentna.
Racionalizacija transportne manipulacije pilje-
nom gradom, kroz organizaciju paketiranja i pri-
mjenu mehanizacije, svakako je put k unapredenju
naSe drvne industrije i specijalno njenog izvoza,
pa bi stoga, bez odlaganja, trebalo usvojiti i po-

" Geti realizirati odgovarajuéi akcioni program.

INFORMACIJE S TRZISTA

USAD

Szl

—u porast(.'lﬁ-"'proizvodnia i uvoz namjesStaja
— Jugoslavija opet na i’;elu americkog uvoza

Proizvodnja * ' AR

Prema infortiacijama tireda Tali- *
janskog instituta za vanjsku trgo-
vinu iz Filadelfije,” proizvodnja -na-

mjestaja u.SAD — u konstantnom

je usponu.

Prema 2.060 miliona dolara pro-
izvedenog nam]estaja u 1965. god.,
proizvodnja u 1966. god. iznosila je
2.264 miliona- dolara,-ili 10°/¢ vise.
U tome su.za 1966. god. sa 730 mi-
liona ukljuéene spavade sobe, a ta-
pecirani namjes$taj sa 1.226 milio-
na dolara." -

Klub-garniture i namjestaj za
primade sobe i ‘dnevni boravak iz-
raduju se ponajvise u suvremenoj
oblikovnoj- izvedbi, ali je uvijek ak-
tuelan i stilski,, posebno »colonial«
iz 1700. god., te talijanski i francu-
ski »provinciale, e
nje namje$taja jest vellko-serljska.
izrada u svrhu podmirenja S$iroke
potrosnje.

Uvoz

Uvoz namje$taja u SAD u kon-
stantnom je porastu. Godine 1966.

‘‘'on Je iznosio, 48,626:190; ‘a 1967 g
./50,771.501- dolara. Kod toga''je’ ka-’
rakteristiéno da’ oko 509 sveukup-
nog ameri¢kog uvoza dolazi iz Zeti-~
ri zemlje 1zvozmce, a.to su:

g (dolara)
< 1966. 1961.

Jugoslavija .- 6,143.468. 7,579.501 .
Italija 6,382.330  6,344.579°
Danska 6,489.081 6,138.413
Japan 4514753  4,986.788
Ostale zemlje 25,166.558 ..25,727.890
Sveukupno: 48,696.190 ' 50,777.171

TOvdje je svakako zapaZena cinje-
nica da se Jugoslavija u 1967. god.
opet nasla na &elu americkog uvo-
za i da je na$ izvoz prema tom tr-
Zistu prosle godine, u odnosu na
1966. god., znatno porastao, dok su
istovreemno Italija i Danska, nasi
konkurenti, u laganom padu.

‘U Jugoslavenskom izvozu prema
SAD najveéeg ‘udjela ima Export-
drvo.- Prema toku poslova u ovoj

" godini i ma osnovu ugovora koje je

Exportdrvo zakljudilo za 1969. god.,
mogu se u ovoj i slijedeéoj’ godml
ocekivati jo§ povoljniji rezultati.
U nastavku donosimo tabelarne
podatke koji daju detaljniji uvid w
strukturu i geografsku provenijen-

““cijtr.americkog uvoza . namjestaja.

UVOZ U SAD (u dolarima)

Namijestaj

Danska 4,738.986 4,531.152
oslavua 2,607.502 3,141.571
a@]a 3,215.669  3,087.819:
Kanada 2,269.805 2,573.447
“ Vel. Britanija 2, 607 502 2,178377
Japan 901.527 1,958.481
Spanija 1,882.996 1,641.405
Meksiko 1,222.564 1,498.292
Norveska 1,307.647 1,443.214
Francuska 1,474.244 919.876
Ostali 3,441.654 3,812.429
Ukupno 26,476.379 26,786.063
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Jugoslavija
Japan
Ttalija
Danska
Svedska
Spanija
Ostali
Ukupno

Stolice

3,258.871
3,053.817
2,670.257
1,750.095

934.605

987.133
3,424.263

16,079.546

4,247.336
3,837.100
2,039.342
1,607.261

885.034

739.584
3,412.879

16,768.536

Dijelovi namjes$taja

Formoza
Japan
Italija
Ostali
Ukupno

1,122.270
971.174
394.192

2,111.755

4,599.391

1,357.492
1,128.587
1,054.080
2,119.920

5,660.079

Namjes$taj i dijelovi

od savijenog drva
Poljska 628.527 564.303
Cehoslovacka 363.684 445.036
Jugoslavija 277.095 191.594
Italija 102.202 163.558
Rumunjska 107.437 84.360
Ostali 62.429 113.642
Ukupno 1,541.374  1,562.493

Na kraju bit ée od interesa regt
strirati ameri¢ki uvoz nekih arti-
kala izvan grupe namje$taja, ali
koji se u trgovini pojavljuju kao
prate¢a oprema uz namje$taj. To
su predmeti sitne drvene opreme
za kudanstva, zatim Kkrevetnina i
posoblje. U 1967. god. ameri¢ki u-
voz ovih artikala dostigao je sumu
od 32,865.049 dolara, u ¢emu je do-
minantno ude$ée Kanade (preko 25
miliona dolara), a zatim kao manji

izvoznici slijede Japan, SR Niemac-
ka, Italija i neke druge zemlje.

Carinska tarifa koja se primje-
njuje u SAD na uvoz namjestaja
nije jedinstvena. Na namjes$taj i
dijelove primjenjuje se tarifa od
/o »ad valorem«, na stolice 15,
a na uloske i posteljinu 19%/.

Napomena

Uvodno je spomenuto da ovdje
izneseni podaci poti¢u iz filadelfij-
skog ureda Talijanskog instituta
za vanjsku trgovinu, koji ih je ob-
radio prema sluzbenim ameri¢kim
statistickim biltenima. Za na3u ze-
mlju oni se prili¢no razlikuju od
podataka koja objavljuje »Statisti-
ka spoljne trgovine Jugoslavije«, no
u svakom slu¢aju oni mogu poslu-
Ziti za izvjesna uporedenja naSeg
izvoza i izvoza drugih zemalja na
ovo interesantno svjetsko trziste.

Telefon: 3506
Telex: 026-27

Telegram: »Kordune

PROIZVODIMO:

GATER PILE
dvostruko ozubljene
obiéne

okovane

TRACNE PILE
uske i Siroke

KRUZNE PILE
razne

KRUZNE

pile sa tvrdim
metalom

PRIBOR
napinjacde, i sl.

RUCNE PILE
razne

ALATE

svih vrsta

za obradu drva
iz TN I HSS
materijala

176




Liepila i1 Leuna

Formaldehidna ljepila iz Leuna,
na bazi uree, proizvode se u naj-
modernijim postrojenjima, jedno-
stavno se primjenjuju, otporna su
i lijepe veoma ¢évrsto.

I
K-LJEPILO P

Izlaga¢ na Leipziskom sajmu
u martu i septembru
Tehnic¢ki sajam — Hala 16

VEB LEUNA-WERKE
»WALTER ULBRICHT«
DDR — 422 Leuna 3
Njemaéka Demokratska
Republika

ZASTUPNIK ZA SFRJ: INTERIMPEX, Skopje, P. O. B. 204

Reketi za tenis

sa
zdravim

Ovaj reket za tenis zalijepljen je
K-ljepilom P. »Srce« reketa mo-
ra podnijeti najveéa optereéenja.
Tu naSe K-ljepilo P dokazuje da
je doraslo najveéim zahtjevima.
K-ljepilo P — polikondenzat uree
i vodene otopine formaldehida —
je 1jepilo u prahu za toplo i hlad-
no lijepljenje. Najvaznija podrué-

PRAVI
_ POJAM
CVRSTOCE

ja primjene su: sloZzena lijeplje-
nja (montazna) pokuéstva, sport-
skih sprava, muzi¢kih instrume-
nata. Zatim lijepljenje drveta,
ljepenke, vulkanfibera te pusta i
drugih tkanina ma drvo. Lijeplje-
nja i K-ljepilom P otporna su ma
vodu i plijesan, a zaStiéena pro-
tiv insekata. Isporuéujemo tako-

der i trazene tvrdoée.

podatke o

Poduzete:
Ime:
Mjesto:
Ulica:

KUPON idzrezati i poslati....
Promptno éemo Vam dostaviti

..... na: VEB Leuna Werke »Walter U’lbricht«, DDR
— 422 Leuna 3 — Njematka Demokratska Republika

K-LJEPILU P
Odjel:

— Telex: 51-166 — Telefoni: 35-150-1-2-3



PLASMAN  OSIGURAVA NAJUSPJESNJI PLASMAN PROIZVODA
— Sumarstva
— drvne industrije
— industrije celuloze i papira
NA DOMACEM I NAJPOZNATIJIM SVJETSKIM TRZISTIMA

UVOZ DRVA I DRVNIH PROIZVODA TE OPREME I POMOCNIH MATERIJALA ZA PO-

TREBE CIT. PRIVREDNIH GRANA.

USLUGE oprema objekata, organizacija nastupa na sajmovima i izloZbama, projexuranje i instruk-

taza u proizvodnji i trgovini, 3pedicija i transport.

PODUZECE ZA PROMET DRVA I DRVNIH PROIZVODA

ZAGREB — MARULICEV TRG 18 — JUGOSLAVIJA °
BRZOJAVI: EXPORTDRYVO, ZAGREB — TELEFON: 36-251-8 37-323, 37-844 — TELEPRINTER: 213-07

-
3

Pogon za lutko transportni rad, medunarodnu $pediciju i luéke usluge, Rijeka, Delta 11 — Telefon 22667, 31611

Filijala — Rijeka, Delta 11, Telex: 025-29, Tel. centrala: 22667, 31611

Filijala — Beograd, Kapetan MiSina 2, Telefon: 621-231, 629-818

£ firme u inozemstvu:

European Wood Products — New York, 35-04 30th Street, Long Island City N. Y. 11106
Wood Furniture Imports Inc. New York, 35-04 30th Street, Long Island City N. Y. 11106
Omnico G. m. b. H Frankfurt/Main, Bethov-nstrasse 24. HOLART — Import Export Transit G.m.
b H., 1011 Wien, Schwedenplatz 3—4.

Predstavnistva:

London, W. 1, 223—227, Regent Street. — Trst, Via Carducci 10. — Milano, Via Unione 2. —

»Cofymex« 30, rue Notre Dame des Victoires, Paris 2¢ — »Generalexpor te, Kuuzovski Pro-
spekt Dom 7/4, Korpus 6, Podezd IV — Kvartira 55 — Mos kva.
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