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Proizvodi pilanske strojeve i
strojeve za uredenje lista pile:

Automatska trac¢na pila —
trupcara

Traéna pila — truplana

Rastruzna tra¢na pila

Univerzalna rastruzna
tra¢na pila

Pilanska tra¢na pila

Automatski jednoli¢ni
cirkular — gusjenicar

Klatna pila

Hidrauli¢na podstolna
klatna pila

Cirkularni &istaé reza
trupcare

Automatska ostrilica pila

Razmetadica pila

Valjadica pila
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op
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Proizvodi ostale strojeve
za obradu drva:

Povla¢na pila

Precizni cirkular

Tracna pila

Blanjalica

Ravnalica

Kombinirani stroj

Glodalica

Visokoturazna glodalica

Lanc¢ana glodalica

Horizontalna busilica

Zidna busilica za ¢vorove

Stroj z4 &epovanje

Univerzalna tra¢na brusi-
lica

Automatska traéna brusi-
lica

Ruc¢na kruZna brusilica

Automatska brusilica
nozeva
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Dr. BREZNJAK M. i HERAK V., dipl. ing.
Sumarski fakultet, Zagreb

Kvaliteta plljenja na suvremenim primarnim

pilanskim strojevima*

Za izradu ove radnje vrseni su odgovarajuci istraZivacki radovi u pilanama
slijedeéih poduzeéa: Kombinat »Beli§ée« — Beliiée; PDI »Borja« — Teslié; LIP
»Bled« — Bled; GLIN »Nazarje« — Nazarje; DI »Slavonija« — Sl. Brod; LIP
»Slovenj Gradec« — Slovenj Gradec; SPIK »Spadva« — Vinkovci; DIP »Vrgin
Most« — Vrgin Most. Svim navedenim poduzeéima zahvaljujemo nae srdaénoj

suradnji 1 pomodi pri vrienju terenskih radova.

Statisticka obrada podataka vrSena je prema uputstvima prof. Miroslava
Kuglera, viSeg predavaca Sumarskog fakulteta u Zagrebu. Profesoru Miroslavu
Kugleru najtoplije zahvaljujemo na njegovim dragocjenim savjetima i nesebié-

noj pomoéi.

1. UVOD

O kvaliteti piljenja i specifiénim problemima u
vezi s time, kod nas je malo pisano. Radi toga sma-
tramo korisnim prije svega razjasniti $to razumi-
jevamo pod pojmom kvalitete piljenja. Pod poj-
mom kvalitete piljenja mislimo na elemente kvali-
tete piljenica koji ovise o procesu piljenja (7). U
proces piljenja ulazi sirovina koja se preraduje,
stroj na kom se vr$i piljenje i reZim piljenja. U
elemente kvalitete piljenja spada pravilnost forme
piljenica, taénost dimenzija piljenica i kvaliteta
piljene povrdine.

Pravilnost forme piljenica odredena je nadinom
i veli¢inom odstupanja stvarne forme piljenica od
Zeljene, pravilne geometrijske forme (izbolenost,
koni¢nost i sl.). Tatnost dimenzija piljenica, odno-
sno kod piljenja na primarnim pilanskim stroje-
vima taénost debljina, odredena je prosjeénom de-
bljinom piljenica i varijabilitetom debljina unutar
i izmedu piljenica kao i totalnim varijabilitetom
debljina. Kvalitetu piljene povrSine karakterizi-
raju neravnosti piljene povrsine (tragovi zubaca i
neravnost kidanja) te vlaknatost, ¢upavost i resa-
viost.

Kvaliteta piljenja ima veliko praktiéno znate-
nje za pilansku proizvodnju. Ta se vaZnost ofituje
u traZenju i lakSem plasiranju na trzidtu kvalitet-
nih piljenica; u ekonomi¢nosti piljenja (veli¢ina
nadmjere, velidina otpatka, deklasiranje piljenica);
u postavljanju torelancija i izradi standardnih pro-
pisa; u izboru reZima piljenja; u izboru pilanskih
strojeva za datu tehnologiju prerade.

Dosada$nji radovi na proudavanju kompleksa
pitanja kvalitete piljenja odnosili su se na iznala-
Zenje odgovarajuéih instrumenata i metoda za od-
redivanje veli¢ina pojedinih elemenata kvalitete
piljenja (25, 9, 6, 15, 17, 20, 24, 30, 23, 18, 22 i drugi
radovi), zatim studija karaktera i ovisnosti eleme-

* Ova je radna u nedto kracem obliku objavljena
prvi puta u &asopisu Norsk skogindustri br. 10, 1969.
od. pod naslovom: Quality of Sawing on the Modern
gaw Mill Head Saws.
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nata kvalitete piljenja te istraZivanja veli¢ine tih
elemenata (10, 13, 16, 19, 26, 29, 5, 21 i drugi rado-
vi). Saznanja dobijena u sprovedenim istraZiva-
njima koris¢ena su dalje pri izradi odgovarajuéih
standardnih propisa (pri tom se ,izgleda, najdalje
otislo u SSSR-u (32), u proratunima rezima pilje-
nja (3, 21) te u konstrukciji uredaja za automatsko
reguliranje nekih elemenata reZima piljenja kod
primarnih pilanskih strojeva (14, 1, 2, 31).

O kvaliteti piljenja na primarnim pilanskim
strojevima u nagim pilanama ima vrlo malo poda-
taka. Radi toga smo poduzeli istraZivanja s ciljem
da se dode do pokazatelja koji bi omoguéili uvid
u kvalitetu piljenja, koja se, uz date okolnosti, po-
stize na primarnim pilanskim strojevima u na¥im
pilanama. Za istraZivanja su uzete u obzir jarmate
i tradne pile novije proizvodnje. Od elemenata
kvalitete piljenja, analizirana je ta¢nost dimenzija
piljenica (samo varijabilitet debljina piljenica),
te kvaliteta piljene povrSine. Pravilnost forme
piljenica mije analizirana radi jo§ nerazradene
adekvatne metodike za mjerenje i izraZavanje pra-
vilnosti forme piljenica. Sprovedena istrazivanja
imaju ograni¢en karakter. Ona treba prije svega
da dadu informativne, kvantitativne pokazatelje
pojedinih elemenata kvalitete piljenja, koji se u da-
tim okolnostima postiZu u pilanskoj praksi. Ipak
se nastojalo, gdje je god i u kojoj je god mjeri bilo
moguce, da se dobije uvid i u kvalitativne odnose
i zavisnosti pojedinih elemenata kvalitete piljenja,
imajuéi pri tom u vidu dosada$nja saznanja na tom
podruéju.

2. METODIKA

Zadatak istrazivanja postavljen je tako da se do-
biju kvamtitativni pokazatelji kvalitete piljenja na
jarmacama i tra¢nim pilama arama u normal-
nim, uobiéajenim proizvodnim wslovima u na$im pi-
lanama. Zato su i ispitivanja vr$ena u proizvodnim
uslovima. Ispitivanja su vrSena u 9 pilana u Slove-
niji, Hrvatskoj i Bosni. Te su pilane u radnji oznace-
ne brojevima od 1 do 9. Ispitivanja su vrSena na
ukupno 5 jarmaca, od kojih su dvije bile dstih stroj-
ni karakteristika, te na ukupno 7 traénih pila, od ko-
jih su tri imale iste strojne karakteristike. Jarmace



i trane pile proizvodnje jedne tvornice oznacenc su Tabela 2
u radnji velikim slovima (od »A« do »F«), a razli¢iti

tipovi strojeva iste tvornice oznaceni su jo$ dodatno Podaci o zupcima listova traénih pila
i malim slovima. . -
Jarmace i traéne pile na kojima su vrena ispiti- ZUPCI LISTA PILE

vanja savremeni su evropski strojevi, velikog ucinka —

i m visokom stepenu mehanizirani (uz iznimku traé- o = 5
ne pile »C«, koja je konstruirana za manje ucinke). 2 i 2 o2 2 8 .
Svi su strojevi bili u toku ispitivanja u vidljivo is- '8, S o g g§ 5 g g
pravnom stanju, osim tradne pile »D«, kod koje nije T B E = ;S;:‘,,- LS E - BT B~
radio ispravno uredaj za primicanje trupaca (odre- 5 S5 s 2 29 TS g 5E E5
divanje debljine piljenica). Zato i podatke o varija- ~ S8 g & > ZA o & X5 0k
bilitetu «debljine piljenica ispiljenih na tracnoj pili .§ -g"‘ =
»D« treba odgovarajuce interpretirati. U tabelama 1, & E.E’: = mm mm stupnjevi
2, 4 1 5 dati su podaci o strojevima, listovima pila i -
elementima rezima piljenja, za koje smo smatrali da 1 2 3 5 6 - 8 9
su imali, 1li su mogli imati, utjeca) na kvalitetu pilje- 3
£ 1 A, 1 4 14 07 20 48 22
2 A 2 45 14 06 17 53 20
Tabela 1 3 A, 5 45 11 = 06 28 51 1
i 4 A, 6 45 14 8 08 17 59 14
Podaci o zupcima listova pila jarmada s B 7 45 15 g 08 20 55 15
ZUPCI LISTA PILE 6 C 4 35 14 08 24 46 20
7 D 8§ 50 15 08* 20 58 12
s 8 3 :
. 4 . _§ 88 = = :g, * Zupci su kaljeni posebnim elektriénim uredajem.
T 4 E & 83 o3 § _8°
8 § E § 2 &2 B8 3 3 2 Eg Kod piljenja na jarmacama, kvaliteta piljenja ana-
" PE & M > Zna PR A& MO 0 lizirana je uz piljenje trupaca jele i smreke te hrasta.
-§ = B e Piljenje trupaca — uzoraka vrseno je na svakoj jar-
~ d’:-e' z mm mm stupnjevi madi u dva mavrata. Prvo piljenje vrieno je neposred-
- no poslije umetanja novo mabrusenih listova pila u
jaram, dakle, uz posve ostre zupce; drugo je piljenje
1 2 3 4 5 6 7 8 9 vréeno me$to kasnije, najkasnije 2 sata iza prvog pi-
ljenja. Na nekim je jarmaca drugo piljenje uslijedilo
1 Eg 1 20 12 07 17 38 34 vrlo kratko vrijeme iza prvog piljenja. Radi toga je
2 E 4 20 10 £ 07 17 38 35 stepen zatupljenosti zubaca listova pila u drugom
o 3 20 10 S 07 18 39 33 raspiljivanju bio kod raelicitih jarmaca razlidit. U
3 Egn = 2 tabelama 4 i 5, kolona 6, prvo je raspiljivanje s po-
4 F 5 25 14 3 07 12 45 33 sve oitrim ima oznaceno sa »O«, a drugo Taspi-
5 F 9 25 14 & 07 14 4 3R [jivanjeiuz vide ili manje zatupljene zupce, oznateno
je sa »Z«,

Tabela 3
Prikaz sprovadanja amalize varijance

Varijacija Suma kvadrata odstupanja s?é?:i% VI; I;:?j?:?:
1 2 3 4
2 1 2 A
Totalna A= 2 x5 —— (It 4n — 1 Sy =
U} 4n ' 4n—1
1 1 2 B
Izmedu B=|—23(2x;)? —— (2xii)!] n—1 Sjy =
4 i 4n n—1
2 A-—B
Unutar A—B 3n S, = —
3n




U toku svakog raspiljivanja ispiljeno je oko 10 ko-
mada trupaca, ve¢ prema organizacijskim mogucno-
stima u pojedinoj pilani. 1z svakog je trupcauzorka
izdvojena po jedna piljenicauzorak radi izmjere, od-
nosno ocjene elemenata kvalitete piljenja. Na taj je
nacin iz svakog piljenja dobijeno oko 10 komada pi-
lienica«uzoraka. Piljenice-uzorci bile su mominalne

ebljine 25 mm (hrast) ili 24 mm (jela, smreka), a
uzimane su uvijek iz istog mjesta u rasporedu pila,
obi¢no do unutrasnje strane jednog razdijeljenog li-
sta®. Na taj su nacin piljenice-uzorci bile najcesce
poluradijalne teksture; kod piljenja na jednoj jar-
maci sve su piljenicequzorci bile iste teksture. Kod
piljenja jelovine i smrekovine, piljenice-uzorci dobi-
jene su raspiljivanjem prizama, a kod piljenja hra-
stovine te su piljenice dobijene raspiljivanjem tru-
paca.

Kod piljenja na traénim pilama, pilieni su trupci-
-uzorci jele, hrasta, bukve, jasena i topole. U svakom
piljenju ispiljena je ‘samo jedna, unaprijed pripre-
mijena, prizma u maksimalno mogudi broj piljenica-
uzoraka iste debljine (25, odnosno 24 mm). Na taj su
nadin, kod piljenja ma traénoj pili, sve piljeniceuzor-
ci u jednom piljenju dobijene iz istog trupca. Pilje-
nice-uzorci bile su tangencijalne do Ciste radijalne
teksture. Iz pojedine je prizme dobijeno obi¢no oko
10 piljenica-uzoraka. 1 kod piljenja ma tra¢noj pili,
oznaka »Z« u tabeli 5, kolona 6, kod drugog piljenja
uz zatupliene zupce, ima samo relativno znalenje,
g’;,r je razlika u vremenu iza prvog i drugog piljenja

ila’u razli¢itim probnim piljenjima razli¢ita.

Za izradunavanje varijabiliteta debljina, mjerena
je ma svakoj piljenici debljina na etiri slucajna mje-
sta duz g)edne (gornje) strane piljenice-uzorka. Mje-
renja debljine nisu vréena ma oko pola metra od po-
tetka i kraja piljenica. Mjerenja su vrSena kratko
vrijeme iza raspiljavanja, i to pomocéu $ublera s ka-
zaljkom, s ta¢no$éu ocitanja od 0,1 mm. Na temelju
ovako dobijenih podataka o debljini piljenica, izra-
¢unat je maknadno varijabilitet debljine piljenica.
Izra¢unavan je varijabilitet debljina unutar piljeni-
ca, varijabilitet debljina izmedu piljenica i totalni
varijabilitet debljina. Varijabilitet je izraZavan i u
tabelama prikazan (tabela 4 i 5, kolone 14, 15 i 16)
veli¢nom jedne standardne devijacije debljina unutar
piljenica (s,), izmedu piljenica (s;) i standardnom
devijacijom totalnog varijabiliteta debljine (s).

Izratunavanje varijabiliteta debljine unutar i iz-
medu piljenica te totalnog varijabiliteta debljina vr-
Seno je uz sprovodenje analize varijance, prema sta-
tistidkim principima, kako je to prikazano u tabeli 3.

U tabeli 3 pojedini simboli imaju slijedece znatenje:
X — izmjerena debljina na piljenicama;
i — indeks za pojedinu piljeniou;
j — indeks za pojedino mjerenje na jednoj pi-

ljenici;

n — broj piljenicauzoraka;

2

s, — procjena totalne varijance debljine piljeni-
ca;

2
s;, — procjena varijance debljina izmedu piljenica
za sprovodenje analize varijance;

2
s, — procjena varijance debljina unutar piljenica.

* Sve su ispitivane jammale bile opremljene raz-
djelnim listovima na izlaznoj ‘strani jarmace.
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Na temelju sprovedenog »F« testa prema formuli
(1):

Pl sy 5 03 8 @ w6 o (1)

donesen je zakljucak o signifikantnosti varijabiliteta
debljina izmedu piljenica (s;). Naime, ako je prema
formuli (1) izracunati kvocijent (F) bio veci od od-
govarajuce tabelarne vrijednosti (F,) onda je zaklju-
ceno da, pored varijabiliteta debljina unutar pilje-
nica, postoji i signifikantni (uz odgovarajuci stepen
rizika) varijabilitet debljina izmedu piljenica. U tom
je slucaju varijabilitet (taénije: varijanca) debljina
izmedu piljenica izracunan prema formuli (2):

2 2 2
§; = S — S, g o we owm s % W2

Ako je izratunata vrijednost F bila manja od F,,
onda je zaklju¢eno da varijabilitet debljina izmedu
piljenica ne postoji, odnosno, da je on nesignifikan-
tan, tj. posljedica samo slu¢ajnih faktora varijacije.

Veli¢ina neravnosti piljene povriine mjerena je
na svakoj piljenicinzorku na vanjskoj strani (okre-
nutoj prema periferiji trupca) i na unutarnjoj strani
(okrenutoj prema centru trupca). Mjerenja su vriena
na obje strane piljenica radi toga jer su istrazivanja
pokazala (19) zavisnost neravnosti piljene povrsine o
orijentaciji strane piljenice (tj. da li je ona okrenuta
k periferiji ili centru trupca). Mjerenja i obradun ve-
li¢ine neravnosti vréena su imajuéi u vidu odgovara-
juce propise sovjetskog standarda (GOST 7016-54/32).

a piljenoj su povrsini, odmah iza raspiljivanja, oku-
larno potraZena najgrublja, najneravnija mjesta. Za-
tim je na takvim mjestima potraZena i izmjerena
maksimalna veli¢ina mneravnosti (udubina) kontakt-
nom metodom, pomoéu mehani¢kog dubinomjera
(7). Na svakoj strani piljenice izvrieno je po tri mje-
renja maksimalne veli¢ine neravnosti. Na temelju to-
ga izradunata je aritmetska sredina nadenih maksi-
malnih veli¢ina neravnosti za svaku stranu pojedine
piljenice. Kao usporedna vrijednost, izracunata je
velika aritmetska sredina veli¢ina meravnosti, tj. arit-
metska sredina veli¢ina neravnosti ma istoj strani
svih piljenica-uzoraka u datom piljenju. U tabelama
4 i 5, ovakva prosjecna veli¢ina madenih maksimal-
nih veli¢ina meravnosti na vanjskim stranama pilje-
nica oznacena je sa h, (kolona 17), a analogna vri-
jednost ma unutamjim stranama piljenica oznaena
je sa h, (koloma 18). U tabeli 6, navedeni 'su i grani¢-
ni podaci o maksimalnim veli¢inama neravnosti iz-
mjereni na vanjskim (h, ..) odnosno unutamnjim
(h, naxs) stranama piljenica datih vrsta drva. Veli&i-
na h,,,., predstavlja, dakle, maksimalnu velidinu ne-
ravnosti nadenu u jednom piljenju, uzevsi u obzir
sve piljenicemzorke koje su u tom piljenju proizve-
dene. I u tom je slu¢aju veli¢ina meravnosti unutar
pojedine piljenice izradunata kao aritmetska sredina
od madenth triju najveé¢ih vrijednosti neravnosti na
toj piljenici.

Za mjerenje veli¢ine neravnosti piljene povrSine
prireden je jedan mehani¢ki dubinomjer, koji se sa-
stojao iz komparatora s moguéno$éu otitanja od 0,01
mm i nosata komparatora (sl. 1). Sli¢ni mehanicki
dubinomjeri za izmjeru velidine meravnosti piljene
povriine spominju se u literaturi (12), a nadeni su
i u nadim pilanama.

Mjerenje veli¢ine meravnosti piljene povriine vr-
$emo je na zdravim dijelovima piljenica, i to samo
onih neravnosti koje su o€ito izagvane mehanidkim
radom zubaca pile (neravnosti nastale bilo ¢upanjem
vlakanaca iz zone ramog drva, bilo wuslijed bo&nog -



Tabela 4

PREGLED VELICINA POJEDINIH ELEMENATA KVALITETE PILJENJA NA VERTIKALNIM JARMACAMA

I USLOVA UZ KOJE SU TE VELICINE DOBIJENE

VARIJABILITET VELICINA RESA-
STROJ LIST PILE TRUPCI DEBLJINA NERAVNOSTI CUPAVOST I VLAKNATOST VOST
(o] ]

g « & 8§ B8 o

‘% G § s E’. u:‘ % §

= S = & 115 = 8 3 8§ ——

] 5 & 8 R8BI & B g b s ss 8¢ by Hy oV &V & B Vi My R R,
5 4 g3 g 4 I & « & £ PR
EY : i f Pey3 E§ QP E;
% 2 m m &I/ A @ g > & 5
o mm mfs m/min mm mm cm mm mikroni - -

1 293 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26
1 Ey 560 64 67 070 O 20 110 138 1 17 026 — 028 1240 1018 100 08 043 000 057 086 08 021
2 Ey 560 64 57 059 Z 20 110 1385 1 % 17 024 026 035 1295 90 100 082 055 018 045 064 100 045
3 E, 560 53 35 044 O 18 74 1250 4 E i 27 015 — 0,17 1143 1172 09 09 030 030 060 060 060 020
4 E, 560 53 29 037 Z 18 74 1250 4 " g 27 015 011 0,19 1258 1163 100 100 0,78 078 022 022 066 044
5 E, 710 35 O 18 115 1400 3 -fi 23 010 — 011 1018 845 100 100 050 000 050 100 080 0,10
6 E, 710 33 Z 18 115 1400 3 23 012 — 014 1209 81 100 090 08 040 020 050 090 030
T :F 710 60 24 033 O 22 99 150 5 31 024 — 031 390 325 030 010 000 000 030 010 000 0,00
8 F 70 60 26 03 Z 22 99 150 5 5 31 042 — 05 501 57 100 08 010 010 09 070 000 000
9 F 70 60 32 04 O 22 120 1590 9 5 = 2 034 — 040 636 460 000 030 000 000 000 030 000 000
10 F 710 60 34 047 Z 22 120 1590 9 24 054 — 058 714 55 100 09 000 000 1,00 09 000 000




Tabela 5
PREGLED VELICINA POJEDINIH ELEMENATA KVALITETE PILJENJA NA TRACNIM PILAMA TRUPCARAMA
I USLOVA UZ KOJE SU TE VELICINE DOBIJENE

STROJ LIST PILE TRUPCI A Bl utin, CUPAVOST'I VEAKNATOST T

E o B8 .é §- -,% o S

g 8 & ¢ fsf 2. & g — < o
o : B i 2 EY B EE R wa am omemen 6 6 VYRR
3 A I B R BB B
: § £ &5 & 29338 5 2 8% &2 2
~ mm m/s m/min mm mm cm cm ni

1 2 3 4 5 6 7 & 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 2
1 A, 1400 32 271 064 O 12 129 950 1 jela II 17 060 034 06 LI32 973 020 030 010 000 010 030 080 030
2 A, 1400 32 274 064 Z 12 129 950 1 jela I 17 022 020 030 92 788 08 009 055 000 027 009 073 0,18
3 A, 1400 32 224 05 O 13 99 950 2 jela I 22 05¢ 028 061 1210 109 100 092 017 050 08 042 032 058
4 A, 1400 32 205 048 Z 13 9 950 2 jela III' 23 035 031 047 108 991 09 100 080 070 010 030 050 050
5 C 1200 30 95 018 O 12 123 80 4 jela III 27 020 041 052 573 562 040 025 000 000 040 025 063 075
6 C 1200 30 79 014 Z 12 123 830 4 jela I 27 026 036 044 706 673 100 100 093 078 007 022 050 029
7 A, 1400 28 103 028 O 13 120 950 5 hrast III 26 029 029 042 449 444 000 000 000 000 000 000 000 000
8 A, 1400 28 127 034 Z 13 120 950 5 jasen II 27 016 042 045 390 365 000 000 000 000 000 000 000 000
9 A, 1400 32 299 068 O 13 150 950 6 hrast II 27 058 033 067 628 610 053 073 027 000 036 073 055 055
10 B 1400 32 300 070 O 13 112 90 7 bukva II 21 051 — 051 579
11 D 1600 44 21,1 040 O 15 175 950 8 hrast III 18 1,12 219 250 364 388 000 000 000 000 000 000 000 000
12 D 1600 44 315 060 Z 15 175 950 8 hrast III 18 069 263 272 373 35 000 000 000 000 000 000 000 000
13 D 1600 44 484 092 Z 15 175 950 8 topola II 16 042 102 110 382 372 100 067 017 017 08 050 100 050




pg‘ezivan{a vrhova zubaca u piljenu povrSinu). Truli
ili natruli dijelovi piljenice, zone kvrga i izrazitih ne-
pravilnosti strukture drva i sl., nisu uzimani u obzir
za izmjeru neravnosti. Takoder su izbjegavani dije-
lovyprljepica koji su bili éupave povrsine, Pomicanje
dubinomjera na piljenoj povrsini — u cilju iznala-
Zenja maksimalne veli¢ine neravnosti — vrseno je u
smjeru za koji se ocekivalo da ¢e dati maksimalne
vrijednosti o¢itanja (na pr. okomito na smjer trago-
va zubaca).

_Pojava ¢upavosti (izdizanje snopova vlakanaca od
pl‘l]pne povrsine) i pojava vlaknatosti (izdizanje po-
jedinacnih vlakanaca od piljene povriine) odrediva-
na je okularnim zapaZzanjem na svakoj strani poje-
dine piljeniceuzorka. Izrazavanje cupavosti i viak-
natosti vrieno je u tabelama 4 i 5 indeksom cupa-
vosti i vlaknatosti, posebno za vanjsku (CV, — ko-
lona 19) i posebno za unutarnju (¢V, — kolona 20)
stranu piljenica. Analogno je posebno izrazavan in.
deks upavosti (C,, €, — kolone 21 i 22) i posebno
indeks vlaknatosti (V,, V, — kolone 23 i 24). Odgo-
varajuéi indeksi izradunati su na temelju odnosa bro-
ja &upavih ili viaknatih piljenica-uzoraka prema ukup-
‘nom broju piljenicauzoraka. Tako na pr. indeks CV,
0,86 znadi da je, od svih promatranih unutrasnjih
strana datih piljenica;uzoraka, njih 86" bilo u vecoj
ili manjoj mieri &upavo ili vlaknato. Indeks Cupavo-
sti ili vlaknatosti, dakle, ne govori u kojoj je mjeri
piljena povrsina pojedine piljenice bila éupava ili
vlaknasta.

Kod rada ma terenu odredivana je posebno poja-
va_Cupavosti, kao veca i izrazitija greska piljene po-
vriine, i posebno pojava vlaknatosti, kao manje zna-
¢ajna greka piljene povrsine. Medutim, ponekad je
bilo dosta tesko odrediti granicu gdje prestaje vlakna-
tost a gdje polinje upavost. Zato je kao sigurniji
pokazatelj naknadno izraunat indeks Eupavosti i
vlaknatosti zajedno (CV). Indeks &upavosti i vlakna-
tosti govori, dakle, koliki je postotak promatranih
piljenih povrsina pilll;;nica bio bilo ¢upav bilo vlak-
nast ili i ¢upav i vlaknast.

Pojava izdignutih vlakanaca (Supavost i vlakna-

tost) ocjenjivana je takoder odmah iza raspiljavanja
trupaca-uzoraka.
' Pojava resavosti, tj. pojava otkidanja vecih sno-
pova viakanaac na donjim rubovima piljenica, ocje-
n?'iva:na je takoder samo okularno. Poput izdizanja
vlakanaca, i resavost je izrazavana (tabele 4 i 5) in-
deksom resavosti, i to posebno za vanjsku (Ry) i po-
sebno za unutragnju stranu (R,) datih piljenica-uzo-
raka. Indeks resavosti me izrazava u kolikom je ste-
penu bila Tesava pojedina piljenica, ve¢ koliko je od
ukupno promatranih piljenica bilo u vecem ili ma-
njem stepenu resavo.

3. REZULTATI

Rezultati sprovedenih istraZivanja kvalitete pi-
ljenja prikazani su u tabelama 4 i 5, kolonama 14
do 26 te u tabeli 6. Pokus$at éemo dobijene rezul-
tate sumirati, te naglasiti i analizirati ono §to u tim
rezultatima smatramo najznadajnijim.

3.1 Varijabilitet debljina

Varijabilitet debljina unutar piljenica (su) ispi-
ljenih na jarmadama (tabela 4), izraZen veli¢éinom
jedne standardne devijacije, kre¢e se, zaokruZeno
od 0,1 do 0,5 mm (kolona 14). Ti su podaci u skla-
du s dosadasnjim saznanjima o karakteru i veli-
gini varijacija debljina unutar piljenica ispiljenih
na vertikalnim jarma¢ama (16, 5, 8).

Obzirom na vrstu ispiljenih trupaca, standard-
na devijacija debljina unutar piljenica ispiljenih
iz jelovine ili smrekovine krec¢e se od 0,1 do 0,3
mm, a kod piljenica ispiljenih iz hrastovih trupa-
ca, od 0,2 do 0,5 mm. Koliko na opéenito veée va-
rijacije debljina unutar hrastovih piljenica utjete
vrsta drva, a koliko druge okolnosti piljenja, to
ovdje nije moguce utvrditi, jer se radilo o razli¢i-
tim jarmaéama, razli¢itim listovima pila i razli-
¢itim rezimima piljenja.

Trajanje piljenja i time uzrokovano zatupljiva-
nje zubaca u manjoj ili ve¢oj mjeri utjete i na po-
veéanje varijabiliteta debljina unutar piljenica,
$to je takoder u skladu s dosada$njim istrazivanji-
ma (10). Standardna devijacija debljina unutar pi-
ljenica kod posve ostrih pila krece se od 0,1 do 0,3
mm, a kod vise ili manje zatupljenih od 0,1 do 0,5
mm. Kako je veé spomenuto u poglavlju o meto-
dici rada, drugo raspiljivanje (s viSe ili manje za-
tupljenim zupcima) vrieno je na pojedinim jarma-
¢ama u razli¢itim vremenskim razmacima iza pr-
vog raspiljivanja, a negdje se drugo raspiljivanje
nadovezalo odmah na prvo (pilana 1). Smatramo
da je to razlog $to su negdje razlike u velitini va-
rijacija debljina kod piljenja o$trim i zatupljenim
zupcima vrlo male ili ak negativne (pilana 1).

Varijabilitet debljina izmedu piljenica (kolona
15) pojavio se svega u dva sludaja (red 2.1 4.), a i
tamo je statisticka analiza pokazala dosta nisku
signifikantnost razlika u varijacijama debljina iz-
medu i unutar piljenica, Drugim rije¢ima, u spro-
vedenim istraZivanjima nije bilo statisti¢ki signi-
fikantne (uz koeficijent rizika od 0,01) razlike u
debljinama izmedu piljenica. Razlike do kojih do-
lazi u debljinama izmedu piljenica posljedica su,
prema tome, samo razlika koje postoje unutar de-
bljina piljenica. Obzirom na naéin rada jarmata
(jednom postavljeni razmaci izmedu pila ne mije-
njaju se u toku rada) i obzirom na naéin uzimanja
uzoraka (iz istog mjesta u jednom rasporedu pila),
to je bilo i za otekivati.

Totalni varijabilitet debljina piljenica (kolona
16) kreée se od 0,1 do 0,6 mm, odnosno za jelu i
smreku od 0,1 do 0,4 mm, a za hrast od 0,3 do 0,6
mm. Veé prije spomenuta ograni¢ena vrijednost
zakljuéaka o velid¢ini varijabiliteta obzirom na raz-
ne vrste drva, vrijedi i ovdje kod totalnog vari-
jabiliteta  debljina. Totalni varijabilitet debljina
se i po svom karakteru (na primjer zavisnost
o stanju zatupljenosti zubaca) i po svom apso-
lutnom iznosu vrlo jako podudara s varijabi-
litetom debljina unutar piljenica. To je i logitno,
kad smo veé ustanovili da je varijabilitet debljina
izmedu dasaka uglavnom statisticki nesignifikant-
na pojava. To, drugim rije¢ima, znaéi da su i stan-
dardna devijacija debljina unutar i standardna de-
vijacija debljina izmedu piljenica procjene jednog
te istog varijabiliteta, pa je logiéno da se te pro-.
cjene ne razlikuju mnogo. Karakteristi¢no je da je
totalni varijabilitet debljina uvijek me$to veéi od
varijabiliteta debljina unutar piljenica. Ovo nas
navodi na misao da na veli¢inu totalnog varijabi-
liteta piljenica utjete ipak — makar i u malom iz-
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nosu — i varijabilitet debljina izmedu piljenica
iako je statisti¢kim testom pokazano da je taj va-
rijabilitet nesignifikantan. I doista, ako se za koe-
ficijent rizika uzme manja vrijednost (na pr. 0,05),
ponekad (osobito kod zatupljenih pila), »F« test
pokazuje i prisutnost varijabiliteta izmedu pilje-
nica. Daljnji studij ovog kompleksa pitanja zahti-
jevao bi posebna, specifi¢na, istrazivanja.

Varijabilitet debljina unutar piljenica ispilje-
nih na traénim pilama (tabela 5), izrazen velici-
nom jedne standardne devijacije (kolona 14), kre-
¢ée se od 0,2 do 0,6 mm*. I ti su podaci u skladu s
dosadasnjim saznanjima o varijaciji debljina unu-
tar piljenica (29, 5, 8). Interesantno je da je na
traénim pilama na kojima je vrSeno dvostruko
raspiljivanje, tj. uz ostre i relativno zatupljene
zupce, veli¢ina standardne devijacije veta u prvom
raspiljivanju. Obzirom na cilj i metodiku vrienih
ispitivanja (istovremeno variranje veéeg broja fak-
tora), nismo u moguénosti da ove rezultate sigurno
inerpretiramo. Isto tako nemamo dovoljno eleme-
nata za uopcavanje podataka veli¢ine varijabilite-
ta unutar piljenica obzirom na vrstu drva.

Varijabilitet debljina izmedu piljenica (kolona
15) je kod tra¢nih pila svuda (osim u jednom slu-
daju — pilana 7) prisutan. Obzirom na naéin rada
traénim pilama (namje$tanje debljine za svaku pi-
ljenicu posebno), ¢ini se da je varijabilitet deblji-
na izmedu piljenica ispiljenih na traénim vrlo te-
3ko izbje¢i. Doduse, signifikantno prisustvo vari-
jabiliteta debljina izmedu piljenica ponekad je bi-
lo moguée utvrditi tek uz koeficijent rizika od 0,05,
dok je, uz koeficijent rizika od 0,01, ta signifikant-
nostbila manja ili je nekad nije bilo. Cini se ipak
da ostaje ¢injenica da kod piljenja tra¢nim pilama
treba otekivati, pored varijabiliteta debljina unu-
tar piljenica, najéei¢e jo§ i varijabilitet debljina
izmedu piljenica. U sprovedenim ispitivanjima,
standardna- devijacija debljina izmedu piljenica
kreée se od 0,2 do 0,4 mm. Prema tome, minimalna
veli¢ina varijacije debljina izmedu piljenica odgo-

Tabela 6

vara veli¢ini varijacije debljina unutar piljenica,
dok je maksimalna vrijednost varijacije izmedu pi-
ljenica manja od maksimalne veli¢ine varijacije
debljina unutar piljenica.

Totalni varijabilitet debljina piljenica (kolona
16) kreée se ,zaokruzeno, od 0,3 do 0,7 mm. Totalni
varijabilitet debljina, kao posljedica i varijabilite-
ta unutar i varijabiliteta izmedu piljenica, logi¢no
je uvijek veéi od svakog od ova dva varijabiliteta
posebno.

3.2 Veli¢ina neravnosti

Kod piljenja na jarmacama, prosje¢na veli¢ina
neravnosti (tabela 4) na vanjskoj strani piljenica
kreée se od (sve zaokruzeno) 390 do 1.300 mikrona
(kolona 17), a na unutradnjoj od 330 do 1.170 mi-
krona (kolona 18). Veli¢ina neravnosti na vanjskoj
strani piljenica najée$¢e je veta nego na unutra-
$njoj strani (uz dvije iznimke — red 3 i 8), §to je
u skladu s dosada$njim istrazivanjima na tom po-
druéju (19). Kod jele/smreke se prosjeéna veli¢ina
neravnosti na vanjskoj strani piljenica krece od
1.020 do 1.300 mikrona, a na unutradnjoj strani od
850 do 1.170 mikrona. Kod hrasta se prosjetna ve-
liéina neravnosti na vanjskoj strani piljenica krece
od 390 do 710 mikrona, a na unutra$njoj strani od
330 do 580 mikrona. Prosje¢na veli¢ina neravnosti
je veta kod jele/smreke, nego kod hrasta. Najvece
vrijednosti prosjeéne veli¢ine neravnosti kod hra-
sta ne dosizu niti do najmanjih vrijednosti veli&i-
na neravnosti kod jele/smreke (tabela 4).

Uz relativno zatupljene zupce, veli¢ina nerav-
nosti je veéa nego uz o$tre zupce (iznimka u kolo-
ni 18, red 2. i 4.). Ova je pojava poznata iz ranijih
istrazivanja.

Maksimalna veliina neravnosti (tabela 6, red
5. 1 6.) na vanjskim (nepovoljnijim) stranama po-
jedinih piljenica detinjata kreée se od 720 do 1.740
mikrona, a kod listaéa se ta veli¢ina krece od 320
do 910 mikrona.

Kod piljenja ¢etinjata ma jarmadama, domi-
nantni elemenat neravnosti piljene povrSine bile

Zbirni i uporedni pregled graniénih vrijednosti velitine neravnosti piljenica ispiljenih
na jarmaéama i traénim pilama (u mikronima)

ib N JARMACE TRACNE PILE
Red. br. st drva
h, h, h, h,
1 2 3 4 5
1 Jela/smreka i listace 390—1.300 330—1.170 360—1.210 360—1.100
2 Jela/smreka 1.020—1.300 850—1.170 570—1.210 560—1.100
3 Listace 390— 710 330— 580 360— 630 360— 610
( 4 hy maks By maks by faks hy maws
5 Jela/smreka 720—1.740 330—1.770 440—1.430 490—1 4&_)
6 Listate 320— 910 220— 780 330— 700

320— 710

* U analizu nisu uzeti podaci iz pilane 8, jer je utoku snimanja na tra¢noj pili bio u kvaru uredaj za

namje$tanje debljina piljenica.
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su neravnosti kidanja, ¢upanja, snopova vlakana-
ca ranog drva u godu, §to je‘u skladu s ranijim
odgovarajuéim istrazivanjima (19). Tragovi zubaca
bili su po svom kvantitatinom iznosu uvijek od da-
leko manjeg znadenja, a Cesto su bili i jedva pri-
mijetljivi. Kod piljenja listata, dominantan eleme-
nat neravnosti piljene povrSine bili su tragovi zu-
baca. Na nekim su piljenicama, osobito uz zatuplje-
ne zupce, dosle do izrazaja i kod lista¢a udubine
kidanja.

Prosje¢nia. veli¢ina neravnosti na unutradnjoj
strani piljenica ispiljenih na tradénim pilama (tabe-
la 5) kre¢e se u granicama od 360 do 1.100 mikro-
na (kolona 18), a na vanjskoj strani od 360 do 1.210
mikrona (kolona 17). Prosjetna veli¢ina neravnosti
je na vanjskoj. strani piljenica uvijek veca (osim
u jednom slu¢aju — red 11) od prosje¢ne veli¢ine
neravnosti na unutarnjoj strani, analogno kao i
kod piljenica ispiljenih na jarma¢ama. Kod listada
je postizana opéenito znatno manja neravnost pi-
ljene povrSine nego kod Cetinjata (uz ogradu ne-
potpune komparabilnosti podataka za listate i Ce-
tinjade). Kod listata se prosje¢na veli¢ina nerav-
nosti na vanjskoj strani piljenica kreée od 360 do
630 mikrona, a na unutarnjoj od 360 do 610 mikro-
na. Kod Cetinjaca se prosjetna veli¢ina neravnosti
na vanjskoj strani piljenica kreée od 570 do 1.210
mikrona, a na unutarnjoj od 560 do 1.100 mikrona.

Maksimalne veliéine neravnosti na pojedinim
piljenicama (tabela 6, red 5. i 6.) variraju u znatno
Sirim granicama. Kod listat¢a se maksimalna ve-
litina neravnosti na vanjskim (nepovoljnijim)
stranama pojedinih piljenica kre¢e od 320 do 710
mikrona, a kod ¢etinja¢a od 440 do 1.430 mikrona.

Elementi koji su bili odlutujuéi za nadene ve-
li¢ine neravnosti na piljenicama ¢etinjacéa bile su
najce$te neravnosti kidanja snopova vlakanaca ra-
nog drva u godu, dok su neravnosti tragova zuba-
ca bile po svojoj veli¢ini od manjeg znalaja. Ne-
ravnosti kidanja, kao dominantni elemenat nerav-
nosti _piljene povrdine, javljaju se osobito izrazito
ako se radi o jace zatuplienim zupcima. Uz posve
odtre zupce ,nekad su za veli¢inu neravnosti udu-
bine tragova zubaca bile zna¢ajnije od udubine ¢u-
panja. Taj je slu¢aj bio u pilani 4 na traénoj pili
»C«. Znatajno je da su takvi rezultati dobijeni uz
relativno mali pomak po zupcu (kolona 5).

Kod piljenja listaéa, dominantan elemenat ne-
ravnosti piljenje povrSine bili su tragovi zubaca.

3.3 Cupavost i vlaknatost

Podaci o ¢upavosti i vlaknatosti nisu dobijeni
egzaktnom metodom (kako je to veé objasnjeno u
poglavlju o metodici rada), veé¢ obitnom procje-
nom. Ipak nam se ¢ini da dobijeni rezultai (koe-
ficijenti ¢upavosti i vlaknatosti) pokazuju izvjesne
karakteristike koje zavreduju posebnu paznju, ob-
zirom na njihovo moguée praktino znaéenje i obh-
zirom na daljnja istraZivanja,

Kod piljenja na jermaéema (tabela 4), Supavost
i vlaknatost (CVy i CV, — Kkolona 19 i 20) skoro
je uvijek prisutna ma piljenicama jele i smreke,
dok je kod hrastovine koeficijent ¢upavosti i vlak-
natosti opéenito ne§to manji. Ta je razlika osobito

uo¢ljiva ako se promatra posebno koeficijent &u-
pavosti, a posebno koeficijent vlaknatosti (kolone
21 do 24). Naime, na hrastovim piljenicama skor.o
uopée nije bilo pojava Cupavosti (najveti je koefi-
cijent Cy i €, = 0,10), ve¢ samo vlaknatost, tj. po-
jave izdizanja samo pojedinaénih vlakanaca, a ne
cijelih snopova vlakanaca. Na bazi obitne procje-
ne, &ini se da je i duzina tih pojedinaénih vlaka-
naca izdignutih od piljene povr$ine kod hrastovine
manja od duzine vlakanaca ili snopova vlakanaca
izdignutih od piljene povr$ine jelovih, odnosno
smrekovih piljenica.

Ako se posebno promatra vanjska i posebno
unutarnja strana piljenica, onda se moZe primije-
titi, da je koeficijent éupavosti i vlaknatosti na
unutarnjoj strani piljenica neSto manji ili najviSe
jednak koeficijentu ¢upavosti i vlaknatosti na
vanjskoj strani piljenica (uz jednu iznimku — red
9.).

Koeficijent Eupavosti i vlaknatosti je u dru-
gom raspiljivanju najceSce neSto veéi nego u pr-
vom raspiljivanju. Ova je pojava vjerojatno po-
sljedica relativnog zatupljivanja zubaca.

Kod piljenja na traénim pilama (tabela 5), po-
java Gupavosti i vlaknatosti (kolone 19 i 20) opte-
nito nije tako &esta kao kod jarmaca. To vrijedi za
jelu i smreku, a jo3 viSe za tvrde listate, kod ko-
jih pojave Cupavosti i vlaknatosti uopée nije bilo.
Tendencija manje pojave &upavosti i vlaknatosti
na unutarnjoj strani piljenica, konstatirana kod pi-
ljenja na jarmadama, ovdje nije tako jasna. Isto
tako koeficijenti ¢upavosti i vlaknatosti u drugom
piljenju ne pokazuju uvijek otekivano veéu vri-
jednost.

3.4 Resavost

Kod piljenja na jarmaéama (tabela 4, kolone
25 i 26), pojava resavosti prisutna je u velikom ste-
penu kod piljenica jele i smreke, dok je uopée ne-
ma kod piljenica hrasta. Koeficijent resavosti kod
jele i smreke uvijek je veéi na vanjskoj (Ry = 0,66
do 1,00) nego na unutarnjoj (Ry = 0,10 do 0,30)
strani piljenica. S trajanjem piljenja na jarmaca-
ma, koeficijent resavosti se poveéava.

Kod piljenja na traénim pilama, pojava resavo-
sti (tabela 5, kolone 25 i 26) uvijek je prisutna kod
piljenica jele, smreke i topole. Kod tvrdih listata,
nema pojave resavosti, uz jedan izuzetak (red 9.).

4. DISKUSIJA

Sprovedena istraZivanja kvalitete piljenja na
primarnim pilanskim strojevima dala su niz kvan-
titativnih pokazatelja kvalitete piljenja. Ta su is-
traZivanja ogranitenog karaktera, jer dobijeni po-
kazatelji taéno vrijede samo uz uslove pod kojima
su dobijeni, a ti se uslovi, kao §to se to vidi i iz
ovog prikaza, mogu od slutaja do slutaja znatno
razlikovati. Medutim, uzev& u obzir broj sprove-
denih probnih piljenja (pod probnim piljenjima
mislimo ovdje na zapravo normalna, proizvodna,
piljenja, ali u toku kojih su uzimani potrebni uzor-
ci za analizu kvalitete piljenja), mislimo da smo
dodli do podataka koji, ako veé ne taéno po svom
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iznosu, a ono bar u redu veli¢ina tih pokazatelja,
dozvoljavaju izvjesna uopcavanja i sigurniju ori-
jentaciju u pogledu kvalitete piljenja na jarmaca-
ma i traénim pilama novije proizvodnje. Pored to-
ga, u nekim se slu¢ajevima pokazuju i izvjesne
tendencije zavisnosti pojedinih elemenata kvalite-
te piljenja o datim uslovima piljenja, iako istraZi-
vanje takvih zavisnosti nije bio posebni cilj ove
radnje.

Obzirom na varijabilitet debljina piljenica ispi-
ljenih na primarnim pilanskim strojevima, dobi-
jeni rezultati potvrduju prija$nja istraZivanja o
opéenito manjem varijabilitetu debljina unutar pi-
ljenica ispiljenih na jarmafama u odnosu na taj
varijabilitet kod traénih pila. Pri tom treba imati
u vidu da se radi o suvremenim jarmaama s ve-
likim brzinama piljenja (5,3 do 6,4 m/s) i velikim
brzinama pomicanja (u toku probnih piljenja 2,4
do 6,7 m/min). Ako se kod rezultata dobijenih na
jarmacdama iskljuéi jedan ekstremni rezultat uz pi-
ljenje hrastovine zatupljenim zupcima (pilana 9 —
prethodno su pile radile kontinuirano 2 sata), onda
se varijabilitet debljina unutar piljenica ispiljenih
na jarmacama, izrazen veli¢inom jedne standardne
devijacije, kreée u granicama od 0,1 do 0,4 mm, §to
se moze smatrati (obzirom na analogne evropske
pokazatelje) vrlo dobrim rezultatom. Pri toj ocjeni
imamo svakako opet u vidu da se radi o slu¢ajnim
pokazateljima (dakle, na sistematski i dugotrajno
prikupljenim) iz naSe pilanske prakse, ali ipak do-
bijenim uz uobicajene, normalne proizvodne uslo-
ve. Zato vjerujemo da je takve rezultate normalno
moguce i inale postizavati.

Osobito su povoljni pokazatelji varijabiliteta
unutar piljenica jele i smreke, ispiljenih na tri
razlitita tipa brzohodnih jarmaéa, U toj se grupi
jarmaca, standardna devijacija unutar piljenica
kreée u granicama od svega 0,1 do 0,3 mm, Anali-
zirajuéi uslove uz koje su postignuti pojedini od
tih rezuitata varijabiliteta unutar piljenica, upa-
da u ol da je najveéi varijabilitet debljina zabi-
ljezen ma jarmaci Epg, kod koje je brzina pomi-
canja bila oko dvostruko vec¢a nego na ostale dvi-
je jarmace kojima se pilila jelovina i smrekovina,
te da je ta jarmaca imala za 0,2 mm deblje listove
pila. Iz prijasnjih je istraZivanja poznato da brzi-
na pomicanja djeluje u smislu poveéanja varija-
biliteta debljina unutar piljenica, a da debljina li-
sta pile djeluje u obrnutom smislu. U slucaju mje-
renja na jarmaci Eyq, koja je konstruirana za mak-
simalne udinke, olito da se visoki uéinak (brzina
pomicanja i preko 6 m/min) plaéa relativno veéim
varijabilitetom debljina munutar piljenica, Koji,
&ini se, ne mogu smanjiti niti deblji listovi pila.
Primjer ove jarmate za maksimalne uginke dobro
ilustrira éinjenicu da se visoki uéinci moraju pla-
éati slabijom kvalitetom piljenica:i manjim isko-
riSéenjem sirovine (veéa Sirina raspiljka) uslijed
debljih listova pila i veée potrebne nadmjere na
debljinu piljenica uslijed manje preciznosti pilje-
nja. Naravno, eventualni generalni zaklju€ak o
neekonomiénosti primjene visokoudinskih jarmada
bio bi potpuno pogrean. Bio bi pogreSan radi toga
jer se zakljutak o ekonomignosti primjene ovakve
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jarmate moZe donijeti tek onda kad se analizira
$to se takvim strojem dobije, a $to se gubi. U ova-
kvom slu¢aju treba analizirati cijenu sirovine (tru-
paca), cijenu radne snage i sve ostale elemente u
tro$kovima proizvodnje na koje ima utjecaja pro-
mijena razmatranih elemenata (kapacitet, iskorid¢e-
nje).

Smatramo da je korisno ukazati i na to da su
najbolji rezultati u warijabilitetu debljine unutar
piljenica (s, = 0,1 mm) postignuti na jarmaéi Evhg,
koja predstavlja novost u kinematici jarmaca. Ra~
di se o jarmaéi s njihajuéim jarmom, o &ijim je ka-
rakteristikama pisano u stru¢noj Stampi (28). Bez
obzira 3to ovom prilikom nije moguce ulaziti u
ocjenu ove jarmadce, ipak ostaje éinjenica da su jar-
macom s njihajuéim jarmom postignuti odli¢ni re-
zultati u preciznosti piljenja (bolje rezultate nismo
jod kod nas registrirali). Pri tom treba imatj u vi-
du da je piljenje vrieno tankim listovima pila (1,8
mm) i uz dosta veliku brzinu pomicanja (oko 3,5
m/min).

Iako se, i kod piljenja hrastovine modernim vi-
sokoudinskim jarmacama, moze govoriti o zadovo-.
ljavajuéim rezultatima preciznosti piljenja (sy =
0,2 do 0,4 mm), ipak treba i ovdje primijetiti da je
takva preciznost piljenja postignuta uz vrlo de-
bele listove pila (2,2 mm). I ovdje se opet susre-
¢emo s pojavom, da je visoki uéinak (na toj jar-
maéi, uz brzinu pomicanja od 3,2 m/min i srednji
promjer trupca od 37 cm, postize se kod hrasto-
vine uéinak od oko 110 m" trupca u smjeni) obr-
nuto proporcionalan iskori$éenju.

Pojava nepostojanja, ili tatnije, statistitke ne-
signifikantnosti varijabiliteta debljina izmedu pi-
ljenica (uz preduvjet da su piljenice iz istog mje-
sta u rasporedu pila) sigurno zasluzuje jo§ detalj-.
nija posebna istrazivanja. Ako, na temelju sprove-.
denih istraZivanja, prihvatimo nepostojanje vari-.
jabiliteta debljina izmedu piljenica iz istog mjesta
u rasporedu pila, onda dolazimo do prakti¢ki va-
znog zakljutka. da je varijabilitet debljina unutar-
piljenica ujedno i totalni varua’bxhtet debljina pi--
ljenica. Dobijene veli¢ine varijabiliteta unutar pi-
ljenica i totalnog varijabiliteta u sprovedenim is-
straZivanjima to i potvrduju (sy_-si). Ovakav za-
kljuéak je od vaZnosti za nadin odredivanja po-
trebnih nadmjera na debljinu piljenica uslijed da-.
tog varijabiliteta debljina. Naime, ta se nadmjera
onda moZe izratunavati na temel]u poznatog vari-
jabiliteta debljina unutar piljenica*.

Varijabilitet unutar piljenica ispiljenih na tra(‘.-
nim pilama (su = 0,2 do 0,6 mm, bez pilane 8) je
opéenito dobar. I podaci kod traénih pila ilustrira-
ju poznatu ¢&injenicu, da, uz veée brzine pomicanja
i veéi pomak po zupcu, treba ofekivati i manju
preciznost piljenja, a to opet znadi potrebu za ve-
¢om nadmjerom na debljinu piljenica i manje
kvantitativno iskoriS¢enje trupaca. Tako na trad-
nim pilanama »C« ‘i »Ag«, uz brzine pomicanja od.

* To bi ta¢no vnfedalo kad ne bi postojao i vari-
jabilitet izmedu debljina piljenica, obzirom ma razli-
ita mjesta u rasporedu plla O ‘ovom sloZzenom kom-

pl&ksi,u pitanja nije moguce ovom prilikom vide ras--

pravljati.



oko 8 do 13 m/m'n i pomak po zupcu od 0,14 do
0,3¢ mm, standardna devijacija debljina unutar
piljenica kreée se od 0,2 do 0,3 mm, S$to je za traé-
ne pile odli¢an rezultat. Kod ostalih tra¢nih pila,
gdje su brzine pomicanja bile preko 20 m/min i
pomak po zupcu 0,48 do 0,70 mm, veliki uéinak tih
traénih pila odrazava se u velikoj standardnoj de-
vijaciji debljina unutar piljenica, koja se kreée i
do 0,6 mm.

Varijabilitet debljina izmedu piljenica, uvijek
prisutan kod tra¢nih pila (iznimka kod jednog pi-
ljenja na tradnoj pili »B«), kre¢e se u uzim gra-
nicama od varijabiliteta debljina unutar piljenica
(pretezno s; = 0,3 do 0,4 mm). Taj je varijabilitet
debljina izmedu piljenica posljedica ponovnog na-
mjeStanja debljine na tra¢noj pili za svaku pojedi-
nu piljenicu, $to normalno donosi za sobom (kako
to i ovi rezultati pokazuju) odredeni varijabilitet.
Varijabilitet debljina izmedu piljenica posljedica
je posebnog sistema uzroka, koji je razli¢it od si-
stema uzroka varijacije debljina unutar piljenica.

Kao posljedica postojanja varijabiliteta unutar
i izmedu piljenica ispiljenih na tratnim pilama,
totalni varijabilitet cebljina je znatno veéi nego
kod jarmaca (osim jednog povoljnijeg rezultata, je
st = 0,4 do 0,7 mm). Obzirom na postojanje dva
tipa varijabiliteta (unutar i izmedu piljenica), kod
tratnih pila je za veli¢éinu nadmjere radi nepreci-
znosti piljenja potrebno uzeti u obzir totalni, dakle,
najveéi varijabilitet.

IstraZivanja veli¢ine neravnosti piljene povrsi-
ne potvrduju ranija istraZivanja, sprovedena uz
piljenje etinjaéa na jarmadama (19), koja su po-
kazala da je veli¢ina neravnosti veéa na vanjskoj
nego na unutra¥njoj strani piljenica. Ovu smo po-
javu zapazili i kod piljenja listada i piljenjem na
traénim pilama. ObrazloZenje ovoj razlici u veli-
¢ini neravnosti vanjske i unutarnje strane piljeni-
ca Cetinjata trazi se u specifi¢nostima anatomske
grade Cetinjaca (19). Nama se ¢ini da bi razloge toj
pojavi trebalo bolje i jo§ detaljnije istrazivati, po-
gotovo jer se prema ovim naSim, doduSe nespeci-
fiénim istrazivanjima, &ni da analogne tendencije
vete veli¢ine neravnosti na vanjskoj strani pilje-
nica postoje i kod listada.

Obzirom na pojavu veée neravnosti vanjske
strane piljene povrsine, mi smatramo da bi, kod
odgovarajué¢ih razmatranja o finoéi piljene povrsi-
ne ili raznih komparacija ,bilo korisno uzeti u raz-
matranja nepovoljnije, dakle, vanjske strane pilje-
nica.

Veli¢ina meravnosti se, u naSim istraZivanjima
kod listaca, kretala u znatno niZim granicama ne-
go kod jele/smreke, i to bez obzira da li se piljenje
vriilo jarmac¢ama ili tratnim pilama. Smatra se
(19) da je uzrok razliite veli¢ine neravnosti pilje-
nih povrSina listaa i ¢etinja¢a u razli¢itim &vrsto-
¢ama drva.

Ako se uporede veli¢ine neravnosti na vanjskoj
(nepovoljnoj) strani piljenica ispiljenih na jarma-
¢ama i traénim pilama (tabela 6), tada se vidi da
su te velitine kod jarmada veée nego kod traénih
pila. Ovu pojavu moZe se pripisati ve¢oj brzini pi-
ljenja na traénim pilama i povoljnijoj formi ivera

kod piljenja stlaéenim zupcima, uz manje vise pod-
jednake velitine pomaka po zupcu kod jarmaca i
traénih pila (kod jarmaca se taj pomak po zupcu
kretao od 0,33 do 0,70 mm, a kod tra¢nih pila od
0,14 do 0,92 mm). Naime, prema istrazivanjima (4),
vecéa brzina piljenja i proSirenje zubaca stlativa-
njem imaju pozitivan utjecaj na kvalitetu piljene
povrsine.

Usprkos teoretskih prednosti koje, uz odrede-
ne uslove, imaju traéne pile pred jarmaéama, ob-
zirom na fino¢u piljene povrsine, a $to se uglav-
nom potvrduje i ovim istraZivanjima, ipak se u li-
teraturi nadu miSljenja priznatih autora (27), koji
smatraju da je kvaliteta piljene povrSine primje-
nom traénih pila lo3ija nego uz primjenu jarmaéta.
Takvih misljenja ima i kod nas u praksi, i ona su
testo osnovana. Smatramo da je Cesti razlog, radi
kojeg je stvarno piljena povr§ina primjenom trag-
nih pila nekad losija (tragovi zubaca) nego kod
jarmaca, u slaboj pripremi stlaenih zubaca i lista
pile (lak3e oSte¢ivanje tvrdih vrhova stlacenih zu-
baca u dodiru s tvrdim predmetima u drvu; nejed-
noliko ili nesimetriéno stlaivanje i egaliziranje
zubaca; loSe izvedeno spajanje lista pile i sl.).

Kod naprijed izvrSenih uporedivanja veliine
neravnosti piljene povrSine piljenica ispiljenih na
jarmatama i tra¢nim pilama, ne ispu$tamo iz vida
da su uporedivane grani¢ne vrijednosti (tabela 6)
veli¢ina neravnosti izmjerene na veéem broju jar-
mata i traénih pila. To znadi, a podaci u tabeli 4
i 5 to i pokazuju, da se kod uporedenja jedne odre-
dene jarmace i jedne odredene traine pile mozZe
desiti i takav odnos veli¢ina neravnosti piljene po-
vrsine, koji ¢ée biti suprotan konstatacijama izve-
denim za cijelu grupu odredene vrste primarnih
pilanskih strojeva. Ako se ima u vidu koliko sve
elemenata utjee na fino¢u piljene povrsine, onda
je to i razumljivo.

Obzirom na uzroke neravnosti piljene povrsine,
kao dominantan elemenat, tj. elemenat koji je bio
odluéan za izmjeru maksimalnih veli¢ina nerav-
nosti, javljaju se kod Cetinjata udubine kidanja
vlakanaca, a kod lista¢a udubine tragova zubaca,
bez obzira da li se radi o jarma¢ama ili traé¢nim pi-
lama. Inace izgleda opéenito da, uz istu vrstu drva,
udubine kidanja imaju uz rad traénim pilama re-
lativno manje znatenje nego uz rad jarmacama.
Moguée objasnjenje mozda se moZe traZiti u ve-
¢im brzinama piljenja i u vezi s tim manjim de-
formacijama ivera kod rada s traénom pilom, a i
u manjim duZinama ivera po zupcu uz povriinu
raspiljka (radi korid¢enja stlaenih zubaca).

Treba napomenuti da, kod tumagenja veli¢ina,
uzroka i zavisnosti elemenata neravnosti piljene
povrSine, ima u struénoj literaturi i razli¢itih mi-
§ljenja. Tako ima misljenja da su udubine kidanja
uzrokovane prije svega trenjem piljevine o pilje-
nu povrsinu, a manje su rezultat direktnog &upa-
nja vlakanaca sa strane zupca (21). Prema ispiti-
vanjima Jakunina (11), pove¢anje pomaka po jed-
nom zupeu, u granicama vrijednosti koje u praksi
dolaze, ne utjete znalajnije na finoéu piljene po-
vrsine. OCito je da na tom podrudju predstoji jos
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cio niz egzaktnih istrazivanja, koja bi trebala omo-
guéiti sigurnija tumacenja pojedinih pojava.
Pojava ¢upavosti i vlaknatosti na piljenim po-
vrsinama izgleda da je najuZe povezana s vrstama
drva (jela, smreka, topola), a zatim sa stanjem zu-
baca (oStri ili zatupljeni zupci). Naime, ¢ini se da
je veéi ili manji stepen ¢upavosti ili vlaknatosti te-
$ko_izbjeéi kod jele, smreke ili topole, dok je, npr
kod hrasta, u tom pogledu moguée postiéi mnogo
bolje rezultate. Pojava ili povecanje ¢upavosti ili
vlaknatosti sa zatupljivanjem zubaca konstatirana
je i u naSoj praksi. NeSto povoljniji rezultat, ob-
zirom na Cupavost i vlaknatost raspiljivanjem na
tratnim pilama, vjerojatno se i ovdje mogu pripi-
sati ve¢im brzinama piljenja i povoljnijoj formi
ivera kod stlacenih zubaca listova tra&nih pila.

Prema sporovedenim istrazivanjima, izgleda da
pojavu resavosti treba takoder u prvom redu po-
vezati s vrstama drva (jela, smreka). Uzroke kon-
statirane pojave veée resavosti na vanjskim stra-
nama piljenica trebalo bi jo§ proanalizirati. Nesto
manju pojavu resavosti kod piljenica jele i smre-
ke, ispiljenih na traénim pilama (R = 0,32 do 0,80)
u odnosu na jarmace (Rv = 0,60 do 1,00), mozda
takoder treba traziti u manjim deformacijama kod
piljenja traénom pilom (veéa brzina piljenja, ma-
nji pomak po zupcu [21], odnosno manja duZina
ivera uz stjenku raspiljka).

Prema nekim tumacenjima (21), do resavog re-
za dolazi uslijed cijepanja snopova vlakanaca od
ostalog dijela drva na izlaznoj strani raspiljka,
prije nego Sto oStrica zupca uspije prerezati ta
vlakanca. Primijetena veéa resavost, uz relativno
zatupljene zupce kod piljenja na jarmaci, vjero-
jatno je posljedica jafeg otcjepliivanja, a slabijeg
prepiljivanja takvih snopova vlakanaca uz zatup-
ljene zupce. Kod traénih pila, uz nekad i deset pu-
ta veée brzine piljenja, mozda ova relativna za-
tupljenost zubaca nema toliko znalenje za veli¢inu
resavosti.

Smatramo da su sprovedena istraZivanja dala,
prije svega, neke kvantitativne pokazatelje kva-
litete piljenja na jarmafama i traénim pilama.
Istovremeno, ta su istraZivanja pokazala kako se
analizirani elementi kvalitete piljenja, tj. varija-
bilitet debljina, neravnosti piljene povrSine, ¢upa-
vost i vlaknatost te resavost, mogu od slutaja do
slutaja i jako razlikovati. Zato Zelimo naglasiti
potrebu da se u svakoj pilani, uz date uslove rada,
prouce i kontroliraju elementi kvalitete piljenja,
s ciljem poboljSanja proizvodnje u najdirem smi-
slu.

Velika raznolikost elemenata kvalitete niljenja,
kako po svojim kvantitativnim pokazateljima tako
i po svojim nepotpuno razjasnjenim kvalitativnim
odnosima, ukazuje na potrebu daljnjih nauénih
istrazivanja na tom podruéju. Takva istraZivanja
bi trebala, izmedu ostalog, da i praksi omoguée
sigurniju orijentaciju u zauzimanju stavova u pi-
tanjima na koja kyaliteta piljenja ima utjecaja,
kao kod izbora pilanskih strojeva, rezima i drugih
okolnosti piljenja.
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Dr. M. Breznjak — V. Herak, dipl. ing.
THE QUALITY OF SAWING ON THE MODERN SAWMILL HEAD SAWS

Summary

In the article are given the results of the investigation
band saws installed in a number of Yugoslav sawmills. The
sawing have been investigated: board thickness v

ness of the sawn surface end the phenomena of the edge tear-out on boards. This is a limited
study. The results of the investigation should, first of all, to give information on the quantitive
value of the elements of the quality of sawing. Where it was possible and in accordance with the
method of the investigation an analysis of the possible relations between sawing condition and
the elements of the sawing quality has been carried out.

The thickness variation (expressed in the value of one standard deviation) within boards
was found to be for the frame saws 0,1 do 0,5 mm, and for the band saws 02 to 0,6 mm. The
thickness variation between boards, from the same place of a set of saws in the frame, was found
to be insignificant for the boards sawn on the frame saws. The same type of variation on band
saws was 0,2 to 0,4 mm. The total variability of the board thickness for frame saws was, as
expected, nearly of the same value as the within board thickness variation. The total variability
of the board thickness for band saws, also as expected, was greater than within or between board
thickness variation, and amounted to 03 to 0,7 mm.

The average roughness depth on the outside side (unfavourable side - from the roughness
depth standpoint) was on the boards sawn on the frame saws 390 to 1.300 microns.

The ocourance of the woolliness of the board surface sawn on the band saws was found

somewhat less frequent, and also seems to be of a relatively smaller significance, than on the
borads sawn on the frame saws.

on the modern frame saws and lo%
following elements of the quality of
jariation, roughness of the sawn surface, woolli-
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Mr VLADIMIR BRUCI, dipl. ing.

Tehnoloski uvjeti rada u postupku spajanja furnira
ljepilom u proizvodnji Sperploca

1. UVOD

Pod spajanjem furnira podrazumijeva se izra-
da furnira potrebne S$irine, povezivanjem zajedno
viSe uzih furnira papirnom trakom, ljepilom ili
metalnim spojnicama. Furniri se povezuju uskim
bo¢nim stranicama ¢ija je duZina jednaka duZini,
a Sirina (visina) debljini furnira. Tako dobiveni
listovi furnira upotrebljavaju se za furniranje ili
za konstrukciju uslojenog drva. Glavni problemi
kod spajanja furnira proizlaze iz tri osnovne &i-
njenice:

1. velika koli¢ina uskih furnira koji se mora-
ju spajati u plohe odredene Sirine;

2. visoki zahitjevi u pogledu kvalitete sljubnice;

3. kratko vrijeme koje nam stoji na raspola-
ganju ako Zelimo da postupak bude ekonomidan.

Debljine furnira koje se spajaju kreéu se u
granicama od 0,4 — 4,0 mm. Debljine furnira za
konstrukeiju Sperploéa u tvornicama u kojima je
vrdeno ispitivanje, nazovimo iz tvornica A i tvor-
nica B, iznosile su:

u tvornici A 1,1 mm, 2,2 mm, 1,5 mm i 3,2 mm;

u tvornici B 1,25 mm, 2,12 mm, 3,0 mm i 4,0
mm,

Konstrukeije Sperplo¢a debljine 3, 4 i 5 mm
u tvornicama A i B date su u tab. 1.

Tabela 1

Konstrukcije $perploéa nominalnih debljina 3, 4 i 5
mm u tvornici A i tvornici B

s g2
o — 3]
5 .°>..!. Debljina furnira O,E _E ‘g ;"g:g-
= () == = &
] 5 =] 0 7]
o B £ S8 &%
& m mm mm mm mm
Tvornica A
1 3. 1,1 1,5 1,1 37 30 +03
2 3 1,1 22 1,1 44 4,0 +05
3 3 1,1 32 1,1 54 50 +05
Tvornica B
1 3 1,25 1,25 125 375 30 +03
2 3 125 212 125 462 40 *05
3 3 1,25 3,00 1,25 5,50 5,0 +0,5

U ovim tvornicama samo furniri 1,1 mm i 1,25
mm debljine spajaju se ljepilom ili ljepivom pa-
pirnom trakom, dok se deblji furniri, iz kojih se

* Skradeni prikaz eksperimentalnog dijela magi-
sterskog rada »Spajanje furnira« izradenog na Sumar-
skom fakultetu u Zagrebu u Katedri za mehani¢ku
preradu drva.
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izraduje srednji sloj, pridrzavaju zajedno metal-
nim spojnicama iza stroja za nanoSenje ljepila.
Proizvodnja bezprijekornih i trajno nevidljivih
sljubnica je jedan od bitnih faktora u tehnologiji
furnira i ploéa.

2. ZADATAK

Zadatak rada jest utvrditi:

— iskori$éenje drva u proizvodnji sirova lju-
Stena furnira,

— prosjeénu Sirinu sirova furnira i vaZnost
spajanja furnira u tehnologiji proizvodnje
Sperploéa,

— otpadak (gubitak) furnira zbog obrade na
paketnim $karama,

— prosjeénu Sirinu osuSenih i obradenih fur-
nira koji dolaze na spajanje,

— radne uvjete za vrijeme spajanja furnira u
proizvodnji Sperplota, i to:

— vlagu furnira,

— temperaturu lijepljenja,

— vrijeme lijepljenja (brzina prolaza furni-
ra kroj stroj),

— ¢vrstocu lijepljenja kod spajanja furnira
PVA ljepilima.

3. METODA RADA

Mjerenja i ocitavanja vriena su u dvije tvornice
koje su u daljnjem tekstu oznaéene sa A i B, iu la-
boratoriju.

Mjerenjima i ofitavanjima u tvornicama obuhva-

éeni su:
1. Trupci za izradu furnira i furniri koji se proizvo-
de ljudtenjem, i to:

— srednji promjer trupca prije lju$tenja i u toku
ljuStenja kod promjene debljine furnira koji se
proizvodi,

— promjer 1 duZina sredi¥njeg valjka,

— Sirina sirova furnira nakon obrade na mokrim
$karama,

— Sirine trake furnira koje otpadaju na paketnim
Skarama.

2. Radni uvjeti za vrijeme spajanja furnira:

— mjerenje sadrzaja vlage furnira za vanjske slo-
jeve 3Sperplo¢a neposredno prije spajanja,

— oCitavanje temperature gornjeg i donjeg grija-

— mijerenje temperature u sljubnici,
— mjerenje vremena lijepljenja,
— mjerenje sadrZaja vlage uzoraka za ispitivanje
¢vrstoce lijepljenja.
Mjerenjima u laboratoriju obuhvacdena je:
1. Kontrola i priprema instrumenata za mjerenje
temperature u sljubnici.
2. Kontrola instrumenata za mjerenje vlage.
3. Odredivanje cvrstoce lijepljenja.

Promjeri trupaca mjereni su promjerkom koja
omogucuje mjerenje s tatnodéu od 1 mm. Mjereni su
promjeri trupaca nakon koranja i prikradivanja po
duZini. Promjeri trupaca makon zaokruZivanja 1 pro-
mjeri sredi$njih valjaka mjereni su istom promjer-
kom. Duzine sredi$njih valjaka uzete su kao duZine
trupaca da bi se izbjegle greike do kojih moZe dodi



zbog toga §to ¢ela trupaca ne leze u paralelnim rav-
ninama. Podaci o trupcima, kubatura dobivenih fur-
nira za vanjske slojeve, kubatura furnira za unutar-
nie slojeve, kubatura sredisnjih valjaka i iskorisce-
nje drva u izradi furnira ljuStenjem dati su tabelar-
no. Ovi nodaci navedeni su posebno za svaku tvor-
nicu i ukupno za obje tvornice zajedno.

Neposredno nakon izbacivanja greSaka na mo-
krim $karama, mjerena je $irina sirova furnira. Mje-
renje je vrieno ¢eli¢nim metrom koji omogucuje oci-
tavanje $irina s ta¢no$¢u od 1 mm. Pojedinacno je
mjerena S$irina svakog lista furnira. Sirina lista fur-
nira mjerena je 10 cm od kraja furnira u smijeru
vlakanaca, na svakom listu furnira, samo jednom.
Mierenjem su bili obuhvaceni svi listovi furnira koii
su bili proizvedeni iz probnog trupca, Sirine od 10 cm
na vie, jer se u normalnoj proizvodnji i ne izraduju
furniri kojih je $irina u sirovanu stanju ispod 10 cm.

Furniri dobiveni na mokrim $karama razvrstani
su po Sirinama u razrede $irine 6 cm. U prvi razred
&irine 10 — 16 cm, svrstani su furniri Sirine 100 —
15,9 cm, u drugi razred furniri Sirine 160 — 219 cm
itd. Na osnovu tako grupiranih podataka nacrtani su
histogrami $irine listova furnira.

Sirina traka furnira koje otpadaju na paketnim
Skarama mjerena je Celicnim metrom koji omogu-
¢uje oditavanje $irine s tatno$éu od 1 mm. Bile su
izmjerene $irine svih traka otpadnog furnira koje su
nastale prilikom obrade jedne strane »paketa«. Siri-
na je mjerena na sredini trake otpadnog furnira.
Obrada boé¢nih stranica furnira u tvornici A vr$i se
na paketnim $karama samo jednim rezom. U tvor-
nici B vrieno je mjerenie $irina otpadnog furnira na
isti na¢in. Obrada bo¢nih stranica furnira vriena je
u tvornici B na paketnim $karama s pomodu dva re-
za, a S$irina otpadnog furnira, koja se gubi drugim
rezom, iznosi 2,0 mm.

Podaci o S$irini traka otpadnog furnira obradeni
su statisticki tako da su za svaku tvornicu posebno
i ukupno za obje tvornice navedene granice 1 izradu-
nata aritmeticka sredina, standardna devijacija i
standardna gre$ka. Gubitak furnira koji nastaje na
?l&:kqmim S§karama dat je u 9% obzirom na osudeni

roir.

Vlaga je mjerena elektri¢nim vlagomjerom na ba-
zi elektri¢nog otpora, firme MOORE DRY KILN
COMPANY, model MM-2. Instrument ima tri skale,
i to za podrudéje vlage 6 — 12, 12 — 22 i 22 — 65%,
Mjerenja vlage vriena su na stolovima za sortiranje
ve¢ sortiranih lica, odnosno nali¢ja, neposredno pri-
je spajanja furnira ljepilom,

Mijerenja su vriena na svim listovima furnira iz
kojih je kasnije dobiveno lice ili nali¢je $perploce,
15 cm od ruba furnira u smjeru vlakanaca. Mijerena
je vlaga samo furnira debljine 1,1 mm u tvornici A,
a 125 mm u tvornici B, jer se te debljine upotreblja-
vaju za vanjske slojeve Sperplota i spajaju ljepilom.

Sadrzaj vlage obraden je statisti¢ki. Za svaki uzo-
rak data je veli¢ina uzorka, granice sadrZaja vlage,
aritmeti¢ka sredina, standardna devijacija i stan-
dardna greska.

Temperatura gornjeg i donjeg grijaca ocfitavana
je za vrijeme spajanja uzorka za ispitivanje &vrsto-
ée lijeplienja na termometrima koji su ugradeni na
spajacicama.

Za svaki stroj posebno date su i granice u kojima
se kretala temperatura gornjeg i donjeg grijaca za
vrijeme mjerenja.

Temperatura u sljubnici za vrijeme lijepljenja
mjerena je pomoéu milivoltmetra za mjerenje tem-
perature. Instrument je upotrebljen s termoparom
Fe — konst. Mjerni (»vrudi«) spoj stavljen je u sljub-
nicu i, za vrijeme lijepljenja, prolazio je kroz stroj
za spajanje furnira zajedno s furnirima koji se spa-
jaju. Uzorci furnira na kojima je mjerena tempera-
tura u sljubnici za vrijeme lijepljenja bili su dugacki
75 —210 cm, a $iroki cca 10 cm. Na molovici duZine
jednog lista furnira nalinjeno je gnijezdo u koje je
stavljen mjerni spoj, a zatim je ljepivom papirnom

trakom uévrééen za furnir, Za vrijeme prolaza mjer-
nog spoja kroz stroj za spajanje furnira, ocitavana
je na milivoltmetru temperatura u °C, ili termona-
pon u mV-ima, ako je upotrebljen instrument sa ska-
lom bazdarenom u mV-ima. Prvo oditanje tempera-
ture vrseno je kada je mjerni spoj u$ao u grijanu
zonu. Oc¢itavanija su vriena za vrijeme prolaza mjer-
nog spoija na duZini od 1,5 m kod strojeva za uzdu-
zno spajanje, firme Friz i Belidce, a kod strojeva za
uzduzno spajanje furnira, firme IMA za vrijeme pro-
laza na duzini od 2 m, §to priblizno odgovara duZini
zone koja se grije. U isto vrijeme mjereno je i vrije-
me prolaza. Vgrijeme prolaza iznosilo je od 4 —10 se-
kunda, $to je omogudilo da se temperatura ocita
2 — 5 puta za vrijeme prolaza. Paralelno s mjere-
njem temperature, vréena su i ofitavanja temperatu-
re s ugradenih termometara. Kod stroja za popreé-
no spajanje furnira, temperatura u sljubnici oéita-
vana je samo jednom za vrijeme lijepljenja.

Pomocu termopara mjerena je temperatura me-
talne trake, koja nalijeze na sljubnicu i temperatura
na povrsini transportnog lanca.

Temperatura metalne trake koja neposredno na-
lijeZe na sljubnicu mjerena je termoparom kome je
mjerni spoj bio smjeSten u tu traku.

Temperatura na povr$ini transportnog lanca od-
redena je termoparom kojega je mijerni spoj bio
ucvr$éen s donje strane furnira, za vrijeme prolaza
kroz stroj.

Rezultati mjerenja temeprature u sljubnici nave-
deni su u tabeli zajedno s ostalim uvjetima nrilikom
spajanja furnira (vlaga furnira, vrijeme prolaza fur-
nira kroz stroj i olitane temperature na ugradenim
termometrima), a naveden je i po jedan primjer za
mjerenje temperature metalne trake i temperature
na povrsini transportnog lanca.

Vrijeme lijepljenja mjereno je zapornim satom.
To je vrijeme koje je potrebno da »tatka« na sredini
lista furnira prode kroz zonu u kojoj su boéne stra-
nice furnira tijesno medusobno priljubliene i zagri-
jane. Ta zona oznadena je s dvije paralelne linije na
stolu stroja za spajanje furnira, a medusobni razmak
tih linija iznasio je 1,5, odnosno 2 m.

Brzina prolaza furnira kroj stroj dobivena je iz
vremena potrebnog da furnir prede razmak izmedu
dviju paralelnih linija na stolu.

_ Vrijeme lijepljenja na stroju za popretno spaja-
nje furnira mjereno je zapornim satom. Brzina pro-
laza nije mjerena, jer stroj radi u taktovima.

Za svaku spaja¢icu navedena je maksimalna i rad-
na brzina prolaza i vrijeme lijepljenja.

Maksimalna sila koja je izvrsila smicanje odredi-
vana je u kidalici Wolpert u Institutu za drvo, Za-
greb, ul. 8. maja 82. Ocitanje sile vrieno je s tatno-
$¢éu od 0,5 kp. Oblik i veli¢ina uzorka za ispitivanje
data je na slici br. 1.

Cvrstoca lijeplienja ratunata je po formuli (JUS
HXK 8024 IX — 1964).

F,

sm

S, =

(kp/cm?)
A

0

gdje je: i
S, = smicajna ¢vrstoéa* (kp/cm?) F,, = maksimal-
na sila smicanja (kp) i A, = 1 X b = povriina smi-
canja epruvete (cm?).

* U ovom radu upotrebljen je izraz &vrstoéa lijep-

ljenja.
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Cvrstoca lijepljenja obracunata je statisticki, i za
svaki stroj dati su podaci o veli¢ini uzorka za ispi-
tivanje ¢vrstoce, granice u kojima su se kretale ¢vr-
stoca lijepljenja, aritmeticka sredina, standardna de-
vijacija i standardna greka.
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Slika 1. Oblik i dimenzije uzoraka za ispitivanje
vrstoée lijepljenja
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4. BROJ MJERENJA I OCITAVANJA

4.1 Mjerenja trupaca i furnira

Izljusteno je 8 trupaca u tvornici A, 10 trupaca u
tvornici B i izmjerena je $irina svih listova furnira,
girine od 10 cm na vise. Minimalna §irina listova si-
rova furnira iznosi 10 cm. Ukupno je izljuSteno 8.8 m?
trupaca, srednjeg promjera 37,8 — 68,2 cm. Dobiveno
je ukupno 8.100 listova furnira, odnosno 5,7 m* fur-
nira.

Sirina otpadne trake furnira prilikom obrade ru-
bova furnira na paketnim Skarama mjerena je prili-
kom obrade Cetiri paketa, s ukupno 230 listova fur-
nira, u tvornici A i dva paketa furnira, s ul_(upr_lo 1}9
listova furnira, u tvornici B. U obje tvornice izmje-
rena je Sirina 369 traka otpadnog furnira.

4.2 Mjerenje vlage furnira, vremena lijepljenja i
temperature lijepljenja

Neposredno prije spajanja furnira, izmjeren je sa-
drzaj vlage 518 listova furnira u tvornici A i272 lista
furnira u tvornici B. Osim toga, mjeren je sadrzaj
vlage uzoraka za ispitivanje ¢vrstoce lijeplienja, 1 to
u tvornici A 136 uzoraka, a u tvornici B 43 uzorka.
Ukupno je izmjeren sadrzaj viage 179 uzoraka za ispi-
tivanje évrstoce lijeplienja.

Temperatura je mjerena pomocu termopara Fe —
konst. na 36 uzoraka u tvornici A, i na 15 uzoraka u
tvornici B.

Vrijeme lijiepljenja odredeno je u tvornici A na
osnovu 150 mjerenja, a u tvornici B na osnovu 128
mjerenja. Osim toga, mjereno je vrijeme lijepljenja
uzoraka za ispitivanje &vrstoce lijepljenja. _

4.3 ¢vrstoéa lijepljenja

Cvrstoéa lijepljenja odredena je u tvornici A na
723 uzorka za jspitivanje, a u tvornici B na 93 uzor-
ka. Ukupno je odredena &vrstoéa lijepljenja 816 uzo-
raka za ispitivanje.

44 Ocitavanja

Za vrijeme lijepljenja uzoraka za ispitivapje VvI-
Seno je ocitavanje temperature gornjeg i donjeg gri-
jaca, u tvornici A za 136, a u tvornici B za 43 uzorka.

4.5 Ljepilo

Furniri su spajani ljepilom Drvofix F, tvornice
Karbon iz Zagreba. Ljepilo Drvofix F namijenjeno {'e
za rad na strojevima za spajanje furnira kao i za li-
jepljenje furnira na razne drvene podloge.

4.6 Strojevi za spajanje furnira

U tvornici A nalazi se pet spajatica za uzduZno
spajanje i jedna spajaica za popretno spajanje fur-
nira ljepilom.

. UzduZne spajalice, koje su u tekstu oznalene bro-
jevima 1, 2 i 3, transportiraju furnire transportnim
lancem koji se nalazi u stolu spajacice, a bo¢ni pri-
tisak postiZu valjcima na ulaznoj strani furnira u
stroj.

UzduZne spajalice, oznalene u daljnjem tekstu
brojevima 4 i 5, transoprtiraju furnire i postizu bo¢-
ni pritisak pomocu dva para transportnih lanaca, ko-
ji se u smjeru prolaza furnira medusobno pribliZzuju.

Spajacica oznalena s brojem 6 je popre¢na spaja-
¢ica firme Riickle. Spajacica radi u taktovima.

U tvornici B nalazi se pet spajatica za uzduzno
spajanje furnira ljepilom i jedna spajatica za spaja-
nje furnira ljepivom papirnom trakom. UzduZne spa-
actice »BeliSces, koje su u daljnjem tekstu oznacene
rojevima 1 i 2, transoprtiraju furnire transportnim
lancem, a bo¢ni pritisak postizu valjcima.

Spajacice oznacne brojevima 3 i 4 tr rtiraju
furnire na isti na¢in, a_bo¢ni pritisak tak;?er posti-
%u' valjcima. Spajacice broj 3 1 4 proizvod su firme

riz.



Spajagica broj 5, firme Friz, transportira furnire
i postize bo¢ni pritisak lancima.

Spajacica broj 6 spaja [urnire pomocu ljepive pa-
pirne trake. Za vrijeme mjerenja u tvornici B spaja-
¢ice oznaéene brojevima 5 i 6 nisu radile.

Strojevi za uzduZno spajanje furnira ljepilom ima-
ju uredaj za automatsko nanosenje ljepila, ali se ti

uredaji ne koriste. Ljepilo se u obje tvornice nanosi
prilikom obrade furnira na paketnim Skarama.

5. REZULTATI MJERENJA S DISKUSIJOM

5.1 Prosje¢na $irina listova sirova furnira

Aritmeti¢ka sredina promjera probnih trupaca
u tvornici A iznosila je 55,6 cm, a sredi$njih valja-
ka 17,1 cm.

Dobiven je 2.861 list furnira, prosjetne Sirine
30,7 cm, debljine 1,1 mm, i 739 listova furnira
projseéne $irine 23,9 cm, debljine 2,2 mm. Ukup-
no je izradeno 3.600 listova furnira (debljine 1,1 i
2,2 mm), prosjeéne Sirine 29,3 cm.

Suma Sirina svih listova furnira debljine 1,1
mm iznosila je 878,0 m, a listova debljine 2,2 mm
176,5 m, odnosno ukupno 1054,5 m.

U prosjeku je, iz jednog trupca, suma Sirina li-
stova furnira debljine 1,1 mm iznosila 109,7 m a
suma Sirina listova furnira debljine 2,2 mm 22,1 m,
odnosno suma Sirina listova furnira debljine 1,1 i
2,2 mm iznosila je 131,8 m.
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Sl1. 2. Histogram $irina listova sirova furnira debljine
1,1 mm, proizvedenih Ijustenjem u tvornici A

TRUPCI ZA LIJUSTENJE
Iskori¥éenje drva

Tvornica A Tabela 2
ljustenje kubatura trupca kubatura furnira iskori¥éenje drva

§ _promjer % - OO .3 <8 28
E L o4 S5 s, s #F £ 2 L% o Rele . =
“ g R o g o<] R - me ge w1
. 5 % B8 EE SR o8 EF 28 §5 55 & E2Ec & 38
2 '§_ & §eF M5 85 TE A o v = 55: Z 23
2 g T8 S8 wE &% g8 %S  gw K& ! E8 &8 B af
Q
& cm cm cm mm m? m? %o

682 640 180 22 081098 071417 0,07836 037592 0,15100 0,52692 464 186 650 97
1 640 - 361 210 11 ?

36,1 212 2220 180 22

676 610 180 22 078062 0,63564 0,06297 038070 0,14371 0,52441 488 184 6712 81
2 610 326 210 1,1 =

326 192 2175 180 22

435 412 180 22 034851 031263 004438 009166 0,11409 020575 263 32,7 59,0 1277
3 412 320 227 1.1

320 150 2345 180 22

612 580 180 22 068982 061957 0,04715 038679 004365 043044 561 63 624 68
4 580 212 227 11

212 160 2345 180 22

57,5 480 180 2 0,62062 043248 0,03947 0,16199 0,15223 031422 26,1 245 50,6 4
5 480 324 227 lﬁ . :

324 145 2390 180 22

45 416 180 2 0,37327 0,32620 0,04470 0,14346 0,00792 0,
6 4 13 » li 3 15138 384 21 405 110

323 154 2400 208 11

486 419 180 2 0,43965 0,32679 0,05129 0
7 419 252 0 l,% ) ) 23633 0,03044 0226677 538 69 60,7 117

252 166 2370 208 11
8 536 411 180 22 049641 038331 006172 0,26

71 15 200 28 13 3 397 0,03298 029695 532 6,6 598 124

UKUPNO 455988 3,75079 043004 2,04082 067602 2,71684 448 148 596 94
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Na slici 2 i 3 prikazani su stepenicasti dijagra-
mi (histogrami) 3irine listova furnira debljine 1,1
mm i 2,2 mm. Vidljivo je da su listovi furnira, $i-
rine 16 — 22 c¢m (aritmeti¢ka sredina listova u raz-
redu iznosila je 18,8 cm), bili zastupljeni 561 puta,
listovi furnira $irine 22,0 — 28,0 cm (aritmeti¢ka
sredina u razredu iznosila je 24,6 cm) bili su za-
stupljeni 493 puta itd.
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SlI. 3. Histogram $irina listova sirova furnira debljine
2,2 mm, proizvedenih ljuitenjem u tvornici A

Iz stepenicastog dijagrama Sirina listova furni-
ra debljine 1,1 mm, oéito je da se u toj tvornici
ne izraduju scijeli listovi¢, a ne primjecuju se iz-
razito niti »polovice« niti »treé¢ine«. Iz dijgrama
bi se moglo zakljuéiti da se listovi izraduju u onim
Sirinama koje se na mokrim $karama mogu dobi-
ti, ali bez cijelih listova.

U tabeli br. 2 i 4 navedene su kubature i di-
menzije probnih trupaca, kubature sirova furnira
dobivenog ljudtenjem te iskori$¢enje drva u pro-
izvodnja furnira ljudtenjem.

Aritmetitka sredina promjera probnih trupaca
u tvornici B iznosila je 47,7 cm, a aritmeti¢ka sre-
dina promjera sredidnjih valjaka iznosila je 16,0
cm.

Dobiveno je: 4.137 listova furnira debljine 1,25
mm, prosjetne $irine 24,8 cm, 242 lista furnira de-
bljine 2,12 mm, prosjeéne Sirine 22,3 cm i 121 list
furnira debljine 4,0 mm, prosje¢ne irine 23,1 cm.
Ukupno je izradeno 4.500 listova furnira, prosjeé-
ne $irine 24,6 cm.

Suma S$irina svih listova furnira, debljine 1,25
mm, iznosila je 1024,0 m, listova furnira, debljine
2,12 mm, iznosila je 54,0 m, a listova furnira, de-
bljine 4,0 mm, iznosila je 27,9 m.

TRUPCI ZA LYUSTENJE
Iskri$éenje drva

Tvornica B Tabela 3
ljuStenje kubatura trupca kubatura furnira iskoridc¢enje drva
[ w [V}
Q promjer B Y . 2 z =z
% - g @ 8 Sg E,: '2 g-% . S%‘ ﬁ‘% o &
T B & g8 «f 58 g E & e 52 23 & 5% 5w € ..
£ 03 8 EBE SF 2E o2 8% 2E S3  §) & E=2Es 5 B8
2 %_ g HeF M5 85 T8 w4 ©F S oE EE EZ 2 33
9 & Bas BE W8 /D 829 58 g4 85 E] e85 &85 3 &S
M cm cm cm  mm m? m? %o
9 430 393 80 40 031222 026080 0,03799 0,21000 0,02325 023325 673 74 747 122
393 150 2150 210 125
522 442 80 40 051576 036979 0,04259 0,23696 007510 031206 459 146 605 82
10 442 203 230 1,25 i
203 150 2410 230 212
11 521 485 80 40 050846 044062 004795 037858 001213 039071 744 24 768 94
485 160 2385 230 125
12 605 570 130 2,12 069856 0,62008 004836 0,48502 0,03498 052000 694 50 744 7,0
570 160 2430 230 125
13 378 348 130 2,12 026260 022257 004302 0,16915 000983 0,17898 64,4 37 681 163
348 153 2340 230 125
14 468 424 230 2,12 040339 033111 004425 025189 002591 027780 624 64 683 11,0
424 155 2345 230 125
15 394 352 80 40 026006 020757 003973 0,16410 000923 0,17333 631 35 66,6
352 154 2133 210 125 o BA
16 478 436 80 40 042799 035608 008182 02159 0,00883 022479 504 2,1
436 209 2385 230 125 a oy I
17 470 442 130 2,12 041985 037132 0,04805 028964 003060 032024 69,0 7
42 159 2420 230 125 e “ A 26 1A
18 505 484 130 2,12 047270 043420 0,0439 0,35610 0,01331 0
484 154 2360 230 125 o RONE T 28 T 9
UKUPNO 428159 361414 047822 275740 024317 300057 644 57 701 112
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U prosjeku je, iz jednog trupca, suma Sirina li-
stovi furnira debljine 1,25 mm iznosila 102,4 m,
debljine 2,12 ili 4,0 mm 3,63 m, odnosno suma §i-
rina listova furnira debljine 1,25, 2,12 1 4,0 mm iz-
nosila je 106,0 m.

Na slici 4, 5 i 6 prikazani su stepenicasti dija-
grami (histogrami) Sirina listova furnira debljine
1,25, 2,12 i 4,0 mm. Listovi furnira, Siroki 16 — 22
cm i ovdje su najée$ée zastupljeni. Srednja Sirina
furnira u razredu iznosi 18,7 cm. Na histogramv
Sirina listova furnira, za debljine 1,25 mm primje-
¢uje se da se u tvornici izraduju »tre¢ine« (srednja
Sirina furnira 43,8 cm), »polovice« Sirine 63,0 cm
(srednja Sirina furnira u razredu 63,1 i 64,4 cm) i
80 cm (srednje Sirine furnira u razredu 80,5 i 82,1
em), te cijeli listovi Sirine 122 cm (srednje 3irine
furnira u razredu 122,5 i 124,2 cm). Og€ito je da
napad furnira debljine 2,12 mm ne bi mogao ni iz-
daleka zadovoljiti potrebu za tom debljinom u
normalnoj proizvodnji. Debljina furnira 4,0 mm
nije niti namijenjena za proizvodnju u tvornici.
U tabeli 3 i 4 navedene su kubature i dimenzije
probnih trupaca, kubature sirova furnira dobive-

—

10 16 22 28 34 40 45 52 58 64

76 B2 88 94 100 106 112 18 124

Slika 4. Histogram $irina listova furnira debljine 1,25 mm, proizvedenih ljuitenjem u tvornici B

TRUPCI ZA LIUSTENIJE
Iskori¥éenje drva

Tvornica Ai B

Tabela 4

kubatura furnira

kubatura trupaca

iskoridcenje drva

«
o {5 E 'q::—,' '% =
TUORNICA 5 g% % g féi §§ g g & £ 5 “ﬁ;%_’, g f;g
g2 2E  BF BT gEE 0§ 589 5q89 £ i
m3 m?3 /o

A 455988 375079 043004 204082 067602 27168 448 148 596 94
B 428150 361414 047822 275740 024317 300057 644 571 701 112
Ukupno 884147 736493 090826 479822 091919 571741 543 104 647 103

i
nog ljudtenjem, te iskorid¢enje drva u izradi fur-
nira ljuStenjem.

5.2 Iskorid¢enje drva u izradi sirova furnira

Iskoriséenje drva u izradi furnira za tvornicu
A iznosi 59,6%. Udio furnira za vanjske slojeve
debljine 1,1 mm iznosi 44,8%, a furnira za unutar-
nje slojeve, debljine 2,2 mm, iznosi 14,8%. Na sre-
disnje valjke otpalo je u prosjeku 9,4% mase trup-
ca (tab. 2 i 4).

IskoriS¢enje drva u izradi furnira za tvornicu
B iznosi 70,1%. Udio furnira za_vanjske slojeve,
debljine 1,25 mm iznosi 64,4%, a debljine 2,12' mm
i 4,0 mm zajedno 5,7/y. Na sredi$nje valjke otpalo
je u prosjeku 11,2% mase trupca (tab. 3 i 4).

5.3 Gubitak furnira na paketnim $karama

Sirina traka furnira koje otpadaju prilikom
obrade na paketnim $karama nalaze se u tabeli 5.
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Tabela 5

Sirine traka otpadnog furnira nakon prvog reza
prilikom obrade jedne strane paketa

granice & o <]
Q

o : % g% -§:g’ 'g.x:
i o i o = > 8
E 25 B E 5 2% Sh
E 3% om
A 230 04 37 1,804 0,560 0,037
B 139 . 03 31 1,424 0,528 0,045
5
>
4
o
A
=200
N
e

10 16 22 28 34 40 46 52 58 64

Sirine listova u cm

Sl. 5. Histogram $irina listova sirova furnira debljine
2,12 mm proizvedenih ljustenjem u tvornici B
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S1. 6. Histogram Sirina listova sirova furnira debljine
4,0 mm, proizvedenih ljuStenjem u tvornici B

5.4 Usporedba podataka iz dviju tvornica

Usporedujuéi promjere trupaca, S$irine sirova
furnira, gubitke uslijed obrade na paketnim Zka-
rama i iskoriS¢enje drva u proizvodnji furnira iz-
lazi slijedeée:

— promjeri trupaca u tvornici A bili su veéi u
prosjeku za 7,9 cm;

— Sirina sirova furnira za vanjske slojeve (deb-
ljine 1,1 mm i 1,25 mm) bila je veéa u tvornici
A za 5,9 cm;

— na srediSnje valjke otpadalo je u tvornici A
9,4%, a u tvornici B 11,2%;

— iskoriSéenje drva u izradi sirova furnira izno-
silo je u tvornici A 59,6%, a u tvornici B 70,1%.
Kod jako zakrivljenog trupca malog promjera
iskorid¢enje u izradi sirova furnira moZe pasti

na 40%;
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— u tvornici A, u pravilu se furnir za unutarnje
slojeve (debljine 2,2 ili 3,2 mm) izraduje na po-
tetku ljuStenja ,prilikom zaokruzivanja, i na
kraju, kada uslijed vibracije trupca dobiveni
furnir nije sposoban za lice plo¢a. Nacin ljuste-
nja trupca broj 3 u tvornici A dan je u tab 6;

Tabela 6
Naéin ljudtenja u tvornici A
o promjer debljina duiir_m_ fduizina sredi-
pocetni  konaéni furnira furnira  $njeg valjka
em mm cm cm

435 41,2 22 180

41,2 32,0 1,1 227

32,0 15,0 22 180 234,5

— u tvornici B, u pravilu se furnir za unutarnje
slojeve (debljine 2,12 ili 4,0 mm) izraduje na
potetku ljuStenja, dok se trupac ne zaokruzi,
odnosno dok se po duzini trupca ne »pojavic
¢itav list furnira. Kod trupaca koji su po duzini
krojeni na 235 ili 243 cm, izraduju se zatim
furniri za vanjske slojeve sve do promjera cca
16,0 cm. Sredi$nji valjak od 16,0 cm promjera
dalje se me ljusti. Naéin ljuStenja trupca broj
12 u tvornici B dan je u tab. T;

Tabela 7
Nadéin ljustenja u tvornici B
promjer debljina duzina duZina sredi-
pocetni kona¢ni furnira furnira $njeg valjka
cm mm cm cm
60,5 57,0 2,12 1301 100
57,0 16,0 1,25 230 2430

— vaino je da se za vrijeme ljuStenja masa trup-
ca po Citavoj duzini koristi za proizvodnju fur-
nira. Na primjeru ljustenja trupeca br. 3, u tvor-
nici A vidimo da dio trupca koji otpada samo
zbog razlike u duZini izmedu furnira i trupca,
kada se izraduje furnir duZine 227 em, iznosi
3,2%, a kada se izraduje furnir duZine 180 cm,
otpada 23,2% mase trupea;

— s obzirom na kvalitetu furnira ,za lica Sperova-
nog drva furnir se moZe izradivati do promjera
sredi$njeg valjka cca 14,0 em ako je trupac do-
bro zagrijan i uz upotrebu pritiskivata pred
kraj 1justenja;

— ljuStenjem samo tankog ili samo debelog fur-
nira iz jednog trupca dobivaju se uzi listovi
furnira za vanjske slojeve, a Siri listovi furni-
ra za unutarnje slojeve;

— prilikom obrade furnira na paketnim $karama,
u tvornici A gubi se 1,8 ¢cm, a u tvornici B 1,6
em Siroka traka furnira;

— u tvornici A ne izraduju se cijeli listovi furni-
ra za vanjske slojeve, pa se, prema tome, svi
furniri moraju obradivati na paketnim 3kara-
ma. U tvornici B udio cijelih listova iznosi
1,4% od ukupnog broja listova za vanjske slo-
jeve. No to su bili cijeli listovi za uZe formate
Sperplo¢a. Sirina lista furnira u sirovom stanju
iznosila je 122 cm;



— napad polovica u tvornici A iznosi 0,6%, a u
tvornici B isto 0,6°) od ukupnog broja listova
furnira za vanjske slojeve;

— u proizvodnji §perplo¢a Sirine 122 cm, u tvor-
nici A samo 0,6% listova furnira za vanjske
slojeve nije potrebno obostrano obradivati na
paketnim $karama. To isto vrijedi i za tvorni-
cu B. Cijelih listova za tu Sirinu Sperplofa nije
bilo niti u tvornici A niti u tvornici B;

— buduéi da je prosje¢na Sirina sirova furnira za
vanjske slojeve u tvornici A 30,7 em, to ¢e na-
kon suenja, uz pretpostavku da se gubi 7% na
Sirini furnira, prosjeéna Sirina lista furnira biti
28,7 em, a u tvornici B 23,1 cm;

— na paketnim Skarama u tvornici A gubi se
12,69, furnira ako se paketi furnira obostrano
obraduju, a 6,3% ako se paket furnira jedno-
strano obraduje. To je radunato obzirom na
srednju Sirinu listova suha furnira za vanjske
slojeve 28,7 cm i srednju Sirinu trake otpadnog
furnira na Skarama 1,8 em. U tvornici B, na pa-
ketnim Skarama gubi se 14,19 furnira u sluda-
ju da se paket furnira obostrano obraduje, od-
nosno 7,0% ako se paket furnira jednostrano
obraduje;

— prosjecna Sirina listova furnira za vanjske slo-
jeve uslojenog drva koji dolazi na stroj za
spajanje furnira u tvornici A iznosi 25,0 cm, a
u tvornici B 20,0 cm;

— uz pretpostavku da te tvornice imaju kapaci-
tet 4500 m?® gotovih $perploa godi$nje i da pro-
izvode iskljugivo Sperplote 4 X 220 X 122, mo-
zemo doé¢i do grube slike o vaZnosti spajanja
furnira. Iz gornjeg vidimo da ¢e vanjski listovi
Sperplo¢a biti sastavljeni iz 6,5 odnosno 5,2 ko-
mada furnira (pretpostavili smo Sirinu vanjskih
listova 130 c¢m zbog normalne nadmjere, a Si-
rinu komadnih furnira 20 odnosno 25 cm). U
daljnjem izlaganju uzet éemo da su vanjski li-
stovi sastavljeni od 6 komadnih furnira, tj. po-
trebno je za lice, odnosno nali¢je plote, izve-
sti 5 sljubnica duzine 227 em, odnosno ukupno
za jednu plo¢u 2,27 X 5 X 2 = 22,7 m sljubni-
ce, Sto moZemo zaokruZiti na 23 tekuca metra;

— buduéi da 94 komada 3perplo¢a &ine 1 m3 Sper-
plo¢a gore navedenih dimenzija, izlazi da godi-
$nje treba izraditi 4500 X 94 = 423000 koma-
da plo¢a, odnosno godidnje treba izvesti 423000
X 23 = 9729000 tekuéih metara sljubnice. To
zna¢i da dnevno treba izvesti 38900 tekuéih me-
tara sljubnice. To vrijedi za rad u dvije smjene
i 250 radnih dana godi$nje. U jednoj smjeni tre-
ba, dakle ,izvesti cca 20000 tekué¢ih metara
sljubnica.

5.5 Uvjeti rada za vrijeme spajanja furnira

5.51 Vlaga furnira

Vlaga furnira u skupinama koje su bile oda-
brane kao uzorci kretala se u Sirokim granicama
od 6 — 24%,. Donja granica sadrZaja vlage bila je
vjerojatno jo§ i niZa, no oditavana je kao 6%, jer

se elektri¢nim vlagomjerom nije mogao mjeriti sa-
drzaj vlage ispod 6%.

U tab. 8 nalaze se podaci o sadrzaju vlage fur-
nira neposredno prije spajanja.

Tabela 8
Sadrzaj vlage furnira mjeren neposredno prije
spajanja
granice o [ o
., EE 48 3¢
8 o} o] -E g -:-8 r‘:a.; (cq: o
T 5% & E ik @3 w8
=8
s ey %
A 129 6,0 22,0 9,080 2,627 0,2313
78 6,0 13,0 7,387 1,581 0,1790
145 6,0 210 9,450 3,157 0,2622
107 6,0 220 15421 4,337 0,4193
58 6,0 20,0 9,198 3,798 0,4987
B 74 6,0 240 14072 4913 0,5711
78 6,0 20 13719 3,889 0,4403
48 6,0 220 15483 3,772 0,
72 6,0 18,0 644 2,347 0,2766

552 Vrijeme lijepljenja

Vrijeme lijepljenja, odnosno brzina prolaza
furnira na strojevima za uzduZno spajanje, nalazi
se u tab. 9.

Tabela 9

Vrijeme lijepljenja, brzina prolaza i duZina zone
zagrijavanja na spajadicama u tvornici A

o vrijeme brzina zona
spajacica lijepljenja  prolaza  zagrijavanja
s m/min m
1 (Friz) 49 184 1,5
2 (Friz) 56 16,1 1,5
3 (Friz) 6,0 15,0 1,5
4 (IMA) 49 24,5 2,0
5 (IMA) 48 25,0 20
6 (Riickle) 1,5 — —

Na spajaticama firme FRIZ, brzine 18,4, 16,1 i
15,0 m/min bile su ujedno i najveée brzine prola-
za koje se na tim spajaticama mogu postiéi. S tim
brzinama uglavnom se i radi, osim ako je furnir
jako valovit ili ako ima visok sadrzaj vlage.

Brzine 24,5 i 25,0 m/min bile su brzine s koji-
ma se normalno radi na strojevima IMA. Maksi-
malna brzina prolaza iznosila je na spajadicama
IMA 30 m/min.

Na stroju za popreéno spajanje, vrijeme lijep-
ljenja iznosilo je 1,5 sekundi.

U tvornici B furniri za vanjske slojeve spajaju
se ljepilom, a samo izuzetno perforiranom papir-
nom trakom. Vrijeme lijepljenja, brzine prolaza i
duZine zona zagrijavanja na spajaficama date su
u tab. 10.
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Tabela 10

Vrijeme lijepljenja, brzina prolaza i duZina zone
zagrijavanja na spajaticama u tvornici B

vrijeme brzina zona

spajadica lijepljenja  prolaza  zagrijavanja
s m/min m
1 (Belisc¢e) 6,4 14,1 1,5
2 (Belisée) 74 122 1,5
3 (Friz) 58 155 1.5
4 (Friz) 5,6 16,1 15

Brzine 14,1 i 12,2 m u minuti bile su prosje¢ne
radne brzine na spajacicama broj 1 i 2. Maksimal-
ne brzine prolaza furnira na tim strojevima bile
su 30 m u minuti.

Brzine 15,5 i 16, 1 m u minuti bile su radne, a
ujedno i maksimalne brzine prolaza furnira na spa-
jadicama broj 3 i 4.

5.53 Temperatura lijepljenja

Temperatura lijepljenja na strojevima za uz-
duZno spajanje furnira ljepilom, ogitavana na
ugradenim termometrima, kretala se u granicama
123 — 230° C na gornjim grija¢ima i 100 — 185° C
na donjim grija¢ima. Na stroju za popretno spaja-
nje furnira, temperatura na gornjem i donjem
grijatu bila je 185° C, s odstupanjima *+ 5°C.

Na pojedinim strojevima za spajanje furnira,
temperature o¢itavane na ugradenim termometri-
ma za vrijeme prolaza furnira kroz stroj kretale
su se u granicama navedenim u tab. 11.

Tabela 11

Temperature lijepljenja za vrijeme spajanja uzoraka
za ispitivanje c¢vrstoce lijepljenja. Temperature o&i-
tane na ugradenim termometrima.

spajafica temperatura temperatura
broj gornjeg grijaca donjeg grijaca
°C °C
tﬂ-nica A
1 150 — 230 100 — 180
2 135 — 173 130 — 152
3 123 — 170 122 — 154
4 138 — 165 150 — 163
5 152 — 178 137 — 162
6 185 185
tvornica B
1 137 — 147 —
2 152 —
3 165 146
4 178 — 188 120 — 126

Temperatura metalne trake koja nalijeZe na
sljubnicu, mjerena pomoé¢u termopara Fe-konst,
bila je malo niza od temperature ocitane na ter-
mometru gornjeg grijata. U tvornici A, za vrijeme
spajanja uzorka broj 26, temperatura te trake na
mjestu mjernog spoja za vrijeme prolaza furnira
kroz stroj (furniri su bili dugadki 210 em), oditane
svake dvije sekunde, bile su: 177,5, 177,5, 181,5,
183,0, 181,5, 185,0 i 171,5°C. U to vrijeme otitana
je temperatura gornjeg i donjeg grijaa na ugra-
denim termometrima. Temperatura gornjeg grija-
_&a bila je 1859 C, a donjeg 160°C.

Maksimalna temperatura na povrsini transport-
nog lanca, ofitana termoparom prilikom spajanja
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uzorka broj 3, bila je 100" C. U to vrijeme, tempe-
ratura gornjeg grijata, otitana na ugradenom ter-
mometru, bila je 180°C, a donjeg grijata 138" C.
Sadrzaj vlage furnira bio je 11,5 i 7,7%.

Temperatura lijepljenja, mjerena u sljubnici
termoparom Fe-konst, dana je u tab. 12.

Na osnovu dobivenih rezultata moZe se zaklju-
¢iti:

— temperatura metalne trake koja nalijeZe na
sljubnicu niZza je 5 — 10°C od temperature o€ita-
ne na termometru gornjeg grijaca;

— maksimalna temperatura izmjerena na po-
vr$ini transportnog lanca niZa je cca 40° C od tem-
perature oéitane na termometru donjeg grija¢a. To
dolazi uslijed rashladivanja stroja preko trans-
portnog lanca. G. Stumpff (7) istie da, zbog efek-
ta hladenja koji prouzrokuje transportni lanac,
otitanje temperature na termometru donjeg grija-
ta treba biti 60° C viSe od otitanja na termometru
gornjeg grija¢a. E. J. Hyler (8) preporuda da tem-
perature oditane na gornjem grijatu budu 28°C
(50° F) niZze od temperature oditane na termometru
donjeg grijaca;

— temperatura u sljubnici naglo se povisuje u
3 s, a to znad&i u drugoj polovici zagrijanog polja
stroja. Temperatura u sljubnici to je niZa $to je
nizi sadrzaj vlage i krate vrijeme spajanja.

Tabela 12

Temperature lijepljenja, mjerene u sljubnici
termoparom Fe-konst.

temperature

g Ofitane na o e

% ugradenim & L.m 5.2

¢ termomet. 5ES 55

§ ga b © k'g

., 9ornjeg donjeg g 5 g’ g.%‘

o] rijai i pard

§ owewe TRE 2 G

°C s /o °C
103 200 100 108 115 11,7 42...144...151
104 199 115 105 108 148 40...130...144
111 172 146 84 219 148 40...118...114
112 162 146 50 146 146 39... 90...118
113 162 152 56 158 159 41...114...127
115 162 140 120 135 131 38...112...124
169 185 185 15 75 95 111
149 14 —_ 6,0 82 84 37...52...8
W 117.0.124

139 147 - 6,1 86 73 34... 64...129
124 152 — 74 120 115 38... 80...120
161 178 123 56 60 60 37... 57 82

92...132...137

5.54 Cvrstoca lijepljenja

Cvrstoéa lijepljenja znatno varira s obzirom
na strojeve na kojima se furnir spaja. U tab. 13
date su granice, aritmeti¢ke sredine, standardne
devijacije i standardne greSke &vrstoée lijepljenja
u tvornici A za svaki stroj posebno, a za tvornicu
B ukupno.



Tabela 13
Cvrstoca lijepljenja

i
1
\

. g g s
« granice g 5.8 5
9 oot = '5 © = =
3 ,g 2 ] . s °.8 <8
8 " 5 &= =E7)
g9 =0 E @ 'EE 33 a0
) g5 E E &5 %5 @ &
kp/cm?
tvornica A
1 241 00 700 32835 13210 10,8509
2 170 00 750 37456 15244 11,1692
3 45 00 550 25980 9,768 14561
4 58 00 350 16477 9500 11,2470
5 62 00 600 27,060 10,605 13468
6 167 00 800 36484 14416 1,1155
tvornica B

1,2,3i4 93 00 661 33259 15932 16520

Uvjeti rada za vrijeme spajanja uzorka za ispi-
tivanje &vrstote lijepljenja dani su u tab. 14, po-
sebno za svaku spajacicu.

Tabela 14

Uvjeti rada za vrijeme spajanja furnira za
ispitivanje &vrstoée lijepljenja

temperatura oditana

s P na ugradenim &
& 2 termometrima E 5]
] ) — =
F5 95 grijai  grijadi 25
2.8 = gornji donji =
tvornica A
1 6, " 150—230 100—180 4,8—108
2 6,0—21,9 135—173 130—152 50— 9
3 6,0—15,3 123—170 122—154 5,5—12,
4 6,0—122 138—165 150—163 49— 62
5 6,0—17,1 152—178 137—162 49— 6,0
6 6,0—10,4 185 185 1,5
tvornica B
1 6,0—16,4 137—147 — 58— 64
2 11,5—149 152 - 74—178
3 102—158 165 146 54— 58
4 6,0—14,8 178—188 120—126 55— 57

Iz tab. 14 vidimo da su uvjeti rada vrlo neujed-
naceni. Furniri se ne razvrstavaju prema sadrzaju
vlage prije spajanja, pa na spajaéice dolaze zajed-
no furniri s visokim i niskim sadrzajem vlage.
Temperatura gornjih grijata redovno je niza od
temperature donjih grijaéa. Na osnovu rezultata
navedenog primjera i citiranih primjera iz litera-
ture, vidimo da transportni lanac znatno rashla-
duje stroj. Stoga bi otitanje temperature ma do-
njem grijatu na ovom tipu spajafica (spajatica
broj 1, 2 i 3 u tvornici A i1, 2,37 4 u tvornici B)
trebalo biti za ca 40°C viSe nego ocitanje tempe-
rature na gornjem grijadu.

Na spajagicama broj 1 i 2, u tvornici B tempe-

ratura donjeg grijata nije se uopée mogla otitati,
jer su termometri bili neispravmi,

Vrijeme lijepljenja za vrijeme spajanja uzor-
ka za ispitivanje &évrstoce lijepljenja kretalo se od
4,8 — 12,7 s na uzduznim spajaticama a 1,5 s na
popre¢noj spajacici.

Cvrstoéa lijepljenja, postignuta na spajaéici br.
4 u tvornici A, iznosila je 16,5 kp/cm2, a to je pre-
mala ¢vrstoéa kod spajanja furnira ljepilom. Stroj
se zbog toga uglavnom i ne nalazi u upotrebi, jer
daje velik broj lo§ih sljubnica.

Vazno je da se dobije dobar spoj na cijeloj du-
zini sljubnice. Kod ocjenjivanja kvalitete sljubni-
ce, &vrstoéa lijepljenja je dobar indikator, iako za-
dovoljavajuéa tvrsto¢a lijepljenja jo$ ne znali da
je sljubnica na cijeloj duZini uredno izvedena.
Npr. prosje¢na &vrstoéa lijepljenja uzorka br. 70
bila je 13,9 kp/em? a &vrstoéa lijepljenja odrede-
na na uzorcima (epruvetama) za ispitivanje &vr-
stote lijepljenja, koji su kasnije izradeni prema
slici 1, bila je 3,2, 22,8, 26,0, 22,6, 4,7, 153 7,4, 9,3
i 0,0 kp/cm2. Prosjeéna &vrstoéa lijepljenja uzorka
broj 170 bila je 51,7 kp/em?. 1z toga uzorka nakon
spajanja izradeno je deset uzoraka za ispitivanje
¢vrstoée lijepljenja. Cvrstote lijepljenja odredene
na tim uzorcima bile su: 46,8, 51,9, 54,1, 35,6, 44,2,
57,8, 68,6, 39,4, 53,7 i 65,2 kp/cm?2,

6. ZAKLJUCCI

Na osnovu rezultata dobivenih mjerenjem mo-
gu se izvuéi slijedeéi zakljuéci:

1. U tvomnici Sperplota A izljusteno je 8 kom.
bukovih trupaca, srednjeg promjera 55,6 cm, koji
su imali drvnu masu 4,560 m3, Dobiveno je 2,717
m? sirova furnira, Postotak iskori$¢enja iznosio je
59,6%. U tvornici perplota B izljusteno je 10 kom.
bukovih trupaca, srednjeg promjera 47,7 c¢m, koji
su imali drvnu masu 4,282 m3. Dobiveno je 3,001
m? sirova furnira. Postotak iskori$éenja iznosio je
70,1%.

2. U tvornici 3perplota A izraden je 2861 list
furnira, debljine 1,1 mm, srednje $irine 30,7 cm i
739 listova furnira debljine 2,2 mm, srednje Sirine
23,9 cm, ukupno 3600 listova. Suma $irina listova
furnira debljine 1,1 mm iznosila je 878,0 m, a listova
furnira debljine 2,2 mm 176,5 m, ukupno 1054,5 m.
Srednja duZzina trake furnira debljine 1,1 mm iz-
nosila je po trupcu 109,7 m, a furnira debljine 2,2
mm 22,1 m. Na sL 2 i 3 prikazani su histogrami
Sirina listova furnira debljine 1,1 i 2,2 mm. U tvor-
nici Sperplota B izradeno je 4137 listova furnira
debljine 1,25 mm, srednje Sirine 24,8 cm, 242 lista
furnira debljine 2,12 mm, srednje Sirine 22,3 cm
i 121 list furnira debljine 4,0 mm, srednje Sirine
23,1 cm, ukupno 4500 listova. Suma Sirina listova
furnira debljine 1,25 mm iznosila je 1024,1 m, de-
bljine 2,12 mm 54,0 m, a debljine 4,0 mm 27,9 m.
Na sl. 4 do 6 prikazani su histogrami Sirina listo-
va sirova furnira debljine 1,25, 2,12 i 4,0 mm.

VaZnost spajanja furnira jest u tome $to ono
utjete na kapacitet tvornice 3perplota i na kvali-
tet plo¢a. U jednoj smjeni tvornice Sperploda koja

23



proizvodi 4500 m? plo¢a godisnje, treba izraditi cca
20000 teku¢ih metara sljubnica, pa spajanje fur-
nira ¢esto predstavlja usko grlo proizvodnje, i stro-
jevi za spajanje moraju Cesto raditi u 3, dok ostali
strojevi rade u 2 smjene. Budu¢i da se na vanj-
skim listovima $perploéa nalazi 6 ili 7 sljubnica, to
njihova kvaliteta bitno utje¢e na kvalitetu Sper-
plota.

3. Prilikom obrade na paketnim $karama, gu-
bilo se u tvornici A 12,6%, a u tvornici B 14,19%,
furnira.

Od ukupnog broja listova furnira, iznosio je
broj cijelih listova, Sirine 122 em, u tvornici B
1,4%. U tvornici A ne izraduju se cijeli listovi.

Srednja Sirina furnira osudenih i obradenih na
paketnim Skarama ili glodalici iznosila je u tvor-
nici A 25 em, a u tvornici B 20 cm.

4. Vlaga furnira neposredno prije spajanja kre-
tala se u Sirokim granicama od 6 do 24%. Vjero-
jatno je donja granica bila i niZa, ali se nije mo-
gla mjeriti elektritnim vlagomjerom.

Vlaga furnira utjee na uspjeh lijepljenja. Naj-
povoljniji postotak vlage, za spajanje furnira de-
bljine 1,1 1 1,25 mm, iznosi 12 do 15%). Veéi sadr-
zaj vlage zahtijeva manju brzinu prolaza furnira.
Furniri osuSeni na niZi postotak vlage &esto su va-
loviti pa se teSko spajaju. Za vrijeme spajanja fur-
nira smanjuje se vlaga furnira za manje od 1%,
kad je vlaga furnira na poletku spajanja jzmedu 6
i 8%. Kako je tesko drzati vlagu furnira u uskim
granicama, preporuda se razvrstavanje furnira pre-
ma vlazi prije spajanja.

5. Temperatura lijepljenja na strojevima za uz-
duZno spajanje furnira ljepilom iznosila je na gor-
njim grijaima od 123° do 230°C, a na donjim od
100° do 180°C, dok je na stroju za popretno spa-
janje iznosila na gornjem i donjem grijadu 185 C,
s odstupanjima * 5°C.

Temperature lijepljenja, mjerene u sljubnici
termoparom Fe-konst, bile su znatno niZe od onih
otitanih na mgradenom termometru (tab. 12).

Temperatura na uzduZnim spajadicama preni-
ska je, a ¢esto se u praksi i ne kontrolira. Veéa je
na gornjim nego na donjim grija¢ima, a trebalo bi
biti obratno. Uslijed efekta hladenja koje proiz-
vodi transportni lanac za vrijéme spajanja furni-
ra, olitanje temperature na termometru gornjeg
grijata treba biti 40°C niZe nego oditanje na ter-
mometru donjeg grijata. Ovo vrijedi za spajalice
oznadene s brojem 1, 2 i 3 u tvornici A i za spaja-
tice oznalene brojevima 1, 2, 3 i 4 u tvornici B.
Vrijeme lijepljenja moglo bi se smanjiti, a brzine
prolaza poveéati ako bi se povisile temperature.

NajviSe se upotrebljavaju uzduZne spajaice, a
od ljepila polivinil-acetatna. S obzirom na naéin
dovodenja topline treba u toj spajaéici grijati cijelu
masu drva, pa zbog toga opada brzina prolaza fur-
nira kroj stroj s povetanjem debljine furnira.

6. Vrijeme lijepljenja termo-plastitnim ljepi-
lima iznosilo je na uzduZnim spajaticama u tvor-
nici A od 4,8 do 6 s, a u tvornici B od 5,6 do 7,4 s.
Vrijeme lijepljenja u spajalici koja radi u takto-
vima (u tvornici A) iznosilo je 1,5 s za furnire de-
bljine 1,1 mm.
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7. Cvrstoéa lijepljenja furnira polivinil-acetat-
nim ljepilom na spajaficama iznosila je u tvornici
A od 259 do 374 kp/cm2, a u tvornici B 33,2
kp/cm?. Veéa je nego kod povriinskog lijepljenja
karbamid-formaldehidnim ljepilima u proizvodnji
Sperplota koja je prema jednom ranijem mjerenju
(26) iznosila u tvornici A 17,6 kp/cm?2, u tvornici B
24,8 kp/cm?2.
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OPERATING CONDITIONS IN THE PROCESS OF VENEER SPLICING WITH GLUE
IN PLYWOOD MANUFACTURE

Summary

The main veneer splicing problems are as follows: 1. large amount of narrow veneers strips, 2.
high requirements in respect of the quality of the joint, and 3. a short span made available if we wish
the process to be economical.

This study, prepared in two plywood factories, shows that in the manufacture of Beech plywood
boards, veneer strips of 16—22 cm. widths (the arithmetical mean of this veneer width class being 19 cm.)
have the highest share. Histograms were drawn of sheet widths of green veneer for all thicknesses
produced in the mentioned two factories. In none of these factories were found full-size veneer sheets
for the plywood boards sized 220 X 122 cm. The average length of the veneer ribbon in factory A
amounted to 131,8 m. (for the log mid-diameter of 35,6 cm.) and in factory B to 106,0 m. (for the log
mid-diameter of 47,7 cm.). Under the average length of veneer ribbon we understand the sum of widths
of all veneer sheets recovered from a log. The mean width of dried and already guillotined veneers
coming for splicing was in factory A 25 ¢m. and in factory B 20 cm. Under the assumption that the
factory produces 4,500 cu.m. of plywood boards (sized 2200 X 1220 X 4 mm.) per annum in one shift,
it would be necessary to work out ca. 20,000 running m. of veneer joints. The venner wastes during the
guillotining in factory A amounted to 12,6°/ in factory B to 14,1%.

__When estimating the quality of the joint the glueline strength is a good indicator, although a
satisfactory gluing strength need not mean that the joint is properly executed along its whole length.
Splicing of veneer sheets for exterior layers of plywood is made in factory A with glue, and in factory
B with glue and tape paper. In factory A the duration of gluing on a timed cross feed splicer was 1,5 sec.,
the gluing temperature 185° — 185°C, the fluctuation of veneer humidity between 6,0 and 10,4/, while the
gluing strength amounted to 36,5 kp./sq.cm. On longitudinal feed splicers the splicing time was 48 — 6

. sec., the temperature ranging from 135° to 230°C on the upper heaters, and from 122° to 180°C on the
lower heaters, the humidity varied within the limits of 6 and 22%, while the mean gluing strength on
individual splicers amounted to 328, 374, 259, 165 and 27,1 kp/sqcm. The gluing strength of 16,5
kp./sq.cm. is not satisfactory, and therefore the splicer producing this glue-line strength is normally not
used in the production. In an earlier test it was established that the gluing strength of plywood boards
was 17,6 kp./sq.cm.

In factory B the gluing process took 5,6 to 7,6 sec., the humidity fluctuated between 6 and 249/,
the temperature of the upper heaters between 137° and 188°C, of the lower heaters between 1200 and
146° C, while the gluing strength averafed 33,2 kp/sq.cm. In the same factory the gluing strength of ply-
wood boards in an earlier test was 24,8 kp./sq.cm.

The gluing temperature measured in the Joint by means of a thermocouple (Fe-Const.) was on an
average by 400 C less than the temperature read-off from a built-in thermometer. The temperature in the
joint rose to over 100°C in the third second. In consideration of the cooling effect produced by the chain
convey(l:r, the temperature of the lower heater should be by ca. 40°C higher than the temperature of the
upper heater.

INSTITUT ZA DRVO U ZAGREBU
Ul 8. maja br. 82 ogladava slijedeca slobodna radna mjesta:

— 1 VISEG NAUCNOG SURADNIKA u Odjelu za ekonomiku i organizaciju poslovanja.
Uvjeti: doktorat nauka, istraZivatki rad na 8iroj problematici, postavljanje znacajnijih pro-
blema svojim suradnicima kao nauéni voditelj, objavljeni znaéajniji nauéni radovi,

koordinacija rada unutar vecih .istraZivackih grupa, potpnuo vladanje jednim svjet-
skim jezikom.

— 1 NAUCNOG SURADNIKA u Centru za dokumentacije.

Uvjeti: magisterij nauka, da samostalno vrsi istraZivacki rad, da ima objavljene znatajne naué-
ne radove samostalne ili kao koautor, da je sposoban upucivati u rad akademski
naobrazovane radnike i da motpuno vlada jednim svjetskim jezikom.

Ponude uz opSirnu_biografiju treba podnijeti u roku od 15 dana od ogladavanja, te priloZiti popis
objavljenih radova i radove, .
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IZ PROIZVODNJE

Specijalizacija u proizvodnji topolove piljene grade
u pilani kombinata ,,BELISCE* u BeliS¢u

Prije 15 godina, kada smo raspo-
lagali jo$ dobrim zalihama bukovih
i hrastovih trupaca, tcpolova pilje-
na grada predstavlijala je manje
trazenu robu i po vrijednosti naj-
nizih cijena.

Pored toga, mnogim sada$njim
potro$acima nekad nisu bile pozna-
te mogucnosti primjene topolovine.
Postepenim pomanjkanjem oblovi-
ne boljih liéara i proSirenjem ne-
kih pilanskih kapaciteta, topola po-
stepeno nalazi svoje mjesto na tr-
Zistu, gdje zamjenjuje deficitarnu
gradu cetinjara i tvrdih lidéara.

Fizitka svojstva topolove grade
omogucavaju njezinu veliku primje-
nu, jer je to drvo lako, zadovolja-
vajuée je c&vrstode, na strojevima
se dobro obraduje, s ljepilima se
odli¢no spaja. Zbog uobitajene po-
roznosti, relativno se brzo susi.

Najveca prednost, s aspekta plan-
taZnog uzgoja, je u tome $to je to-
pola brzo rastuée drvo, koje za 15
do 20 godina nakon sadenja daje
kvalitetnu oblovinu za finalnu i me-
hani¢ku preradu.

Grada topole isporuéuje se kup-
cima piljena po JUS-u i po poseb-
nim Zeljama, a primjenjuje se u:

— proizvodnji namje$taja, izradi
ambalaze, izradi modela za lijeva-
nje, gradevinarstvu, proizvodnji u-
kocenih plo¢a (panela).

Finalizirana kroz izradu:

— Kkorpusa za namijeStaja, pale-
ta, teSke ambalaZe i elemenata taé-
nih dimenzija.

Racuna se da se u na$oj zemlji
godi$nje proizvede 60—65.000 m?* pi-
ljene grade mekih lis¢ara. U toj u-
kupnoj proizvodnji, pilana Belijé¢e
ucestvuje sa 27—30, ili godisnje
sa 14—18.000 m3 grade namijenjene
trzistu.

Preorijentacijom na specijalna pi-
ljenja raznih sortimenata iz topole,
postignuto je:

— bolje iskoriStenje u prorezu
trupaca,
— vec¢i vrijednosni koeficijent

kod gotove robe,

— bolji plasman na trZistu uz ve-
ée cijene.

Od ukupno prozvedene grade to-
pole, cca 35 sacinjavaju razni e-
lementi za Zeljezare i namjedtaj,
dok je ostatak grada proizvedena
po JUS-u. IskoriStenje u prorezu
oblovine kreée se u prosjeku 65 do
70/0.

Proizvodnja u pilani, sa svojim
iskusnim stru¢njacima, pronalazi
najrentabilniji nadin prerade me-
kih lis¢ara, udovoljavajuéi zeljama
kupaca, radi osvajanja novih trzi-
Sta.

Po trZznoj namjeni, plasman topo-
le iz pilane kombinata »Belice«
usmjeren je ovako:

— prodaja na tuzemnom tr-

Zistu cca 780
— izvoz na konvertibilno po-
druéje 3%

— vlastite potrebe u stolic¢ar-
ni, za finalnu preradu 19°/o

Podruéje potroénje obuhvacéa ne-

koliko republika, i to:
Bosna i Hercegovina cca 49/
Hrvatska 400/9
Srbija, ukljucivo s Vojvodinom 6
Slovenija 2o
Izvozno trziste (Francuska za

ambalazu) 3/o

U zacrtavanju realne projekcije
perspektivnog razvoja pilane, imalo
se u vidu niz osnovnih ¢inilaca, kao
§to su:

— dugogodi$nja industrijska tra-
dicija,

— osigurani stru¢ni kadar svih
profila,

— povoljan geografski poloZai u
odnosu na sirovinsku bazu mekih
lis¢ara iz dunavsko-dravskog baze-
na i podrudja.

U perspektivnom planu razvoja
zacrtano je daljnje proSirenje in.
staliranih kapaciteta pilanske i fi-
nalne prerade, na bazi prerade ob-
lovine mekih lis¢ara. Koristenjem
drvnih otpadaka, u kombinaciji s
proizvodnjom papira, bit ée znatno
smanjeni tro$kovi proizvodnje u pi-
lanskoj preradi.

Na osnovu suvremenih tehnolo-
$kih koncepcija, u pilani se veé iz
vjesno vrijeme primjenjuje suvre-
mena mehanizacija za manipulaci-
Ju i prorez oblovine i manipulaciju
piljenom gradom.

Franjo Strok

zagreb

kemijska industrija

tllli

SREDSTVA ZA INSEKTICIDNU,
FUNGICIDNU I PROTUPOZARNU

ZASTITU DRVETA
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Topolova grada se isporucuje piljena po stan-
dardu i po posebnim Zeljama, a primjenjuje se u:

proizvodnji namjestaja, izradi ambalaZe, izradimodela za lijevanje, gradevinarstvu, proizvodnji
ukodenih plo¢a (panela)

finalizirana kroz izradu:

korpusa za namjestaj, paleta, teSke ambalaZe, elemenata ta¢nih dimenzija

Na trzi$tu zamjenjuje deficitarnu gradu &etinjara
i tvrdih liséara

Proizvodi:

KOMBINAT

beliSs& e seuisce



NOVE KNJIGE

K. Roland-W. Siebert:
GRADNJA POKUCSTVA (MOBELBAU)

VEB Fachbuchverlag Leipzig — 1968. g. — str. 376 —
slika 302. Cijena 13,10 DM.

Didakti¢no djelo, namijenjeno izobrazbi u strué¢-
nim Skolama kao i stru¢nim kadrovima u praksi. Ma-
terija je metodicki razradena u pojedinim poglavlji-

ma kako slijedi:
1. — Zadaci, razvoj i perspektiva industrije po-

kKucstva
2. — Oblikovanje pokudéstva
3. — Osnovi proizvodnje pokuéstva

4. — Priprema proizvodnje

5. — Obrada drvnih plo¢a

6. — Konstrukcija i proizvodnja grupa za grad-

nju namjestaja i pojedina¢nih dijelova

7. — Povrsinska obrada

8. — Pakovanje, uskladi$tenje i otprema pokué-

stva
9. — Vazni standardi za proizvodnju pokuéstva
10. — Zbirka formula.
.. Oblikovanje pokucstva obuhvaca: romantiku, go-
tiku, renesansu, barok, rokoko, klasicizam, te sve
pravee od 1850—1930. godine, kao i danasnje stanje.

Osnovi proizvodnje pokuéstva govore o pojedinad-
noj, serijskoj i masovnoj proizvodnji; obrazlazu teh-
niku mjerenja i ispitivanja, kao i mehanizaciju i au-
tomatizaciju proizvodnih procesa. Posebno su istak-
nute _gomoénc naprave i pomagala pri mehanizaciji.
Tehnika upravljanja i reguliranja ukljucena je tako-
der kao i zadaci za vjeZbu u obliku pitanja iz cijelog
gradiva ovoga poglavIlja.

Priprema proizvodnje obradena je svestrano od
tehnoloskog planiranja proizvodnog procesa, stvarno
od nacrta modela i detaljnih nacrta preko tehnologke
pripreme s planiranim tokom radova, te ekonom-
skim, materijalnim i tehnié¢kim normama, sve do
strojeva, alata i transportnih sredstava, kao i uslova
na radnim mjestima. Kompleksni zadaci iz ovoga ma-
terijala u obliku pitanja prikljuceni su na kraju.

Obrada drvnih plo¢a iz kojih se pokuéstvo proiz-
vodi sustavno je prikazana. Vrste plot¢a, njihovo kro-
jenje, brudenje kao i oblaganje furnirima ili drugim
materijalima kao plasti¢nim poluproizvodima: dekor-
-folijama, laminatima, PVC+olijama, posebno su ka-
rakterizirane. Zadaci za vjezbu i kompleksna pitanja
iz gradiva zavr$avaju i ovo poglavlje.

Konstrukcija i proizvodnja grupa za gradnju na-
mjedtaja i pojedinih dijelova govori o statickim pro-
racunima i konstrukcijama korpusa, poda, vijenca,
prednjih, straznjih i razdjelnih stijena, posmiénih i
obi¢nih vrata, stolova u raznim izvedbama i drugo-
me. I ovdje su zadaoi na kraju poglavlja.

Povrsinska obrada obrazloZena je pojmovno, a za-
tim je sustavno obja$njena: priprema, modenie i bo-
jenje, matiranje, uljenje, poliranje, kao i grijeske po-
vrdine. Lakiranje i usjajivanje obradeno je narotito,
te su opisani i testovi lakova. Posebno se spominje
udobravanje povrSine sa tzv. jednostepenim i videste-
penim postupkom pre$anja. Vrlo iscrpni zadaci iz
obrazloZene materije rekapituliraju izloZeno.

Vainost pakovanja, uskladi$tenja i otpreme krat-
ko je i saZeto prikazana, a vaznost standarda izlozena
je taksativno kako za samo pokuéstvo, tako i za ve-
'¢éinu materijala kao ingredienata za njihovu proiz-
vodnju.

Na kraju navedene su sve formule koje korisno
sluZe kako u tehnoloskoj pripremi, u samom proizvod-
nom procesu tako i obracunu ekonomike proizvodnije.

Knjiga ¢e dobro do¢i svima tehnolozima i VKF
radnicima u industriji pokuéstva kao i studentima
ove speoijalnosti.

Kresimir Lastrié, dipl. ing.
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MODIFIKACIJA DRVA

(MODIFIKACIA DREVESINI, Riga 1967.)

Institut za kemiju drva Akademije nauka Latvij-
ske SSR izdao je pod gornjim naslovom zbornik ra-
dova svojih ¢lanova. Zbornik radova redigirao je re-
dakcijski odbor, pod predsjedni§tvom akademika,
A. L. Kalninsa.

Objavljeni radovi svrstani su u 5 glava. Prva gla-
va sadrzi 12 radova iz podrucja teorije kemijske pla-
stifikacije drva; druga glava 7 radova iz podruéja
svojstava plastificiranog masivnog i usitnjenog drva;
treca glava 5 radova iz podruéja tehnoloske proble-
matike plastifikacije masivnog drva, vezanog drva,
plo¢a i usitnjenog drva; cetvrta glava 4 rada iz po-
druc¢ja procesa presanja ploca iverica, a peta glava
3 rada iz podrucja modifikacije drva radijacionoke-
mijskim metodama. Ukupno je u ovom zborniku ob-
javljen 31 rad.

rva glava sadrzi radove: utjecaj 25" vodene oto-
pine amonijaka na drvo (Kalnin§ 1 sur.); promjene
u submikroskopskoj gradi drva plastifikacijom po-
mocu vodene otopine amonijaka (Ering i sur.); pro-
mijene u submikroskopskoj strukturi drva .plastlfx_ka-
cijom pomoéu vodene otopine natrijevog hidroksida
i sumporne kiseline (Ering i sur.); znacenje hemice-
luloze brezovog drva na plastifikaciju brezovine po-
mocu amonijaka (Sergeeva i sur.); absorpcija amo-
nijaka u drvu i promjena sadraja vode drva nakon
impregnacije vodenom otopinom amonijaka (Darzin$
i sur.); uloga vode u procesu plastifikacije drva
(Erin$ i sur.); kemijska modifikacija_drva (Hrol i
sur.); neka elasticna i plasticna svojstva kemijski
tretiranog drva (Darzind i sur.); promjena gustoée i
plasti¢nosti drva uslijed djelovanja amonijaka (Dar-
zind i sur.); neki rezultati istraZivanja o djelovanju
amonijaka na drvo (Ahero i sur.); rentgenografska
istraZivanja kemijski plastificiranog drva (Veveris i
sur.) i utjecaj postupka pomocéu amonijaka na neka
svojstva brezovine (Ozolin$ i sur.).

Druga glava sadrzi radove: istraZivanja antifrik-
cijskih svojstava plastificiranog drva (Bernin$ i sur.);
garantirana Cvrstoca plastificiranog drva kod priti-
ska i stat. savijanja (Bernin$ i sur.); istraZivanja o
bioresistentnosti plastificiranog drva (Kalnin$ i sur.);
otpornost protiv pozara plastificiranog drva (Kalnin
i sur.); istraZivanja svojstava tetrafluorborata amo-
nijaka kao antisekti¢nog sredstva u impregnaciji dr-
va (Kalnin$ i sur.); fizicka i mehani¢ka svojstva pla-
sti¢nih tvari izradenih iz usitnjenog drva tretiranog
amonijakom (Gei$in i surn.); aparatura za odrediva-
nje gustoce drva (Ahero).

Treca glava sadrzi radove: moguénost intenzifika-
cije procesa pre$anja brezovine kemijski tretirane
amonijakom (Bernin$ i sur.); studija o moguénosti
dehidracije kemijski plastificiranog drva (Okonov i
sur.); neki reZimi dehidracije plastificiranih brezovih
elemenata (Bernin$ i sur.); studija o moguénostima
poboljsanja nekih svojstava rezanog furnira, prethod-
no tretiranog amonijakom za proizvodnju P (pla-
sti¢nih tvari iz lameliranog drva) (Bernin§ i sur.);
utjecaj sadrZaja vode preSanog materijala i tempe-
rature preanja na fizicka i mehani¢ka svojstva tvr-
dih_ploca izradenih iz usitnjenog drva tretiranog a-
monijakom bez dodatka ljepila (Lielpeteris i sur.).

Cetvrta glava sadrzi radove: svojstva te&nosti
smiese iverja i ljepila (Kluge); optimalni raspored
vlage u ploéama ivericama prije pre$anja (Ziedin§);
odredivanje komponenata preSanih masa kod proiz-
vodnje predanih proizvoda (Zieding); termicka svoj-
stva ploca iverica (Yukna i sur.).

Peta glava sadrZi radove: radijaciono-kemijska me-
toda modifikacije masivnog drva metilakrilatom
(Kreicberg i sur.); stabilizacia dimenzija drva radi-
jaciono-kemijskom metodom (Pormale i sur.); radi-
jacionokemijska modifikacija drva stirolom i vinila-
cetatom (Pormale i sur.). -

o 1. Horvat



exportdrvo -~ Proizvodnja - trziste

| ZA SVOJE POSLOVNE PARTNERE PRIPREMA

OVAJ PRILOG ZA CITAOCE ,DRVNE INDUSITRIJE"
” SLUZBA ZA PRACENJE TRZISTA ,EXPORTDRVA"

,EXPORTDRVO”

prosiruje djelatnost

Referendumima koji su nedavno prove-
deni, nekoliko privrednih organizacija s
podruéja drvne industrije odlutilo se za
pripajanje »Exportdrvu«. To su: Drvno-
industrijsko poduzece »Cesma« — Bjelo-
var, Drvno-industrijski kombinat — Novi
Vinodolski, Drvno-industrijski kombinat
— Ravna Gora, Drvno-industrijski kombi-
nat — Virovitica, Drvna indusstrija —
Vrbovko i Trgovacko poduzeée »Solidar-
nost« — Rijeka.

Nakon $to bude provedena organizacio-
na, pravna i administrativna procedura,
Sto je u toku, otpocet ¢e i formalno po-
slovati ova organizacija udruZenog rada,
koja ¢e imati Sest samostalnih organiza-
cija sa svojstvom pravne osobe (5 proiz-
vodnih i 1 trgovinska). Zajedni¢ki naziv
bit ée vjerojatno »EXPORTDRVO« — PO-
DUZECE ZA PROIZVODNJIU I PROMET
DRVA I DRVNIH PROIZVODA.

U OVOM PRILOGU OBJAVLJUJEMO:
A. Ili¢:

AUSTRIJA u evropskom prometu namje-
Stajem

K. Lastri¢ dipl. ing.

Izmjene DIN 280 — zap. njemackih normi
za parket

K. L.
Usporedba parketa s ostalim podovima

Potpisi uz slike:

EXPORTDRVO — DIK Virovitica — iz
odjela za montazu uredskog namjeStaja
(slika gore).

PAN PROGRAM — uredski namje$taj —
koji po licenci njemacke firme »Stolzem-
berg« proizvodi »Exportdrvo« — DIK —
Virovitica (slika dolje).




AUSTRIJA

u evropskom prometu namjesStajem”

Sluzbeni statisti¢ki podaci o austrijskoj privredi
imaju u evidenciji 2.219 proizvoda¢a namjestaja. Od
ovih se veci broj (1.500) odnosi na zanatske radioni-
ce koje uposljuju 1—5 radnika. Oko 500 registriranih
firmi predstavljaju tzv. srednju kategoriju s 5—20
uposlenih, u kojima je Froizvodnja organizirana na
nesto moderniziranom, ali jo3 uvijek zanatskom prin-
cipu. Preostalih 175 firmi razvijaju se, koja vide koja
manje, u pravcu industrijalizacije, ali od ovih se je-
dva desetak moZe nazvati tvornicama (s 200—1.000
uposlenih).

Proizvodnjom metalnog namjestaja bavi se oko
120 firmi, ali od ovih samo dvadesetak imaju izvje-
stan znacaj.

Regionalna lokacija proizvodnih organizacija je
karakteristicna po tome $to se one koncentriraju
oko jac¢ih potro$alkih centara.

Broj ukupno u}:osleni-h u proizvodnji mamjestaja
krece se nesto preko 20.000 a godidnje brutto-produkt
procjenjuje se na 3.750 milijarde $ilinga (1.800 mili-
ona n, dinara). Posljednjih godina me dolazi do krup-
nijih oscilacija, iako je poslijeratni razvoj ove grane
i u Austriji bio dinami¢an. Tako je 1950. g. vrijednost
proizvedenog namje$taja iznosila samo 350 miliona
Silinga, 1962. ve¢ 1mamo 1.500 miliona i nadalje na-
stavlja se ubrzani porast do veé spomenutih 3.750
miliona $ilinga.

Vjernu strukturu cjelokupne proizvodnje tedko je
prikazati zbog velikog broja sitnih proizvodaca. Po-
sluzit ¢emo se zato podacima koji se odnose na sred-
mja i ve¢a poduzeca i na koja otpada oko 2/3 nacio-
nalne proizvodnje. (Vidi tabelu 1§’.

Tabela 2. — Austrijski izvoz-uvoz namjestaja

1966—1968.
uvoz izvoz
Godina (u 000 Silinga)
1966. 432.307 53.261
1967. 522.622 66.666
1968. 647.593 116.222

Iz ovih se podataka vidi da je u promatranom
periodu doslo do poveéanja obima razmjene, i to
kod uvoza za 49,2%, a kod izvoza 104,6%. Isto tako
uoéljivo je da austrijski uvoz ostaje 6 puta veéi od
izvoza, unato¢ otiglednih napora da se taj rasko-
rak smanji. ;
Uvoz

Ratuna se da 15% namje$taja koji se proda u
Austriji potjee iz uvoza. U strukturi uvoza zapa-
Zena je stavka »razni drvni namje$taj« na koju
otpada 40% ukupnog uvoza. Na metalni namjestaj
otpada 15%, a na drvne stolice 11%, i metalne sto-
lice 6%.

Tabela 1. — Struktura austrijske proizvodnje namjes$taja (podaci se odnose samo na znadajnija poduzeca
na koja otpada 2/3 nacionalne proizvodnje)

65. 1966. 1967.

Kom 000 Sil. Kom. 1000 sil. Kom. 1000 Sil.
Kuhinjski namje$taj (garniture) 3252 29.589 3,376 33.662 4.000 40.000
Sobni Jnan.mjeﬁvtajj -(gzimﬁ"?lre) - 68.794 346.099 74.137 385.681 75.000 390.000
Komad. namje$taj razni (komada) 403.437 469.805 425241 527.508 380.000 520.000
Kuhinjski namjestaj (elementi - komada) 315.493 291.324 355.400 338.645 335.000 330.000
Uredski namjeStaj (kmada) 109.261 172.002 103.474 181.109 95.000 170.000
Skolski namjestaj (komada) 50.976 71.085 56.588 35.214 58.00 35.000
Razna unutr. oprema (komada) 127.918 106.617 115.000
Radio-TV ormari¢i (komada) 282.077 54.953 240.980 45.413 190.000 35.000
Stolci i fotelje (komada) 782.448 158.886 764.469 160.057 520.000 90.000
Tapec. stclice i fotelje (komada) 429.288 448.145 433.026 470416 570.000 560.000
UKUPNO: 2,125.806 2,285.000

2274322

Ona 1/3 proizvodnje, koja nije obuhvadena u tabe
li 1, sastoji se od namjestaja koji se izraduje po na-
rudzbi, te raznog »sitnog« namjestaja i posebno me-
talnog namjestaja.

VANJSKO-TRGOVINSKA RAZMJENA

Posto za 1969. god. jo§ nisu objavljeni statistié-
ki podaci, to éemo za ocjenu austrijskog izvoza-
uvoza namjeStaja uzeti period 1966—1968 (tabela
2):

* Podaci koji se iznose u ovom prikazu potitu iz
izvora austrijske sluzbene statistike, a u interpreta-
ciji trgovinsk savjetnika Talijanske ambasade u
Betu objavljeni su u ¢asopisu »L'industria del legnoc,
god. XX& , nov. 1969.
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Austrijski uvoz namjestaja po zemljama prika«
zuje tabela 3.

Tabela 3. — Austrijski uvoz po zemljama

(1966—1968).
Zemlja 1966. 1967. 1968.
(u 000 $ilinga)
Ukupno 432307 522,622 647.593
SR Njematka 265.423 310.674 391.486
Danska 41479 53.999 62.060
Italija 27.087 31.449 34.358
Jugoslavija 16.196 22.682 32.965
Svicarska 15.847 24.533 27.079
Svedska 12.142 15.662 23.027
Engleska 10.728 11.332 15.074
Norveska 7.959 9.833 13.502
Francuska 3.716 4,135 7243
Ostale zémlje 31.730 38.323 40.799




Ukupan, dakle, austrijski uvoz u 1968. godini
iznosio je 647,593.000 Silinga (oko 320 miliona di-
nara).

Iz tabele je vidljivo dominantno uéeS¢e SR Nje-
matke u austrijskom uvozu, koji 1968. iznosi 60%.
Na drugom je mjestu Danska sa samih 9,5%. Za-
tim dolazi Italija s 5,5%, pa tek onda Jugoslavija
sa samih 5%.

Uvoz iz Njemaéke obuhvata oko polovinu uve-
zenih stolica i oko 2/3 raznog namjeStaja. Danska
izvozi u Austriju ve¢im dijelom »razni namjestaj«.

Sto se tie austrijskog uvoza iz nade zemlje, on
u procentualnom udedéu nije zapaZen, ali je ka-
rakteristi¢an vrlo progresivan trend uspona u pro-
matranom trogodi§njem periodu. Prema 16,196.000
Silinga uvezenih u 1966. g., u 1968. uvoz iz Jugo-
slavije popeo se na 32,965.000, $to nije postigla ni
jedna od ostalih zemalja koje se pojavljuju na au-
strijskom trzistu.

Iz ovoga se bez dvoumljenja dade zakljuciti da
je austrijsko trZiSte otvoreno za na¥ namjestaj i
da je samo pitanje na¥e poslovnosti koliko éemo i
nadalje koristiti moguénosti koje nam se pruZaju.

Izvoz

Izvozni poslovi s namjeStajem nisu za sada oso-
bita stavka u austrijskoj vanjsko-trgovinskoj raz-
mjeni (u 1968, g. 116,222.000 $ilinga ili oko 55 mi-
liona dinara), ali su karakteristi¢ni zbog &injenice
da su od 1966. na 1968. viSe nego dvostruko pora-
sli, kao §to je to vidljivo iz tabele 4.

Tabela 4. — Austrijski izvoz namjestaja po zemljama

(1966—1968)
Zemlja 1966. 1967. 1968.
(u 000 Silinga)
Ukupno 53.261 66.666 116.222
Svicarska 17.247 32.819 57.009
SR Njemadka 24468 19.281 28.450
Cehoslovadka 508 1322 5.542
Engleska 351 2.7110 5.426
Ttalija 1.383 2.411 3.156
Jugoslavija 88 402 4.096
Danska 662 643 2.501
Holandija 2.069 1.951 1.822

U strukturi izvoza na prvom je mjestu »razni
namjestaj od drva i metalas, a zatim slijede stoli-
ce i fotelje.

Glavno trzite austrijskog namjestaja je Svi-
carska, na koju je 1968. g. otpalo oko 50" austrij-
skog izvoza. Zatim dolazi SR Njemacka s uéeSt¢em
od 25%. Sli¢no kao kod austrijskog uvoza, tako je
i kod izvoza karakteristitan slu¢aj Jugoslavije. U
apsolutnim ciframa austrijski izvoz u Jugoslaviju
nije uopée zapazen, ali je karakteristian njegov
razvoj u promatranom trogodinjem periodu, kada
od samih 88.000 u 1966. i 402.000 u 1967. dolazi do
naglog skoka u 1968. g. na 4,069.000 (cca 2 miliona
dinara).

UNUTARNJE TRZISTE

Prema pribliznim procjenama, ra¢una se da au-
strijsko trZiSte apsorbira godi$nje oko 4 milijarde
gilinga namjestaja (1.920,000.000 dinara). Karakte-
ristiéno je da posljednjih godina potro$nja ostaje
na priblizno istom nivou, §to se dovodi u vezu s &i-
njenicom da ostaju stabilni faktori koji ponajvise
utjeu na potrod$nju namjestaja, a to su: stambena
izgradnja i sklapanje novih brakova.

Podaci o tome dati su u tabeli 5.

Tabela 5. — Podaci o izgradnji stanova i sklapanju
brakova u Austriji 1963—1968.

Broj novoizgra- Broj skloplje-

Godina denih stanova nih brakova
1963. 47.000 58.415
1964. 50.700 57.533
1965. 49.600 56.738
1966. 51.300 55.816
1967. 57.724 56.091
1968. 52.220 56.001

Prema tome, moZe se otekivati da ée se potrebe
trzifta i dalje kretati u dosadas$njim relacijama.
Medutim, iz podataka o domaéoj proizvodnji, te ¢
uvozu i izvozu, moZe se zakljuditi da trZiste dobro
prihvata robu iz uvoza, jer je uvoz u osjetnom po-
rastu, naro¢ito poslije ukidanja uvoznih ogranice-
nja (kontigentiranja) pofetkom 1967. g. Porast uvo-
za ima odraza na domaéu proizvodnju, tako da
ona posljednjih godina djelomiéno stagnira, a dje-
lomi¢no trazi izlaz u forsiranju izvoza.

Obradio:
A, 1ié

zmjene Din 280 — zap. njemackih normi za parket

Postojeéi uvjeti u zap. njemackoj industriji par-
keta uvjetovali su potrebu za izmjenom nekih dosa-
da postojecih propisa u normama za Earket. ‘Obzi-
rom da se radi o najznacajnijoj evropskoj proizvod-
nji parketa, upoznavanje s ovim novim normama bit
ée svakako od vaznosti za naSu proizvodnju.

1. MASIVNI PARKET (UTOREN SA SVIH STRANA)
a) Dimenzije ,
Prema novom propisu, postajat ¢e samo jedna de-
bljina 22 + 0,2 mm, s dubinom utora od 10 ¥ 0,5 mm

i debljinom utora 3 mm. Sirina ubuduée ostaje samo
45—80 mm (rastué¢i po 5 mm). DuZine se takoder
mijenjaju radi polaganja dai¢ica u kvadrat, tako da
sada postoje duZine 250, 280, 300, 320, 350, 360, 400,
420, 450, 480, 490, 500, 550, 560 i 600 mm s toleranci-
jom svega + 02 mm. '

Kod dugog parketa, $irine su kako je gore navede-
no, a duZine su 600—1000 mm (rastuéi po 50 mm).
Propis za strano pero ostaje kao ranije. -
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b) Stupanj vlaznosti

Dozvoljava se 9 + 2—3% kod evropskih te 8—13%
kod tropskih vrsta drva. Propisani procent vlaznosti
kontrolira se u momentu ispruke.

c) Obrada

Sa svih strana paralelno pravokutno, a na gornjoj
strani i o$trobridno blanjano ili bruseno.

d) Klasiranje

Napusta se dosadasnja oznaka I i II klase zbog
velikih oscilacija unutar istih, tim vide $to se poja-
vljivala i IIT klasa koja nije bila propisana normama.

Prema novim normama, kvalitet ¢e biti oznacen

kao »EXQUISIT« (Extra), »NATUR« i »RUSTIKAL«
(2—3 klase, ovisno o vrsti drva).
. Vazna promjena je izbacivanje termina »blistaca«
i »bocnica« (oboje dozvoljeno), kao i tolerancija tra-
gova insekata na donjoj strani, buduéi umjetnim su-
senjem kod preko 60° C eventualno postojeéi $tetnici
ugibaju.

Hrast »Exquisit«

Gornja strana mora biti bez kvrga, pukotina i bje-
ljike. Pojedinaéne male urasle kvrzice u boji drva do
2 mm, te tamnije do 1 mm, dozvoljavaju se.

Raniji izraz »dozvoljavaju se lagane razlike boje«
mijenja se u »grube razlike boje i strukture ne dozvo-
ljavaju sec.

Bjeljika na donjoj strani vie nije ogranic¢ena.

Budu¢i najvi$a klasa ne daje parket visoke kva-
litete, to se visi kvalitet u sluéaju traZenja posebno
ugovara.,

Hrast sNatur« ;

Gornja strana mora biti bez bjeljike. Opis iomje
strane, u vezi kvrga i razlike boje, kao do sada II kla-
sa.

UeSce bjeljike na donjoj strani neograni¢eno. Ra-
niji izraz »zdrava bjeljika« potpuno se iskljuduje,
bududi nezdrava bjeljika kao ni srz nisu dozvoljeni
u parketu.

Hrast »Rustikal«

Zivahna struktura, naglaiene boje i zdrave urasle
kvrge dozvoljeni su (nezdrave kvrge maksimalno do
15 mm).

Ova nova klasa postavljena je radi potrebe za in-
dustrijskim podovima.

Bukva »Exquisite

Odgovara uglavnom dosadasnjoj I klasi, s iznim-
kom da se sada toleriraju pojedina¢ne zdrave kvrzi-
ce do 2 mm i nezdrave do 1 mm.

Bukva »Natur«

Ova klasa razlikuje se od dosadadnje II klase u
toleranciji razlika boje i mrlja od leZanja.

Bor »Exquisite

Promjena je jedino u toleranciji strukture. Do-
zvoljavaju se ravni i polegnuti godovi.

Bor »Natur«

Tolerira se struktura te lagano obojene i zdrave
urasle kvrzice.

2. PARKETNE PLOCE

Izmjena se sastoji u tome $to pokrovni furnir sa-
da, umjesto 6, moze biti 5 mm.
3. MOSAIKPARKET (LAMELE)

a) Dimenzije .

Debljina je uvjetovana s 8 + 0,3 mm, Sirina do 25
(4-0,1—0,2) mm i duZina do 165 £ 0,2 mm.

b) Stupanj vlainosti ;

Kod domaéih vrsa tdrva dozvoljava se 9 (43—2)%
u momentu isporuke.

c) Obrada .

Lamele moraju biti paralelno, pravokutno i o$tro-
bridno obradene, a bo¢ne strane blanjane ili brusene.

d) Kladn;ﬂe
Opcenito, ako lamele ima{'u manjih pukotina, iste
moraju biti ispunjene, Dozvoljavaju se uspravni i po-
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legnuti godovi. Na predvidivo gornjoj strani ne smije
biti tragova insekata.

Hrast »Nature«

Gornja strana bez pukotina bjeljike i kvrga. Do-
zvoljavaju se zdrave urasle kvrzice u boji drva do 2
mm te po koja tamnija kvrzica do 1 mm,

Izrazito gruba struktura i razlike boje ne dozvo-
ljavaju se. Boja treba biti prirodno ujednacena.

Hrast prugasti

Kao gore, s time da se dozvolja i tvrda mlada bje-
ljika.

Hrast »Rustikal«

Uvjetuje se naglasena razlika boje, Ziva struktura
i sve kvrge iskljucivo ispadajuce.

Norme za bukove lamele se vi§e ne predvidaju.

4. MASIVNI PARKET (utor i pero)

a) Dimenzije

Kao pod tackom la, s time da je debljina utora
6,1 mm a pera 6 mm, dubina utora 7 mm, a $irina pe-
ra 5 mm.

b) Stupanj vlaznosti

Kao pod tatkom 1b.

c) Obrada

Kao pod tackom lc.

d) Klasiranje

Drvo za parket mora biti zdravo. Male pukotine
u kvrzicama kod »Natur« i »Rustikal« klase su do-
zvoljene ako su ispunjene punilom. Gornja strana ne
smije imati tragove insekata-Stetnika. Dozvoljavaju
se uspravni i polegnuti godovi.

Opis kvalitete je isti kao pod tackom 1d.

Za parket sastavljen iz dijelova po debljini (vise-
slojni) te po $irini i duljini (lijepljeno), takoder je u
pripremi izrada normi.

Svi navedeni opisi, odnosno izmjene postojeceg
standarda, stupit ¢e na snagu nakon 28. 2. 70, do ka-
da je dat rok za eventualne primjedbe koje ée se ras-
l}:raviti prije sluzbenog izdanja novih normi za par-

et.

Cinjenica da nove norme pojednostavnjuju klasi-
ranje, u prvi momenat navodi na zakljuéak o konjun-
kturi parketa kao artikla 3iroke potrodnje, no razlo-
zi su upravo suprotni,

Proizvodnja parketa u Zap. Njemaé&koj raste brie
nego potreba za ovim artiklom. S druge strane, kon-
kurentski podovi vrlo snaznom reklamom bacaju
drvne podove u podredeni polozaj, $to automatski
dovodi do stalnog pritiska potro$ata na sniZenje pro-
dajne cijene parketa, usprkos porasta proizvodnih
troskova.

Logi¢na posljedica ovog pritiska na cijene je po-
Jednostavljanje sortiranja, koje, medutim, jo$ uvijek
uvjetuje prvenstveno ujednadenost boje poda.

Us&oredimo li sada situaciju kod nas s ovom u
Zap. Njemackoj, dolazimo do zakljudka da ovakvo

sortiranje za nas iz viSe razloga nije prihvatljivo.

Neprestani i enormni porast cijena sirovine, pro-
izvodnih tro$kova te raznih davanja zajednici, uvje
tuju kod nas visoke cijene gotovog parketa, koje su
danas premasile cijene veéine evropskih zemalja na
bazi istog pariteta.

Samo je po sebi razumljivo da se, uz ovakvu cije-
nu, naSem sve osjetljivijem potro$a¢u mora dati i bo-
Iji kvalitet, vode¢i racuna o polaganom ali sigurnom
usponu plasmana ostalih vrsta podova.

U izvozu je situacija daleko teza, bududi treba pre-
mostiti 25—3%/» carina, ostalih daZbina i prijevoz, te
nas odrzava jo$ jedino Siroki asortiman klasa koji
inozemnom kupcu nadoknaduje nedostatak ovakve

kvalitete u vlastitoj zemlji.
KreSimir Lastri¢, ing.



VIJESTI IZ PROIZVODNJE | TRZISTA

USPOREDBA PARKETA
S OSTALIM PODOVIMA

Njemacka struéna Stampe nedav-
no je objavila intervju s predstav-
nikom jedne od najjacih industrija
podova” u Zap. Njemackoj. Pred-
stavnik ove firme izabran je poseb-
no zbog toga $to se ova firma bavi
polaganjem podova iz drva, plasti¢-
nih masa, linoleuma i tepiha te se
u razgovoru mogla praviti uspored-
ba izmedu pojedinih vrsta podova.
Iz razumljivih razloga, sugovornik
je Zelio da on li¢no kao i njegova
firma ostanu anonimni.

U samom uvodu predstavnik fir-
me naveo je da je svoju djelatnost
zapoteo kao gradevinski inzinjer na
visokim konstrukcijama, posebno
se specijalizirav§$i na podnim i
stropnim konstrukcijama. Firma je
od 1950. godine znatno prosirila
svoju djelatnost, prekidom s podo-
vima iz kamena i keramike, presav-
3i na podove iz plasticnih masa
uklju¢ivo tepih-podove, te manjim
dijelom na podove iz drva (ca.
20°/0). Polaganje je vrSeno u vla-
stitoj reziji.

Djelatnost je takoder prosirena,
dodus$e u maloj mjeri, na primjenu
gotovih podnih elemenata (kombi-
nacije iverice, drvenog parketa i
plasti¢nih masa).

Firma, iako posjeduje stru¢njake
za kvalitetnu izradu podloge, ovaj
rad prepusta gradevinarima, uvje-
tujudi da to bude kvalitetna, ravna
podloga.

Firma ulazi takoder u kooperant-
ske poslove s gradevnim poduzedi-
ma te podjelom rada nastoji osigu-
rati $to idealniju podlogu, sluzeéi
se bitumenom 1 ivericom kao po-
moénim materijalima za umiriva-
nje i postizavanje maksimalne izo-
lacije 1 suhode, naravno uz minimal-
no moguce troskove.

Parket kao pod u stambenim
prostorijama, prije svega, stvara
ugodaj udobnosti, dajuéi stanu ne-
§to »zivoga«, za razliku od svih o-
stalih podova, te bi se svaki stanar,
uz uvjet iste cijene, rado odrekao,
bar u dnevnoj prostorij, poda dru-
ge vrste. Jedan od vrlo vaznih raz-
Joga napustanja drvnih podova ie,
takoder, skoro potpuno odsustvo
reklame i objasnjenja da drvni pod
ni u kom slu¢aju nije preskup ka-
ko se misli, ako se uzmu u obzir
sve njegove prednosti.

Promjene mode u obudarskoj in-
dustriji s prodorom S3irokih peta,
kao i sve kvalitetnija sirovina i ob-
rada parketa lakom, takoder idu u
prilog parketu.

Tepih-podovi, kao sadai¥nii naiia-
¢i konkurent parketu, s druge stra-
ne imaju niz nedostataka, kao npr.
relativno visoke cijene, sklonost pr-

ljanju, manja trajnost te stvara-
nje nehigijenskih uvjeta i sl.

Nekadasnji ozbilini problemi li-
jepljenja mozaik-parketa, kao jefti-
nije vrste parketa, danas se mogu
smatrati potpuno rijeSenim, budu-
¢i kemijska industrija danas pro-
izvodi kvalitetna ljepila, a polagaci
su u stanju realizirati zaista kvali-
tetne izvedbe i dati znatno duZu ga-
ranciju trajnosti od one koja bi se
gmgla dati bilo kojem drugom no-

u.

Jedan od novijih artkala, ¢ije ie
uce$ce zasada minimalno, ipak
predstavlia interesantnu robu za
siromasnija naselia. Radi se o po-
dovima na bazi plasti¢nih masa, iz-
radenih u desenu koiji imitira dr-
vo. Ovo podru¢ie ne moZe se sma-
trati konkurencijom parketu iz dr-
va, ve¢ prije reklamom, odnosno
stvaranjem Zelie kod potroSaca da
u sluéaju pobolij$anja materijalnog
stanja svakako u svojim prostorija-
ma upotrebi parket.

Predstavnik firme, nakon svih o-
vih navoda u korist parketa, upitan
konkretno za razlog slabog uce$¢a
parketa u njihovoj pologackoi die-
latnosti, bazira odgovor na suvide
maloj zaradi s jedne strane, a du-
goj odgovornosti odnosno garancijl
na kvalitet s druge strane.

Praksa je kod niza firmi u cije-
lom svijetu pokazala da drveni po-
dovi zahtijevaju vrlo ozbiljne i de-
taljne pripreme u pocetku, a odgo-
vornost za duZe vrijeme nakon iz-
vréenih radova.

U pogledu dalinjeg razvoja po-
dova na bazi plasticnih materiia,
takoder se ne moZe olekivati nista
novoga, jer je ova grana s proizvo-
dne kao i s reklamne strane zaista
dostigla maksimum, te se proSire-
nje djelatnosti moze odekivati jedi-
no uz uvjet ozbilinijeg sniZenja ci-
jene, §to je za sada iz niza razloga
nemoguce.

Perspektivu se za sada moZe vi-
djeti u tepih-podovima, ali takve
vrste koji se ne bi lijepili na pod-
lo%u, ve¢ koji bi sami ve¢ posjedo-
ali ovakvu podlogu, naravno, uz
uvjet da se njihova cijena $to vise

snizi kako bi podnosila izmjene u
krac¢em roku.

U cijelom svijetu, a mnarodito u
SAD, proizvodnja parketa se ori-
jentira na izradu gotovih parketnih
dijelova iz drva, s podlogom od me-
kog drva, iverice ili panel-plote.

Ovakav proizvod je, medutim, s
jedne strane preskup, a s druge
strane ne moze ni u kom slucaiu
zadovoljiti ukus i zahtjeve profinje-
nog potrosada, jer finalno obrade-
ni podni elemenat do danas nije
nasao rje$enje idealno ravme pod-
loge, a naknadna obrada predsta-
vlja promasaj.

Jedna od eventualnih mogucnosti
za razvoj finalno obradenih parket-
nih dijelova bilo bi stvaranje pod-
loge s unesenim drvnim dijclovima,
na koje bi se vijcima ucvrstio fi-
nalno obraden parketni elemenat.

Ovakvo riesenje, medutim, zahti-
jeva svakako vrlo seriozne i de-
taljne analize i stvaranje konku-
rentno sposobnih cijena za proboj
na trziste.

U svakom slu¢aju, daljnii razvoi
situacije ovisi o c¢vrstoj suradniji
gradevinskih i parketarskih ekspe-
rata, u cilju ponovnog davania
prednosti parketu iz drva kao ipak
najboljem podu.

5 (3 S

INTERBIMALL / SASMIL
VELIKA 1ZLOZBA STROJEVA ZA
OBRADU DRVA I FINALNIH DRV-
NIH PROIZVODA MILANO, OD 23.

DO 31. MAJA 1970.

Izlozba INTERBIMALL, koja se
ove godine odrzava od 23. do 31.
maja na izlozbenom prostoru Mi-
lanskog sajma ,ve¢ u pripremnom
periodu je zabiljezila znacajan us-
pjeh.

Naime, za sudjelovanje na ovoj
izloZbi prijavile su se sve vece i ma-
le talijanske firme, a od inozemnih
izlagaca majavljeni su proizvodaci
iz Austrije, Belgije, Francuske, Sa-
vezne Republike Njemacke, Grcke,
Jugoslavije, Holandije, Spanije, Svi-
carske i Madarske.

Po broju inozemnih izlagaca, na
prvom je mjestu SR Njemacka. Do
sada je zakupljeno vise od 22.000
m? izlozbenog prostora i zauzeti su
paviljoni broj 12, 13, 17, 19 i 20.

Milano ¢e tako u mjesecu maju
poslovnim ljudima drvne industri-
je iz ditavog svijeta pruZiti pregled
ove grane na medunarodnom nivou,
Velika novost je, medutim, u tome
§to ¢e pojedine grupe proizvodala
prikazati kompletne radne tokove s
radnim linijama, prema planu koii
je prirediva¢ ovog sajma postavio
Jjo$ prije Cetiri godine.

Prema tome, u Milanu ¢e biti pri-
kazan kompletan repertoar stroje-
va za obradu drva, od pocetne do
zavr$ne faze, a k tome dolaze stro-
ievi za lakiranje te sva potrebna po-
strojenja za izradu iverica, $permlo-
¢a, okivanje itd.

Druga novost je ugovor o zajed-
ni¢kom nastupanju ,sklopljen izme-
du INTERBIMALL-a (JBiennala
strojeva za obradu drva) i SAS-
MIL-a (IzloZbe poluproizvoda i fi-
nalnih proizvoda), $to ée svim po-
sjetiocima pruZiti moguénost isto-
vremenog upoznavanja sa strojevi-
ma i gotovim proizvodima. To je u-
edno i razlika izmedu izloZbe IN-

ERBIMALL-SASMIL i izlozbi u
Saveznoj Republici Njemadkoj, kao
§to su SAJAM U HANNOVERU i
INTERZUM u Kolnu.

Realno je za ocekivati da ¢e ova
priredba pruziti kompletnu reviju
evropskih dostignuéa na podrué¢ju
finalne drvne proizvodnje te odgo-
varajuce opreme i strojeva.

33



34

PRILOG KEMIJSKOG

,LCHROMOS KATRAN
TVORNICA BOJA |

NITRO LAK BOJE

Ovim izlaganjem prikazuje se primjena
nitrolak boja namijenjenih za obradu drve-
nih povrsina. Nitrolak boje su smjesa nitro-
celuloznog laka odredenih osobina s anor-
ganskim ili organskim pigmentima, koji se
ne otapaju u vodi ni organskim otapalima.
Za povrSinsku obradu drvene galanterije,
stolica, sobnog i kuhinjskog namjestaja, te
ostalih drvenih predmeta, preporu¢amo

NEOLUX NITRO TEMELJ i
NEOLIN NITRO LAKBOJE

NEOLUX NITRO TEMELJI imaju veliki
sadrzaj suhe tvari uz relativno mali viskozi-
tet. Dobro pokrivaju, odliéno prianjaju za
podlogu drva, brzo suse i dobro se bruse. Mo-
gu se nanositi svim tehnikama: Strcanjem, li-
jevanjem i uronjavanjem. Kod nanoSenja
Streanjem razreduju se Nitrorazredivatem
br. 6050 ili 6051, a za lijevanje i uronjavanje
Nitrorazredivatem br. 6052. Kod lakiranja
lesonita, preporu¢amo upotrebljavati Nitro-
razrediva¢ br. 6051/MM koji ne otapa para-
finski sloj na lesonitu, a dobro razreduje ni-
tro temelje i nitro lakboje. Kod upotrebe
ostalih razredivata (6050, 6051, 6052), otapa
se parafinski ‘sloj na lesonitu, pa se parafin
izdvaja na povrsini laka ,stvarajuéi pri tome
mrlje koje se primjeéuju naroéito kod mati-
ranih povrsina. ;

Za Strcanje se preporuda radni viskozitet
F=26-30"/20°C, za lijevanje F=35-40"/20°C,
a za uronjavanje F=28—30"/20°C. Otvor
sapnice kod Strcanja 2,0—2,5 mm. MoZe se
suditi prirodno i ubrzano. Nanosi se u jed-
nom ili dva sloja. U jednom sloju se nanosi
100—120 g/m? na vertikalne, a 140—200 g/m?
na horizontalne povrsine. Namijenjeni su kao
podloga za NEOLIN LAKBOJE, te kao pod-
loga za jednokomponentne i dvokomponent-
ne kiselo-otvrdavajuée lakboje — CHROMA-
CIDE i CHROMODURE.

Proizvodimo nekoliko boja, odnosno ni-
jansi, i to:

NEOLUX bijeli br. 6942.

oker br. 6950.

svijetlo smedi br. 6958.
i smedi br. 6955.
oker-prah br. 6957.
oker-jasen br. 6965.

# mahagoni br. 6964.

» crni br. 6979.

NEOLINI su nitro lakboje, namijenjene
za lakiranje sobnog i kuhinjskog namjestaja,
stolica i drvene galanterije. Posebno veliku
primjenu imaju NEOLINI u mat i polumat
efektu za povrSinsku obradu kuhinjskog na-
mjeStaja. Mogu se nanositi svim tehnikama:
Strcanjem, lijevanjem i uronjavanjem, a su-
Siti prirodno i ubrzano.

Za- $trcanje se preporuéa radni viskozitet
F=25—28"/20" C Nitrorazrediva¢ br. 6050, a
otvor sapnice 1,8—2,0 mm. Za lijevanje i uro-
njavanje preporuéamo Nitrorazredivaé br.
6052. Viskozit za lijevanje F=35—40"/20° C,
a za uronjavanje F=28—30"/20°C. Kod la-
kiranja lesonita preporué¢amo uoptrebu Ni-
trorazredivata br. 6051/MM, koji ne otapa
parafinski sloj lesonita.

Neolini se nanose na NEOLUX TEMELJE
u kolitini 100—120 g/m2, Proizvodimo sjaj-
ne, polumat i mat NEOLIN lakboje. Veée ko-
li¢ine od 200 kg moZemo raditi po narudzbi,
u Zeljenoj nijansi i sjaju.
Neolin lakovi sjajni:
NEOLIN bijeli, specijal, br. 7351.
5 bijeli br. 7401.
i sivi br. 7412.
5 tamnosivi br. 7413.
% slonokost br. 7420.
i krem br. 7421,
” Zuti br. 7431.
5 crveni br. 7441.
W tamno-crveni br. 7445,
e oker br. 7451,
»  svijetlo-plavi br. 7461.



KOMBINATA

KUTRILIN"
LAKOVA

% plavi br. 7462.

" tamno-plavi br. 7463.
W pariSko-plavi br. 7464,
o rezeda br. 7473.

o svijetlo-zeleni br. 7475.
5 zeleni br. 7476.

W tamno-zeleni br. 7477.
” trikizno-plavi br. 7469.
5 srebreni br. 7485.

= crni br. 7490.

- bezbojni br. 7495,

Neolin lakovi polumat:

NEOLIN bijeli polumat br. 7414.
. crni polumat br. 7492.

Neolin lakovi mat:

NEOLIN bijeli mat br. 7411.
i crni mat br. 7491.

POSTUPAK OBRADE

Lakiranje NEOLUX TEMELJEM vrsi se
u 1—2 sloja, prema potrebnom, odnosno Ze-
ljenom stepenu zapunjenosti. Nakon prvog
sloja, veée neravnine, naroé¢ito na sastavnim
mjestima, te vece rupice kitaju se NEOCEL
KITOM ZA LOPATICE br. 6328. Kod naro-
¢ito velikih neravnina, postupak ruénog ki-
tanja se ponavlja. Nakon suSenja, povrSine
se bruse brusnim papirom br. 220 ili 240, a
iza toga prema potrebi ponovno lakiraju
NEOLUXOM. Susnje minimum 2 sata, a za-
tim bruSenje ruénim ili strojnim postupkom,
Kod strojnog brusenja ,brzina brusne trake
preporuda se cca 12 m/sekundu.

Na ovako pripremljenu podlogu nanose
se NEOLIN, CHROMACID ili CHROMODUR
lakboje, koji davaju zavr3ni efekat i dalje
obrada nije potrebna. Kod lakiranja treba
obratiti paZnju na debljinu filma. Preporu-
¢amo da ukupna debljina filma ne bude veéa
od 200 mikrona.

NAPOMENA:

Za sve probleme povrsinske obrade, obra-
tite se na SLUZNU PRIMJENU Twvornice
boja i lakova. U idu¢em broju bit ée obra-
dena primjena kiselo-otvrdavajuéih lako-
va.

1Z INSTITUTA ZA DRVO

PONAVLJA SE SEMINAR »ORGANIZACIJA
PROIZVODNJE U DRVNOJ INDUSTRIJI«

INSTITUT ZA DRVO — ZAGREB organizirao je
seminar »Organizacija proizvodnje u drvnoj industri-
ji« od 26. do 31. sijecnja 1970. g. Seminar je odrzan u
Primostenu.

Program seminara obuhvatio je slijedecu proble-
matiku:

1. Nivo organizacije proizvodnje u drvnoj industriji

2. Osnovno planiranje proizvodnje

3. Vrednovanje rada (procjena radnih mjesta)

4, Studij rada i vremena

5. Tehni¢ka priprema proizvodnje

6. Kontrola kvalitete )

7. Organizacija odrzavanja postrojenja i uredaja

8. Suvremena organizacija i mehanizacija (Scheuer,
Ormig, Productograph, Linearno programiranje,
Mrezno planiranje itd.).
Seminaru ge prisustvovalo 28 ucesnika iz SR Hr-

vatske i SR Bosne i Hercegovine. Uéesnici seminara

bili su uglavnom glavni direktori poduzeca, tehnicki
direktori, referenti pripreme rada i upravitelji pogo-
na. Po stru¢nosti, od ukupnog broja ucesnika semi-
nara bilo je 60 posto dipl. inz., 30 posto tehni¢ara i 10
posto inZinjera. .

Po zavrietku seminara, izvriena je kratka anketa
sa zadatkom da se utvrdi koja je tema, prema mislje-
nju_ucesnika seminara, trenutacno aktuelna u podu-
zeéima. .

U tu svrhu, program seminara sveden je na Cetiri
zaokruZene teme, i to:

1. Vrednovanje rada. .

2. Tehni¢ka priprema proizvodnje sa studijem ra-
da i vremena Linearnim programiranjem, Simplex
metodom, mreZnim planiranjem — Pert.

3. Kontrola kvalitete. .

4, Odrzavanje postrojenja i uredaja.

Ove teme medusobno su se rangirale prema for-

n (n—1)
muli N =

Anketa je dala ove rezultate:

Broj
Rang bodova Tema

1 39 Vrednovanje rada

2 37 Studij rada i vremena, tehni¢ka pri-
prema proizvodnje, linearno progra-
miranje — Simplex, mreZno planira-
nje — Pert

3 34 ontrola kvalitete

4 28 Odrzavanje postrojenja i uredaja

Iz ankete je vidljivo da su gotovo svi ucesnici od-
govorili da bi bilo korisno ovaj isti seminar ponoviti
s istim temama.

Isto tako, Institut za drvo, Zagreb, odludio je da
organizira isti seminar sa navedenim programom, ko-
ji ¢e se odrzati u Krapinskim toplicama u hotelu
»Toplice«.

Seminar podinje s radom 6. aprila 1970. a zavrsit
¢e 11. aprila 1970. godine.

Zadatak seminara je da obuhvati principe i pro-
bleme kompletne problematike suvremene organiza-
cije drvno-industrijske proizvodnje, a namijenjen je
prvenstveno rukovodiocima poduzeéa i struénoizvr-
$nim kadrovima. ‘

Rukovodilac seminara je: Dr Zvonimir Ettinger,
uz suradnju specijalista predavaca.

Ugesnici seminara dobit ¢e posebnu potvrdu o po-
hadanju istoga.

Seminar se odrZava u ugodno zagrijanom hotelu
»Toplice«, sa svim komforom i toplim zimskim baze-
nom. Potpuni pansion za ulesnike seminara iznosi
cca 45,00 N. Din/dnevno.

Upisnina za seminar iznosi 650,00 N. Din, po ude-
sniku, a prijave prima organizator, Institut za drvo,
Zagreb, Ul 8. maja br. 82.  Fu&kar Zdravko, inZ.
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IZLOZBENI PROSTOR

MILANSKOG SAJMA

SASMIL

2. MEDUNARODNA 1ZLOZBA
PRIBORA | MATERIJALA ZA
INDUSTRIJU NAMJESTAJA,
TAPETARSTVO |

PRERADU DRVA

GENERALNI SEKRETARIJAT
20123 MILANO (ITALWA)
CORSO MAGENTA 96
TEL. 495659/495688/435270

INTERBIMALL

2. MEDUNARODNA BIENNALE
IZLOZBA STROJEVA ZA OBRADU
DRVA, NAMJESTAJA, OKOVA
ZA VRATA | PROZORE,

PLOCA ITD.

GENERALNI SEKRETARIJAT
20156 MILANO (ITALUJA)
VIA CONSOLE MARCELLO 8
TEL. 368219/391171/391716




Ovi alati vam pomaiu da lakse
i brze radite sa svim $to je
proizvedeno iz drva, kao na
primjer:

kuée i montazne kuée (1), palete i sanduci (2),
vratni i prozorski okviri (3), pokuéstvo i igracke
(4), radiokuéista i ormariéi (5) ili tapecirano po-

kuéstvo (6). Za svaki posao imamo odgovarajuéi
alat.

o

HAUBOLD

Zastupstvo i konsignacija, kao i servis za jugosla-
vensko trziste, nalazi se pri Poslovnom udruZenju
proizvodaéa drvne industrije, Zagreb, MaZuraniéev
trg 6 (Zdravko Nogi¢), gdje se mogu dobiti sve
potrebne informacije i tehnicki savjeti.

.
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PROIZVODNIA

PROMET: PROIZVODA
— Sumarstva

— drvne industrije
— industrije celuloze i papira

NA DOMACEM I NAJPOZNATIJIM SVIETSKIM TRZISTIMA

UVOZ: DRVA 1 DRVNIH PROIZVODA TE OPREME 1 POMOCNIH MATERIJALA ZA
POTREBE CIT. PRIVREDNIH GRANA

USLUGE: oprema objekata, organizacija nastupa na sajmovima i izlozbama, projektiranje i

instruktaza u proizvodnji i trgovini, $pedicija i transport

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

Filijala — Rijeka, Delta 11, Telex: 025-29, Tel. centrala: 31611
Pogon za lucko transportni rad, medunarodnu $pediciju i luéke usluge, Rijeka, Delta 11 -- Tel. 22658, 31611

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

Predstavnistva:
European Wood Products — 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 Wie, Schwedenplatz 3—4. — Om nico Italiana, Milano, Via Unionc 2.
Exportdrvo Repr. London, W. 1., 223—227, Regent Street. — Omnico Italiana, Trst, Via
Carducci 10. — »Cofymex« 30, rue Notre Dame des Victoires, Paris 2e

AGENTI U SVIM UVOZNICKIM ZEMLJAMA



