MA

Br. 11-12 God. XIX
K E

1

MEHANICKE

S

P e S

CILE

Q
o
>
N
o
-3
a
=
z
>
-4
(=]
=
4 4
< &)
= <
=) z
e
=
(=}
>
(=
(=]
w
4
>
o
Q
-3
-
w
[

ZA PITANJA EKSPLOATA

SOPIS

A

>RERADE DRVA



g e e DA st sty AN M o 2

PROIZVODI STROJEVE I OPREMU
ZA DRVNU INDUSTRIJU

PROIZVODNI PROGRAM:

—I Visokoturazne stolne i nadstolne
glodalice

— »Karusel«, kopirna glodalica

— Formatne kruZne pile

— Polirne strojeve za visoki sjaj

— Dvovaljtane i vibracione brusilice

— Brusilica za ostrenje alata i pila

— Oscilirajuéa busilica za ovalne
rupe

— Stroj za izradu ovalanih Cepova

— Stroj za brudenje Stapova

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

— Suare za plemenitl 1 slijepi fur-
nir:
— na mlaznice »Diisentrockner«
sa | bez trake, propusne itd.

Dvolisna kruina pila tipa DP-1

~— Sudare za drvo:
— prenosne sa grijanjem parom
ili na loZenje piljevine

— opremu za sulare 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 sulare za drvo u
montaZnim hangarima itd.

Formatna kruZna pila FK-W

VLASTITA LIVNICA OBOJENIH
METALA
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Mr. ZDENKO PAVLIN, dipl. ing.

SadrzZaj vode u bukovim
prije i nakon parenja

UVOD

Parenje drva provodi se u Evropi kao pripre-
ma za suSenje jo§ od sredine XVIII stolje¢a. Pod
procesom parenja podrazumijeva se obrada drva
pomoéu zasiéene vodene pare, odredenog pritiska 1
temperature, u toku odredenog vremena. Tempe-
tura vodene pare moZe biti razlitita, ve¢ prema
promjenama koje se Zzele posti¢i te osjetljivosti
drva na temperaturu. U tu svrhu koristi se ispusna
ili svjeza para. Nedostatak je ispuSne pare $to, una-
to¢ paZzljivog odstranjivanja ulja, dolazi do oneéi-
Séenja. Kod upotrebe svjeZze pare, potrebno je re-
ducirati njen pritisak. Pri tome treba paziti da ne
dode do pregrijavanja.

Za vrijeme procesa parenja dolazi do kemijskih
procesa kojima se razgraduje drvna tvar i mijenja
boja drva. Takoder dolazi do oksidacijske polime-
rizacije vezanih fenola iz stani¢nih stijenki (lignin-
ske i taninske tvari). (12). Postotak celuloze ne
smanjuje se za vrijeme parenja; lignin neznatno
opada, a smola i mast opadaju znatno. Parenjem
se iz drva ekstrahiraju i druge tvari, kao npr.
drvne polioze i pepeo, a stvaraju se mravlja i oc-
tena kiselina. Pri tome se osje¢a tipi¢an miris pa-
renja, a kontrola kondenzata pokazuje brzo opa-
danje png vrijednosti (23). Prvobitna vrijednost ela-
sti¢nih svojstava drva ne da se viSe povratiti. Za
vrijeme procesa parenja, pod utjecajem visoke
temperature, uz prisustvo vode, u drvu su se do-
godile kemijske promjene lako hidroliziranih sa-
stojaka drva. To se odrazava promjenama elastié-
nih i higroskopskih svojstava kao i smanjenom
&vrstoéom. Ovo hidroliti¢ko otpustanje (opadanje)
pojatava se organskim kiselinama (mravljom i oc-
tenom) koje nastaju kao odgovarajuéi pratioci. Za-
vrsetak parenja Cesto se ustanovljuje po boji kon-
denzata, koji mora biti bistar i &ist.

Parenje drva provodi se danas zbog steriliza-
cije, promjene boje, obrade zrakom visoke vlaZno-
sti (¢) i visoke temperature (t), a u svrhu: zagrija-
vanja, ublazavanja kolapsa, odstranjenja skorje-
losti i plastifikacije drva.

Ispitivanjima je utvrdeno da je, ukoliko je drvo
kroz svega nekoliko sati preradeno u piljenice i
pareno pri t = 100°C i ¢ = 100%, sterilizacija
potpuna. Parenje u trajanju od 48—72 sata, kao
§to je uobitajeno u praksi, daleko premaSuje po-
trebno vrijeme (11). Osim toga, drvo nakon pare-
nja nije zastiéeno od ponovnog napada. Tako svje-
ze drvo, nakon 0,5 sati parenja kod temperature
od 100—160° C, jo§ uvijek moze biti predmet na-
pada od gljiva uzroénika modrenja (44). Isto tako,
drvo osuSeno ispod tatke zasi¢enosti Zice modri na-
kon navlazivanja. Prethodno parenje bilo je bez
utjecaja (44). Pojedini autori (10) pripisuju pare-

piljenicama

nju cijelu seriju dobrih promjena u svojstvima
drva. Drugi autori (11) vide svrhu parenja u steri-
lizaciji, plastifikaciji i promjeni boje.

Proces parenja mozemo podijeliti u 3 faze.

Prva faza (zagrijavanje) obuhvaéa vrijeme od
potetka parenja pa sve do postizavanja tempera-
ture pare. Vazno je da temperatura raste postepe-
no, a ne u skokovima. Potrebno vrijeme moZe se
izratunati po Mac Lean-ovoj formuli, no u praksi
se to vr$i empirijski. U toj fazi jo§ ne dolazi do
obojenja drva,

Druga faza (obojenje) nastaje kad relativna vla-
ga zraka (p) dositgne blizu 100%, a pritisak od
0—2 atp. Prilikom uobitajenog parenja, tlak u pa-
rionicama ne prelazi veli¢inu od 10—20 mm vode-
nog stupca. Potrebno je spomenuti da para pod
pritiskom ima uvijek jate djelovanje od pare bez
pritiska, jer je kod visih temperatura proces obo-
jenja ubrzan. Ton boje parenog drva ovisi o odr-
%avanoj temperaturi, relativnoj vlazi i vremenu
trajanja parenja.

Treéa faza (hladenje). Vrlo je vazno da se hla-
denje odvija postepeno. Neki autori (10) predlazu
da se drvo odmah nakon parenja izvlaéi iz pario-
nice. Hladenje u parionici nije, prema njihovu tu-
macenju, potrebno ni poZeljno, jer se kod polaga-
nog hladenja stvaraju povrSinske pukotine.

Bubrenja i utezanja su u tangencijalnom smje-
ru najveéa uz najmanju &vrstoéu materijala. Zbog
toga ¢e biti od velikog znalenja pazljivo rukova-

. nje prilikom hladenja drva. Nakon prekida dovo-

da pare, drvo se mora postepeno hladiti uz zatvo-
rena vrata parionice, tako da vlazna atmosfera
spretava naglo suSenje njegove povrSine. Ovo se
provodi sve dok temperatura ne padne na cca 500 C.
Navode se i potrebna vremena trajanja hladenja,
kao na primjer: za drvo debljine od 25 mm 6 h, za
50 mm 12 h, a za 75 mm 18 h (48). Ukoliko dode do
naglog smanjenja temperature u parionici, isto
moZe izazvati prskanje i oSteéenje drva. Zbog toga
je potrebno temperaturu smanjivati postepeno, a-
nalogno postepenom poveéanju temperature u
fazi zagrijavanja (48). U svakom slu¢aju, toplin-
ska naprezanja prilikom zagrijavanja drva, koja
nastaju u povrSinskom sloju, su tlatna i manje su
opasna od vlaénih naprezanja prilikom hladenja,
kao posljedica naglog suSenja povrSinskog sloja.

Pretparenje drva, u trajanju od 2 do 4 sata,
od znatne je vaZnosti za smanjenje potrebnog vre-
mena za suSenje te za ubrzanje suSenja onih vrsta
drva koje se pod normalnim okolnostima polako
suSe (5). Pretparenje oznacuje proces parenja svje-
zeg ili skoro svjezeg drva prije prirodnog ili umjet-
nog suSenja, sa svrhom smanjenja vremena suSe-
nja.
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Ellwood (9) iznosi da, prilikom suSenja 25 mm
debelih piljenica mamutovca od svjezeg stanja,
pretparenje smanjuje potrebno vrijeme u prosjeku
za 20%. Kod prirodnog su$enja, pretparene daske
postignu sadrzaj vode od 35% za priblizno 40%,
krace vrijeme od kontrolnih (netretiranih) dasaka.
Smanjenje vremena suSenja bilo je vete od oceki-
vanog. Prilikom ranijih ameri¢kih pokusa, parenje
je samo kod svjezeg hrasta ubrzavalo suSenje (6).
Izvje$taji engleskih istrazivaéa (11) pokazuju da
parenje ne skraéuje signifikantno prirodno ili u-
mjetno suSenje engleske bukovine ili orahovine.
Gonet (14, 15) je ustanovio da se pareno drvo brze
susi i uteZe od neparenog drva. Razlike utezanja
nisu bile statisti¢ki dovoljno sigurne. Kod prirod-
nog suSenja iste kvalitete parenog i neparenog dr-
va, ustanovljene su razlike u sadrzaju vode tokom
prvog mjeseca u iznosu od 1—29%. Brizljivim pre-
gledom i mjerenjem prije i poslije suSenja, utvr-
deno je da pareno drvo ima veéu sklonost vitope-
renju te neSto uveéano utezanje. Nakon prirodnog
suSenja ili poslije klimatizacije, parena bukovina
(27) stabilizira se pri niZoj ravnoteznoj vlaZnosti
od neparene, a umjetno osu$ena na apsolutno suho
stanje pokazuje manje konaino utezanje. Razliditi
rezultati njemackih autora mogu se objasniti vje-
rojatno nepravilno izvrSenim izborom kontrolnog
materijala.

Povrsinsko suSenje kod parenja nije prednost
ni za prirodno ni za umjetno suSenje. Poveéana o-
pasnost pojave pukotina trazi blaZze rezime suSe-
nja. Odstranjenjem lako topivih i bubrivih pektina
i nekristaliénih (amorfnih) hemiceluloza obja$nja-
va se takoder poboljSanje nekih tehnoloskih svoj-
stava drva. Utjecaj ovih supstanci olituje se na-
rotito jako u promjenama higroskopskih stanja
ravnoteze. Kako hemiceluloze posjeduju najjatu
sorpcionu snagu, smanjenje ravnoteznog sadrzaja
vode znatno je veée od njenog udjela u odnosu na
ukupnu drvnu tvar. Ravnotenzi sadrzaj vode za
pareno drvo ne§to je niZi od neparenog pod odre-
denim atmosferskim stanjem (11, 27, 31). Ovo je
smanjenje proporcionalno s duZinom trajanja pa-
renja i primijenjenom temperaturom (27). Normal-
ni uvjeti parenja snizuju, doduSe, higroskopsku
ravnotezu samo malo. Vlaga ravnoteze kod obra-
denog drva lezi, u uvjetima uobic¢ajene vlaZnosti,
stalno niZe nego kod neobradenog drva.

Poznavanje kemijskih promjena prilikom pro-
mjene boje vrlo je ograni¢eno. Jedno je moguce
objaSnjenje, objavljeno po Frey-Wyssling-u i H.
Bosshard-u, a to je da promjena boje vjerojatno
nastaje zbog oksidacijske polimerizacije adsorbi-
ranih fenolnih tvari (12). Kemijske analize kom-
ponenata obojenja u drvu zakomplicirane su &i-
njenicom da svi sastojeci drva, osim celuloze, mogu
biti uklju¢eni u boju i njene promjene (1).

Poznato je da se proces tamnjenja znatno ubr-
zava ukoliko je temperatura drva poviSena iznad
90° C. Promjena boje u drvu koje je izvrgnuto pari
zavisi o temperaturi pare, vremenu trajanja pare-
nja i sadrzaju vode u drvu. Zadovoljavaju¢a pro-
mjena boje drva postize se ako mu je sadrzaj vode

180

na pocetku parenja vec¢i od tacke zasi¢enosti. Kod
parenja pri visokoj temperaturi, dolazi do naglih
promjena boje u prvih 4 do 6 sati. Nakon toga do-
lazi samo do malih promjena (1). Parenjem drvo
poprima drugi ton boje. Svjeze bukovo drvo po-
staje parenjem tamnije. Ono poprima po ¢itavom
presjeku ruzicasto crveni ton boje. sliéno maha-
goniju. Ton boje mijenja se od poctetka parenija,
nakon S$to je temperatura drva postala jednaka
temperaturi pare, najbrze (2). Kasnije se promjena
boje odvija polaganije i traje vi$e dana (11). U svje-
zem drvu bukovine, ispu$na para proizvodi maha-
goniju sli¢an ton boje ve¢ nakon 1,5 dana (19). Sa
svjezom bukovinom postizu se zagasitije boje nego
li s predsuSenom. Stoga se preporuéa gradu pariti
odmah nakon napada u pilani. Bukovina osuSena
do ravnoteznog sadrzaja vode postaje kod parenja
siva (17), a s manje od 20%, dolazi do samo male
promjene boje. Bukovo drvo iz srca, koje je u svje-
Zzem stanju crveno-smede, tamni u pari manje nego
ostali dijelovi drva. Na taj naéin parenje ublazuje
razliku u boji unutar materijala. Budué¢i da obo-
jenje parene bukovine nije potpuno trajno, nakon
2-—3 god. razlike opet dolaze do izrazaja. Svjeze
drvo tamni brze nego zra¢no suho drvo izvrgnuto
istim uvjetima i kroz isto vrijeme. Utjecaj vode
na obojenje u drvu nije posve jasan. Voda u drvu
mora sudjelovati u kemijskom procesu koji uzro-
kuje promjenu boje (1). Boja bukovine parene
odredeno vrijeme bit ¢e razli¢ita, ve¢ prema pro-
matranim presjecima, kod &ega osobitu ulogu ima-
ju polozaj i veli¢ina srznih trakova, naéin obrade
povrsine, vlaga drva na povrsini i osvjetljenje (2).
Veé nakon 6 sati parenja, boja bukovine je crven-
kasta, za 24 sata crvena, a nakon toga sve tamni-
ja. Potinje izluzivanje akcesornih sastojaka iz drva
(bez znaéajne promjene u razgradnji drva, radi
toga ih ne smatramo integrirajuéim dijelovima dr-
va; Cesto su brojni i komplicirano gradeni). Iza
toga dolazi do razgradnje oksidacijom, $to doka-
zuje opadanje pp vrijednosti kondenzata. Pojav-
ljuju se octena i mravlja kiselina.

Piravo se drvo ne oboji, te takvo drvo postaje
jo§ viSe Sareno. Neprava srz oboji se skoro jednako
kao i ostalo drvo. Ukoliko je piljeno drvo gusto
sloZeno, ono se mora znatno duZe pariti nego kod
slaganja kao za suSenje. Daljnje skracenje parenja
postiZze se mehani¢kim pokretanjem pare (10). S po-
viSenjem tlaka, a time i temperature parenja, znat-
no se skratuje trajanje parenja (19). RuZiéasto-
crvenkasta boja bukovine, koja se bestlaénim po-
stupkom postiZe na 50 mm debeloj bukovini za 36
sati parenja, moZe se tlatnim postupkom postiéi
s parom od 1 atp za 10 sati. IstraZivanja u komer-
cijalne svrhe baziraju se iskljuivo na boji drva
kao pogodnom kriteriju upotrebe parenja (41).

Boja je jedna od karakteristika drva, u mnogih
vrsta jako osjetljiva na utjecaj poviSene tempera-
ture. Drvo tamni zbog hidrolize pentozana na pen-
toze, koje, pod utjecajem organskih kiselina iz dr-
va, prelaze u furfural. Utjecajem kisika iz zraka,
organskih Kkiselina i topline, furfural polimerizira
u tamne smolaste tvari koje se zovu huminske ki-



seline. Obrada drva kod t = 82°C i At = 1,80C
ne rezultira u takvom tamnjenju bijeli kao obrada
kod 100 C zasi¢enom parom (42). Bojenje drva pa-
renjem smanjuje se smanjivanjem sadrzaja vode,
a prestaje kad sadrZaj vode tretiranog drva padne
ispod 20%. Za otuvanje prirodne boje drva, sadr-
zaj vode treba smanjiti na cca 20%, pomoéu pred-
suSenja (45). Parenje, osim $to daje ukusnu boju,
u stanju je pokriti sitne nedostatke i izjednaciti
boju neprave srzi s bijeli (19).

Prilikom zagrijavanja, u poletku parenja, para
kondenzira na hladnim plohama drva. Ako je tem-
peratura drva postigla temperaturu pare, konden-
zacija prestaje. To se postize kod vitlanog drva j
planki ve¢ nakon nekoliko sati parenja. U zasice-
noj pari morao bi sadrzaj vode vlaznog drva ostati
teoretski konstantan. Pregrijana para su$i vlaino
drvo. Suho ili povrSinski osuSeno drvo prima vlagu
iz zasi¢ene pare.

Kod hladenja parenog drva, isparuje voda s
povrSine vlaznog i vruéeg drva, narodito ako je
drvo u dodiru sa zrakom ili ¢ak sa zrakom koji se
krete. Kod zagrijanog drva, vlaga iz unutra$njo-
sti kre¢e se polagano. PovrSina drva puno se brze
susi (zbog parcijalnog pritiska pare) od ostalog di-
jela; uslijed toga pareno drvo mna kraju hladenja
izgleda suho, iako je u stvari u unutra$njem di-
jelu jo$ uvijek vlazno (11). Ovdje je vazan faktor
promjena sadrzaja vode koja se javlja nakon iz-
vlaéenja drva iz parionice. Drvo ée se poceti brzo
susiti ukoliko dode u dodir s hladnim zrakom od-
mah nakon parenja. Zbog toga treba drvo ostaviti
u parionici da se polagano hladi, ili, ako je izvu-
¢eno, treba ga smjesta pokriti navlakom da se spri_
jeéi prenaglo suSenje koje mozZe dovesti do oste-
¢enja drva (1).

Pojedini se autori ne slazu u ocjeni kada zapra-
vo dolazi do smanjenja u sadrZaju vode drva za
vrijeme parenja. Prema Brauner-u (1), povetanje
ili gubitak sadrzaja vode relativno su nesignifi-
kantni u prva 24 sata parenja. Veil (47) navodi da
drvo parenjem gubi vodu najviSe na poletku pro-
cesa parenja, tj. u toku zagrijavanja, dok, prema
Zaharzevskom (48), sadrZaj vode u drvu nakon 24
sata parenja ostaje konstantan. Jednolika vlaznost
parenog drva omoguéuje, kod impregniranja pra-
gova i drugih proizvoda, jednoli¢nije dubine pro-
diranja. Rezana grada, koja u svjeZem stanju po-
kazuje velike razlike u sadrZzaju vode, trebala bi
nakon parenja biti osuSena teoretski jednoliénije
i s manjim razlikama u sadrZaju vode od neparene.
Zbog smanjenja sadrzaja vode tokom parenja, su-
Senje parenog drva traje kraée. No, skupocjeno pa-
renje se samo zbog toga ne isplati. Ranije se sma-
tralo da sadrZaj vode u drvu, pri normalnim uvje-
tima parenja, postize neko ravnoteZzno stanje koje
se samo malo razlikuje od ta¢ke zasi¢enosti vlaka-
naca. Prema F. Kollmann-u (23), parenjem svjezeg
drva dolazi do suSenja. Slobodna se voda ispari pri
temepraturi vreliSta ili iznad. Suprotno, suho drvo
primit ¢e vodu iz pare. U oba slucaja dolazimo do
stanja koje oznatujemo kao »tatka zasicenosti« vla-
kanaca«. U zasi¢enoj pari koja se kreée drvo po-

stize ravnotezni sadrzaj kod 25%, sadrzaja vode.
Prema Hamm-u (16), kod proratuna utroska pare
moze se uzeti da ¢e kona¢ni sadrzaj vode drva na
kraju parenja iznositi oko 50%. ZaharZzevskij (48)
navodi da ¢e se bukovina s bilo kojim pocetnim
sadrzajem vode parenjem izjednadciti, te da ¢e sav
materijal imati na kraju sadrzaj vode od 45 do
55%, uz pritisak od 0,003 atp, dok ée uz 1 atp imati
40%, a uz 2,7 atp 30%. Prilikom istraZivanja o za-
grijavanju trupaca (21), autori su zaklju¢ili da se
trupci kod parenja ponasSaju analogno kao i reza-
na grada, s tim Sto, s obzirom na kraée trajanje, ne
moZemo otekivati konaénu vlaZnost od 50% (21)
U jednom drugom radu (22) navodi se da, bez obzi-
ra o kojem se natinu pripreme radi, vlaZnost drva
pokazuje tendenciju ustaljivanja na 50 do 55%.
Novija kao i neka ranija mjerenja dala su potpuno
suprotne rezultate. Tako je, nakon parenja svjeze
bukovine, debljine 40 mm, ustanovljen sadrzaj vo-
de drva izmedu 54 i 100%, dok je kod svjeZe bu-
kovine, debljine 25 mm, ustanovljeno smanjenje
sadrzaja vode nakon trodnevnog parenja za cca
129, s maksimalnom vrijednosti od 20% (11). Za
vrijeme pretparenja eukaliptusa (5), s pocetnim
sadrzajem vode od cca 100%p, ustanovljeno je sma-
njenje u sadrzaju vode od 5 do 20%. Istrazivanja
s eukaliptusom, debljine 25 mm, koji je pretparen
u svjeZzem stanju, utvrdila su smanjenje od 10 do
12%, sadrzaja vode. Prilikom parenja trupaca in-
direktnim naéinom, sadrzaj vode je umanjen za
10% u centralnom, a za 20% u perifernom dijelu
(24). Gonet (14) je, prilikom parenja drva s pocet-
nim sadrzajem vode od 68 %, ustanovio smanjenje
od 14%,. On takoder navodi da trajanje parenja
nema utjecaja. Uporedbom s podacima iz literatu-
re, srednji je sadrzaj vode trebao iznositi 40%, no
on je kao minimalnu vrijednost ustanovio sadrzaj
vode od 43%, Najveéi gubitak vode (1) zabiljeZen
u svjezem drvu, parenom kod temperature od
110° C kroz 24 sata, iznosio je 10%. Maksimalno
povetanje sadrzaja vode kod umjetno osuSenog
drva, parenog kod temperature od 110° C kroz 24
sata, iznosilo je 12%. Zraéno suho drvo pokazivalo
je samo malu promjenu u sadrzaju vode, bez ob-
zira na temperaturu parenja.

Parenje sirovog drva uzrokuje smanjenje sadr-
Zzaja vode isparivanjem za vrijeme zagrijavanja
kao i direktnim istiskivanjem vode ekspanzijom
zraénih mjehuri¢a unutar drva. Nakon $to je drvo

_izvezeno iz parionice, smanjenje u sadrzaju vode

se nastavlja isparivanjem za vrijeme hladenja (9).

Cilj je ovoga istrazivanja ustanoviti
sadrzaj vode u piljenoj bukovini prije i nakon pa~
renja.

MJESTO I MATERIJAL ZA ISTRAZIVANJA
Mjerenja u svrhu ustanovljavanja sadrzaja vode
prije i nakon parenja vrSena-su u parionicama

DIP-a Turopolje.
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Od 5 postoje¢ih parionica koriStene su samo
dvije, i to iz sredine (sl. 1). Boéni zidovi izgradeni
su od opeke a obloZeni cementnom Zbukom. Zidovi
su izvedeni s medu-Supljinama radi bolje izolacije,
s ukupnom debljinom od 40 cm. Strop se sastoji
iz armiranog betona (debljine 23 cm), sloja bitu-
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Sl. 1 TLOCRT PARIONICE

mena, krovne ljepenke i nanosa §ljunka (cca 8 cm).
Pod je iz betona, s padom prema sredini i nagibom
od 2% prema ulaznim vratima. Na podu su sa
svake strane po jedna bankina izmedu kojih se
simetri¢éno nalazi kolosijek od 600 mm, Izmedu ko-
losijeka i bankine nalaze se cijevi za dovod pare
@ 75 mm, s otvorima na svakih 25 em duZine @ 4
do 6 mm, koji su orijentirani prema podu pod ku-
tom od 600 obzirom na vertikalu. Dovod pare vrsi
se kroz zid sa suprotne strane vratiju.

U svaku parionicu dovozi se po 3 vagona pilje-
nica, koje se pomoéu okvira iz profiliranog Zeljeza
(h = 70 mm) spuste na bankine, a vagonet izvuce
iz parionice.

Vrata parionice izradena su iz drva u dva slo-
ja, s piljenicama od 25 mm debljine, izmedu kojih
je krovna ljepenka. Piljenice su sastavljene na
pero i utor, a slojevi leze medusobno pod 90° Na

drvenom dovratniku postavljena je azbestna tra-
ka. Kod zatvaranja parionica upotrebljene su drve-
ne grede i klinovi.

Poduzeée je nabavljalo trupce iz gospodarskog
podru¢ja Samoborsko gorje, gospodarska jedinica
Sjetevatka gora. To je sirovina iz predjela koji su
tek u posljednje vrijeme zahvaceni Sumsko uzgoj-
nim mjerama i eksploatirani. To su mjeSovite sa-
stojine obiéne bukve i hrasta kitnjaka. Promjer
trupaca mjeren u pilani iznosio je cca 50 cm, s iz-
razito jako poveéanom smedom jezgrom u kom-
binaciji s mraznom srzi. Ova jeé bukovina sklona
pojavi deformacija prilikom parenja i suSenja.

METODA RADA

Bukove piljenice slagane su u slozaj bez letvi-
ca, na vagonete, pomo¢u kojih su prevezene u pa-
rionicu. Ukoliko je taj materijal bio namijenjen za
parionice u kojima su vrSena mjerenja, tada je iz
tih piljenica odabran potreban broj piljenica za
uzorke. Pri tome su uzimane samo piljenice iz sr-
zevine.

Odabrane su piljenice na traénoj pili preradene
u uzorke prema sl. 2. Sa svake je strane piljenice
odrezan po 1 komad, duZzine 50 cm. Iz tih su ko-
mada kasnije, neposredno uz presjek, izrezani mali
uzorci dimenzija 3 cm X 2 ecm X debljina daske:
Ti su mali uzorci sluzili za odredivanje nominalne
volumne teZine drva. Zatim je sa svake strane pre-
ostalog dijela piljenice’ odrezan po jedan uzorak;
Sirine 5 em. Ti su uzorci sluzili za odredivanje po-
detnog sadrzaja vode u sirovom drvu. Preostali dio
piljenice — probna daska — uvijek iznad 1 m du-
Zine, premazan je s oba ¢ela, vagan i sloZen s osta-
lim piljenicama u sloZaj. Kao premaz upotrebljen
je Chromoden kit.

Uzorci za odredivanje sadrzaja vode su nepo-
sredno nakon izrade oznaceni i vagani. Kasnije su
u laboratoriju Katedre za mehani¢ku preradu drva
osuSeni u suSioniku do apsolutno suhog stanja. Na
taj su nadin dobiveni podaci za odredivanje sadr-
Zaja vode drva u sirovom stanju gravimetrijskom
metodom iz ukupno 278 uzoraka.

Mali uzorci, oznaleni na slici 2 oznakom »fp«,
obradeni su u prizme pribliznih dimenzija 2 X 2 X
3 em3 u sirovom stanju. Ti su uzorci fino obradeni
te stavljeni u vodenu kupelj. Iz tih je uzoraka odre-
dena nominalna volumna teZina (t,). Volumeni su
izmjereni u napojenom stanju u volumenometrv
na bazi Zive. Stavljanjem u suSionik i suSenjem
kod 103 * 20C do apsolutno suhog stanja, odre-

S
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SL. 2 IZRADA UZORAKA PRIJE PARENJA
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dene su tezine uzoraka. Iz tih je podataka, prema
formuli

TU
tn = —, odredena nominalna volumna teZina drva.
Vs

T, — tezina apsolutno suhog drva
Vs — volumen sirovog drva

Iz svake piljenice (prema sl. 2) uzeta su po dva
mala uzorka, iz ¢ijih je vrijednosti aritmetit¢kih
sredina dobiven osnovni podatak.

Prilikom punjenja, zajedno s piljenicama stav-
ljene su i probne daske u parionicu. Broj probnih
dasaka varirao je od 2 do 8 komada. Njihov je po-
lozaj u parionici bio uvijek nepromijenjen. Polo-
vica dasaka stavljena je u prvi, a druga polovica u
drugi slozaj, broje¢i od suprotnog kraja parioni-

Prac¢eno je ukupno 30 procesa parenja (Sl 5, 6
i 7). Vrijeme parenja iznosilo je: 48... 62 ... 76
sati.

Sadrzaj vode u piljenicama prije parenja (up)
za sve ispitivane bukove piljenice iznosi:

43,9 ...79,0 + 13,24 ...107,5 (%).

y — 19,2153 + 0,3834 x
02, = o2, (0,263542 — 2 x 0,003243 + x? 0,000041)

y = a -+ bx

a = — 19,2153
b = 4+ 10,3834
¢ = 7,375
Cit = + 0,000041
Ciz2 = — 0,003243
Cze = + 0,263542
g, = 3,786
o, = 0,04242

25 5 ¥ 5 25
s 2 i o
T | == | sre——==
[T - e e N
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SI.3 IZRADA UZORAKA NAKON PARENJA

ce. Osim toga, sve su probne daske stavljene na
istoj visini u sloZaju, tj. u petom redu odozgo.

Kad je parionica bila napunjena, zatvarana su
vrata i puStena je para. Od tog momenta mjereni
su ovi podaci: temperatura atmosfere u parionici
(sl. 5, 6 i 7), tlak pare, temperatura i pritisak u
glavnom vodu pare. Ti podaci, zajedno s tezinama
probnih dasaka, salinjavaju osnovne podatke.

Za mjerenje stanja pare u parionici sluzio je
instrumenat Foxboro i obi¢ni tlakomjer do 300 mm
stupca vode.

Po zavrSetku parenja, tj. prilikom ivlagenja pa-
renih piljenica iz parionice, probne daske su vag-
nute te na tra¢noj pili preradene prema slici 3.

Od svake strane probne daske odrezan je po
jedan komad, duZine 25 cm. Od preostalog dijela
daske, sa svake strane je odrezan po 1 uzorak, $i-
rine 5 cm, za odredivanje sadrZzaja vode u pare-
nom drvu gravimetrijskom metodom. Broj uzora-
ka parenog drva bio je takoder 278 komada.

Prilikom statisticke obrade podataka, poletni
sadrzaj vode oznalen je s X, dok je razlika od po-
¢etnog sadrzaja vode oznatena s Y, odnosno ko-
naéni sadrzaj vode s X + Y (sl. 4).

REZULTATI

Nominalna 'volumna teZina (ty),  ustanovljena - -

ispitivanjem na 129 uzoraka, iznosi:

0,530 * 0,0356 . . 0,629 (g/cm?).

0,416 . ...

~

8

SI.4 PRAVAC 1ZJEDN+%ENJA S LINIJOM REGRESIJE

ZAKLJUCAK

Iz 'dosadaSnjeg izlaganja vidljivo je da postoje
podijeljena miSljenja o sadrZaju vode nakon pare-
nja. Dok jedni smatraju da se isti kreée u grani-
cama od 44 do 55%, ili u prosjeku oko 50%, drugi
iznose da se sadrZaj vode smanjuje za 5 do 20%,
ili u prosjeku za 14%,.
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Medutim, na$i podaci, dobiveni iz 139 piljenica
s ukupno 556 uzoraka, pokazuju da ée drvo s po-
¢etnim sadrzajem vode XY, imati, nakon parenja,
smanjen sadrzaj vode u prosjeku za

Y = —19 + 0,38 X = 0,38 (X — 50)

Iz ove jednadzbe moZemo dobiti slijedeée po-
datke:

X Y X—Y
50 0 50,0
60 3,8 56,2
70 7,6 62,4
80 114 68,6
90 15,2 74,8
100 19,0 81,0

Sadrzaj vode prije parenja X 9.
SadrZaj vode poslije parenja (X —Y)%.
Prema tome: moramo odbaciti, prvo, tvrdnju

da ¢e sadrzaj vode nakon parenja biti u granicama
od 44 do 55%, ili u prosjeku oko 50%.

Drugo, ne moZemo prihvatiti tvrdnju da je gu-
bitak u sadrZaju vode nakon parenja u prosjeku
14%, od poetnog sadrzaja vode.
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.7

Prema naSim je rezultatima gubitak sadrzaja
vode
38
Y =—19 + 0,38 X = 0,38 (X—50) = — (X—50)
100

Sto znati da gubitak vode nakon parenja iznosi u
prosjeku 38% od (X — 50), tj. od kolidine vode iz-
nad 50%.
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. THE MOISTURE CONTENT IN BEECH BOARDS BEFORE AND AFTER STEAMING PROCESSES -

Opinions. are at variance as to the water content of wood after steaming. The author’s data -
based on 30 steaming charges and including a total of 556 Beechwood samples (t, = 0416 . ...
0,530 + 0,036 . . . 0,629) (g/cu. cm) show that the Beechwood with an initial water content of X9
will have after steaming a reduced water content on average by R

Y =19 +:038 X = 0,38 (X — 50),

which means that the loss of water in the wood after steéming ‘will amount bh an average to 380 B
- of (X — 50), i.e. 38/s of the water content exceeding 50%o. ; A ¢

y o

)
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Sintetska ljepila

Sadagnja i perspektivna problematika

UvOD

Poslije stupanja na snagu Privredne reforme,
dosla je do izrazaja u sve oStrijoj mjeri pogresna
politika koja se vodila u proizvodnji sintetskih lje-
pila, kao i sirovina za njezinu proizvodnju. Nagla
pojava slobodne konkurencije momentalno je do-
vela u tezak polozaj proizvodale sintetskih ljepila,
jer nisu imali osiguranu adekvatnu sirovinsku ba-
zu, s jedne strane, a s druge strane, zaostala tehno-
logija i mali kapaciteti nisu dozvoljavali praée-
nje inozemne konkurencije. Veoma brzo je otpao
¢itav niz proizvodaca, dok se jedan dio zadrzao za-

hvaljujuéi sporednim proizvodnjama na umjetan
nadin. Upravo na tome podruéju vidjele su se za-
konitosti djelovanja konkurencije i ekonomié&nosti
proizvodnje. Problematika sintetskih ljepila veoma
je ozbiljno tretirana u nizu savjetovanja, od kojih
je potrebno izdvojiti »Struéni simpozij o ljepili-
ma« odrzan 1963. godine u Zagrebu. U zakljuéci-
ma ovoga savjetovanja je ukazivano na neodrzivost
situacije u proizvodnji sintetskih ljepila. Ukazano
je na male kapacitete, zastarjelu tehnologiju, a 8to
se sve uocavalo prisustvom preko dvadeset proiz-
vodada sintetskih ljepila, ¢ija je ukupna proizvod-
nja bila ispod granice rentabiliteta. Sli¢an zaklju-
¢ak se proSirio i na sirovinsku bazu, a 8to je sve
zajedno uvjetovalo relativno visoke cijene sintet-
skih ljepila, a s druge strane, zamaglilo stvarnu si-
tuaciju u drvnoj industriji, gdje je problematika
specijalizacije, malih kapaciteta, stare tehnologije
i sl. bila adekvatna proizvodatima sintetskih lje-
pila.

SIROVINSKA BAZA

Da bi se sagledale postojeée i perspektivne mo-
guénosti proizvodnje ljepila, kao i daljnji tretman
cijena, mora se po¢i od cijena i proizvodnih mogué-
nosti sirovina. Kao osnovne sirovine pojavljuju se
u proizvodnji ljepila formalin, fenol, karbamid,
melamin, rezorcin itd.

FORMALIN

Formalin je najvaZnija 'komponenfa kod proiz-
vodnje sintetskih ljepila i ulazi sa cca. 70%, u kom-

poziciju ljepila. Sada se nefemo zadrZavati na hi- -

storijskom razvoju proizvodnje formalina u na3oj
zemlji, ve¢ je potrebno da sagledamo sadas$nje mo-
guénosti i perspektive ove proizvodnje. Sadasnji
kapaciteti i proizvodnja prikazani su tabelarno u
tabeli 1.
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" nju ljepila bez naknadnog uparavanja.

Tabela 1
Poduzece Kapacitet Proizvodhj_a
tona/g  1967. g. - tone
Idol — Novi Sad 9.000 2.500
FAJ — Gorazde 6.000 4.500
Nafta — Lendava 9.000 6.500
Kemijski Kombinat - Zagreb  9.000 4.000
Proleter — Skoplje 6.000 400
39.000 17.900

Pregledom tabele uo¢ava se da su instalirani ka-
paciteti 39.000 tona, dok se stvarna proizvodnja
kretala negdje oko 17.900 tona. Prema tome, kapa-
citeti su iskoristeni sa svega 46%. Medutim, dobije
se drugatija slika kada se razmotri koliko bi bilo
potrebno formalina kada bi se obuhvatila proiz-
vodnja ostalih smola, zatim uvoz i sl. Taj iznos bio
bi oko 36.000 tona. Postavlja se pitanje, koji je uz-
rok tog raskoraka? Zakoni ekonomiénosti su i ov-
dje imali presudnu rije¢. Niz postrojenja nije ra-
dilo punim kapacitetom, npr. Kemijski kombinat,
Proleter — Skopje, Idol — Novi Sad itd.. Zapravo,
osnovni su razlozi mali kapaciteti i nesuvremena
tehnologija. Nelogi¢no je da se na proizvodnju od
17.900 tona/g pojavljuje niSta manje nego pet po-
strojenja, ¢iji je ukupan kapacitet ispod danasnjeg
saznanja o rentabilnosti kapaciteta. Prema sadas-
njim saznanjima, rentabilni kapaciteti za proizvod-
nju formalina kreéu se negdje iznad 50.000 t/g.
Kao Sto je spomenuto, jedan od uzroka visih cije-
na formalina je i tehnologija. Postupak po kojem
se proizvodi formalin u nasSoj zemlji je nesuvre-
men, i po tome postupku praktiéno nitko ne radi
u svijetu. Nasi postupci su klasiéni postupci dehi-
driranja i oksidacije metanola, te tehnologija ba-
zira na postupku Fischera-Clarka, koji je bio ak-
tuelan prije Drugog svjetskog rata. Dana$nji se mo-
derni postupci baziraju iskljuéivo na oksidaciji me-
tanola uz metalne katalizatore. Konagan proizvod
sadrzi malo metanola, a potrebno je na ulaznoj si-
rovini 25—50% manje nego kod nasih postupaka.
Sli¢no je s potrebom energije. Dapace, novi postup-
ci koriste oslobodenu energiju procesa, te sami pro-
izvode paru. Veoma éesto se kombinira proizvod-
nja formalina s proizvodnjom ljepila, tako da se
pripreme pretkondenzati formalina i karbamida,
koji su veoma koncentrirani u toku samog procesa
proizvodnje formalina, a Sto omoguéuje proizvod-'

}
METANOL

U nasoj zemlji nema ozbiljnijé proizvodnje me—f;

' tanola, koja bi bila bazirana na suvremenim prin-;

cipima, tj. novi tehnoloSki postupak i dovoljno ren-
tabilan kapacitet. Pred nekoliko godina podignuto!



je postrojenje za proizvodnju metanola u Gorazdu,
kapaciteta 9.000 tona/g., prema poljskom projektu.
Sirovina za proizvodnju metanola je bio sintezni
plin, dobiven iz ugljena u Winklerovom genera-
toru. Ovo postrojenje do danas nije prakti¢no ra-
dilo ozbiljnijim kapacitetom. Razlozi su razumljivi,
skupa proizvodnja! Kod podizanja ovoga postroje-
nja nadinjena je greSka u samom pocetku. Izabran
je tehnoloski postupak koji je ve¢ priliéno davno
napusten, a to je upotreba ugljena kao sirovine.
Takoder je izabran premali kapacitet i nesretna lo-
kacija.

U Lendavi je Nafta podigla postrojenje kapaci-
teta 7.000 tona/g. za proizvodnju metanola. Taj po-
stupak bazira na krekingu zemnog plina. U svakom
slu¢aju, ovaj postupak je moderniji i na izvjesnom
nivou suvremene tehnologije, ali ve¢ tada su po-
stojala bolja tehnoloSka rjeSenja. U slucaju izbora
reforminga zemnog plina i ve¢i kapacitet uéinili
bi ovo postrojenje rentabilnim i veoma korisnim
za rjeSenje sirovinske baze naSe zemlje. Postup-
kom se reforminga dobije osjetna usSteda na elek-
triénoj energiji, jeftiniji sintezni plin, a da ne go-
vorimo o izboru kapaciteta, ¢ija se danasnja donja
granica kre¢e negdje oko 60.000 tona/g. Najnoviji
pad cijena na trzisStu upravo je uzrokovan podiza-
njem ogromnih kapaciteta, npr. u SSSR-u, gdje su
podignuti kapaciteti od 220.000 tona/g, tako da je
danas pala cijena na evropskom trziStu ¢ak na
USA § 35 po toni.

OSTALE KOMPONENTE

Fenol se proizvodi u zemlji u poduzeé¢u OKI —
Zagreb. Ovdje nije u pitanju tehnologija, jer je ku-
rjolni proces uobiéajan u svijetu. Medutim, u pi-
tanju je kapacitet. Sadasnji kapacitet od 6.000 to-
na/g nije dovoljni uvjet za izravnu konkurenciju
na naSem trzi$tu, kao i inozemnom. Postoje kom-
binacije s proSirenim kapacitetom u OKI-ju i Lu-
kavcu, medutim, ovi kapaciteti su momentalno li-
mitirani konzumnom moéi naSega trziSta, dok je
baziranje optimalnih kapaciteta na temelju izvoza
priliéno teSko, radi ekonomske situacije u svijetu.
U ovoj godini poéela je u na$oj zemlji proizvodnja
karbamida u tvornici duSi¢nih gnojiva u Kutini.
Postojeéi kapacitet od 100.000 tona ée zadovoljavati
u prvom redu postojeée potrebe poljoprivrede. Sto
se ti¢e postupka, izvrSen je dobar izbor, a izabran
je i rentabilan kapacitet postrojenja. Melamin
praktiéno nije rijeSen u naSoj zemlji. Postoji jedno
postrojenje viSe polupogonskog tipa u Melamin-
Kotevlju, ali je ono nerentabilno i ne predstavlja
rjeSenje na trziStu. Ovaj je artikal veoma intere-
santan radi sve vetih potreba na melaminu. Nagla
ekspanzija melaminskih smola za laminate, masa
za preSanje, vodootpornih ljepila itd. prisilit ¢e ne-
koga da se pozabavi rjeSenjem ove proizvodnje.
Sada se ukazuju osobito interesantne moguénosti,
obzirom na patentiranje nove tehnologije na bazi
koristenja karbamida kao ishodne sirovine.

U na$oj zemlji nije rijeSena proizvodnja rezor-
cina, ali, kako su potrebe relativno male, to se niti
ne odekuje neko rjeSenje u blizoj buduénosti.

Postavlja se pitanje kakvi su izgledi na podrué-
ju daljnje ekspanzije sirovinske baze za proizvod-
nju sintetskih ljepila?

U slijedete dvije godine predvida se pustanje
u proizvodnju novih kapaciteta formalina u Nafti
— Lendava od cca 30—40.000 tona/g. S druge stra-
ne se ne predvida veéa proizvodnja formalina u
Gorazdu, Proleteru — Skopje i Kemijskom kom-
binatu, veé¢ ¢e vjerojatno biti &ak i zaustavljena
proizvodnja u tim postrojenjima.

U pogledu daljnje ekspanzije proizvodnje me-
tanola, ne o¢ekuje se u bliZoj buduénosti podizanje
novih kapaciteta. Postoje programi za nova postro-
jenja metanola u Nafti — Lendava i Azotari Pan-
tevo, medutim, u sadas$njim okolnostima stalnog
pada cijena na evropskom trziStu, stvara se nesi-
gurnost oko ove proizvodnje.

U pogledu proizvodnje karbamida, ocekuje se
daljnja ekspanzija. Ona je vezana uz daljnju ke-
mizaciju poljoprivrede, te se oCekuje eventualno
prosirenje proizvodnje u Kutini, te podizanje novog
kapaciteta u Pancevu.

Postojeée postrojenje fenola u OKI-ju, uslijed
premalog kapaciteta, $to stvara problem rentabil-
nosti, zahtijeva daljnja ulaganja u pro§irenje. Pre-
ma programu ovoga poduzeta, mozZe se olekivati
daljnje proSirenje kapaciteta. Smatramo da bi sva-
ka daljnja ulaganja na bilo kojoj lokaciji bila bes-
predmetna, obzirom na postoje¢i kadar, sirovinsku
bazu i sl.

Nakon razmatranja situacije sa sirovinskom ba-
zom za proizvodnju ljepila, pokuSat éemo prikazati
situaciju razvoja i stanja s proizvodnjom sintetskih
ljepila.

SINTETSKA LJEPILA

Sve zemlje rjeSavaju problematiku proizvodnje
sintetskih ljepila stvaranjem odgovarajuéih renta-
bilnih kapaciteta, ¢ija ¢e proizvodnja biti u mogué-
nosti podnositi skupe radove i tro$kove odgovara-
juteg stru¢nog kadra za rjeSavanje problematike
primjene sintetskih ljepila.

U naSoj zemlji, proizvodnja sintetskih ljepila
nije rijeSena ma najpodesniji nac¢in. Tokom vreme-
na se pojavilo niz proizvodaca osnovnog sintetskog
ljepila na bazi uree, fenola i formaldehida, ¢&iji su
kapaciteti mali. Tome u prilog govori &éitav niz na-
ziva koja se pojavljuju na trziStu (urofiksi, sinteksi,
lenduri, formafiksi, fenofiksi itd.). S druge strane,
pojavljuje se niz proizvodaéa sa zapada ili istoka,
¢ime je stvorena jaka konkurencija, koja ¢esto ima
¢isto dempinski karakter, medutim, o tome malo
kasnije.

Kao prvi proizvodaé sintetskih ljepila u zemlji
pojavio se bivSi »Chromos« sada Kemijski kombi-
nat, ¢iji kapacitet je narastao na oko 22.000 tona/g.
U zadnjih nekoliko godina pojavilo se sve vise pro-
izvodaca, ¢iji je broj kulminirao do starta Privred-
ne reforme. Od toga momenta, od oko 20 proizvo-
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dacta, ostalo je samo nekolicina, &iji se kapaciteti
i proizvodnja kreéu prema tabeli:

Tabela 2
(karbamidna ljepila)

Poduzede Kapacitet Proizvodnja
tona/g  1967.g. - tone
Proleter — Skopje 10.000 1.550
Faj — Gorazde 12.000 5.350
Idol — Novi Sad 6.000 3.500
Mlekarna — SeZana 3.000 —
Zdruzena — Domzale 2.000 —
Duga — Beograd 2.000 —
Kemijski kombinat - Zagreb 20.000 300
Nafta — Lendava 9.000 6.670
64.000 17.370
Tabela 3

(fenolna ljepila)

Poduzeée Kapacitet Proizvodnja
tona/g  1967.g.-tone
Kemijski kombinat 5.400 1.200
Nafta — Lendava 2.000 100
Fenolit — Borovnica 3.000 500
10.400 1.800

U meduvremenu je uvoz karbamidnih ljepila iz-
nosio 6.992 tone (1967.) a fenolnih oko 500 tona.

Pregledom iznesenih kapaciteta i potrosnje, sli-
jedi u prvom redu da je uvoz ljepila bespredmetan,
jer su postojeéi kapaciteti iskoridteni kod karba-
midnih ljepila s 27%, a kod fenolnih sa 17,3%.

Postavlja se pitanje, $to je uzrok raskoraka iz-
medu potroSnje, kapaciteta i uvoza?

Prema zadnjim informacijama s terena, kvali-
teta proizvedenih sintetskih ljepila zadovoljava i
ravna je uvoznim; isto tako asortiman ljepila je
potpuno zadovoljavajuéi. Slijedi razumljivo pita-
nje cijene. Pred cca 10—15 godina, cijena karba-
midnom ljepilu u naSoj zemlji je bila oko 750 Din/
kg, danas je ona spala na vrijednosti koje prika-
zujemo u tabeli 4:

Tabela 4

Poduzede Cijena Din/kg Cijena Din/1%/s suh. sup.

Nafta — Lendava 133 (Fcco Lendava — najvisa) 67:/.
Faj — Gorazde 157—161 (Fcco Faj) 68:/.
Idol — Novi Sad 134—167 (Fcco Idol) 60:/.

Italtja (Fcco Jugo.) 1,56
Zap. Njemacdka » 2,35
Austrija » 1,64
Bugarska » 177
CSSR . » 1,69
DDR » 2,08
Poljska » 1,71

Cijene sv informativne i mogu biti eventualno
netacne.
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Interesantno je usporediti cijene karbamidnih
ljepila inozemnih proizvoda&a u njihovoj zemlji i
na naSem trziStu. Tako npr. firma Montecatini ima
domicilnu cijenu 2,2 Din/kg suhe tvari, odnosno
150 din/kg, Austrija (Hiag Werke) 2,3—3,7 Silinga/
kg odnosno 112—180 din/kg. Analiza uvoznih cije-
na i domicilnih cijena uvoeznika ogito ukazuje da
su stvorene cijene za naSe konzumente tzv. dem-
ping cijene, tj. cijene koje pokrivaju cijenu siro-
vina i energije, dok su svi ostali trokovi preba-
¢eni na potroSnju domaéeg trzita. Slobodna kon-
kurencija inozemnih firmi stvorila je situaciju na
nasem trZiStu, koja ide s jedne strane za stavlja-
njem izvjesnih carinskih barijera, a s druge strane
trazi izmjenu tehnologije i postojeéih kapaciteta.

Razumljivo je da se postavlja pitanje kakva je
tehnologija i koji su kapaciteti rentabilni za pro-
izvodnju u naSoj zemlji. Kod nas se proizvodnja
sintetskih ljepila odvija starim tehnolo§kim po-
stupkom kondenzacije i uparavanja u kotlovima.
Cesto su to veoma male kotlovske jedinice od cca
1.500—3.000 litara. Ova je proizvodnja, medutim,
u svijetu uéinila veoma velik korak naprijed u po-
gledu tehnologije. U prvom redu pobolj$an je na-
¢in diskontinuirane proizvodnje, a zatim je uve-
dena kontinuirana proizvodnja. Razumljivo je da
pojava kontinuirane proizvodnje mora dati jefti-
niji i kvalitetniji proizvod. Tako firma Montecatini
proizvodi razne tipove karbamidnih ljepila iz for-
muree, koju dobije apsorbcijom proreagiranih pli-
nova u proizvodnji formalina, uz upotrebu otopine
karbamida. Takvom koncentratu nije potrebno u-
paravanje, $to osjetno daje jeftiniju proizvodnju.
Medutim, postoje i bolja tehnoloska rjesenja, gdje
se koriste proreagirani plinovi kod proizvodnje
formalina i uvode u koncentriranu otopinu uree,
koja prolazi protustrujno u apsorbcionim tornje-
vima, gdje se istovremeno s absorbcijom vrsi ko-
na¢na kondenzacija, bez upotrebe otparavanja. Na
izlazu se dobije traZeno sintetsko Ijepilo.

Postavlja se pitanje, kakva je perspektiva ove
grane proizvodnje i §to se moZe oekivati u budué-
nosti na trzistu?

U prvom redu odekuje se daljnji pad cijena si-
rovina. Uslijed hiperprodukcije metanola, otekuje
se daljnji pad cijene metanola na cca 50 din/kg,
zatim formalina sa sadas$njih 80 din na oko 65 din,
karbamida na oko 85 din, fenola na oko 240 din/
kg, dok ¢e opéi troskovi proizvodnje, energija, rad-
na snaga i amortizacija porasti, $to ée uvjetovati
stabilizaciju cijene na sada$njem nivou. Obzirom
da se ne moZe ta®no predvidjeti koliko ée posku-
piti elektriéna energija, komunikalija i sl., to se
ipak ofekuje moguénost blagog pada cijena sintet-
skog ljepila. U pogledu lokacije proizvodata, ote-
kuje se daljnja pregrupacija proizvodnje, tako da
¢c ona biti skoncentrirana na 2—3 proizvodaca, a
to se smatra nmormalno u naprednijim zemljama.
Ovome ¢e sigurno doprinijeti rentabilnija proiz-
vodnja formalina, koja se otekuje u blizoj budué-
nosti, te izmjena u tehnologiji sintetskih ljepila.
Otekuje se takoder poveéanje kapaciteta za proiz-
vodnju sintetskih ljepila u »Idolu«, Novi Sad, na
12—15 hiljada t/g te u Nafti na oko 20 hiljada t/g.



MARIJA LONCARIG, dipl. ing.

Ispitivanje karbamid-formaldehidnih ljepila

Karbamidna ljepila idu u red aminoplasta a
nastaju procesom kondenzacije karbamida i for-
maldehida u alkalnom ili neutralnom mediju, uz
sudjelovanje katalizatora. Procesom kondenzacije
karbamida i formaldehida nastaje prvo produkt
topiv u vodi, a daljnjom kondenzacijom teZe i ko-
na¢no produkt netopiv u vodi.

Kondenzacijom u alkalnom mediju nastanu mo-
nometilalkarbamid (1) i dimetilolkarbamid (2)

H:N—CO — NH — CH:0H (1)

zova ili druga ispitivanja, ve¢ prema namjeni ispi-
tivanog ljepila.

1. Ispitivanje flizikalno-kemijskih
karakteristika karbamidnih
ljepila
U ovom radu prikazan je nagin ispitivanja ne-

kih fizikalno-kemijskih karaketristika i navedeni

rezultati ispitivanja.

HOH:C — NH — CO — NH — CH:0H

U kiselom mediju nastaju metilen-karbamidnispojevi

H:N NH:

|
CO—NH—CH:—NH—CO metilendikarbamid (kristalni spoj)

H:N NH — CH: — NH NH:

| |
CO— NH — CH: — NH — CO

| |
CO —NH—CH: — NH—CO

trimetilen tetra karbamid (amorfni spoj)

Zatim nastaje pentametilen hexa karbamid, takoder amorfni spoj.

NH: NH — CH: — NH

| | |
co co co

| | |
NH — CH: — NH

Produkti daljnje kondenzacije su u vodi neto-
pivi. Dodatkom formaldehida, lanci molekule stva-
raju mreZaste spojeve, izmedu NH i NH2 dolazi for-
maldehid i stvara — CHz mostove.

U primjeni, karbamid formaldehidna ljepila do-
laze kao slabo kondenzirani u vodi topivi produkti
(A — stupanj kondenzacije), a tokom lijepljenja.
uz dodatak kiselo reagiraju¢eg otvrdivada, prelaze
u sve teZe topiva u vodi i konaéno potpuno neto-
piv produkt (B — stupanj do C — stupnja konden-
zacije).

Tok reakcije kondenzacije kao i svojstva nasta-
log produkta ovise o odnosu ishodnih kompone-
nata, koncentraciji pH-jona, temperaturi i traja-
nju kondenzacije.

Karbamidna ljepila imaju &roku primjenu u
drvnoj industriji u razne svrhe: za proizvodnju
plota iverica, VF — lijepljenje, furniranje, mon-
tanZo lijepljenje i sl. Prema namjeni kao i madinu
primjene (hladni i vruéi postupak VF — lijeplje-
nje itd.); karbamidna ljepila razlikuju se medu-
sobno po svojim vaznim karakteristikama.

Za odredivanje svojstava karbamidnih ljepila,
danas postoji éitav niz metoda i nadina njihovog
ispitivanja. .

Ocjenu kvalitete pojedinog ljepila daju rezul-
tati ispitivanja vaznih fizikalno-kemijskih karak-
teristika kao i mehanitka ispitivanja &vrstoée ve-

NH — CH: — NH

NH — CH: — NH NH:

| !
CO CO (60)

l | I
NH — CH: — NH

1.1 Odredivanje sadrZaja suhe supstance

VaZna karakteristika svakog ljepila je sadrZaj
suhe supstance. Kod karbamidnih ljepila sadrZaj
suhe supstance krete se od 45—70%. O namjeni
ovisi priprema karbamidnog ljepila, pa tako i sadr-
Zaj suhe supstance, kao npr. za VF-lijepljenje, naj-
prikladnije su se pokazala ljepila sa sadrZajem
suhe supstance od cca 70%,.

Za odredivanje sadrzaja suhe supstance postoji
danas niz metoda, po kojima se dobivaju medusob-
no razli¢iti rezultati.

U ovom radu, ispitivanja sadrZzaja suhe sup-
stance vrSena su kod stalne temperature, uz vari--
ranje odvaga ljepila i vremena suSenja.

Radi navedenih &injenica, tokom rada pokazala
se najprikladnija metoda koju predvida JUS —
HK 8.102, a glasi:

2—5 gr. ljepila susi se na temperaturi 105+ 20 C

’ ta¢no 5 sati.

Za komparativno ispitivanje, uzet je uzorak
karbamidnog ljepila, proizvod Kemijskog kombi-
nata iz Zagreba, UROFIKS SPECIJAL 100. Ispiti-
vanja su izvrSena raznim metodama, a rezultati is-
pitivanja navedeni u tabeli 1.
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Tabela 1.
Rezultati ispitivanja sadrzaja suhe supstance
dobiveni raznim metodama odredivanja.

Odvage Vrijeme Tempera- Sadrzaj
ljepila susenja tura su- suhe sup-
u g. u satima  Senjau0C stance u®/o
5 5 105 70,03
5 24 105 66,50
) 2 105 73,60
5 4 105 70,91
5 6 105 67,31
3 5 105 69,50
3 24 105 66,23
7 5 105 70,72
7 24 105 66,34

Rezultati ispitivanja jasno pokazuju da je re-
zultat ispitivanja sadrzaja suhe supstance ovisan
o na¢inu odredivanja, to jest o odvazi ljepila, tem-
peraturi suSenja, vremnu suSenja i drugim faktori-
ma. Rezultati za sadrzaj suhe supstance, dobiveni
raznim metodama odredivanja, ne mogu se medu-
sobno komparirati, te je uz svaki rezultat uputno
ukratko navesti naéin odredivanja.

Rezultati za sadrzaj suhe supstance, kod istih
odvaga ljepila a raznom duzinom vremena suSenja,
rastu sa smanjenjem sati suSenja a kod iste tempe-
rature od 105° C, Najmanji rezultat za sadrzaj suhe
supstance dobiven je nakon 24 sata suSenja.

S vremenom suSenja sadrzaj suhe supstance u
postocima iznosi:

Vrijeme su$enja u satima SadrZaj suhe supstance u %

2 73,60
4 7091
5 70,03
6 67,31
24 66,50

S veli¢inom ’odvage, sadrzaj suhe supstance se
mijenja, a kod istog na¢ina odredivanja.
Susenje kod 1059 C 5 sati.

Odvage u g. Sadrzaj suhe supstance u%/o
3 69,50
5 70,03
7 70,02

SuSenje kod 105° C 24 sata.

Odvage u g. Sadrzaj suhe supstance u /o
3 66,23
5 66,50
7 66,34

Rezultati dobiveni suSenjem uzoraka ljepila kod

105° C, u trajanju od 24 sata, medusobno su najblizi

bez obzira na razli¢ite odvage ljepila. Najvise se
razlikuju rezultati dobiveni suSenjem uzoraka lje-
pila kod 1059 C a raznim vremenom suSenja. Pre-
ma tome, vidljivo je da neznatna odstupanja odva-
ge ljepila ne utjetu na rezultat sadrZzaja suhe sup-
stance u tolikoj mjeri kao vrijeme suSenja uzorka.
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1.2 Odredivanje sadrZaja slobodnog formaldehida

Proces kondenzacije karbamida i formaldehida
nikad ne ide do kraja, tako da uvijek zaostane je-
dan dio neproreagiranog formaldehida. Formalde-
hid se oslobada i kod procesa otvrdivanja, narocito
kod nacina sljepljivanja drva vru¢im postupkom.
Formaldehid u veé¢im koli¢inama djeluje toksi¢no,
te se njegov sadrzaj u zraku radnih prostorija mora
obavezno kontrolirati. Cesto se, radi smanjenja slo-
bodnog formaldehida, dodaje u gotove smole cca
3—59% karbamida.

Kod veéine karbamidnih ljepila, sadrzaj slobod-
nog formaldehida kreée se od 0,2—29%.

Za odredivanje sadrzaja slobodnog formaldehi-
da, postoji takoder niz metoda. Metoda koja pred-
vida dioksan kao otapalo pokazala se jednostavna
i tatna. Ta metoda predvidena je i JUS-standar-
dom. Postupak odredivanja je slijede¢i:

1—2 g. uzorka ljepila razrijedi se s 50 ml 50%-
tne vodene otopine dioksana, ohladi na 0°C, doda
20 ml 10%p-tne neutralizirane otopine Na2SOs, od
0°C i 10 ml n/10 HCL Titrira se sa n/2 NaOH uz
timolftalein kao indikator. Radi se i slijepa proba.
Postupak se osniva na reakciji aldehida s Na2SO3
u kiseloj sredini, uz stvaranje ekvivalentne koli-
&ine NaOH.

Sadrzaj slobodnog formaldehida izratuna se

prema jednadzbi:
(a—b) . f. 1,501

slob. formaldehid 9y =

c
a — utroSena koli¢ina 0,5 n otopine NaOH za sli-
jepu probu.
b — utroSena koli¢ina 0,5 n otopine NaOH za re-
titraciju.

f — faktor upotrebljenog 0,5 n NaOH.
¢ — odvage uzorka ispitivanog ljepila.

Primjer jednog odredivanja: odvaga uzorka lje-
pila = 1,8060 g.

UtroSak n/2 NaOH za slijepu probu 10,6 ml.
Faktor n/2 NaOH = 1,0242.

UtroSeno ml n/2 NaOH za retitraciju 8,85 ml.
Sadrzaj slob. formaldehida % =

(10,6 — 8,85) . 1,0242 X 1,501

= 1,49
1,806

Razlike u rezultatima odredivanja slobodnog
formaldehida po nmavedenoj metodi i metodom bez
primjene otapala dioksana nisu velike.

1.3 Odredivanje viskoziteta

Karbamidnim ljepilima viskozitet se odreduje
viskozimetrom po Hepleru, koji ima mjerno po-
druéje od 0,6 do 250.000 cP.

) Princip mjerenja: mjeri se vrijeme prolaza ku-
glice koja se kotrlja i klizi izmedu dvije oznake
kroz nagnutu cijev ispunjenu tekuéinom (ispitiva-
nom tekuéinom).



Izratunavanje viskoziteta po Hepleru u cP:

bilo da se primjenjuju za proizvodnju ploca ive-

n = K(st—s2) .t rica, za VF lijepljenje ili u druge svrhe. Navest ¢e-
e e pat I mo nekoliko karbamidnih ljepila i njihove fizikal-
_ Ons.té?te kuﬁhce (dat.:e B2 ERERY) no kemijske karakteristike. Vidi tabelu 2.
st = sepcifi¢na tezina kuglice T o
s» = specifi¢na teZina ispitivanog ljepila Prema navedenim izikalno kemijskim karakte-
t = vrijeme kretanja kuglice u sekundama. ristikama, a naro¢ito prema sadrzaju suhe supstan-
Tabela 2.
Br. Naziv ljepila Proizvodac Sadrzaj suhe Viskozitet Spec. tezina
supstance /o u cP g/cm?®
1 UROFIX VF-135 Kem. komb. Zagreb 65,0+ 2 300—400 1,270—1,280
2 UROFIX VF-9260 Kem. komb. Zagreb 70,0 + 1 8—10.000 1,285—1,295
3 LENDUR P 66 »INA« Lendava 66,0 £ 1 750—1.200 1,28 —1,30
4 LENDUR 166 »INA« Lendava 66,0 + 1 750—1.000 1,28 —1,30
5 KAURIT LEIM 285 »BASF« 65,0 750—1.000 1,29
6 KAURIT LEIM 385 »BASF« 66,5

750—1.000 1,29

Za karbamidna ljepila, najmanji viskozitet mora
iznositi, prema zahtjevu JUS-a, 130 c¢P. Vrijednosti
za viskozitet karbamidnih ljepila su veoma razli-
¢ite, tako da kod nekih iznosi oko 150 a kod nekih
do nekoliko hiljada cP. Osim o vrsti ljepila, visko-
zitet ovisi i o starosti ljepila, odnosno stupnju kon-
denzacije smole. Uzorci ispitivanih ljepila zato ne
moraju imati taéno onaj broj cP koliko je navede-
no u uputama proizvodada, ali ipak odstupanje ne
smije biti znatnije.

Za odredivanje viskoziteta potrebno je uzorku
ispitivanog ljepila odrediti specifi¢nu tezinu.

1.4 Odredivanje specificne teZine

Specifi¢na tezina karbamidnim ljepilima odre-
duje se Mohr-Westphal-ovom vagom. Temperatura
pripremljenog uzorka ljepila za ispitivanje mora
iznositi 200 C £ 20C.

1.5 Odredivanje pH vrijednésti

pH vrijednost odreduje se pH metrom,

U svrhu mjerenja pH vrijednosti, mozZe se upo-
trebiti svaki pH metar koji mjerenjem uzastopno
istog uzorka ne daje vete razlike od 0,05 pH.

pH — vrijednosti karbamidnih ljepila iznosi od
7,5—8, odnosno ljepilo mora biti slabo alkalno, §to
je i razumljivo, jer se u kiselom mediju proces kon-
denzacije karbamid-formaldehidne smole odvija
brzo:

1.6 Ispitivanje karbamidnih ljepila w prahu vrSi
se istim metodama kao i ljepila u tekuéem stanju,
s time da se prethodno pripremi otopina ljepila
odgovarajuée koncentracije prema uputama proiz-
vodada, a Sto uglavnom ovisi o primjeni 1sp1t1vanog
ljepila.

1.7 Danas se kod nas u zemlji primjenjuje niz kar-
bamidnih ljepila domaée i inozemne proizvodnje,

ce (tabela 2), vidi se da se sva karbamidna ljepila
ne mogu primijeniti u istu svrhu. Na pr. za VF-
lijepljenje, dolaze u obzir ljepila s visokim sadrza-
jem suhe supstance, kao to je na pr. ljepilo URO-
FIX VF br. 9260.

Sadrzaj slobodnog formaldehida je i danas kod
mnogih ljepila znatan, $§to u velikoj mjeri otezava
rad s ljepilom. Kod ocjene kvalitete ljepila, sadr-
zaj slobodnog formaldehida je vazan faktor.

Koli¢ina supstanca oborivih kiselinom uvijek je
manja od sadrzaja suhe supstance, a ta aktivna
supstanca kod procesa lijepljenja ili vezivanje je
odlu¢ujuéi faktor kod primjene i ocjene kvalitete
nekog ljepila.

ZAKLJUCAK:

Sadrzaj suhe supstance, slobodnog formaldehi-
da, smole i viskozitet daju samo djelomi¢an uvid
u kvalitet ljepila i moguénost njegove primjene.
Za dobivanje cjelovitog uvida u kvalitet ljepila,
potrebno je, osim navedenih fizikalno kemijskih
ispitivanja, izvr$iti i druga ispitivanja koja su u-
vjetovana namjenom ispitivanog ljepila.

Kod navodenja rezultata ispitivanja uputno je
uvijek navesti metodu odredivanja, jer, kao $to je
ranije navedeno, razlike u rezultatima dobivenim
ispitivanjima razli¢itim metodama .su znatne, te
se rezultati ne mogu medusobno komparirati.
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STJEPAN PETROVIGC, dipl. ing.

Osvrt na | jugoslavensko savjetovanje proizvoda&a
ploca iverica, sintetskih ljepila i opreme
Za proizvodnju ploca iverica

U organizaciji Savezne privredne komore i In-
stituta za drvo u Zagrebu, odrzano je u periodu od
22—24. X 1968., u prostorijama Drustva inZenjera
i tehni¢ara Sumarstva i drvne industrije Hrvatske,
I jugoslavensko savjetovanje proizvodada plo¢a
iverica, ljepila i opreme za proizvodnju iverica.

U Savjetovanju su uzeli uce$ée predstavnici Sa-
vezne privredne komore, republi¢kih privrednih
komora SR Hrvatske, SR Bosne i Hercegovine, SR
Slovenije, SR Makedonije i Privredne komore, O-
sijek. Nadalje su utestvovali predstavnici Poslov-
nog udruZenja Sumarstva i drvne industrije Bosne
i Hercegovine, Poslovnog udruZenja »Les« Ljub-
ljana, Poslovnog udruZenja »Progres-Invest« —
Beograd, te predstavnici

Proizvodada ploéa iverica:

DK — Sremska Mitrovica, Industrijski kombi-
nat — Batka Palanka, SIP »Sana« — Sanski Most,
DK »Crvena Zastava« — Krusevac, SIP »Sator«
— Glamog, DK »Velimir Jaki¢« — Pljevlja, SPIK
— Ivanjica, SPIK »Spadva« — Vinkovei, DIP —
Novi Vinodolski, SIP »Romanija« — Sokolac, SIK
— Bosansko Grahovo, »Meblo« — Nova Gorica,
DK »Stjepan Sekulié« — Nova Gradiska, GLIN —
Nazarje, LIP — Slovenjgradec, LIP — Bled, DIP
— Delnice, LIK — Kod&evije, »Marles« — Maribor,
Fabrika pozder ploéa — Sombor, IPK — Osijek,
Kombinat »I. L. Ribar« — Odzaci (Ratkovo), PIK
— Betej, »Kolanit« — Viskoveci,

Proizvodaéa ljepila:

»Chromos-Katran-Kutriline — Zagreb, INA —
Nafta, Lendava, Hemijska ind. »Idol« — Novi Sad,
Fabrika azotnih jedinjenja — Gorazde, Kemijska
industrija »Karbon« — Zagreb, BASFR — Lud-
vigshafen — Zap. Njemaéka.

Proizvodaéa opreme za proizvodnju ploda ive-
rica: '

»L. L. Ribar« — Zeleznik, »Prva Iskra« — Ba-
ri¢, firma »Klocknerc« Zapadna Njematka, firma
»Schenck« — Darmstadt — Zap. Njematka, firma
»Hueck« — Liidenscheid — Zap. Njemadka.

Tzvozno-uvoznih poduzeéa i zastupnistva ino-

zemnih firmi:

»Exportd,rvp«,— Zagreb, »Exportdrvo« — Ri-

jeka, »Astra« — Zagreb, »Jugoelektro« — Beograd.
Projektnih i nauénih organizacija:
Institut za drvo — Zagreb, Masinski fakultet

— Sarajevo, Zavod za tehnologiju drva — Sara-
jevo, »Sumaprojekt« Sarajevo, Biro za lesno indu-
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strijo — Ljubljana, Industrijski biro — Ljubljana
Drvna tehnitka Skola — Sarajevo.

i

Na savjetovanju su podneseni slijedeéi referati:

1. Ing. A. Rosi¢ — SP Komora, Beograd:
»Razvoj i problematika ploda ivericac;

2. KariS$ik Muris — Poslovno udruZenje, Sara-
jevo:

»Proizvodnja i potro$nja plo¢a iverica iz drva
u Jugoslavijic;

3. Ing. D. Markovi¢ — Ind. kombinat, Batka Pa-
lanka:

»Proizvodnja i potro$nja ploé¢a iverica iz jedno-
godisnjih biljaka u Jugoslaviji;

4. Ing. V. Rajman — MaSinski fakultet, Sarajevo:
»Neka saznanja o proizvodnji plo¢a iverica iz
bukovinec;

5. Ing. M. Kovatevi¢ — Institut za drvo, Zagreb:
»Utjecaj finote vanjskog sloja ploéa iverica«;

6. Ing. S. Petrovié — Institut za drvo, Zagreb:
»Nova saznanja o proizvodnji ploa iverica iz
pozdera jednogodis$njih biljakac;

7. Dr. Ing. V. Fioli¢ — »Chromos-Katran-Kutri-
lin« Zagreb: .

»SadaSnja i perspektivna problematika sintet-
skih ljepilac;

8. Ludvig Jerebi¢ — INA-N. afta, Lendava:
»Neka iskustva iz primjene ljepila Lendur-I u
proizvodnji ploda ivericac; :

9. Ing. Petrovi¢é — Fabrika azotnih jedinjenja —

. Gorazde:
»Neka iskustva iz primjene ljepila Sintex AT-
90«; -
10. Ing. Svetolik Ilijié — Hemijska industrija
»Idol«, Novi Sad:
»Utjecaj koncentracije vodonikovih iona na
kondenzaciju i stabilnost karbamidnih smolag;

11. Ing. P. Per§ — INA-Nafta, Lendava:

»Iskustva u primjeni fenolnog ljepila Lenda-
fen LI-50 u proizvodnji ploda ivericac;

12. Ing. R. Vidakovié — »Chromos-Katran-Kutri-

" ling, Zagreb:’ ( . o

»Uporedenje svojstava inozemnih fenolnih lje-
pila i ljepila Fenofix 145«; .
13: Ing. M. Crasser -~ BASF, Zap. Njematka:
511 »Proizvodnja i svojstva ploda:iverica za gra-
devinarstvo s fenolnim smolama j drugim ve-

-zivnim sredstvimac;

14. Ing. Mate Matijevié — »Crhomos-Katran-Ku-
trilin«, Zagreb:

»Parafinske emulzije u teoriji i praksic;



15. Ing. V. Glesinger — Kemijska industrija »Kar-
bon«, Zagreb:

»Primjena protupoZarnog zastitnog sredstva
Karbonit — BNV u proizvodnji plo¢a iverica«;

16. Prof. Dr. Ing. A. Karahasanovi¢ — Masinski
fakultet, Sarajevo:

»Osvrt na suvremene uredaje u proizvodnji
plota ivericac;

17. Ing. S. Curtié¢ — »I. L. Ribar«, Zeleznik:
»Moguénost proizvodnje i servisiranja opreme
za industriju plo¢a iverica;

18. Ing. E. Henker — firma »Schenck« — Zap.
Njematka:

»Karakteristike proizvodnje plota iverica po
Flexopan sistemuc;

19. Ing. Kolb — firma »Kléckner«, Zap. Njematka:
»Usitnjavanje drvnih otpadakac;

20. Ing. Reich — firma »Huecke« — Zap. Njematka:
»Rukovanje specijalnim limovima i njihovo po-
sluzivanje u hidrauli®nim preSamac.

21. Ing. M. Kovatevi¢ — Institut za drvo, Zagreb:
»Problemi daljnje izgradnje industrije ploéa
iverica u Jugoslaviji«;

22. Oec. G. Rebrata — SP Komora, Beograd:
»Prednosti poslovnog povezivanja i moguéno-
sti udruZivanja proizvoda¢a plota ivericae.

Referati su grupirani po tematici koju obraduju,
tako da je i diskusija vodena po grupama proble-
ma, Pojedini referati su popraéeni projekcijama i
filmovima. Trodnevno savjetovanje plota iverica,
ljepila i opreme za proizvodnju iverica zavrdeno
je donoSenjem i usvajanjem rezimea rada.

REZIME RADA SAVJETOVANJA

U uvodnom dijelu rezimea dato je kratko obraz-
loZenje svrhe odrzavanja savjetovanja i stanja ka-
paciteta u naSoj zemlji.

Trenutna situacija u pogledu kapaciteta izgleda
ovako:

~— 19 tvornica troslojnih iverica, ukupnog ka-
paciteta 213.000 m3, odnosno prosjeénog ka-
paciteta 11,200 m3;

— 3 tvornice okal ploda, ukupnog kapaciteta
40.000 m3 odnosno prosjetnog kapaciteta
13.200 m3;

— 1 tvornica jednoslojnih ploda iverica ukup-
nog kapaciteta 6.000 m3 i

— 9 tvornica pozder plo¢a, ukupnog kapaciteta
64.000 m3, odnosno prosjetnog kapaciteta
7.100 m3, ukupno 32 tvornice, ukupnog ka-
paciteta 323.000 m3, odnosno prosjeénog ka-
paciteta oko 10.000 ms3. .

Ovi podaci ukazuju da su nasi kapaciteti plo¢a
iverica veoma usitnjeni u odnosu na danasnje ka-
pacitete u nekim evropskim zemljama.

Proizvodnja u 1967. god. iznosila je, kod iverica
na bazi drva, 146.646 m3, a kod pozdera 32.104 m?,
ili ukupno 178.750 m3. Na osnovu ove proizvodnje,
kapaciteti u 1967. god. koristili su se sa svega 64%

Medutim, obzirom na izvrSene rekonstrukcije
i smanjenu proizvodnju u 1968. god., taj kapacitet
se, prema izne8enoj ocjeni, koristi — sa svega 52%.

Ujedno je u rezimenu konstatirano da trenutno
9 tvornica ne radi, dok se raspon koristenja kapa-
citeta kod pojedinih tvornica kre¢e od 0 do preko
100%.

Takoder je konstatirano da je u 1967. godini u-
vezeno 26.485 m? plo¢a iverica, i da se ocjenjuje
da ¢e izvoz do kraja godine dosti¢i koli¢inu od
40.000 m? iverica, 3to iznosi 24 sveukupne doma-
¢e proizvodnje.

Utesnici Savjetovanja smatraju da je nuZna
zastita proizvodaca iverica i ljepila i njihovo do-
vodenje u ravnopravan polozaj s inozemnim, a ta-
koder i obavezna kontrola uvezenih plo¢a i ljepila
po zato ovladtenim ustanovama.

Od strane domaéih proizvodaéa namjedtaja
stavljene su primjedbe na kvalitet nadih ploéa, spe-
cijalno na tolerancije u debljinama i finoéu vanj-
skih povrsina.

Konstatirano je takoder da su se mjere Privred-
ne reforme u pogledu financijskih rezultata nepo-
voljno odrazile i na ovu djelatnost. Naime, obzi-
rom da su cijene osnovne sirovine i reprodukcio-
nih materijala porasle znatno viSe nego prodajne
cijene iverica, to je dovelo do toga da su mnoga
poduzeéa svoje poslovanje zavriila s osjetnim gu-
bitkom.

Radi ilustracije iznedeni su podaci jednog pro-
izvodata ploda iverica. Kao baza uzeta je 1964. go-
dina. Iz podataka je vidljivo da je porast trodkova
po elementima cijene kodtanja bio slijedeéi: osnov-
ne sirovine za 105%, energije za 68%,, radne snage
za 186%, ostali trodkovi za 26%. Porast cijene ko-
tanja iznosio je 76%, dok je prodajna cijena po-
rasla za svega cca 25%. U vgzi s tim treba istaknuti
da je cijena ljepila porasla za 58%,.

Obzirom na takvu situaciju, u rezimeu je istak-
nuta potreba da proizvoda¢i dogovorno izmijene
svoje prodajne cijene, jer do sada, iako se cijene
od ove godine slobodno formiraju, nije doslo do po-
veéanja cijene iverica.

Na bazi podataka Ekonomske komisije za Evro-
Pu, u pogledu porasta potrodnje ploéa iverica u svi-
jetu, a narodito u evropskim zemljama, data je i
ocjena perspektivne potrodnje u Jugoslaviji kako
slijedi:

God. 1965. 1970.  1980.  1985.
m? 180.000 235.000 300.000 350.000
s 100 130 167 195
potrebni kapaciteti —  300.000 375.000 440.000

Kod ocjene buduée potroSnje, koriSteni su po-
daci iz studije »O plasmanu furnira i drvnih plogae,
koju je izradio Institut za drvo u Zagrebu, i podaci
izneSeni u toku diskusije.

Za predvidenu proizvodnju potrebni su kapa-
citeti navedeni u prethodnoj tabeli, uz prosjeno
koristenje od 80%.
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Na osnovu iznesenih podataka, moglo bi se za-
klju¢iti da danas imamo dovoljno kapaciteta i za
1970. godinu. Medutim, kako je u referatima i dis-
kusiji izneSeno, stanje opreme i tehnologije u ovoj
proizvodnji je takvo da ne moze zadovoljiti ni sa-
dasnje, a kamoli buduée potrebe.,

Na Savjetovanju je konstatirano da ée vjero-
jatno i u narednom periodu doé¢i do smanjenja bro-
ja tvornica, iako ¢e proizvodnja i prosje¢ni kapa-
citeti porasti, bilo rekonstrukcijama bilo izgrad-
njom novih kapaciteta.

Takoder je konstatirano da se danas u Jugo-
slaviji iverice isklju¢ivo koriste u industriji namje-
Staja, a da su vaZni sektori, kao gradevinarstvo,
poljoprivreda, brodogradnja i industrija vozila, o-
stali nezainteresirani. Naime, gradevinarstvo za-
htijeva uglavnom iverice otporne na vremenske
utjecaje, koje se kod nas jo§ ne proizvode, pa je
potrebno da u perspektivnom razvoju ove indu-
strije ude u program i proizvodnja ovakvih ploéa.

U diskusiji je istaknuta potreba da se domaéa
masinogradnja Sto viSe ukljuéi u program razvoja
i servisiranja opreme.

S obzirom da veéina proizvodaéa ide na rekon-
strukciju svojih kapaciteta, a da se dobije pravi
uvid u kvalitet postrojenja kojih danas ima u svi-
jetu, predloZeno je da se izradi studija, koja bi tre-
bala dati odgovore koji strojevi najbolje odgova-
raju za naSe prilike. Ovu studiju trebalo bi povje-
riti grupi najboljih struénjaka, a finansiranje iste
trebalo bi da vrSe sami proizvodadi. U tu svrhu
potrebno je zatraZiti od postoje¢ih instituta odgo-
varajuéu ponudu.

Nadalje je naglaSena potreba odrzavanja sa-
vjetovanja s gradevinskim institutima, poduzeéi-

ma i Skolama u svrhu iznalaZenja rjeSenja za ade-
kvatnu primjenu iverica u gradevinarstvu, a time
i proSirenje asortimana ovih plo¢a. Ovo savjeto-
vanje bi trebalo da se odrzi u mjesecu maju 1969.
godine, a organizaciju savjetovanja trebala bi da
preuzme Savezna privredna komora.

U svrhu laksSeg i brZeg rjeSavanja postojecih
problema u ovoj industriji, naglaSena je potreba
uspostavljanja tjeSnje suradnje u okviru postoje-
¢eg Poslovnog udruzenja za drvne plode.

U pogledu proizvodnje ljepila, konstatirano je
da danas u Jugoslaviji imamo 5 proizvodada s in-
staliranim kapacitetima od 66.600 tona. Ocjenjuje
se da ¢e proizvodnja u 1968. g. iznositi 24.000 tona,
Sto zna¢i da ¢ée se kapaciteti koristiti sa svega 36%.

Godi$nji uvoz karbamidnih ljepila kreée se oko
12.000 tona.

Ukupna potro$nja u zemlji ocjenjuje se da iz-
nosi oko 35.000 tona.

U diskusiji su proizvodati ljepila istakli mogué-
nost sniZenja cijena u odnosu na inozemne domi-
cilne cijene, uz uvjet, da se instalirani kapaciteti
optimalno koriste, tj. oko 80%.

Takoder je konstatirano da se neki na$i proiz-
vodni kapaciteti sintetskih ljepila nalaze ispod
evropskog prosjeka, pa je predloZeno da proizvo-
daci -ljepila kroz $to tjeSnju medusobnu suradnju
i suradnju s proizvodalima traZe moguénosti eko-
nomiénije proizvodnje, a time i sniZenje tro$kova.
Kapaciteti pomoé¢nih sredstava, kao parafinske e-
mulzije, kontakta i protupoZarnih sredstava, mogu
u potpunosti zadovoljiti domaée potrebe.

NOVI PRONALASCI

NASLOJAVANJE IVERICA, FURNIRANOG DRVA KAO I OSTALIH
MATERIJALA TEHNIKOM UPOTREBE FOLIJA U TEKUCEM STANJU

koja bez otvrdi-
bez nanosa tvrde osnovne

Proizvodnja umjetnih sintetskih

smola postupkom . polimerizacije vada,

ponentnoj masi,

tiskivanja (Spachteltechnik). Obra-
diti se mogu i najveéi formati ive-
rica u jednokratnom protoku. Na-
nos tekuce folije vrsi se bez smet-
nji, jer otvrdivanje mase nastupa
tek nakon intenzivnog svjetlosnog
zracenja. .
Neposredno otvrdivanje sintetske

neprestano se usavrs$ava i razvija.
Tako je, u kombinaciji s organskim
i anorganskim sirovinama odrede-
nih optic¢kih svojstava, proizvedena
teku¢a masa (folia) za temeljnu
podlogu. Tekuda folia ukruduje se
u veoma kratkom vremenu uslijed
svjetlosnog zralenja. Anorganske
komponente materijala su jamci
odredenih osobina, kao $to su sta-
bilnost obradene povrsine, mogué-
nost dobrog bru$enja te zapunjenje
pora. Ovim novim postupkom, od-
nosno razvojem u proizvodnji sin-
tetskih masa, pro$iruje se asorti-
man temeljnih podloga.

Dosad su se za oplemenjvianje
iverica upotrebljavale papirnate fo-
lije natopljene smolom, koje su se
pomocu ljepila pod pritiskom nano-
sile na iverice.

Tekuda folija, koja otvrdnjava po-
mocu svjetlosnog zracenja, isporu-
C¢uje se veé potpuno pripremljena
za upotrebu. Radi se o jednokom-
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podloge i bez katalizatora utjeca-
jem svjetlosnih zraka otvrdne u
roku od 30—90 sekundi toliko da je
proizvod sposoban za uskladiste-
nje. Nije potrebna nikakva prethod-
na priprema, jer sintetska masa od-
mah nakon nanosa otvrdnjava. U-
troSak materijala kredée se od 100
do maksimalno 180 g/m2. Tehnika
primjene, mali potroSak materijala
1 niska cijena pruzaju preradivacu
odredenu prednost. Radi primjene
navedenog postupka, potrebno je
izgraditi uredaj za otvrdivanje
svjetlosnim zradenjem. Vise ie po-
duzeda osposobljeno za izgradnju
takvih uredaja za otvrdivanje.

Tehnoloski postupak naslojavanja

iverica je veoma jednostavan. Na-

nos tekude folije vr$i se pomoéu
posebnih naprava, kao $to se vrsi i
nanos ljepila. Ukoliko je povrsina
iverice slabije obrade.(dublje i veée
pore), to se primjenjuje tehnika na-
nosa u kombinaciji s tehnikom u-

mase na samoj iverici ima tu pred-
nost $to je nanos bez pora i van-
redno priljubljen na povrsinu plo-
Ce, te joj daje poseban izgled. Povr-
Sina ploce je ujednacdena tako da je
daljnja povriinska obrada jedva
potrebna. Plo¢e se mogu brusiti, a
isto se moZe vrsiti nakon kratke
klimatizacije ili duljeg uskladi$te-
nja. Otpad materijala pri obrublji-
vanju i prikrajanju je minimalan.
Daljnja obrada oplemenjivaniem ili
lakiranjem je korisna. Kod lakira-
nja mogu se upotrebiti sve vrsti la-
kova za finiSiranje.

Mnogobrojnim testovima i prak-
ti¢nim iskustvom utvrdeno je da de
novi tehni¢ki postupak otvrdivanja
putem fotokatalize nastaviti svoj
zacrtani put razvoja i daljnje pri-
mjene kako u drvnoj tako i u osta-
lim granama privrede.

Prema »Industria Lackierbetrieb«
br. 7,68
J. K.



NOVE KNJIGE

Ing. WOLFGANG SCHMUTZLER:

STROJEVI ZA SPAJANJE OBRADAKA, svezak 4,
STROJEVI I ALATI ZA OBRADU DRVA

Maschienen zum Verbinden von Werkstiicken, Heft 4,
Maschinenwerkzeuge fiir die Holzbearbeitung.
VEB Fachbuchverlag Leipzig 1967.

U nakladi VEB Fachbuchverlag-a S$tampana je
knjiga Ing. W. Schmutzlera o strojevima za spajanje
obradaka. Knjiga je formata 22,5%16,5 cm, ima 132
stranice, 85 slika, veliki broj tabela, 66 podataka lite-
rature, te kazalo po sadrzaju.

Nakon saZetog uvoda, u kome je izloZeno dana$-

nje stanje tehnike spajanja obradaka i tendencije
razvoja, autor nas upoznaje s gradivom u 19 poglav-
lja.
4 To su: strojevi za spajanje furnira sljepliivanjem,
strojevi za spajanje furnira papirnom trakom, hi-
drauli¢ne vruée prese, tekudine za tlacenje, hidrostat-
ski pogon, indirektni pogon, pumpe, elementi hidro-
statskog pogona, uredaji za simultano zatvaranje,
uredaji za punjenje i praznjenje, radna higijena i
zaStita rada, naprezanje u vaznijim dijelovima prese,
nadini izvedbe hidrauli¢kih vrudih presa, tok limova,
uredaji za odjeljivanje limova, protisne prese (strang-
pressen), prese za oblikovanje, preSe za savijanje ma-
sivna drva i zagrijavanje obradaka izmedu vru¢ih
ploca.

U prvom i drugom poglavlju, prikazani su stro-
jevi za spajanje furnira i njihov nacin rada.

U treéem poglavlju opisane su razlicite izvedbe

nosa¢a pre$e, konstrukcije ploca, zagrijavanje ploca, -

transport medija za zagrijavanje, toplinska izolacija,
zadtita od korozije te limovi za punjenje i transport.

U c¢etvrtom poglavlju, navedene su tekucine za
tlatenje i njihova osnovna svojstva.

U petom poglavlju, opisan je hidrostatski pogon,
i to jednostepeni i viSestepeni.

U sestom poglavlju, opisan je_indirektni pogon sa
svim prednostima koje omogucuje.

U sedmom poglavlju, sazeto su prikazane pumpe.

U osmom poglavlju, opisani su elementi hidro-
statskog pogona, kao §to su spremiste tekucine, pre-
&istaé, cjevovod, cilindar i ventil.

U devetom poglavlju, opisane su razne izvedbe si-
multanog zatvaranja prese. -

U desetom poglavlju, prikazani su uredaji za pu-
njenje i praznjenje, i to proto¢ni i povratni.

_ U jedanajestom poglavlju, ukratko je prikazana
higijena i za$tita rada te odsisavanje pare.

U dvanaestom poglavlju, navedena su naprezanja
u osnovnim elementima prese.

U trinaestom poglavlju, iscrpno su opisane razne
izvedbe pre$a, i to preSe za plo¢e vlaknatice, prese
za furniranje, prese za Sperploce, prese za furniranje
iverica, prese za oplemnjivanje povrsine iverica, pred-
prese za iverice i prese za iverice.

U Cetrnaestom poglavlju, prikazan je transport
limova u tvornici iverica.

U petnaestom poglavlju, autor nas upoznaje s teh-
nikom odvajanja plo¢a i limova.

. U Sesnaestom poglavlju, prikazane su ukratko pro-
tisne prese.

U sedamnaestom poglavlju, opisane su preSe za
oblikovanje, i to krute form-prede, vakuum-prese i
prede s vatrogasnim crijevom.

U osamnaestom poglavlju opisane su prese za sa-
vijanje masivnog drva u nekoliko razli¢itih izvedbi.

U devetnaestom poglavlju opisano je zagrijavanje
obradaka izmedu vrucih plofa s osnovnim formula-
ma za izratunavanje trajanja zagrijavanja.

Zbog gradiva koje obraduje, knjiga je interesntna
i korisna za sva tehni¢ka lica koja rade u drvnoj in-
dustriji. Autoru bi se mozda moglo zamjeriti da u
knjigu nisu uvr$teni neki noviji postupci i oprema,
no to ne umanjuje vrijednost ove knjige.
: B. Ljuljka

G. S. OKUNEV i A. G. SEVELEV

PROIZVODNJA ZELJ. PRAGOVA I SKRETNICKE
GRADE

Izgotovlenie Zeleznodoroznih $pal i perevodnih
brusev, Moskva 1967.

Ovo je priru¢nik koji je napisan obzirom na novi
sovjet. standard GOST 78-65 za pragove za Zeljeznicke
pruge $irokog kolosjeka, koji je stupio na snagu 1967.
godine. U priru¢niku razradene su osnove za odre-
divanje rasporeda pila za preradu trupaca bora, smre-
ke, jele, kedra (sibirske limbe), ari$a i breze u obi¢ne
7eljezni¢ke pragove i skretnicke ZeljezniCke pragove.
Prema standardu GOST 78-65 izraduju se tri tipa o-
bi¢nih Zeljezni¢kih pragova, okrajéenih i neokrajca-

nih (bokovi praga zadrzali prirodnu oblinu trupca).

bllDimenzije tih pragova (u mm) prikazane su u ta-
ici:

. S~ &0 g
Tiepraga  Zfg g2f s88 Seged
88 EBN EEY S8E2%
AZa wal »wil >owAho
Okrajceni
IA 180 165 250 150
II A 160 160 250 130
IIT A 150 150 230 105
Neokrajcani
IB 180 165 250 —
II B 160 160 . 230 —
III B 150 150 - 230 —

. _Prema istom standardu izraduju se 5 tipova skret-
ni¢kih pragova okraj¢enih i neokrajéenih (bokovi
skretnickog praga zadrZali prirodnu oblinu). Dimen-
zije tih tipova (u mm) prikazane su u tablici:

! g~ o0
TePes o8y g8z 2fs gar g
25 EER EER @8f =g
AZa el nsl >o0n D B
Okrajceni
0A 175 220 250 145 —
1A 155 175 250 125 —
IIA | 155 220 250 125b —
III A 150 175 220 100 —
IV A 150 200 200 — —
Neokraj¢ani
0B 175 220 . 250 — 300
IB 165 175 250 — 280
IIB 155 220 250 — 290
III B 145 175 220 — 260
IV B 145 200 200 — 200
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Normalna duzina obi¢nih Zelj. pragova iznosi 2750
mm, a specijalna 2800 i 3000 mm, a duZina skretni¢-
kih pragova krece se od 2750 do 5500 mm (raste po
250 mm).

U priru¢niku se nalaze opisane: tehnika prerade
pragovske oblovine, dimenzije, kvalitet i tolerancije
obi¢nih i skretni¢kih pragova, metode odredivanja
rasporeda pila, graficka i tabelarna rjesenja za izra-
du obi¢nih i skretni¢kih pragova iz pragovske oblo-
vine razli¢itih promjera (od 26 do 70 cm), metode
odredivanja volumena proizvodnje, metode odrediva-
nja normativa sirovine (pragovske oblovine) za izra-
du obi¢nih i skretni¢kih Zelj. pragova, koje su neop-
hodne za planiranje proizvodnje piljenih pragova.

Priru¢nik je odreden za tehni&ke i inZenjerske ka-
drove $umske industrije i industrije za preradu drva
koji se bave izradom pragovske oblovine i preradom
te oblovine u obi¢ne i skretni¢ke Zelj. pragove.

Priru¢nik sadrzi 166 stranica, 32 tablice, 48 crteza
i pet izvora literature. Priru¢nik je izafao u izdanju
izdavatkog poduzeda »Lesnaja promislennost«, Mo-
skva. I. Horvat.

V. V. GLOTOV, N. A. MEDVEDEV, N. P. MOSONKIN
i V. I. RJUMIN:

PRIRUCNIK IZ EKONOMIKE SUMSKE PRIVREDE

Spravo¢nik po ekonomike lesnoi promislennosti,
: Moskva 1967.

Nakon septembarskog plenuma CK KPSS u 1965.
god. kao i XXIII kongresa KPSS, ukazala se notreba
objavljivanja jednog priru¢nika za ekonomiku $um-
ske industrije.

Sadrzaj priru¢nika je slijededi: I. Sirovinska baza,
IT. Sumovitost i Sumsko gospodarski radovi, III. Raz-
voj i razmjestaj poduzeéa za eksploataciju $uma, IV.
Sastav i organizacija uprave $umskog gospodarstva
i eksploatacije $uma, V. Proizvodni kapaciteti podu-
zeca za eksploataciju $uma i njihovo iskoriscenje,
VI. Oblici organizacije proizvodnje i poduzeca za eks-
ploataciju $uma, VII. Pokazatelji rada u $umskoj in-
dustriji, VIII. Organizacija radni¢kih nadnica, IX. Os-
novni fondovi u $umskoj industriji, X. Obrtna sred-
stva u poduze¢ima za eksploataciju $uma, XI. Tros-
kovi proizvodnje u eksploataciji $uma, XII. Renta-
bilnost, profit, fondovi, XIII. Mehanizacija $umske
industrije, XIV. Odrzavanje i remont osnovnih stro-
jeva i naprava u eksploataciji $§uma, XV. Metodika
Izracunavanja normativa vremena rada strojeva i me-
hanizama, XVI. Odredivnje ekonomske efektivnosti
uvodenja nove tehnike, XVII. Tehni¢ko-ekonomski
pokazatelji piljenja Zelj. pragova, XVIII. Proizvodno-
ekonomski pokazatelji splavarenja drva, XIX. Struk-
tura i dinamika potroinje drva, XX. Transport drva,
XXI. Pokazatelji eksporta drva i preradivacke pro-
dukcije drva.

Priru¢nik su izradili kolektiv autora, i to gl. I—V
N. A. Medvedev, gl. VI—VIII, XI, XII, paragrafe 31
i 32 glave XIII, XVI—XXI, V. V. Glotov, gl. IX, X,
paragraf 33 gl. XIII i gl. XIV N. P. Mo$onkin, gl. XV
V. I. Rjumin.

Ovaj priru¢nik, zbog velikog broja prikazanih pro-
izvodno-ekonomskih pokazatelja, moze korisno po-
sluziti ekonomistima, planerima, tehni¢arima, inZe-
njerima i nau¢nim radnicima kao i nastavnicima i
studentima. Priru¢nik je objavljen 1967. god. u iz-
danju izdavackog poduzeéa »Lesnaja promislennost,
Moskva.

Ivo Horvat

proizvodi:

— PARAFINSKE EMULZIJE

— METANOL
— FORMALIN

g“l" — ,NAFTA“ LENDAVA

— KARBAMIDNA I FENOLNA LJEPILA I UCVRSCIVACE

— BENZIN, ULJE ZA LOZENJE, PLINSKO ULJE, SPECIJALNE BENZINE

Potrosadima svojih proizvoda daje stru¢ni servis i vr§i atestiranje proizvoda.
Svim kolektivima $umske i drvne privrede i poslovnim prijateljima Zeli

Sretnu i uspjesnu
poslovnu godinu 1969.
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NASA KRONIKA

Direktor Forest Products Laboratory iz Madison-a,

u posjeti Institutu za drvo — Zagreb

Poznati ameri¢ki nauéni radnik
na podruéju istrazivanja drva i
drvnih proizvoda Dr. Herbert O.
Fleischer boravio je dne 14. XI
1968. u Institutu za drvo — Zagreb.
Dr. Fleischer je autor brojnih ra-
dova s podrucja hidrotermic¢ke ob-
rade drva, furnira i $perovanog dr-
va, a sada je direktor Forest Pro-
ducts Laboratory-a, Madison —
USA.

Posebno je poznat po fundamen-
talnim nauc¢nim radovima s podru-
¢ja suSenja drva i furnira. Doktor-
ska radnja Dr. Fleischera »Brzina
susenja tankih sekcija drva pri vi-
sokim temperaturama» Drying Ra-
tes of Thin Sections of Wood at
Hygh Temperatures) obranjena na
Yale Universtiy, u literaturi se spo-
minje i reproducira kao najuspje-
$niji rad iz te oblasti.

Svrha posjete Dr. Fleischera bila
je da ocijeni moguénosti za zajed-
ni¢ki rad na nekoliko istrazivackih
projekata. Na sastanku sa suradni-
cima Instituta za drvo pretresene
su ranije predloZene teme i meto-
de pristupa istrazivanjima. Dr.
Fleischer je izrazio uvjerenje da
postoje sve mogucnosti 1 uvjeti za
kooperativni rad na realizaciji is-
trazivackih projekata, koji su pred-
loZzen1 s naSe strane.

Dr. Fleischer je ispoljio Zivi inte-
res za organizaciju istrazivacke
sluzbe drvne industrije u Jugosla-
viji, te za dosadasnje rezultate i ra-
dove s tog podrucja. Takoder je
pregledao laboratorije i opremu ,te

Direktor FPL-a, Madison, Dr. H. O. Fleischer (drugi desno) s predstav- dokumentacijski fond Instituta.

nicima Instituta za drvo — Zagreb

T. B:

Natjec¢ajna komisija
INSTITUTA ZA DRVO ZAGREB, Ul 8. maja 82,
oglasava slobodna radna mjesta:
1. VISEG STRUCNOG SURADNIKA
za rad u finalnom odjelu
Uvjet: Sumarski fakultet, 9 godina prakse,
poznavanje stranog jezika.
2. VISEG ILI STRUCNOG SURADNIKA
za rad na su$arama
Uvjet: za videg struénog suradnika kao pod
1, za struénog suradnika Sumarski fakultet,
2 godine prakse, sluZenje jednim stranim je-
zikom.
3. VISEG ILI STRUCNOG SURADNIKA —
EKONOMISTE
Uvjet: za viSeg strunog suradnika: eko-
nomski fakultet, 9 godina prakse i poznava-
nje jednog stranog jezika, za struénog surad-
nika: ekonomski fakultet, 2 godine prakse,
sluZenje stranim jezikom.
Ponude uz ops$irnu biografiju podnijeti u roku
od 15 dana od oglasavanja, a kandidati za viSeg
struénog suradnika priloziti i publikacije i ela-
borate koje su objavili.

SVOJIM SURADNICIMA

CITAOCIMA I
PRETPLATNICIMA
MNOGO USPJEHA U

Novoj godini

ZELI
INSTITUT ZA DRVO

i
Redakcija Casopisa
»DRVNA INDUSTRIJA« -
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Mogucnost plasmana jasenovog
masivnog parketa

Jasenovo drvo kao sirovina, naroéito u posljednje vrijeme, iz nizq
razloga dovelo je drvnu industriju u situaciju da forsira postojece ili
pronalazi nove artikle ¢ija bi proizvodnja ovu sirovinu mogla absor-
birati.

Parket kao artikal opée 'potro$nje, naro¢ito na nasem tuzemnou}
trzi§tu, koje u ovoj grani vrlo slabo upotrebljava kamen, keramiku i

umjetne mase, svakako bi mogao znatno olak3ati situaciju sirovinske
baze.

Jasenovo drvo po svojim tehni¢kim svojstvima, najblize je hrastu
— Kklasi¢noj sirovini za parket, narodito u novijim uvjetima stanovanja
(centralno grijanje).

Parenje jasena, koje bi takoder trebalo obavezno ali vrlo seriozno
provoditi, pojatalo bi interes za jasenov parket zbog poboljsanja teh-
ni¢kih svojstava i priblizavanja boji hrasta, §to se smatra vrlo vaznim

elementom prodaje, uzev$i, naravno, u obzir i znatno nizu cijenu od
cijene hrastovog parketa.

Interes za jasenov masivni parket na tuzemnom trZi$tu, uprkos
skoro dvostruko niZe cijene u odnosu na hrastov parket, gotovo je ne-
znatan, Sto se opravdava svijetlom bojom osjetljivom na neéistoée te
neujednaceno$éu boje, koja kod svijetlog parketa naroéito dolazi do
izrazaja.

S druge strane, premazivanje poda lakovima jo$ je nedovoljno kod
nas razvijeno, kako zbog loSe kvalitete radova, tako i zbog potpunog

pomanjkanja reklame i navodenja potro$ata da se uvjeri u prednost
lakiranog poda.

Ozbiljna greska leZi takoder i u forsiranom radu nagih gradevi-
nara, koji kod stambenih objekata, naro¢ito kod onih s centralnim gri-
janjem, ne vode ra¢una o problemu aklimatizacije.

Namjenski rez jedan je od daljnjih imperativa koji bi trebalo oba-
vezno zadovoljiti zbog izvoza, a u posljednje vrijeme i zbog prodaja
na tuzemnom trziStu, na kojem su se u posljednje vrijeme okolnosti
znatno izmijenile.

Domacdi potrosadi, nekada zadovoljni vagonom robe u mnogo di-
menzija i klasa, danas sve vise uvjetuju klasu i sve manji broj dimen-
zija.

U izvozu su ovakvi zahtjevi poznati veé nekoliko godina, narocito
zbog polaganja u kvadrat, te je logi¢no da su se nas$i inozemni partneri
obratili ponuda¢u s boljim specifikacijama. To nas je postepeno znatno
udaljilo od biviih kupaca, jer proizvodnja, zbog intenzivnih tuzemnih
prodaja, nije bila voljna ispunjavati uvjete inozemnih kupaca. Kod
ovoga treba takoder imati u vidu odnos kvalitete i cijene na tuzemnom

i inozemnom trzistu, koji je, naroéito kod hrasta, i$ao u prilog tuzem:-

nih prodaja ili izvoza popruga, koje su optereéene znatno manjim ca-
rinskim dazbinama u zemljama uvoznicama.

Sve ovo dovelo je do smanjenja izvoza masivnog parketa, no si-
gurno je da ¢e se namjenskom rezu morati pristupiti u najskorije vri-
jeme zbog oba trzista. - .

Od inozemnih trZi$ta za parket je svakako najinteresantnija Iia-
lija, koja, po tradiciji, vrlo tesko prihvaéa jasenov parket. Tome treba
pridodati nelogi¢nost donedavnih zahtjeva proizvodaca da se jasenov
masivni parket izvozi uz cijene 15—20" nize od cijena hrastovog par-
keta, dok se u isto vrijeme popruga izvozi uz razliku cijene od oko
40°/o, a tuzemna cijena jasenovog parketa niza je €ak 70—80"/o u odnosu
na hrastov parket.

Logi¢na posljedica ovog krivog gledista je potpuno iskljuéenje ja-
senovog masivnog parketa iz izvoza. Za ponovno angaziranje izvoza, uz
mali broj dimenzija, parenje i pazljivo sortiranje, potrebno je dovesti

i cijenu jasenovog parketa na normalnu kalkulativnu i seriozno ana-
liziranu bazu. ‘

Konaéno, potrebno je naglasiti da je nasa zemlja jedna od rijetkih
u Evropi koje nemaju nikakav parketarski centar, gdje bi se
mogla izmjenjivati stru¢na iskustva i organizirati stalni izlagacki ser-
vis, u svrhu ozbiljno prostudirane i pripremljene reklame.

oge evropske zemlje posveduju parketu obilnu reklamu i pro-

pagandu, pocevsi od izdavanja &asopisa do stalno stacioniranih izlozbi,
gdje se moze vidjeti parket svih vrsta izvedbi i kvalitete, te dobiti
adrese proizvodalkih i polaga¢kih organizacija kao i orijentacione ci-
jene.

U svakom sluéaju, bilo bi za razvoj parketarstva potrebno stvoriti
i kod nas jednu ovakvu stalnu izlozbu, koja bi se duZe vremena rekla:
mirala kroz drvarske &asopise i konaéno uputila potrosada na jedno
sabirno mjesto, gdje bi dobio sva uputstva, te eventualno mogao naru-
¢iti robu i polagacke radove.

K, Lastri¢, dipl. ing,
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SVE SIRA

U proSlom broju Informativnog
biltena Exportdrva (objavljen u
Drvnoj industriji 9-10/68), dat je
opsirniji prikaz o paketiranju pi-
ljene grade, kao mjeri za racio-
nalizaciju transporta i unaprede-
nje trgovine ovog artikla. U me-
duvremenu, iz raznih zemalja pri-
stizu informacije o akcijama u-
smjerenim da se paketiranje u-
svoji kao stalna praksa u prome-
ta piljenom gradom.

Pored Kanade, koja je paketi-
ranje ve¢ uvela kao stalnu prak-
su, u posljednje vrijeme ono sve
uspje$nije uvode drvari u raznim
evropskim zemljama. Tako je pri-
mjerice Finska u 1968. g. izvezla
oko 750.000 m? grade u paketima.
U tim paketima grada je sortira-
na po duljini, da bi se §to bolje
iskoristio brodski prostor, dok se
kod Zeljeznitkog i cestovnog
transporta ne pridaje osobita va-
Znost sortiranju po duljini. Citi-
rat ¢emo podatke koji ilustriraju
porast paketiranja u mekim ev-
ropskim zemljama — vidi tabe-
Iu 1.

Kako vidimo, promet gradom u
paketima je u osjetnom porastu,
kako kod zemalja izvoznica, tako
i kod uvoznica. Citirane uvoznié-
ke zemlje su i naSe vaZno trZiste.
Nazalost, nedostaju podaci za Ita-
liju, koja nam je za sada glavno
trziSte. No, iz direktnog kontakta
s kupcima, informirani smo da se
situacija i tamo kreée analogno
drugima.

Na$a, austrijska, a i rumunjska
konkurencija vode o ovim mo-
mentima ozbiljno raguna. Tako,
npr. Austrijanci otpremaju Duna-
vom u praveu mora veéim dije-
lom gradu u paketima.

Sirina paketa uglavnom je po-
deSena veé¢ uobilajenim dimenzi-
jama koje prakticiraju Finci i Ka-
nadani, tj. 1,1 do 1,2 m. Neki kup-
ci iz Njemacke, Nizozemske i Bel-
gije uvjetuju manje dimenzije
paketa radi moguénosti otpreme
kupcima manjim kamionima.

U pripremi paketa zapaZena je
i jedna novost. Naime, neki ispo-
rudioci, u trei za osvajanjem trZi-
Sta, prisli su omatanju paketa u
plastiéne folije i nepropusni pa-
pir, $to je od ranije bilo uvedeno
u SAD. Ovu je praksu u Evropu
uvela »Svenska Cellulosa AB«. S
Ceone strane paketa, folija je pro-




PRIMJENA

Tabela 1.

1965. 1966. 1967. 1968.

promet u standardima

Zemlje izvoznice:
Finska 19500 18300 107200 160000
Svedska 10100 19400 44200 60000
SSSR 7200 8400 11100 15000
Poljska 350 4800 11000 13500
Zemlje uvoznice:
Vel. Britanija 104500 300800 411000 475000
SR Njemacka 27100 50300 80000 87000
Nizozemska 10800 18200 80000 40000
Belgija 580 15000 25500 6500
Danska 2000 3000 4500 6500

zirna, a ispod nje se nalazi na-
ljepnica s oznakama koje se od-
nose na koli¢inu, kvalitetu i di-
menzije grade.

POSLOVNO UDRUZIVANJE
OMOGUCAVA EFIKASNO
UNAPREDENJE TRANSPORTA
I PRIMJENU PAKETIRANJA
Primjer $vedske firme
»Svenska cellulosa AB«

Kolika vaznost se pridaje una-
predenju prometa grade putem
paketiranja, svjedo&i najnoviji
potez Svedske firme »Svenska
Cellulosa AB« (SCA), koja je ok-
tobra 1968. svetano otvorila svoj
»terminal« (istovarni ludki pro-
stor) u talijanskoj luci Penovi.
Stovari$te je opremljeno za isto-
var i utovar paketirane grade, po-
sebno celuloznog drva.

Veé¢ poodavno otpodeli su pre-
govori izmedu ove $vedske firme
i Lucke uprave Penova, ali su u-
tanacenja drzana u tajnosti. Ra-
dovi na uredenju stovarista i pri-
staniSnog keja otpoceli su u fe-
bruaru 1968. g., i u roku od se-
dam mjeseci sve je bilo privede-
no kraju. Stovariste raspolaZe
natkritim prostorom od 5.800 m?,
brojnim dizalicama i uredajima
za horizontalne i vertikalne ma-
nipulacije, kao i Zeljezni¢kim in-
dustrijskim kolosijekom. Citav
prostor zaprema 11.000 m2. Slié-
na stovariSta firma je veé otvo-
rila u Hamburgu, Rotterdamu i
Tilbury-ju.

Prethodno je trebalo poduzeti -

odredene zahvate u samoj proiz-
vodnji. Naime, SCA udruzuje 20
pilana JuZne Svedske. Roba pro-
izvedena u ovim pilanama kon-

centrira se na 4 sabirna centra,
gdje se sortira i susi. Odavle se
otprema u dvije otpremne luke
(Sundswall i Holmsund), koje mo-
gu uskladistiti 40.000 m? grade.

Nadalje, SCA je za svoje po-
trebe dala izgraditi specijalne
plovne jedinice (brodove). Brod
»Tunadal« svakih 20 dana drzi li-
niju na relaciji Penova — Holm-
sund. Opremljen je s dva para
mosnih dizalica, smjeStenih na
pramé¢anom i krmenom dijelu
broda, s moguéno$éu kretanja po
kolosijeku. Pet utovarnih prosto-
rija pravokutnog oblika moze pri-
miti 13.000 m3® drva, a daljnjih
1500 tona moZe se smjestiti na pa-
lubi.

Prilikom otvaranja denovskog
»terminala«, demonstriran je uto-
var broda. Za 1 sat, istovareno je
500 tona drvene grade i 900 tona
celuloze i papira. Svaka utovarna
(manipulaciona) jedinica teska je
11.5 tona. Paketi su sloZeni od pi-
ljenica jednake duljine.

Primjer SCA slijede i druge
Svedske pilane koje se udruzuju
da bi mogle provesti sliénu orga-
nizaciju. Rumunji i Rusi upravo
proutavaju konstrukciju sli¢nih
plovnih objekata, tzv. »Dual Pur-
pose«, takoder mnamijenjenih za
prevoz paketirane grade i kon-
tajnera.

STANDARDNE DIMENZIJE
PAKETA

(za meku gradu)

Krajem prosSle godine, Komitet
za drvo Evropske ekonomske za-
jednice organizirao je u Londonu
seminar s temom »Transport, ma-

PAKETIRANJA PILJENE GRADE

nipulacija i paketiranje meke pi-
ljene grade«.

(Medu 17 evropskih zemalja iz-
voznica i uvoznica drva, semina-
ru je prisustvovao takoder pred-
stavnik Jugoslavije).

Veti dio referata i diskusija na
seminaru obradivao je probleme
paketiranja grade, specijalno di-
menzije paketa. Na kraju su pri-
hvaéene ove dimenzije za veée
pakete:

Sirina 1,1 — 1,15 m

visina 0,55 — 0,58 m

Paketi u kojima piljenice nisu
sortirane po duljinama nikako ne
smiju prelaziti visinu od 1 m, da
se ne bi premasila dozvoljena te-
Zina od 3 tone po paketu.

Kod malih paketa, Sirina smije
biti najvise do 0,55 mm, a visina
do 0,575 m. Kod ovih paketa, u
Engleskoj se pokazala kao naj-
ekonomiénija Sirina od 0,6 m, ali
ona ne odgovara za kamione kon-
tinentalnog dijela Evrope. (Na-
ime, u Engleskoj saobrac¢ajni pro-
pisi dozvoljavaju neSto veée Siri-
ne kamiona).

Za prakti¢énu upotrebu donosi-
mo tabelu iz koje je vidljivo ko-
liko piljenica smije sadrzavati po-
jedini paket kod raznih debljina
piljenica.

Debljine Broj

piljenica piljenica

u mm u colima u paketu
75 3 7
100 4 5
115 412 4
125 5 4
138 512 4
150 6 3
160 612 3
175 7 3
200 8 2
225 9 2
250 10 2
275 11 2
16 — 5/8 31
19 — 3/4 26
22 — 78 23
25 1— 20
32 1 1/4 16
40 112 13
45 1 3/4 11
50 178 10
50 2 — 10
63 212 8
75 3 — 7




I TVRDA GRADA
»U PAKETIMA «

Dok se akcija paketiranja me-
ke grade vodi na $irokom frontu
u skoro svim zemljama uvoznica-
ma ili izvoznicama drvene grade,
ovaj je problem ostao u pozadini
kod tvrde grade. Tome je svaka-
ko uzrok ¢&injenica da tvrda gra-
da u svjetskim razmjerima pred-

stavlja tek 1/5 ukupnog prometa

grade.

Medutim, za naSe prilike, obzi-
rom na izrazitije uéeSte tvrdog
drva u proizvodnji i prometu,
problem paketiranja tvrde grade
je od krupnog znataja. To je slu-
¢aj i u nekim drugim evropskim
zemljama, kao npr. u Francuskoj,
pa ¢e biti korisno objaviti neke
informacije o istoj temi koje nam
je stavio na raspolaganje Centre
technigue du bois iz Pariza i Sto
se moglo utvrditi prilikom posje-
te pilani J. Devaux kod Vesoul-a.

Cinjenica je da se veéi dio tvrde
piljene grade iz pilana otprema u
paketiranom obliku, Kod sitnih
sortimenata (popruge) uvedena je
paletizacija. Dimenzije sadrzaja 1
paleta su 140 X 110 X 200 cm, $to
je prilagodeno kamionskom trans-
portu. U sludaju da se popruge
otpremaju u paketima bez paleta,
dimenzije su ne$to manje, da bi
se osigurala kompaktnost paketa.
No i u tom sluéaju Sirina ostaje
110 cm radi racionalnog iskoriSte-
nja kamionskog prostora.

Obrubljena piljena grada otpre-
ma se u paketima Sirine takoder
110 cm, duljine ovisno o sorti-
mentu, a do visine da tezina pa-
keta ne prede 2 tone.

Ova teZina, odnosno o njoj za-
visna visina paketa, nije standar-
dizirana na 2 tone, ve¢ je uvede-
na obzirom da vecéina pilana ras-
polaze viljuSkarima mosivosti oko
2 tone, a i za kupce su se ovakvi
paketi pokazali prakti¢ni.

Paketi se na tri mjesta pove-
zuju Celi¢nom trakom, Sirine 18
mm. Za vezivanje, tj. pritezanje
i fiksiranje trake, sluZi posebna
naprava kojom se ¢itav posao o-
bavi za par minuta.

Da bi paketiranje grade bilo Sto
jednostavnije i da bi dalo i odre-
deni ekonomski efekat, svakako
da je potrebno poduzeti odgova-
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rajute mjere u samom tehnolo-
Skom procesu pilanske proizvod-
nje.

Te mjere se poduzimaju odmah
po izlasku grade iz pilanske hale.
Naime, piljenice se odmah sorti-
raju po kvaliteti i dimenzijama i
tako sortirane slazu u vitlove na
pilanskom skladistu. Paketi se
formiraju iz prosusenih vitlova, a
na temelju otpremnih naloga ko-
je ispostavlja sluzba prodaje.

U kontaktu s nekim francuskim
pilanarima moglo se primijetiti
ca se pilane malo koriste suSara-
ma i u slucajevima kad ih posje-
duju, jer je u posljednje vrijeme
plasman prili¢no oteZan tako da
roba ostaje na skladi$tu i viSe ne-
go je normalno potrebno da se
prirodno osus$i. Zato nemaju pro-
blema da u pakete slazu samo su-
hu gradu, Sto je svakako osnovni
preduvjet. A, Ili¢

INFORMACIJE SLUZBE ZA ORGANIZACIJU SAJMOVAED

ZNACAINIJI MEDPUNARODNI
SAJMOVI NAMIJESTAJA

U 1969. G.
Pariz: Medunarodni salon namje-
Staja
16—20. I.
London: Interfurn 69. Dvanaesti
medunarodni salon namje$taja
27.1 — 8. 1I.

KoIn: Njemacki salon namjestaja
30. I. — 2. II.

Zagreb: Proljetni medunarodni
zagrebacki velesajam
19. — 27. 1IV.

Kopenhagen: Treéi skandinavski
sajam namjestaja
7. — 11. V.

KoIn: Interzum 11. — 15. VI.

Zagreb: Jesenji medunarodni
zagrebacki velesajam
11. — 21. IX.

MEDUNARODNI SAJAM
SPORTSKIH ARTIKALA
IZ WIESBADENA SELI U
MUNCHEN, A SPOGA, KOELN,
OD 1970. I U PROLJECE

Za proizvodace sportskih artika-
la i izvoznike na strana trzi$ta ova
vijest je neobi¢no interesantna. Me-
dunarodni sajam sportskih artika-
la u Wiesbadenu toliko je postao
popularan i interesantan da je or-
ganizator, radi nedostatka prostora
u Wiesbadenu — jer je potrainja
za prostorom naglo povecana —
morao donesti odluku da preseli u
mjesto, gdje de svi zainteresirani
modéi dobiti izloZbeni prostor. Pred-
lozen je Miinchen. Ovogodis$nji
Wiesbaden je posljednji, a ve¢ 1970.
g. taj isti sajam odrZat ée se u isto
vrijeme u ozujku, u novom ambi-
jentu, u prostoru Sajma jednog od
najstarijih gradova Bavarske, u
Miinchenu.

U isto vrijeme, i Uprava Koeln-
skog sajma za sportske artikle, po-
znatog pod imenom SPOGA, dosla
je do zaklju¢ka a na osnovu traze-
nja, Zzelja i misljenja izlagaca i ku-
paca, da se sajam SPOGA odrzava
2 puta godi$nje, u proljece i jesen.
Daljnji podaci dat ¢e odgovor na
pitanje: »Za$to 2 puta godi$nje?«

SPOGA okuplja veliki broj izla-
gaca iz cijelog svijeta, a u 1968. g.
povr$ina na kojoj se izlagalo izno-
sila je ukupno 68.000 m? izlozbenog
prostora. Kad se tome doda i broj
posjetilaca, $to domacih (14.780),
§to stranih (5.060), uz napomenu da
javnost nema pristupa na sajam,
onda je mnogo lak$e shvatiti ogro-
man znacaj tog sajma. I upravo od
tih ljudi, izlagaéa i kupaca, iskri-
stalizirala su se, izmedu ostalih, i
ova 2 pitanja: »Nije li za sportske
artikle 20. listopad (oko tog datu-
ma se sajam rtedovito odrzavao)
prekasni termin (novi modeli, cije-
ne, rok isporuke i drugo)«, te »Nije
li oportunije da se za te i sli¢ne

modele odrzava sajam znatno rani-
je«?

I trgovci i izlagadi pozdravili su
tu ideju, jer veé u proljeée oni na
sajmu vide artikle za slijedeéu se-
zonu, a npr. za skije je potrebna i
ostala oprema, a ona je »MODA« i
zapravo u listopadu, kada bi izlozi
ve¢ trebali biti uredeni za nastupa-
juéu zimu, onda se odrzava sajam,
onda se na brzinu kupuje roba, pu-
ne skladista, zaka$njuju isporuke a
iskrsava i niz drugih problema ko-
ji ée se tako izbjedi.

Ne navadajuéi i druge razloge,
pozdravljamo odluku i preporucu-
jemo proizvadadima zimskih sport-
skih artikala da se prijave u pro-
ljede. U 1969. SPOGA se odrZava sa-
mo u oktobru, a od 1970. dva puta
godisnje. U proljede i jesen.

N. G.
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Liepilu iz Leuna

UNIVERZALNA

LJEPILA
ZA

SPECIJALNE

SVRHE

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

K-LJEPILO H

¥

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

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

ZASTUPNIK ZA SFRJ: INTERIMPEX, Skopje, P. O. B. 204 — Telex: 51-166

Furnirplo¢e — viSeslojne plote —
plo¢e iverice — lijepljenje ma-
sivnog drva — svako podrudje
primjene zahtijeva specijalno lje-
pilo. Medutim, buduéi da znamo
da se u mnogim pogonima pri-
mjenjuju sve ove vrste lijeplje-
nja, proizveli smo jedno ljepilo —
K-ljepilo H. To je wuniverzalno
ljepilo, koje se prema potrebi mo-

podatke o
Poduzeée:
Ime:
Mijesto:
Ulica:

Ze upotrebiti za sva specijalna
podruéja. Jedino je potrebno od-
nos razredenosti ljepila i tehni&-
ke podatke obrade wuskladiti s
podrué¢jem primjene. K-ljepilo H
— polikondenzat uree i vodene
otopine formaldehida — je ljepi-
lo u prahu za toplo lijepljenje.
Isporudujemo takoder i traZene

tvrdoce.

K-LJEPILU H

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

Odjel:

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

— Telefoni: 35-150-1-2-3
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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, projektiranje i instruk-
taza u proizvodnji i trgovini, §pedicija i transport. :

PODUZECE ZA PROMET DRVA I DRVNIH PROIZVODA

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

£3
3

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

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

Filijala — Beograd, Kapetan Midina 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, Bethovenstrasse 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 100 — Milano, Via Unione 2 —

»Cofymex« 30, rue Notre Dame des Victoires, Paris 2¢ — »Generalexport«, Kutuzovski Pro-
spekt Dom 7/4, Korpus 6, Podezd IV — Kuvartira 55 — Moskva.

AGENTI U SVIM UVOZNICKIM ZEMLJAMA





