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PRVA JUGOSLAVENSKA TVORNICA STROJEVA ZA DRVO, SPECI-
JALIZIRANA ZA PILANSKU PROIZVODNJU, PREUZIMA INZINJE-
RING I OPREMANJE PILANA POTREBNOM OPREMOM

Proizvodi pilanske strojeve i

Proizvodi ostale strojeve
strojeve za uredenje lista pile:

za obradu drva:

Automatska traéna pila — Povla¢na pila PP
trupcara TA-1400 Precizni cirkular PCP-450
Tracna pila — trupdana PAT-1100 Tracna pila TP-800
Rastruzna tra¢na pila RP-1500 Blanjaiica B-63
Univerzalna rastruzna PO Ravnalica R-50
tracna pila Kombinirani stroj U-102
Pilanska tra¢na pila P9 Glodalica G-25
Automatski jednoli¢ni Visokoturazna glodalica VG-25
cirkular — gusjenicar AC-1 Lancana glodalica LG-210
Klatna pila KP-4 Horizontalna busilica BS3-20
Hidrauli¢na podstolna Zidna busilica za ¢vorove 7ZB-3
klatna pila HC-1 Stroj za c¢epovanje C-4
Cirkularni &istaé reza Univerzalna tra¢na brusi-
trupcare CCR lica UTB-1
Automatska oStrilica pila OP Automatska traéna brusi-
Razmetadica pila RU lica ATB-1
Valjacica pila VP-26 Ru¢na kruzna brusilica RKB
Brusilica kosina BK Automatska brusilica
Aparat za lemljenje AL-26 nozeva ABN-810

ZAGREB—
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Moderna povrsSinska obrada drva

Poznato je koliko je znalenje povrsinske obrade drva u proizvodnji namjestaja
i drugih proizvoda drvne industrije. U posljednjih 20 godina, u vezi s primjenom
novih materijala i nove tehnologije, doslo je do snaZnog razvoja povrsinske obrade.
Novi materijali prema$ili su stare u svojstvima kao $to su otpornost prema
utjecaju vode, blagih kiselina i luzina, deterdZenata, alkohola i drugih sredstava
koja se primjenjuju u domacinstvu. Povecana je i otpornost na mehani¢ka ote-
¢enja nanosa, a s druge je strane samo nanoienje i oplemenjivanje, ukoliko je
potrebno, znatno lakSe i brze. U posljednjih nekoliko godina razvile su se nove
metode nano$enja, otvrdivanja i usjajivanja materijala za povriinsku obradu.
Neke od njih jo§ su u fazi zavrnih istrazivanja u pogledu moguénosti njihove
industrijske primjene pa su i zbog toga interesantne, ako elimo drzati korak s

danasnjicom.

BORIS LJULJKA, dipl. ing

Otvrdivanje lakova elektronskim zra&enjem

1. UVOD

Povrdinska obrada drva obuhvada:
— pripremu povrsine,

— nanosenje,

— su$enje-otvrdivanje,

— obradu suhog filma (usjajivanje).

U posljednje vrijeme sve se &e$ée lakovi i boje
nanose naljevadicama ¢ija je produktivnost veoma
velika, pa je nastao problem su$enja, odnosno otvrdi-
vanje laka. Otvrdivanje na regalima u sobnoj ili malo
poviSenoj temperaturi pogodno je samo za manje
kapacitete. Bududi da je drvo osjetljivo na visoku
temperaturu, to se u intenzifikaciji procesa su$enja —
otvrdivanja ne mogu primijeniti visoke temperature,
pa to iziskuje dulji proces, a i sami uredaji imaju
ogromne dimenzije, pa onda i cijene uredaja, odnos-
no prostorije za te uredaje, nisu male.

Vidi se da ovakva intenzifikacija nije bez nedo-
stataka. Osnovni nedostaci su:

— susare ogromnih dimenzija,

— obavezno hladenje u odgovarajuéim uredajima,

— veliki utro$ak energije,

— opasnost da pra$ina i sliéno padne na lak dok
je jo§ ljepljiv,

— opasnost oStecenja toplinom proizvoda koji se
lakira,

— veliki gubici otapala.

Iz ovog se vidi da bi zaintenzifikaciju procesa
otvrdivanja lakova na drvu trebalo dovesti energiju
uz koriStenje manjeg prostora, a da se pri tome ne
razvija visoka temperatura na koju je drvo osjetljivo.
Naravno kod toga bi trebalo, ako je mogude, iskljuditi
otapalo i razredivace, tj. upotrebljavati lakove siro-
masne otapalom ili lakove kod kojih ono ulazi u
izgradnju filma.

Upravo ovakvu moguénost daje nam tehnologki
postupak otvrdivanja lakova elektronskim zracenjem.
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Veé¢ je mnogo godina poznata &injenica da se
ozracavanjem nekih polimera kod sobne temperatu-
re postize njihovo otvrdivanje. U pocetku se elektron-
sko zracenje koristilo za otvrdivanje izolacije na elek-
tricnim vodovima u proizvodnji plasti¢nih crijeva i
sliéno. Tek kasnije poéelo se eksperimentirati s lako-
vima na drvu i metalu.

Karakteristike takvog postupka su slijedece:

— otvrdivanje traje nekoliko sekundi,

— kod otvrdivanja ne dolazi do poviSenja tempe-
rature,

— uredaj zauzima daleko manji prostor nego kla-
si¢ni uredaji za su$enje — otvrdivanje,

— primjenjuje se materijal bez otapala,

— nema mjehurica i sliénih gre$aka u stvrdnutom
laku,

— bolja prionljivost laka na podlozi,

— vrlo kratko vrijeme zagrijavanja uredaja,

— dolaze u.obzir samo neke vrste lakova, i te mo-
raju biti specijalno pripremljene,

— uredaji su vrlo produktivni (800—8000 m2h),

— kod rada uredaja, kao sekundarna pojava na-
staju rendgenske zrake i ozon, pa su potrebne
odgovarajude zastitne mjere,

— uredaj je pogodan za plolaste ili blago profili-
rane elemente proizvoda (obratke).

2. PRINCIP DJELOVANJA
2.1 — Opéenito

Elektroni mogu pro¢i kroz materiju, kod &ega gu-
be svoju energiju. Tako se sredstvu kroz koji prolaze
elektroni predaje energija.

2.2 — Kemijski procesi

Za polimerizaciju potrebna je neka poetna ener-
gija. Uobi¢ajeni su postupci primjene topline i kata-
lizatora. Kod primjene ozradavanja elektronima, ova
se energija predaje materijalu kod sobne tempera-
ture.



Posljedice zragenja koje su interesantne za otvrdi-
vanje lakova su adicija, kondenzacija i polimerizacija.
Opcenito se moze re¢i da brzina otvrdivanja ovisi o
nczasidenosti materijala, a zracenje se moZze primi-
jeniti na:

— monomere koji su skloni polimerizaciji,

— polimerne materijale, i

— kombinaciju monomera i polimera.

Ozracavanjem elektronima stvara se trodimenzio-
nalni sistem polimera koji ima velike prednosti nad
dvodimenzionalnim. Osim toga, nema otapala, nema
zagadivanja zraka, otpadaju katalizatori, pa se i rok
uskladi§tenja materijala povecava.

Proces otvrdivanja moZe biti ometen kisikom iz
zraka, no taj se problem danas rje$ava. dodavanjem
male koli¢ine parafina u lak, primjenom zastitnih fo-
lija ili radom u vakuumu.

Prevelika doza zradenja uzrokuje krtost, pa se ma-
terijalu mogu dodavati neke tvari, uz koje se primje-
njuje manja doza zracenja, odnosno, ne dolazi do po-
jave krtosti (senzibilizatorni, stabilizatori).

2.3 — Fizikalni procesi

Energija zracenja data je napetos$éu i strujom. Na-
petost je kineticka energija elektrona, a struja je
koli¢ina elektrona po jedinici vremena. O napetosti
ovisi dubina prodiranja elektrona, a o struji doza
koju ée dobiti neki materijal zradenjem. Sto je veda
gustoca (specifiéna masa) materijala koji ozracujemo,
potrebna je veda napetost. Potrebna doza zralenja
ovisi 0 samom materijalu. Ona se ne moze unaprijed
odrediti za neki materijal, nego je treba ustanoviti
pokusima.

Opis uredaja za zracenje

Temeljni dio uredaja je elektronski top, koji se
sastoji iz Zarne katode koja se da izmijeniti i &ije
je trajanje preko 1000 h trajnog pogona. Ona emitira
elektronsku zraku do 60 mA jadine. Ova se zraka

izvor visokog
napona

~300 kV

stijena
lijevak

m\k‘ tanka folija

~ zrake

Slika 1. — Shematski prikaz uredaja za otvrdivanje
lakova elektronskim zrafenjem
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ubrzava izmedu elektroda i dolazi u elektromagnetski
sistem koji ju velikom brzinom pokrece lijevo —
desno. Amplituda ove oscilacije mora iznositi nesto
vise od radne S&irine. Svi ovi elementi nalaze se u
vakuumu, a uredaj zavr$ava plosnatim lijevkom, u
kom se zraka pokrece lijevo — desno. Na kraju Ii-
jevka napeta je tanka metalna folija, kroz koju ce
zraka proéi bez velikih gubitaka, $irina folije je ~ 3
cm, a duljina ~ 2 m.

Plo¢asti elementi prelaze ispod lijevka i zraka pre-
lazi po njima velikom brzinom lijevo — desno, oko-
mito na smjer njihova kretanja. (Vidi sl. 11 sl. 2.)

Slika 2. — Shematski prikaz kompletne linije za laki-

ranje plocastih elemenata za namjestaj, prema W. H.

P. Davisonu, (a — ulaganje, b — otprasivanje, ¢ —

nalijevanje, d — usporavajuéi transporter, e — zasti-

éeni dijelovi transportera, f — otvrdivanje elektron-
skim zraenjem, g — izlaz)

4. — Lakovi

Od lakova dolaze u obzir i poliesteri, akrilni poli-
esteri, poliuretani, akrilni monomeri i jo$ neki drugi.

Debljina sloja laka ograni¢ena je i ovisi o gustoéi
materijala, potrebnoj dozi i snazi uredaja.

Maksimalna debljina sloja, odnosno potrebna do-
za, odreduje se uzorcima na staklu. Naime, staklo
pod utjecajem elektronskog zratenja pozeleni. Tako
se da ustanoviti da li su zrake elektrona prosle kroz
lak ili ne. Bududéi da se u proizvodnji namjestaja pri-
mjenjuju poliester-lakovi, najpovoljnije ih je primje-
njivati-i za ovu tehniku. Primjenjuju se bez kataliza-
tora i akceleratora. Trebalo bi prouditi problem koji
se mo¥e pojaviti kod tropskih vrsta drva, a to je
da bi ekstraktivne tvari, pod utjecajem zragenja, mo-
gle izazvati obojenje na povrsini. .

4.1 — Nanosenje lakova

Mogudnosti 'koje nam pruza ovaj novi postupak
otvrdivanja (veliki kapacitet), kao i zahtjev da plohe
budu ravne, te da naneseni lak ne smije imati mje-
huriée zraka, uvjetovali su gotovo iskljudivo primje-
nu naljevacice za nano$enje laka. Obzirom da kod
ovog postupka, odmah po nano$enju, dolazi do gotovo
trenutaénog otvrdivanja, nema bojazni da bi lak iscu-
rio s plohe ili da ée se dogoditi neke sli¢ne ‘greske.

4.2 — Otvrdivanje

Odmah poslije nanoSenja, obraci prolaze ispod
uredaja za zracenje, i dolazi do vrlo brzog otvrdiva-
nja. Unato¢ tome $to u toku otvrdivanja me dolazi
do znatnih promjena temperature, potrebno je poslije
otvrdivanja izvr$iti krace kondicioniranje.
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5. — Mjere sigurnosti

Kod ozra¢avanja nema radioaktivnih supstanci, pa
s te strane nema opasnosti. Put samih elektrona u
atmosferi zraka relativno je kratak. Najneugodnija
je pojava rendgenskih zraka, no i to se lako otkloni
primjenom odgovaraju¢ih pregrada. Inade je d&itav
uredaj oklopljen betonskim zidom, odnosno olovnim
omotacem. Obi¢no je dovoljna debljina betonskog zida
od 40—50 cm. Pri zracenju nastaje i ozon, pa ga treba
odgovarajucom ventilacijom odstraniti.

6. — Ekonomié¢nost

Otvrdivanje lakova elektronskim zradenjem ekono-
mi¢no je samo kod velikih kapaciteta, a granica je
negdje kod pomaka 12 m/min. To znaéi otprilike da
niti srednji pogon za proizvodnju namjestaja u da-
na$njim uvjetima i stanju tehnike neée nadi racu-
nicu u primjeni ove metode. Veliki pogoni, a osobito
proizvodadi oplemenjenih plo¢a, mogu primjenom
ovog postupka, ne samo skratiti i pojeftiniti proces,
nego i postiéi kvalitetu koja se ne dostiZe niti jednim
drugim postupkom.

Navedena granica ekonomiénosti odgovara danas-
njim uvjetima. Treba redi da je, pred desetak godina,
cijena ozradavanja elektronskim zrakama bila oko 10

puta veca, §to je tada ogranicavalo $iru primjenu
ozraCavanja. Daljnje sniZenje cijene ozracavanja omo-
guéilo bi primjenu ovog postupka i u srednjim pogo-
nima. Ova moderna metoda nalazi se u fazi industrij-
skih ispitivanja u svrhu ustanovljavanja najpriklad-
nijih materijala i rezima vodenja tehnolo$kog postup-
ka.
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Dr BOZIDAR PETRIC
Sumarski fakultet, Zagreb

Elektoronska mikroskopija drva — ultramikrotomija

Obzirom na veoma malu prodornost elektrona u elektronskom mikroskopu,
objekt koji se njime ispituje mora biti veoma tanak. Taj zahtjev elektronske mi-
kroskopije razvio je zasebnu tehniku pripreme preparata. To su metode replici-
ranja povrsine objekata i njihovo ultratanko rezanje, koje se primjenjuju i u
elektronskoj mikroskopiji drva.

Metode repliciranja povr$ine drva opisane su u ovom &asopisu, broj 11—12,
1969, pod naslovom »Elektronska mikroskopija drva — repliciranje« (30).

U ovom ¢lanku prikazani su osnovni principi ultramikrotomije, s osvrtom na
specifi¢nosti ultramikrotomskog rezanja drva. Na kraju ¢lanka detaljno je opisan
nadin pripreme drva za ultratanko rezanje, koji se danas najfe$ée primjenjuje
pri ispitivanju submikroskopske grade drva.

UvoD

Prvi pokus$aji izrade ultratankih preparata datiraju
jo$ od 1939. godine, kada je Ardenne, M. von (1) kon-
vencionalnim mikrotomom pokusavao rezati prepa-
rate klinolikog presjeka, tako da barem jedan dio
preparata odgovara zahtjevima elektronskog mikro-
skopa. Kasnije su Richards, G. A, Anderson, T. F. i
Hance, R. T. (31) 1942. godine, i Sjostrand, F. (34)
1943. godine nastavili njegovom metodom, no, kao i
njihov prethodnik, s relativno malo uspjeha. O'Brien,
H. C. i McKinley, G. M. (27) su 1943. godine poceli
ispitivati moguénost izrade ultratankih preparata na
pretpostavci da je za ultratanke rezove potrebna veli-
ka brzina rezanja. Na istoj pretpostavci nastavili su
ispitivanja Fullam, E. F. i Gessler, A. E. (13) 1946.
godine. Uspjeh je i ovaj puta izostao. Izmjenom me-
hanizma pomaka na konvencionalnom mikrotomu
Pease, D. C. i Baker, R. T. (29) su svojim eksperimen-
tima 1948. godine skrenuli paZnju d¢injenici da se
ultratanki preparati mogu izraditi, bez obzira na brzi-
nu rezanja, jedino ako se objekt uklopi u odgovara-
juée sredstvo za uklapanje. Tu &injenicu su 1949. go-
dine potvrdili, i udinili veliki skok u razvoju ultra-
mikrotomije, Newman, S. B., Borysko, E. i Swerdlow,
S. (26), otkriéem termalnog pomaka mikrotoma i ot-
kriéem metakrilata (estera metakrilne kiseline), kao
veoma dobrog sredstva za uklapanje objekta.

Slijedeéi stepen u napretku ultramikrotomije uci-
nili su Hillier, J. i Gettner, M. E. (17) 1950. godine,
kada su otkrili metode odvajanja ultratankih prepa-
rata s povrdine ostrice noZa, pomoéu malenog korita,
priévr§éenog uz noZ i napunjenog tekuéinom do ruba
oétrice noza. Nakon rezanja, preparat se odvaja od
ostrice noza i pliva na povrsini tekudéine u koritu.

U poéetku razvoja ultramikrotomije, za rezanje
preparata upotrebljavali su se &eliéni noZevi, ije su
se o$trice novim metodama bruSenja sve viSe pobolj-
gavale. Usprkos tome, pote$koée misu izostale. Tek
kada su 1950. godine Latta, H. i Hartmann, J. F. (21)
otkrili da bridovi lomljenog stakla mogu posluZiti
kao izvrsni noZevi za izradu ultratankih preparata,
potegkode su svedene na zadovoljavajuc¢u mjeru. Vrhu-
nac u izradi ultramikrotomskih noZeva postigao je

1953. godine Fernandez-Moran, H. (11), kada je spe-
cijalnim nadinom poliranja dijamanata proizveo dija-
mantni noZ, sposoban da reZe ultratanke preparate
kostiju i metala.

Tokom ¢itavog perioda razvoja ultramikrotomije,
konstruirani su mnogi ultramikrotomi. U pocetnoj
fazi razvoja, bili su to poku$aji da se konvencionalne
mikrotome, izmjenama mehanizma pomaka, prilagodi
zahtjevima ultramikrotomije. Kasnije su se pronala-
zila nova rjesenja. Mnogi od tih ultramikrotoma pro-
izvodili su se i komercionalno, ali su s vremenom
nestajali s trzi$ta i bili zamjenjivani novim konstruk-
cijama, s boljim rjeSenjima.

ULTRAMIKROTOM

Shematski prikaz dana$njih ultramikrotoma s ter-
malnim pomakom prikazan je na slici 1.

I
\
wn

Slika 1. — Shematski prikaz ultramikrotoma s ter-
. malnim pomakom

Objekt rezanja (A) pri¢vricen je za drzac objekta
(B), koji se nalazi na kraju metalne ruke ultrami-
krotoma (C). Ruka ultramikrotoma vezana je preko
zgloba (D) na vrat ultramikrotoma (E), koji &ni
krutu cjelinu s postoljem (P). Na drugom kraju
postolja ultramikrotoma, nalazi se drZa¢ noZa (F) i
noz (G). Drza¢ .noZa moZe se, zajedno s noZem, grubo
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primicati objektu pomocéu vijka (K). Ruka mikro-
toma grije se elektri¢nim grija¢em (R). Zbog termic-
ke dilatacije ruke ultramikrotoma, objekt putuje u
smjeru strelice (T). Hod ruke ultramikrotoma prika-
zuju strelice (S). Rezanje se vrii pomakom ruke ultra-
mikrotoma prema dolje. Objekt polagano prolazi uz
noz i vraca se na pocetni polozaj za slijedeéi rez.
Da se objekt i noz ultramikrotoma zastite od o$tece-
nja medusobnim struganjem, ruka ultramikrotoma
za vrijeme povratnog hoda putuje postrance od noza.
Na nozu ultramikrotoma nalazi se maleno korito (H),
koje je do ruba o$trice noza napunjeno tekuéinom.
Uzastopnim rezanjem niZu se odrezani preparati na
povrsini tekuéine. NoZ ultramikrotoma osvijetljen je
fluorescentnom lampom (M), a rezanje se promatra
preko binokularnog mikroskopa (L).

Debljina preparata uvjetovana je brzinom zagrija-
vanja ruke ultramikrotoma i ritmom rezanja. Spori-
jim zagrijavanjem ruke i br#im ritmom rezanja do-
bivaju se tanji preparati. Jednoli¢an ritam rezanja
postize se elektromotornim pogonom ruke ultrami-
krotoma.

Debljina preparata odreduje se interferencijom
svjetlosti. Bijela svijetlost s lampe pada na preparat
i reflektira se u binokularni mikroskop. Jedan se dio
svjetlosti reflektira s gornje povrSine preparata, a
drugi prolazi kroz preparat i reflektira se s njegove
donje povrsine. Zrake svjetlosti koje se reflektiraju
s donje povriine preparata pri izlasku iz preparata
interferiraju se zrakama koje se reflektiraju s nje-
gove gornje povrine. Zbog razli¢itih valnih dufina
komponenata bijele svjetlosti, dolazi do potpune in-
terferencije samo u jednom dijelu spektra, tj. dolazi
do pojave odredene boje interferencije. Koji ¢e dio
spektra potpuno interferirati, odnosno koja ée se boja
interferencije pojaviti, ovisi o debljini preparata.

Prema Peachey-u (28), debljina preparata procje-
njuje se prema boji interfenirane svjetlosti kako sli-
jedi:

o
Debljina preparata (A):

Boja:

~siva - < — 600
srebrna 600 — 900
zlatna 900 — 1500
purpurna 1500 — 1900
plava 1900 — 2400
zelena 2400 — 2800
Zuta 2800 — 3200

O0BJEKT

TEKUCINA

Slika 2. — Shematski prikaz procesa rezanja i orijen-
tacije noza
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Nozevi ultramikrotoma izraduju se iz stakla ili
dijamanta. Stakleni noZ ultramikrotoma izraduje se
lomljenjem stakla debljine 5—6 mm, u oblik isto-
kracnog pravokutnog trokuta. Kut oStrice noza (g),
prema tome, iznosi oko 45°. Slobodan kut () treba
da iznosi 2—5 (sl. 2). Dijamantni nozevi izraduju se
tvornicki, veoma su skupi, te se stoga upotrebljavaju
samo za rezanje veoma tvrdih objekata, kao $to su
kosti, drvo i metali.

Korito noza pravi se obi¢no iz tankog lima ili
voStanog papira, a pri¢vriéuje se uz noz voskom. Te-
kudina u koritu, kojom se korito puni do ruba ostrice
noza, obi¢no je destilirana voda ili 10—15/¢-tna otopi-
na acetona ili etilnog alkohola u destiliranoj vodi.

Nakon rezanja, ultratanki rezovi, koji plivaju na
povrSini tekudine u koritu, hvataju se specijalnim
mreZicama prekrivenim tankim plasti¢énim filmom,
prislanjanjem mreZica na povrsinu tekuéine. Ultratan-
ki rezovi prianjaju uz plasti¢ni film, a preostala te-
kudina na mrezici vremenom ishlapi. MreZice se stav-
ljaju u elektronski mikroskop; standardnih su dimen-
zija, promjera 3 ili 2,3 mm, a izradene su obi¢no iz
bakra (sl. 3).

Slika 3. — Nekoliko tipova mrezica za sabiranje
preparata

Za izradu tankih plasti¢nih filmova, kojima se
prekrivaju mreZice, upotrebljava se polivinil formal-
dehidna smola (komercijalni naziv — Formvar) ili
nitroceluloza (komercijalni naziv — Celloidin).

Prekrivanje mreZica plasti¢énim filmom iz celloi-
dina izvodi se ma slijedeé¢i nadin (20):

1. veliku petrijevu posudu, koja na dnu ima ubru-
Seni stakleni Cep, ispuniti destiliranom vodom (sl. 4);

2. na dno posude staviti veliku okruglu Zi€¢anu
mrezu, i na nju nekoliko mrezica;

3. u centar destilirane vode kapnuti dvije kapi 2°/o
amil-acetatne otopine celloidina;

4. nakon $to se otopina rasirila, a otapalo evapo-
riralo, na povrsini vode je ostao tanak film celloidina.
Njega treba odstraniti s povriine vode; time se po-
vrSina vode odistila;

5. ponovno formirati film celloidina;

6. otvaranjem ubrudenog &epa ispustiti iz posude
destiliranu vodu. Zi¢anu mreu pustiti da se osusi. Na
mreZi se nalaze mreZice prekrivene tankim filmom
celloidina.



Formiranje tankog plasti¢nog filma iz Formvara
izvodi se na slijede¢i nadin (20):

1. podlozno mikroskopsko stakalce ocistiti mekom
krpicom namoc¢enom u deterdzent i pustiti da se
osusi;

2. stakalce wuroniti u 0,3/ otopinu Formvara u
etilen dikloridu (gr.ml) i pustiti da otapalo evapo-
rira, ostavljaju¢i na stakalcu tanak film Formvara;

3. skalpelom zarezati film uz rub stakalca. Stakal-
ce ped malim kutem polagano uranjati u posudu na-
punjenu destiliranom vodom. Film se odvaja od sta-
kalca i pliva na povrs$ini vode.

Mrezice se prekrivaju filmom na isti nac¢in kao i
filmom iz Celloidina.

SREDSTVA ZA UKLAPANJE

Ultratanki preparati nekog objekta mogu se pro-
izvesti jedino ako se objekt uklopi u odgovarajuéi
medij. To se postize tekué¢im medijem koji penetrira
u objekt, a kasnije otvrdne do te mjere da je sposo-
ban za rezanje ultramikrotomom. Idealno sredstvo
za uklapanje mora imati mali viskozitet da lagano pe-
netrira u objekt, mora da je lagano itopivo u otapali-
ma, pri otvrdnjavanju se ne smije utezati ili bubriti i
rora da se nakon otvrdnjavanja lagano reze. Otkri-
¢em metakrilata (estera metakrilne kiseline) kao
sredstva za uklapanje, vedina tih zahtjeva bila je
ispunjena. No uskoro je primjena metakrilata poka:
zala da on nejednoliko polimerizira, da se za vrije-
me polimerizacije stvaraju mjehurié¢i zraka i da se,
zbog velikog utezanja za vrijeme polimerizacije,
objekt znatno o$teéuje. Da se izbjegne nejednolika
polimerizacija i stvaranje mjehurié¢a, primjenjuje se,
kasnije otkrivena, tehnika polimerizacije s ultravio-
letnim zrakama u atmosferi dusika (25) i uklapanje
cbjekta s pretpolimeriziranim metakrilatima (2).

Primjena pretpolimeriziranih metakrilata i polime-
rizacije metakrilata s ultravioletnim zrakama u at-
mosferni dus$ika, iako je smanjila formiranje mjehu-
rica zraka i nejednoliko polimeriziranje metakrilata,
nije smanjila veliko utezanje za vrijeme polimeriza-
cije.

Pronadena su nova sredstva za uklapanje — poli-
ester i epoksi-smole — koja se u znatno manjoj mjeri
uteZzu za vrijeme otvrdnjavanja, tj. procesa poliadi-
cije, odnosno polikondenzacije. To su »ARALDITEc,
komercijalni naziv za epoksi-smole, firme Ciba Ltd.
(15, 16); »EPONk, komercijalni naziv za epoksi-smole
firme Shell Chemical Corporation (12, 23); »VESTO-
PAL W, komercijalni naziv za poliester smole (33).
Navedena sredstva su hidrofobna i ne mogu se mi-
jeSati s vodom. Objekt se stoga prije uklapanja mora
potpuno dehidrirati.

Da se izbjegne prethodna dehidracija objekta, i
simplificira proces uklapanja, istraZena su sredstva
koja su hidrofilna, tj. topiva u vodi. To su »GMAc,
vodotopivi monomer metakrilne kiseline — 2-hidro-
ksietil metakrilat — (32); »AQUON«, vodotopiva frak-
oija epoksi-smole EPON (14); »DURCUPAN«, vodo-
topiva epoksi-smola X 133/2097, proizvod firme Ciba
Ltd. (35), i mnogi drugi (20).

DRVO KAO OBJEKT ULTRAMIKROTOMSKOG
REZANJA

Drvo se, obzirom na svoju nehomogenost struktu-
re, submikroskopske grade i kemijskog sastava, ultra-
mikrotomski veoma te$ko reZe. Sredstva za uklapa-
nje ne penetriraju ili penetriraju veoma malo u kom-
pakine membrane stanica drva. Radi toga je kvaliteta
rezanja uvjetovana adhezionim silama membrana
stanica drva i sredstva za uklapanje, kojim su ispu-
njeni lumeni stanica. Za vrijeme rezanja membrane
stanica drva, ultramikrotomski no% prolazi kroz ne-
koliko slojeva membrane. Buduéi da su ti slojevi raz-
licite strukture i kemijskog sastava, pruzaju noZu ne-
jednak otpor. Sredi$nja lamela izgradena je uglavnom
iz amorfne supstance, koja, zbog svoje plasti¢nosti,
pruza nozu malen otpor. Primarni i sekundarni slo-
jevi membrana stanica, zbog kristaline grade celuloze
u fibrilima, pruzaju nozu znatno veéi otpor. U poje-
dinim podslojevima sekundarnog sloja, fibrili se pro-
stiru pod razli¢itim kutevima u odnosu na smjer re-
zanja i o$tricu noza, §to jo3 viSe otezava rezanje Za
vrijeme rezanja, ultratanki rez objekta je, uslijed
savijanja, podvrgnut s gornje strane kompresiji, a s
donje strane velikom trenju s povr§inom noza (sl. 2).
Rezanjem drva se aktivne hidroksilne grupe mole-
kula polisahanida wu. drvu otkrivaju. Kompresijom
gornjeg dijela ultratankog reza drva, molekule poli-
saharida se pribliZe i preko vodikovih mostova otkri-
venih aktivnih hidroksilnih grupa medusobno vezu.
Sve to ¢ini velike poteSkoée i na ultratankim rezo-
vima drva prouzrokuje niz nabora, $upljina i napu-
klina. '

PRIPREMA I UKLAPANJE DRVA ‘ZA
+ ULTRAMIKROTOMSKO REZANJE

Prije procesa uklapanja, drvo se izrefe konvenoi-
onalnim mikrotomom u rezove debljine 50—100 u- Da
bi se iz drva ekstrahirale smole, ulja, masti i voskovi,
poZeljno je, naroédito kod uklapanja drva &etinjada,
rezove prethodno ekstrahirati. Ekstrakcija se na pri-
mjer vrdi éterom, acetonom, kloroformom ili mje3a-
vinom metilnog ili etilnog alkohola i benzola u omje-
ru 1:2 (7, 9, 10). Ovisno o cilju istraZivanja, drvo,
ofinosno rezovi, se prije uklapanja mogu jo$ i delig-
nificirati uobi¢ajenim na&inima (3, 4, 8, 18, 19).

Premda su u mnogim podrugjima istrazivanja me-
takrilati, kao sredstva za uklapanje, zbog velikog ute-
zanja za vrijeme polimerizacije napusteni, u istrazi-
vanju submikroskopske grade drva oni se jo§ uvijek
preferiraju (4, 5, 9, 10, 18, 22). Objadnjenje za to lexi
u Cinjenici da su metakrilati jako penetrantni, van-
redno se dobro re#u, lagano su topivi u organskim
otapalima, a njihovo utezanje za vrijeme polimeriza-
cije, obzirom na veliku &vrstoéu debelih lignificira-
gli(h éamem-brana stanica drva, ne ¢&ini nikakvih pote-

oda.

Na kraju, kao $to je ranije spomenuto, dajemo
detaljan prikaz procesa uklapanja drva za ultratanko
rezanje, sredstvima koja se u ultramikrotomiji drva
do danas najéesce primjenjuju. To su metakrilati, od-
nosno esteri metakrilne kiseline.
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Monomeri metakrilata su bezbojne tekudine, ma-
log viskoziteta. Lagano su topivi u etilnom alkoholu.
Polimeriziraju grijanjem i posredstvom katalizatora
— benzoilperoksida, ili bez katalizatora, zracenjem
ultravioletnim zrakama. Njihov polimer je tvrda pro-
zirna masa. MijeSanjem monomera n-butil i metil
metakrilata u razli¢itim omjerima, mijenja se tvrdoca
njihovog polimera. Tvrdoda sredstva za uklapanje,
radi lak$eg rezanja, trebala bi biti priblizno jednaka
tvrdodi objekta rezanja.

Za ultramikrotomsko rezanje drva, najpovoljniji
omjer monomera metil metakrilata i n-butil meta-
krilata iznosi 4:6 do 3:7 (4, 9, 10, 18).

Da se za vnijeme uskladi$tenja metakrilata sprije-
¢i njihova prerana polimerizacija, dodaje im se inhi-
bitor-hidrohinon. Prije upotrebe, on se obi¢no odstra-
njuje iz monomera na slijedeéi nadin (20):

1. pripremiti 500 ml 5°/o natrijeva hidroksida;

2. u posudu za odvajanje uliti 100 ml metaknilata
i dodati 50 ml 5/ natrijeva hidroksida;

3. mjeSavinu u posudi dobro promuckati i pustiti
da se razdijeli u dva sloja. Donji sloj, u kojem se
nalazi hidrohinon, tamno smede je boje. Taj sloj
ispustiti iz posude;

4, proces ponavljati sve dok donji sloj ne ostane
bezbojan. Tada ga jo§ jednom ponoviti;

5. iz monomera je odstranjen hidrohinon, ali se u
monomeru zadrZalo ne$to natrijeva hidroksida. On se
odstranjuje destiliranom vodom. U monomer dodati
100 ml destilirane vode. Posudu izmudkati i pustiti da
se mje$avina ponovo razdijeli. Donji sloj ispustiti.
Proces ponoviti jo§ dva puta;

6. u monomeru je preostalo nesto vode. Nju od-
straniti filtriranjem metakrilata kroz filter papir u
erlenmajerovu tikvicu, u kojoj se nalazi nekoliko
zrnaca bezvodnog natrijevog sulfata.

Poéto je iz monomera metil metakrilata i n-butil
metakrilata odstranjen inhibitor, oni se mijeSaju u
Zeljenim omjerima.

Ukoliko se polimerizacija monomera me vr$i po-
sredstvom ultravioletnih zraka, finalno sredstvo za
uklapanje treba pripremiti tako da se na svakih 100
ml mje$avine metakrilata doda 0,5—2 gr katalizatora-
-benzoinperoksida. Ovako pripremljeno sredstvo za
uklapanje ne polimerizira nekoliko tjedana ako ga se
pohrani u hladnjak i dr# pri temperaturi od 4°C.

Metakrilati spadaju u grupu hidrofobnih sredstava
za uklapanje, pa stoga, prije procesa uklapanja, zahti-
jevaju potpunu dehidraciju objekta. Objekt se moze
dehidrirati etilnim alkoholom, metilnim alkoholom,
acetonom ili mje$avinom metilnog alkohola i benzola.

Uobidajeni nalin dehidracije objekta &ini uranja-
nje objekta u niz kupki etilnog alkohola razli¢itih
koncentracija: 25/ alkohol 15—30 minuta; 50 alko-
hol 15—30 minuta; 70°/e alkohol 30—45 minuta; apso-
lutni alkohol 2 puta po 2 sata (24). Jo$ je jednostav-
niji nadin dehidracije uranjanje objekta u metilni
alkohol i benzol (9) na slijedeéi nacin:

3x30 minuta apsolutni metilni alkohol,
3x30 minuta apsolutni benzol,
1x 60 minuta apsolutni benzol.
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Nakon $to je objekt dehidriran, uklapanje se vri
uranjanjem objekta u monomer, prema slijedecoj re-
cepturi (20):

2x 30 minuta mje$avina apsolutnog etilnog alkoho-

la i monomera metakrilata bez kata-
lizatora u omjeru 1:1,

2x 30 minuta mje$avina monomera metakrilata

bez katalizatora,

1x 30 minuta mje$avina monometra metakrilata s

katalizatorom.

PLASTICNI FILMS,

_ DESTILIRANA VODA
MREZICE, t M.‘f{:'z;?\"
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Slika 4. — Uredaj za formiranje tankih plasti¢nih
ova

Pri uklapanju drva, preporuta se vrijeme uranja-
nja svake faze produljiti za 30 minuta
Cote, A. W. Jr. i Krahmer, R. L. (6) preporucuju
za uklapanje drva slijededu recepturu:
1x 60 minuta mje$avina apsolutnog etilnog alkoho-
la i monomera metakrilata bez kata-
lizatora u omjeru 1:1,
1x 60 minuta mje$avina aspolutnog etilnog alkoho-
la i monomera metakrilata s kata-
lizatorom u omjeru 1:1,
2x 60 minuta mje$avina monomera metakrilata s
katalizatorom.

Rezovi drva se po zavr$etku procesa uklapanja iz-
rezu $karama u uske trake i stavljaju vertikalno u
7elatinske kapsule. Kapsule se pune svjeZom mjeSa-
vinom monomera metakrilata s katalizatorom i pod-
vrgavaju u termostatu temperaturi od 60°C. Pri toj
temperaturi, metakrilati polimeriziraju kroz 24 sata.
Zelatinozne kapsule se skidaju s objekta uranjanjem
u vruéu vodu i }ju$tenjem. Radi kvalitetnijeg i lak-
$eg rezanja, poZeljno je pristupiti rezanju nekoliko
dana iza procesa polimerizacije.

Konaéno, da se postignu §to veéi kontrasti objek-
ta, moze se polimer metakrilata nakon rezanja oto-
piti kloroformom, a objekt zasjeniti metalima, meto-
dom evaporacije u vakumu (4, 30).

Nekoliko elektronskih mikrofotografija ultratan-
kih rezova drva prikazano je na slikama 5, 6 i 7.



Slika 5. — Ultratanki popreéni pre-‘

sjek kasnog drva dugoigli¢astog bo-
ra. P primarni, Si, S: i Ss vanjski,
srednji i unutarnji podsloj sekun-
darnog sloja. (Foto Cote, A. W. Jr.;
reprodukcija iz Panshin, A. J.,
Zeeuw, C. De, Brown, H. P.: »Text-

Slika 6. — Ultratanki presjek vla-
kanaca tenzijskog drva ameri¢kog
koprivi¢a. P primarni, Si, Ss, Ss, S,
vanjski, srednji, unutarnji i dodat-
ni Zelatinozni podsloj sekundarnog
sloja. (Foto Cote, W. A. Jr. i Day,
A. C; reprodukcija iz Cote, W. A. Jr.
i Day, A. C.: For. Prod. J., 12, 333,

Slika 7. — Ultratanki popre¢ni pre-
sjek traheida kompresijskog drva
kanadskog ariSa. Napomena: nedo-
staje S; unutarnji podsloj sekundar-
nog sloja. (Foto Cote, A. W. Jr.; re-
produkcija iz Cote, A . W. Jr.: »Cel-
lular altrastructure of woody

book of wood tecnology«, 1964.) 1962.) plants«, 1965.)
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Dr. B. Petrié¢
»ELECTRON MICROSCOPY OF WOOD — ULTRAMICROTOMY«
Summary

In this article the author gives basal principles of ultramicrotomy, with special consideration
into preparation and ultra thin sectioning of wood. Also gives embedding shedules for wood speci-
mens which have frequently been used in ultramicrotomy of wood.

81



PETAR MADZARAC, dipl. oec.

Prakti€na primjena tehnike mrezZnog programiranja
»PERT-TIME*“ metodom u proizvodniji drvno-industrijskog poduzeéa

Na jednom medunarodnom sajmu u inozemstvu,
izmedu ostalih izlagada, nage izvozno drvno-industrij-
sko poduzece izlozilo je stilsku garnituru namjestaja,
za koji je bio Zivo zainteresiran inozemni kupac.

Kvaliteta drva i na¢in obrade proizvoda su zado-
voljili. Medutim, u pogledu funkcionalnosti, kupac
je imao primjedbe. Izlozio je svoj zahtjev za korek-
cijom, odnosnom dopunom odredenih detalja na dije-
lovima namjestaja, $to je prodavalac akceptirao. Na
osnovu toga sklopljen je po prodavca vrlo povoljan
financijski aranZman o isporuci veée kolidine namje-
Staja. Rok isporuke 150 dana, podev od 1. IV tekude
godine. Za svaki dan zaka$njenja, ugovorom je regu-
lirana osjetna naknada kupcu.

Tako se pogon namje$taja ovog drvo-industrijskog
poduzecda na$ao u situaciji da po ovoj narudzbi izvrsi
izvjesne izmjene u pravcu proizvodnje — saobrazno
kupéevim zahtjevima za modifikacijom odredenih de-
talja na dijelovima namjestaja — i tehnoloskoj doku-
mentaciji za izradu dijelova u vlastitom pogonu. Me-
dutim, neke dijelove koji su potrebni za montazu
nerentabilno je proizvoditi u vlastitoj reiji, pa se
narucuju iz kooperacije.

Dakle, od rukovodioca pogona traZi se da anali-
zira situaciju, organizira proizvodnju i zavr$i je u
predvidenom roku.

Da bi se mogao izvr$iti ovaj zadatak i sinhroni-
zirati sve faze za realizaciju narudzbe u strogo defi-
niranom roku, potrebno je programirati proces.

Primjena PERT-TIME metode (Program Evolution
and Reviw Technique), tj. ocjene i revizije programa,
omogudit ¢e u ovom slu¢aju odredivanje rokova i
procjenu vremena izvr§enja proizvodnog programa.
Na taj nacin, rukovodilac i poslovode moéi ée pratiti
njegovo izvrSenje i eventualno intervenirati ma kriti¢-

_ 7+4:-10+12 _
be (o-) =6 =98
- 2+4-5v6  _
te (12) = 25 = 4,7
6+4-8+10 _ 8.0
te (2.3~ 6 =%
: 10+4-15+25_
te (2_4) =T— 15)8
_ 15+4.20+30_
R
10+4-14+16= 13,7

te (2-6) *— ¢
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nim tackama, odnosno putanjama. Dakle, tehnika
mreznog programiranja, odnosno PERT-TIME meto-
da, pruzit ée vanredne moguénosti za blagovremeno
uoavanje i otkrivanje problema u toku realizacije
programa, jer su za svaki dan zaka$njenja u isporuci
predvidene ugovorom osjetne naknade.

U prvom redu nuzno je tehnolodki proces rasta-
viti na aktivnosti, a potom sve aktivnosti povezati u
logi¢an redoslijed.

Dogadaj

poc. zavr. AKTIVNOST

Razrada tehnolo$ke dokumentacije
Korekcija tehnoloskog procesa
Konstrukcija specijalnih alata i opreme za
finu obradu I

Nabava i uskladi$tenje osnovnog i pomoé-
nog repromaterijala

Nabava dijelova iz kooperacije

Izrada ambalaze

Izdavanje materijala proizvodnji

Gruba strojna obrada

Stelanje na liniji fine obrade I

Fina strojna obrada I

10 Fina strojna obrada II

100 11 Povrsinska obrada

5 12 Montaza dijelova iz kooperacije

Ostale montaze

NDVRWTIHBNN N N—
N=lV=RC N No NUF; IR N GO N =

12 13 Kontrola i ispitivanje
6 13 Pakovanje u specijalnu ambalaZzu
13 14 UskladiStenje i otprema

Zatim se na osnovu normativa, odnosno iskustvene
ocjene tehnologa, odreduje trajanje svake aktivnosti
posebno kroz optimisti¢ko vrijeme (a), pesimisti¢ko
vrijeme (b) i najvjerojatnije vrijeme (m).

Iz ovih veli¢ina izradunava se prosje&no vrijeme
trajanja (t,) svake operacije odnosno aktivnosti, vari-
janca (¢) kao mjera neizvjesnosti te najranije mo-

te (4_7) - 1,5+:-2+3 .24
te (7-8) =2_8+2_-50+_55 = 30,5
te (-9 = 45182028 4,
te (8-9) =M= 26,2
te (5-10) =Lq;2°+£1= 19,8
t, 15 +4.18+20 _

(10-11) == 17,8



_ 9+4.10+12 _

te (5-12) . 10,2

5+4.6+8 _
te (11-12) == &6~ Ot

te (12-13) 6

gudi termin pocetka (Tg) odnosno najkasnije dozvo-
ljeni termin zavrsetka (T;,) svake aktivnosti

Nakon $to je u tabelarni pregled za sve aktivnosti
une$ena vrijednost za a, m i b, izraZeno u broju dana,
primjenom slijedeeg obrasca izratunavamo prosjed-
no vrijeme trajanja pojedinih aktivnosti:

a+4m+b

6
U naSem slucaju imali bismo kako slijedi:

e )
= (L)< 0,69

dz(o-o

< 0,44

62(1—2)

G-L('L-s} % 6) S

- (égl‘l)z= 6)25

- (so-15)z = 6,25

61(2—4)

v &
4 (2-9

16 -10\2 _
-

1,00

dl(z—c)

-4,5

(332" =

= (EG'_?'E‘Y"; 1,36

0,06

q 2(4 -7)

4 1(7-8)

Dobijene vrijednosti za »t,« unasamo u kol. 6 ta-
bele 1.

Zatim izraCunamo vjerojatnost procjene, tj. vari-
jancu (mjeru neizvjesnosti) putem obrasca

b—a
( )
6

= 2)9

. 0
& - 7+4-8+1

e (6-13) ™ 8

_ 4+4-5+7
te (13-14) = ) & 54

Varijanca sluzi kao orijentacija da bismo izvrsili is-
pravnu procjenu optimisti¢kog i pesimisti¢kog vre-
mena. Sto je varijanca veda, to je i naSa nesigurnost
u procjenjivanju veéa (obratno).

Dakle, imali bismo:

Nakon $to smo unijeli vrijednost varijanci u kol. 7
tabele I, pristupamo izra¢unavanju najranije mogu-
deg termina dogadaja (Tp). To je kumulativno oe-

2
5(3-9) B

Gl(a- D)
21 18)

(20 15)
(12 9)1 .
-__('B—c—> : e

By -

40-7\2
e

az( 9-10)
3(10 n) "
d" (5-12) ~
& (1=12)
az‘(n -13)."

0,06

31 (6=13) e Lo

61(43—44)= (T =02

kivano vrijeme, tj. najveca suma svih »ty« vrijedno-
sti kroz bilo koji put aktivnosti, a koje se moZe ode-
kivati da protekne prije nego se posmatrani dogadaj
dogodi.

Njega izratunavamo iz prethodno postavljenog
mrezZnog dijagrama.

U nasem slucaju to bi iznosilo:




TE (°)=O

Te 1y =098 =09,8

TE (2) = 9,84‘4)7 - 14)5

Te (3) = 14,5+8,0 = 22,5
Te (4) = 14,5+15,8 = 30,3
Te (5) = 14,5+20,8 = 35,3
Te (o) = 14,5+13,7 = 28,2
TE (7) = 50,31’2,1 = 32,4

- PoSto smo unijeli vrijednosti za Ty u kol. 8 tabele
I, pristupamo izratunavanju najkasnije mogudeg ter-
mina dogadaja (Tp) ali obrnutim putem, tj. od zavr-
$nog prema poletnom dogadaju.

Nakon $to ubiljezimo vrijednosti za T}, u tabelarni
pregled, veoma lako izradunamo »vremenski zazor«
(u kol. 11 tabele). U stvari, vremenski zazor je veoma

Tl (1ay =190

TL (13) = 715052 < 1448
T, (42) = 144,8-2,9 = 144,9
TL () = 144,9-6,2 = 135,7
T (40) =135,7-17.8 = 1479
T, (9) =M7,9-15,8 = 98,1
T, (8) = 98,1-26,2= 74,9
T (7)) = 7h9-30,5 = 44,4

L (e) = 144,8-8,2 = 126,6

vazan indikator, buduéi nam on za svaki dogadaj ot-
kriva da li imamo vi$ak ili manjak sredstava, odno-
sno radnih kapaciteta (koji nam stoje na raspolaga-
nju za dostizanje toga dogadaja). Ukoliko je vremen-
ski zazor nula — to je indikacija da su sredstva i
radni kapaciteti adekvatni, tj. potpuno usaglaseni s
planiranim uslovima-za izvrienje odredene aktivnosti.
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TE ®) = 32,4+30,5 = 62,9

Te (5) = 22,5+ 2,0 = 24,5

T (s) = 62,9 + 26,2 = 89,1
T (10) = 89,1+19,8 = 108,9
Te (1) = 108,9+17,8 = 126,7
e (12) = 35,3+10,2 = 45, §
Te (13) = 28,2+8,2 = 36,4
Te (13) =132,9+2,5 = 135,83
Te (14) = 135,8+5,2 = 141,0

U konkretnom slu¢aju, imamo pozitivan vremen-
ski zazor, §to znadi indikaciju da postoje uslovi izvr-
Senja prije ugovorenog roka, ali to istovremeno znaci
da imamo i viSak sredstava, odnosno kapaciteta za
izvr§enje odredenog obima proizvodnje. Dakle, nasa
PERT mreZa nam sluZi upravo za to, tj. ona mam
otkriva sva podru¢ja u realizaciji programa proiz-

T (s =Mh9-10,2 = 134,7
T () = 4H4-21 = 39,3
TL o3y =987 - 2,0= 9,1
TL (2) = 96,1 = £,0 = 08,1
T, 2y = 39,3-15,8 = 235
TL (2) =13,7-20,8 = 410,9

L (2) < 136,6-13,7 = 122,9
23,5-4,7 = 18, 8
18,8-‘9,8 = 90

"

L (1)
TL. (o)

vodnje u kojima postoji vi$ak sredstava ili kapaciteta
radne snage. Na bazi toga moZemo vrsiti elastinu
manipulaciju, odnosno manevriranje s proizvodnim
faktorima.

Da bismo mogli uspjesno realizirati program, ne-
ophodno je da iznademo »kriti¢ni put« izmedu podet-
nog i zavr§nog dogadaja. Jer svi dogadaji i aktivnosti



a8

%, S39EELE
BFw o8 o050 Tabela I
8§ 2 28 5nawg B ,
E g = 0 ) E( ) % g Vremenski
S g 8 e gy Dogadaj Trajanje aktivnosti T er m in zazor
i ; E % 3 & og § E, Podetni Zavr$ni a m b te o Ty, T Ts (T"_'IE{
&3 2 FefPF ) ) 9 10 1
cd S RqBRFg 1 2 3 4 5 6 7 8
= = =1 B .1 - T S
HS §S8 5w B 0 1 7 10 12 98 0,69 98 188 9,0
T ® E &= B 5 B% 1 2 2 5 6 47 0,44 145 235 9,0
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Tabela 11 tu. Iz podataka s kojima raspolazemo (vidi tabelu I),
- — = izracunat ¢emo faktor vjerojatnosti (Z) pomocu ko-
Aktivnost t, od jeg ¢emo onda, iz odgovarajuéih tablica, naéi vjero-
pocet. zavrs. " goéetnogg Put jatnoéu (P) izvr§enja zavrénog dogadaja — a to
dgagja- dgagja- 0 dgngxga znadi i cijelog {nreinog dijagrama, tj. naSe ugovorne
- obaveze — izrazenu u %o.
1 2 3 4 5 Faktor vjerojatnosti naéi ¢emo primjenom obra-
= sca:
0 1 9,8 98 01 T,—Tg
1 2 47 145 012 7 = -
2 3 80 225 0123
2 4 158 303 0-1-24 2o
2 5 208 353 0125 izrad lika i a svih varijanci
3 5 137 282 0124 l}:rgth?dvno xzric%tr')vamo ko. 1tuz? je sum ]
4 7 2’1 32,4 0-1-24-7 OjJe leze ma kriticnom putu:
7/ 8 30,8 22,9 0—1%4—7-8 20 =069 + 044 + 6,25 + 0,06 + 1,36 + 0,25 +
3 9 2 5 0-1-2-39
8 9 262 89,1 0-1-2-4-7-8-9 + 0,25 + 0,69 + 0,25 + 0,06 + 0,25
9 10 198 1089  0-1-2-4-7-8:9-10 So® = 10,55
10 11 178 1267  0-1-24-7-89-10-11
5 12102 455 0-1-2-5-i2 Iz toga slijedi:
11 1262 1329 0-1-24-7-89-10-11-12
12 1329 1358  0-1-24-7-8-9-10-11-12-13 150 — 141
6 13 8,% 364 012613 7 o=
13 14 52 1410 0-1-24-7-8-9-10-11-12-13-14 VoSS
Kako je u kol. 4 apsolutno najveca veli¢ina 141,0, 9
to nam ona predstavlja kriti¢an put koji prolazi kroz Z=
aktivnosti 0-1-24-7-89-10-11-12-13-14. Ovaj put éemo u 325
naSem mreznom dijagramu oznaliti debljim streli- 7 = 28

cama. :
Narogitu paZnju moramo posvetiti da se u progra-
miranom roku zavr$avaju aktivnosti na kritiénom pu-

Kad imamo poznat »Z«, onda, iz tabele III, u raspo-
nu od +3 do —3 odredujemo vjerojatnost (P):

PRIPREME PRO/ZVODNJE | OTPREME

a) GANTOGRAM CIKLUSA

(aktivnosti) = ——={ferminske Jedinice (dani)

20 30 40 50 60 70 80 90 100 10 120 130 140 150
0-1
1-2 m
2 '3 L o |
2 -4
2 -5
2 -6 [ =
§-7 " g
7-8
3 -9 , a
8-9 =]
9-10
10 -11 -
5-12 —3
" -12 -
2-13 D
6-13 s |
13-14 : =
\ \/ |\ /I 7 I\ J I\ J
1V mjesec V mjesec VI mjesec VIl mjesec Vil mjesec
. (30 dana) - (3!dana) (31dana)  (31dana ) (28 dana)
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Z P Z P
0,0 0,500 1,6 0,9452
0,1 0,5398 1,7 0,9554
0,2 0,5793 1.8 0,9641
0,3 0,6179 1,9 0,9713
0,4 0,6554 2,0 0,9772
0,5 0,6915 2,1 0,9821
0,6 0,7257 2,2 0,9861
0,7 0,7580 23 0,9893
0,8 0,7881 2,4 0,9918
0,9 0,8159 2,5 0,9938
1,0 0,8413 2,6 0,9953
1,1 0,8643 2,7 0,9965
12 0,8849 2,8 0,9974
1,3 0,9032 29 0,9981
1,4 0,9192 30 0,9987
1,5 0,9332

Tabela III

Z P Z P
—0,0 0,500 —16 0,0548
—0,1 0,4602 —1,7 0,0446
—0,2 0,4207 —1,8 0,0359
—0,3 0,3821 —1,9 0,0287
—04 0,3446 —0,2 0,0228
—0,5 0,3085 —2,1 0,0179
—0,6 0,2743 —2,2 0,0139
—0,7 0,2420 —2,3 0,0107
—0_8 0,2119 —2,4 0,0082
—0,9 0,1841 —2,5 0,006
—1,0 0,1587 —2,6 0,0047
—1,1 0,1357 —2,7 0,0035
—1,2 0,1151 —2,8 0,0026
—1,3 0,0968 —2,9 0,0019
—1,4 0,0808 30 0,0013
—1,5 0,0668

Dakle, za »Z« (2,8) je P = 09974 ili izrazeno u
postocima — vjerojatnost da ¢e se proizvodnja ugo-
vorene koli¢ine namjes$taja izvrsiti u predvidenom ro-
ku od 150 dana — iznosi 99,74%.

Na osnovu ovog, svest ¢emo termine svih aktiv-
nosti na kalendarsku bazu, pa ¢emo tako dobiti uobi-
¢ajeni operativni plan.

Prikazat ¢emo ga pomocu gantograma.

Prema tome, sad imamo operativni terminski plan
kojim de se sluziti svi ucesnici u procesu izvrienja
proizvodnog programa. Cio proces treba da traje od
1. IV — 28. VIII (ili 150 dana), pod pretpostavkom
da se radi kontinuirano, bez prekida.

Prednosti PERT-TIME metode (u okviru TMP-a)
naprama klasi¢nim metodama su ocigledne. Ona za-
htijeva timski rad i aktivno udée$ée odgovornih uce-
snika u realizaciji programa, a narocito rukovodilaca.

Primjena mreznog programiranja je skoro neograni-
¢ena pa ni poduzeéa drvne industrije ne bi trebalo
da budu izuzetak u njenom uvodenju. Uslijed nedo-
voljne informiranosti, za vjerovati je da ¢e postojati
otpor za prakti¢nu primjenu ali je to u svakom slu-
¢aju stvar koju treba podrzati.

To mozemo najbolje ilustrirelti rije¢ima pozna-
tog ameri¢kog struénjaka za TMP dr. R. L. Martina:
»Nije viSe pitanje u tome da li éemo koristiti ove
nove tehnike veé kada? To kada je — sada«.

Zastarjelost i dotrajalost osnovnih sredstava, (po-
gotovo opreme) u drvnoindustrijskoj grani nase ze-
mlje zahtijeva radikalne rekonstrukcije. Tamo gdje
to veé nije uéinjeno, postoje $iroke moguénosti za
primjenu CPM, odnosno PERT-TIME i PERT-COST
metode TMP-a kojom se sinhroniziraju sve akcije u
cprmalnom roku i uz optimalne troSkove.

Telex: 02627

Telefon: 3506

Telegram: »Kordun

PROIZVODIMO:

GATER PILE
dvostruko ozubljene
obi¢ne

okovane

KRUZNE PILE
razne

KRUZNE

pile sa tvrdim
metalom

PRIBOR
napinjace, i sl.
RUCNE PILE
razne

ALATE

svih vrsta
za obradu drva
iz TN HSS
materijala




IZ PROIZVODNJE

LADISLAV LESIC, dipl. ing.

Centar za razvoj
Industrijskog kombinata
»Krivaja«, Zavidoviéi

Razvoj lijepljenih drvenih gradevinskih
konstrukcija, ispitivanje slojevitog

elementa

UuvoD

Strucnoj javnosti je poznato da se u evropskim i nekim vanevrop-
skim zemljama intenzivno razvila gradnja lijepljenim drvenim kon-
strukcijama. Ova se gradnja osobito razvila nakon istraZivanja u oblasti
umjetnih smola kao ljepivog materijala koja su dala nevidene kvali-

tetne rezultate.

Ovim se konstrukcijama grade samostalne dvorane velikih raspo-
na i optereéenja za razne potrebe, stambene zgrade, hangari, silosi itd.

U naSoj zemlji se ove konstruk-
cije jo$ na Zzalost me proizvode, pa
tako nema ni gradnje koja bi sigur-
no zasjenila Kklasi¢ne drvene kon-
strukcije.

Svakoj Zeljenoj proizvodnji i
gradnji ovim sistemima predsto-
je odgovarajuéi istrazivacki zah-
vati. Tako su dobrim dijelom ova
istraZivanja ve¢ obavljena u poje-
dinim zemljama, ipak smo obavezni
provesti idspitivanja specifi¢na za
naSe materijale i uslove. Ovo naro-
Cito vrijedi za drvo koje je mate-
rijal bioloskog porijekla, pa kao
anizotropno povladi poznate reper-
kusije.

Izrada uzoraka

Prije dvije godine, autor je, u okvi-
ru Centra za razvoj Kombinata »Kri-
vaja« Zavidoviéi, zapoleo ciklus is-
trazivackih zahvata u oblasti lijep-
ljenih drvenih gradevinskih kon-
strukcija. U ovom ¢&lanku ¢emo pri-
kazati samo jedan fragment toga
rada. Najmasovnija gradnja se da-
nas izvodi upravo lameliranim ele-
mentima, pa se zato ovaj sistem i
izabrao za prva dspitivanja. Ispiti-
vacki elementi su se odmah izradi-
vali u naturalnim veli¢inama (koji
se mogu upotrebiti u bududoj gra-
devinskoj operativi),

Skradena verzija procesa proizvod-
nje ovih elemenata tekla je ovako:

— izbor piljenica jela/smréa, od
I do III klase, po standardu, 25
mm debljine, sa stanjem vlage od
12 do 14%s, $to je ustanovljeno elek-
tri¢nim aparatom za mjerenje vlaz-
nosti:

— blanjanje samo od debljine na
0 mm;

— jednostrano nano$enje ljepila
200 gr/m?;

— slaganje lamela u specijalne
vretenaste stegace, uz prethodno na-
stavljanje piljenica klinastim &epo-
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vima. Pritisak od 5 kg/cm?® nakon
stezanja;

— pri stezanju, temperatura pro-
storije je bila 24°C, a vlaga 65/o;

Cvrstoéa smicanja

— vrijeme stezanja 9 sati;

— finalna obrada slijepljenih ele-
menata, na definitivne dimenzije.

Ovi uzorci su izradeni u eksperi-
mentalnoj radionici Kombinata
»Krivaja«, a ispitivanja su obavlje-
na u laboratoriju Zavoda za tehno-
logiju drveta u Sarajevu.

0d tako izradenih naturalnih ele-
menata, odrezani su uzorci veli¢ine
600x140x240 mm (slika 1) i 500x120x
x500 mm (slika 2), te su na njima
primjenjivana ispitivanja. Preostali
duzi dijelovi su predati Zavodu za
ispitivanje konstrukcija radi ispiti-
vanja mehanic¢kih osobina.

Ispitivanja

S raznih mjesta slijepljenog pa-
keta, izrezan je odreden broj epru-
veta, i to iz paketa s 8 lamela (sl
1) 57 kom. epruveta za &vrstocu
smicanja i 72 epruvete za ¢vrstocu

Suhe epruvete

Uzorak Sila loma kg/cm2  Standard- Koefic. Ysloma  Broj
broj min. sred. max. na devija- varija- po  epruveta
- cija jacije
1 352 700 96,0 20,2 29,0 52,6 19
2 576 747 928 12,2 16,3 16,5 13
Epruvete 24 sata u vodi
Uzorak Sila loma kg/cm?  Standard- Koefic. %sloma  Broj
broj min. sred. max. na devija- varija- PO - epruveta
dija jacije
1 76 486 87 15,9 327 615" 19
2 347 46,5 55,0 81 17,5 51 13
Epruvete dva puta modene u vo:h' 700 po 3 ¢
Uzorak Sila loma kg/cm?  Standard- Koefic. Poloma Broj
broj min, sred. max. na devija- varija- po  epruveta
cija jacije
1 192 460 625 20,5 44,6 46,8 19
2 321 497 584 8,0 16,2 30,0 13
Cvrstoca raslojavanja Suhe epruvete
Uzorak Sila loma kg/cm®  Standard- Koefic. Pjoloma  Broj
broj min. sred. max. na devija- varija- Po  epruveta
cija jacije
1 - 38 181 317 6,7 37,0 57,3 24
2 10,1 149 193 2,8 18,7 373 13
Epruvete 24 sata u vodi
Uzorak = Sila loma kg/cm?  Standard- Koefic. "ploma  Broj
broj min. sred. max. na devija- varija- po  epruveta
cija jacije
1 29 118 232 58 41,0 80,0 24
2 61 143 244 59 41,1 62,0 13
Epruvete dva puta mocene u vodi 70° po 3 &
Uzorak Sila loma kg/cm?  Standard- Koefic. Poloma  Broj
broj min. sred. max. na devija- varija- po  epruveta
cija jacije
1 24 142 236 6,2 43,6 61,6 24
2 37 159 228 6,0 37,7 32,1 14
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raslojavanja. Nadalje je izrezano,
iz paketa s 25 lamela (sl. 2), 38 epru-
veta za ¢vrstoéu smicanja i 40 epru-
veta za ¢vrstoéu raslojavanja. Oblik
epruveta za smicanje je prema sl
3, a za raslojavanje po sl. 4. Kako
ie poznato, to su standardne forme.
Nakon izvrenih tretiranja, u apa-
ratima su rezultati svedeni u tabe-
larne prikaze koje prilazemo.

Ako na grubo analiziramo rezul-
tate u tabelama, izlazi da je sred-
nja ¢vrstoda smicanja i raslojava-
nja epruveta tretiranih na suho za-
dovoljavajuéa. Medutim, velike
standardne devijacije pokazuju da
je neujednaden kvalitet lijepljenja,
a ne ljepila. Ova pojava nas je po-
budila da trazimo uzroke u tehno-
loskom procesu. Tako smo ustano-
vili da pritisak u stegadima, nakon
2 do 3 sata, popusti, jer se lamele
prilagode pritisnim uslovima i tako
smanje potreban pritisak. Ovo se
prakti¢no izbjegava umetanjem ja-
kih spiralnih opruga izmedu stezu-
ée naprave i paketa, §to je ucinjeno
kod slijedeéih ispitivanja i time sve-
dena standardna devijacija na nor-
malne mjere.

Razmatranje samo ovog jednog pa-
rametra dokazuje da danas moZe-
mo potpuno vladati metodom i kva-
litetom lijepljenja, Sime se odbacu-
je svaka sumnja u kvalitet i traj-
nost ovih savremenih konstrukcija.

Istovremeno su obavljena i ispi-
tivanja mehani¢kih osobina kon-
strukciia. §to je predmet gradevin-
ske struke.

Nakon dobivenih rezultata oba-
dvije vrste ispitivanja, izradila se u
Kombinatu serija elemenata i s nji-
ma izgradio ogledni objekat u kru-
gu poduzeéa u Zavidoviéima. Ras-
pon objekta je 9,0x20,0x9,0 m, te on
jo§ i dalje sluzi za posmatranje, a
upotrebljen je kao nadstresnica za
gradu koja izlazi iz su$ionica.

Zaklju€ak

S jedne strane, ne sasvim zreli
rezultati za eksploataciju u grade-
vinarstvu ovog pionirskog rada, a s
druge strane velika potencijalna
mogucénost razvoja i primjene ovih
suvremenih konstrukcija, stimulira-
la nas je da smo istrazivanja prosi-
rili, kako ma daljnje vrste tako i
metode koje su u svijetu poznate.

Tako su proSle godine s republi¢-
kim nauénim institucijama zakaza-
ne dvije istraZivatko-naucne teme,
od kojih jedna tretira samo istraZi-
vanje tehnelo$kog procesa, a druga
mehani¢ke i ostale osobine samih
konstrukcija u uslovima eksploata-
cije.

Prva tema ima za cilj da izradi
studiju kao osnovu za podizanje po-
gona za proizvodnju ovih' konstruk-
cija u okviru drvne industrije, a
druga da donese paramelre potreb-
ne arhitektima, gradevinskim kon-
strukterima i operativi za realiza-
ciju.
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Uz sajam ,,Alpe — Adria‘“ u Ljubljani

MILAN SIMIC, dipl. ing.

Na GR u Ljubljani prireduju se
u glavnom specijalizirani sajmovi,
izlozbe i saloni, koji su postali jako
interesantni za pojedine struke, a
naro¢ito i u prvom redu za drvno
industrijsku struku i za industriju
pokudstva, dalje za elektroniku, teh-
niku, automatizaciju, motorizaciju,
vinogradarstvo itd. Ja bih Sajam
ALPE-ADRIA 'nazvao mjeSovitim,
jer su ba$ na ovogodi$njem 9. Saj-
mu, koji je trajao od 9. do 17. maja
o. -g., ucestvovali proizvadaci . svih
mogudih struka iz 12 drzava s 265
izlagac¢a i dali ovom sajmu MEDU-
NARODNO OBILJEZJE. Tako su
ucestvovali, kao §to smo rekli, Ju-
goslavija- s 91 izlagadem, Italija s
84, Austrija sa 67, Savezna Republi-
ka Njemacka s 11, Danska i Sved-
ska sa po 3, USA, Belgija, Svajcar-
ska, Spanija, Japan i Lichtenstein
sa po 1 izlagacem.

Za na$u struku bili su interesant-
ni izlaga¢i SLOVENIJALES i LES-
NINA, austrijske firme HARALD
BURKERT iz Graca, MAIER & Co
»EMCO« iz Halleina, E. JANNER —
Sohn KG — »MINKA« iz Mareina i
drugi.

Razumljivo je jako malo uce$ée
proizvodada i firmi interesantnih za
nadu struku, jer se 6. juna 1970, da-
kle za samih 15 dana, otvara redo-
viti i po cijelom svijetu poznati spe-
cijalizirani SAJAM DRVETA. Svi
napomenuti izlagadi ostat ée u Ljub-
ljani sa svojim eksponatima i na
SAJMU DRVETA i prosiriti .svoje
$tandove, $to vazi za SLOVENIJA-
LES i LESNINU.

Posebno ¢emo se osvrnuti na eks-
ponate firmi »MINKA«, vlasnika
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Prije 8 godina prvi put je ostvarena zamisao osnivanja sajma
ALPE-ADRIA, na kojem bi sudjelovale tri pograni¢ne drzave i to
AUSTRIJA, ITALIJA i JUGOSLAVIJA. Svrha ovog sajma je bila tje$nja
suradnja, ne samo na trgovinskom polju, nego i na prosvjetno-kultur-
nom, turisti¢kom pa i na politi¢ckom. Nakon velikih olak$ica u pogra-
ni¢nom prometu, saradnja izmedu ove tri zemlje dobila je veliki za-
mah, tako da su sajmovi ALPE-ADRIA iz godine u godinu postajali
uspjesniji i interesantniji. Progle godine je npr. izmjena dobara izmedu
Austrije i Jugoslavije po novom korigiranom sajamskom sporazumu
100"/ realizirana, a relativni koli¢inski napredak zapazamo i kod itali-
janskog sporazuma. Medusobno poznavanje razvoja privrede zaintere-
sovalo je i mnoge druge drzave, pa su se na ovogodi$njem 9. Sajmu
ALPE-ADRIA pojavile firme iz 11 drzava sa 174 izlagaca, bilo pojedi-
na¢nih ili u sastavu svojih udruZenja. Jugoslavija je udestvovala s 91

izlagacem.

JANNER iz Mareina, HARALD BUR-
KERTA iz Graca i EMCO iz Hal-
le'na.

Firma MINKA suraduje prvi put
na GR s vrlo interesantnim slozivim
drvenim i automatskim metalnim
ljestvama, koje su vrlo prikladne za
sve vrste stambenih zgrada, u pod-
rumskim i tavanskim etazama, a
narodito za weekend kude i garaze,
iz kojih je mogué lagan ulaz iz ga-
raznog boksa u stan, s jednostavno
montiranim ljestvama. Slozive ili
metalne automatske ljestve jedno-
stavno se montiraju u okvir stropa
i pritiskom na dugme na elektri¢ni
uredaj otvaraju se ili zatvaraju, ta-
ko da je na stropu vidljiv samo
poklopac. Ove dryene ili metalne
ljestve nadoknaduju fiksna stepe-
ni$ta te su, radi ekonomi¢nosti upo-
trebe prostora i srazmjerno niske
cijene, uzbudile izvanredan interes
posjetilaca sajma. Za ove jedinstve-
ne vrste ljestava, firma JANNER
veé je stupila u vezu sa SLOVENI-
JALESOM, radi sklapanja ugovora
za uvoz veée koli¢ine. Moze se pre-
poruditi svima, a narocito individu-
alnim kupcima da ove ljestve po-
gledaju na SATMU DRVETA, u vre-
menu od 6. do 14. juna 1970. na
GR-u u Ljubljani, gdje ¢e se modi
detaljnije upoznati s preimuéstvima
ovih ljestava i moguncostima nabav-
ke.

Firma HARALD BURKERT tako-
der suraduje prvi put na GR s mini-
aturnim strojem za blanjanje »PRI-
MA HM I« Kombinacija ravnalice
— deblja¢e stroja PRIMA HM 1,
s automatskim potiskom, predstav-
lja lijepu Celi¢nu konstrukciju s vi-

sokim uéinkom. Stroj je jako po-
desan za zanatska poduzedéa i za
pomo¢ u industriji, kada se radovi
izvode van tvornice. Kao minijatu-
ran i vrlo podesan za brzo preure-
divanje za pojedine faze rada, uzbu-
dio je kod posjetilaca sajma veliki
interes.

Firma EMCO prikazala je takoder
miniaturne visokoturazne strojeve
za obradu drva, vrlo prikladne za
servise i mala zanatstva.

Sajam ALPE-ADRIA je uspio, na-
rocito s aspekta lijepog aranziranja,
kako to zahtjeva stil medunarodnih
sajmova. Iz nase struke mi oceku-
jemo mnogo, mnogo vise na SAJMU
DRVETA, koji se otvara 6. juna
1970. Iz 10 evropskih drzava i USA,
preko 200 izlagaca na 15.000 m*® pri-
kazat ¢e i na ovom specijaliziranom
sajmu asortimane iz najnovijih do-
stignuéa savremene industrije stro-
jeva za obradu i preradu drva, raz-
na oruda i okove, prate¢i reproma-
terijal, kao boje, lakove, brusni i
plasti¢ni materijal, ljepila, furnire
i njegove proizvode, te pokuéstvo.
Bit ce zastupljena takoder razna
oprema, transportna i druga sred-
stva za drvnu industriju i industriju
namjeStaja itd.

Na svaki nadin poku$at éemo ¢&i-
taocima revije DRVNA INDUSTRI-
JA, poslije zavr§etka SATMA DRVE-
TA, opisati sve ono §to ée interesi-
rati naSe kolektive iz drvno prera-
divacke industrije i ostale struénja-
ke iz privrednih organizacija, koji
saraduju sa struénjacima iz nase
struke.



exportdrvo - proizvodnja - trziste

| ZA SVOJE POSLOVNE PARTNERE PRIPREMA

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

BOZIDAR MACESIC, dipl. i

Kretenje potro$nje drva i drvnih proizvoda u svijetu, u odnosu ma koliine
i geografsku rasprostranjenost raspolozivih' sirovina, predmet je permanentnih
analiza i istrazivanja usmjerenih na iznalazenje najpovoljnijih moguénosti zado-
voljavanja postojeéih potreba. Razlike su samo u intenzitetu ovih istrazivanja,
ovisno o tome kolika je i gdje akutnost spomenutih odnosa.

Osnovne
znacajke
integracije
Exportdrva

Nage prisustvo u medunarodnoj razmjeni dobara s podruc¢ja industrijske pre-
rade drva relativno je znacajno. Predstavljajuéi daleko preteznog izvoznika u
odnosu na uvoz drva i drvmih proizvoda, logi¢no je da su i kretanja ma relaciji
medusobnih odnosa ¢&inilaca ovih zbivanja na medunarodnom planu, a u ne ma-
njoj mjeri i unutar domadeg trzi$ta, od posebmnog znacaja.

drvno-industrijskih
poduzeéa

i specijaliziranih
trgovinskih
organizacija

Ocigledno je da se porast potro$nje drvnih proizvoda odvija u uslovima sve
odtrije konkurentske borbe za svjetska ili domaca trzista, i da ta borba nije
nita manja na veé osvojenim trzi$tima. Te okolnosti traZe nove i kvalitetnije
forme organizirancsti proizvodnje i trgovine, koje ¢e im usloviti uspjesan opstanak
i sigurnost daljnjeg progresa. IznalaZenje tih novih vidova poslovnih odnosa i
medusobne suradnje je, prema tome, imperativ situacije u kojoj se nalazimo, a

u isto vrijeme logi¢an evolutivan razvoj dosada$njih medusobnih interesa.

Svodeéi ove opée cinjenice na nasu konkretnu
stvarnost, Exportdrvo je, na osnovu vlastitog iskustva,
kao najvedi jugoslavenski izvoznik drvnih proizvoda,
ocijenilo da sadasnja situacija na trzi$tima zahtijeva
§to ¢vrsée jedinstvo akcije na daljnjem programira-
nju razvoja proizvodnje i prometa. Polazedi od ovih
potreba i dugogodi$nje veoma prisne poslovne sarad-
nje s proizvodnim poduzedima, za koje je u svoje
ime, a za njihov radun, vr§ilo pretezan dio izvoza, a
u zadnje vrijeme i plasman na domadem irZistu,
Exportdrvo je proizvodnim poduzedima predlozilo i
konkretnu formu daljnjeg zajedni¢kog puta i progra-
miranja razvojnih akcija. PredloZena je takva inte-
graciona forma koja u najvecoj mogucoj mjeri vodi
raduna o steéenoj poslovnoj reputaciji Exportdrva na
medunarodnom planu i na domadem trziStu, a kroz
to i svakog individualnog proizvodnog poduzeca, s
kojim ga vezu tradicionalne poslovne veze. To je for-
ma pripajanja proizvodnih poduzeéa Exportdrvu, u
¢emu proizvodna poduzeda zadrZavaju svojstva prav-
ne osobe, a prema tome i njihove odredene samo-
stalnosti.

Do sada je registracijom ozakonjeno pripajanje
Exportdrvu 5 proizvodnih i jedne trgovinske organi-
zacije, a to su: DIK »Cesma« — Bjelovar, DIK Novi
Vincdolski, DIK Ravna Gora, DIK Virovitica, DI
Vrbovsko i Trgovinsko poduzeée »Solidarnost« — Ri-

jeka. Na taj nacin Exportdrvo, sada poduzeée za pro-
izvodnju i promet drva i drvnih proizvoda, veé dje-
luje kao ornganizacija udruzenog rada koja ima ove
osnovne ciljeve:

1. Sirenje postoje¢ih i osnivanje novih prodaj-
nih kapaciteta na domadem i vanjskom trzis-
tu, radi Sto uspjesSnijeg plasmana proizvoda
svojih poslovnih partnera;

. Daljnje unapredenje efikasnosti trgovine, po-
sebno na vanjskim trzistima, gdje ée vlastita
trgovacka mreza intenzivnije djelovati na
eliminiranju posredni$tva i ukljudivati se u
trziSte sa, $to je viSe moguée, vlastitom mre-
Zom;

. Koristiti rezultate vlastite obrade i istraziva-
nja trznih kretanja u zemlji i svijetu za re-
alna programiranja i realizaciju razvoja pro-
izvodnih kapaciteta, neophodnih za podmire-
nje potreba trziSta, vodeéi radunma o inten-
zitetu nuznih strukturnih promjena medu
djelatnostima unutar industrijske prerade
drva;

. Zajedno s proizvodnim poduzeéima, djelovati
na programu stalnog tehni¢kog, tehnoloskog
i organizacionog unapredenja proizvodnje za
uspje$nu konkurenciju na domaéem i vanj-
skim trziStima;
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5. U obostranom poslovnom interesu proizvod-
nje i prometa, djelovati na planu $to eko-
nomi¢nijeg poslovanja, osiguravajuc¢i time
stabilnost cijena, stalan porast standarda
radnih ljudi zaposlenih u jedinstvenom po-
duzeéu, kao i stvaranje dovoljne akumula-
tivnosti potrebne za programirani razvoj;

6. Razvijati medusobne poslovne odnose i ne-
ophodan nivo poslovne discipline u oba prav-
ca, kao garancije postizavanja postavljenog
cilja;

7. Teziti da $to veéi broj proizvodnih orga-
nizacija bude ukljuéen u poslovnu aktivnost
ove vise forme medusobnih odnosa, kako to
bude omoguéavao intenzitet razvoja organi-
zacije zaduzene za plasman proizvoda indu-
strijske prerade drva.

NEKE OSNOVNE ZNACAJKE
MEDUSOBNIH ODNOSA INTEGRIRANIH
PODUZECA

Kao $to je u uvodu mapomenuto, u ovim je inte-
gracionim odnosima usvojena alternativa pripajanja
proizvodnih poduzeéa Exportdrvu, ali sa zadrzava-
njem svojstva pravne osobe integriranih orgamizacija,
odnosno njihove odredene samostalnosti. Posebno se
to odnosi na:

— pravo neposrednog stupanja u poslovne odnose
s tre¢im licima, podrazumijevajuéi pravo zaklju-
&vanja ugovora u poslovima robnog prometa i
drugih ugovora, i to u svoje ime i za svoj racun.
Poduzeéa su kao takva i registrirana;

— donosenje svojih op¢ih pravila;

— zadrzavanje organa upravljanja;

— sticanje i raspodjela dohotka;

— odlugivanje o kori§tenju i raspodjeli sredstava

kojima raspolaZe;

pravo i duznost da za svoje obaveze odgovara

do visine vrijednosti sredstava kojima samo-

stalno raspolaze, zatim sredstvima koja je iz
svog dohotka ili fondova unijela u zajednicke
fondove poduzeéa i sredstvima koja je ulozila

u druge samostalne organizacije, pravmna lica u

sastavu istog poduzeéa — osim sredstvima ko-

ja je ma njih prenijela po osnovu isporucéenih
proizvoda ili izvrSenih usluga;

— obavezu da samostalno donosi svoj zavrdni ra-
&un i periodi¢ne obraCune;

— &injenicu da je korisnik drustvenih sredstava i
da ima vlastiti Ziro radun kod SDK;

— obavezu da kamate na poslovni fond obraduna-
va i placa iz svog dohotka, po propisima koji
vaZze za poduzede;

— obavezu da doprinos na sredstva zajednicke po-

. tro$nje upladuje u korist republike ili opcine
na &ijem teritoriju je njeno sjediSte;

— obavezu da sredstva zajedni¢ke rezerve privred-
nih organizacija upladuje u iste rezerve i ko-
risti kao potpuno samostalno poduzece.
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Unutarnja organizacija, polozaj dijelova poduzeda,
organi upravljanja poduzeca i dijelova poduzeca, nji-
hov djelokrug rada i odgovornost, unutarnji odnosi,
na¢in poslovanja, kao i druga pitanja od znacaja za
samoupravljanje i poslovanje Exportdrva, poduzeca
za proizvodnju i promet drva i drvnih proizvoda,
utvrdeni su Statutom i ugovorima na osnovu Statuta.

Dijelovi poduzeé¢a — kombinati i dijelovi mati¢nog
poduzeéa — u medusobnom su poslovanju ravnoprav-
ni i duzni su uzajamno saradivati u poslovanju. Di-
jelovi poduzeéa su duzni izvr3avati obaveze utvrdene
Statutom, opéim aktima ili medusobnim ugovorima
na osnovu Statuta i dostavljati dokumentaciju s po-
trebnim podacima za koordinirano obavljanje po-
slova.

Za rje$avanje sporova iz odnosa dijelova poduzeca
i izmedu poduzeda i dijelova poduzeéa u vezi s me-
dusobnim isporukama i vr$enjem usluga, osniva se
unutarnja arbitraZa, koja rje$ava u vijecu. Odluka
vijeéa, koju ono donosi na temelju opéih propisa,
pravnih pravila i akata poduzeéa, je konaéna.

Izvr$ni poslovni odbor moZe na mivou poduzeéa
osnivati privremenu komisiju unutarnje kontrole u
slucajevima za koja smatra da su potrebni. Radnicki
savjet dijela poduzeca moze osmivati, na nivou do-
tiénog dijela poduzeca, komisiju za unutarnju kom-
trolu.

Organi upravljanja, te izvr§no-kolegijalni i inokos-
ni organ poduzeéa su:

— Radnic¢ki savjet
— Izvr$ni poslovni odbor, i
— Generalni direktor

Svaka samostalna organizacija — pravna osoba —
delegira 2 ¢lana u Radmic¢ki savjet poduzeda, a ma-
ticno poduzede onoliko ¢lanova koliko ukupno dele-
giraju svi dijelovi poduzeéa sa svojstvom pravne
osobe.

(Ova je odluka privremeno une$ena u Statut zbog
toga da mati¢no poduzeée suverenije sprovede zacr-
tanu integraciju i obezbedi konsolidiranje udruzenih
¢lanica u jednu homogenu cijelinu. Medutim, za ode-
kivati je da ée ova statutarna odredba u skoro vri-
jeme biti izmijenjena). y

Clanovi Radni¢kog savjeta biraju se ma 4 godine,
a svake 2 godine bira se polovina od ukupnog broja.
Nitko ne moZe biti biran dva puta uzastopce.

U izvrdni poslovni odbor svaka samostalna orgami-
zacija — pravna osoba — delegira po jednog ¢lana,
a mati¢no poduzece 3 ¢lana. (Gemeralni direktor po-
duzeéa je Clan Izvr$mog poslovnog odbora po svom
polozaju).

Ovako definiranim medusobnim odnosima, garan-
cijom za samoupravno stvaralastvo svakog pojedinog
dijela udruZenog poduzeéa, &vrstom unutarnjom po-
slovnom disciplinom, usmjerenim razvojem proizvod-
nje na osnovu realno sagledane moguénosti potro$nje
na domadem i vanjskom trZi§tu i osiguranjem plas-
mana zajedni¢ki definiranog programa proizvodnje,
ostvaren je novi kvalitet medusobne poslovne sarad-
nje Exportdrva i proizvodnih poduzeéa. Osim kon-



vencionalnih odnosa, stvorenih i razvijanih izmedu
Exportdrva i proizvodnih organizacija, osigurava se
jedan novi, ¢vrd¢i most poslovnog spajanja putem
samostalnog i samoupravnog odredivanja i odluciva-
nja u izabranim organima upravljanja pripojenih po-
duzeca, gdje se vr$i formiranje i raspodjela dohotka
ostvarenog zajedni¢kom poslovnom aktivno$éu. Time
se dobiva jedna sustinski nova i kvalitetnija forma
poslovne prisutnosti i povezanosti.

U toku su pripreme za obuhvacanje integracijom
druge grupe proizvodnih poduzeca, ¢ime se, kako je
objasnjeno i naglaleno, me zatvara ova inicijativa.
Smatra se, naprotiv, da ¢e upravo rezultati i iskustvo
ste¢eno na ovim podetnim razmjerima biti putokaz
za budude akcije okrupnjavanja.

Na kraju, neophodno je naglasiti da se u odnosima
Exportdrva i ostalih proizvodnih poduzeda, za sada
van integracije, njom mi$ta me mijenja. Exportdrvo
i nadalje nastoji i nastojat ée da u $to veéoj mjeri,

ovisno o kapacitetnim moguénostima, pod $to po-
voljnijim uvjetima plasira proizvode tih organizacija
a u skladu s postoje¢im ugovorom izmedu njega i
Poslovnog udruzenja drvne industrije, Zagreb, kao i
ugovora koje ono ima i s proizvodatima van ove
grupacije. Exportdrvo smatra sve te ugovore i po-
stoje¢u poslovnu suradnju od potpuno jednake vazno-
sti i jednakih obostranih obaveza, bez obzira radi
li se o integriranim ili neintegriranim ipoduzedima.

Inicijativa koju je Exportdrvo poduzelo otvara-
njem ovog integracionog procesa bila je popracena
nizom preliminarnih akcija koje su se odvijale uz
puno podtivanje slobodnog dogovaranja. Organi vlasti
te drudtveno-politickih i privrednih organmizacija po-
kazali su razumljiv interes za tok ovog procesa, te
su i s njima koordinirane nade akcije s ciljem da
se one usklade i pruze $to efikasniji doprinos opéim
progresivnim intencijama i kretanjima nade privrede
— posebno drvne industrije.

Sve informacije vam daje:

SVIM KOLEKTIVIMA DRVNE INDUSTRIJE JUGOSLAVIJE!

Preko 200 izlagada iz 10 evropskih zemalja i- Amerike
oGekuje vadu posjetu na tradicionalnom

MEDUNARODNOM SAJMU DRVETA
U LJUBLJANI 0D 6.-14. VI 1970.

Na za vas specijaliziranom sajamskom trzistu od 15.000 m?,
iziagadi ée vam pokazati i demonstrirati bogat asortiman:

® Strojeva i alata za obradu i preradu drva

© Reprodukcionih materijala (boja, lakova, okova, brusnih materijala,
liepila, plastiénih materijala, furnira i drugih proizvoda)

@ Razne opreme, transportnih i drugih sredstava za vaSu industriju

Organizirajte kolektivne posjete na vas sajam,
koji ée biti otvoren svaki dan od 9. — 18. sati

GOSPODARSKO RAZSTAVISCE, LJIUBLJANA, TITOVA 50
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CHROMOPLAST LAKOVI — Poliester lakovi

Poliester lakovi, koje nasa tvornica proiz-
vodi pod trgova¢kim imenom CHROMOPLAST
— lakovi, su kondenzacioni produkti viebazic-
nih kiselina i vi$evaljanih alkohola otopljenih
u monostirolu. Za njihovo otvrdnjavanje, na
povriini koju Zelimo lakirati, potrebno je da
ih pomije$amo s ubrzivacem i katalizatorom u
odredenom omjeru. Na taj nalin na povr$ini
drva dolazi zapravo do polimerizacije samog
laka, stvaranja trodimenzionalnih mrezastih
makromolekula, te slobodno mozemo kazati da
je drvena povriina oblozena jednim plasti¢nim
filmom, koji, obraden, (bru$enje, poliranje)
ima visok i stalan sjaj, veliku tvndo¢u, otpornost
prema vodi, otapalima, slabim kiselinama i lu-
7inama. U stanovitoj mjeri, film je otporan i
na poviSene temperature i udarce.

Bezbojni poliester-lakovi primjenjuju se za
lakiranje furniranog sobnog mamjeitaja, kao i
za lakiranje radio i TV kutija, dok obojeni po-
liester lakovi malaze uglavnom svoju primjenu
kod lakiranja kvalitetnog kuhinjskog namje-
Staja.

Bezbojni a i obojeni poliester lakovi mogu
se nanositi poznatim metodama, tj.:

1. $trcanjem jednokomponentnom pistolom,

2. §trcanje dvokomponentnom pistolom,

3. lijevanjem pomocu stroja za lijevanje s

dvije glave,

4, lijevanjem preko Reaktivnog temelja broj

7565,
5. lijevanjem preko Reaktivnog temelja broj
7516 »mokro na mokro«.

Priprema podloge:

Drvo koje Zelimo lakirati mora imati sadrZaj
vlage od 8—12%. Brudenje drva treba vrsiti
brusnim papirima br. 80, 120 @ 150. Granulacija
brusnih papira odnosi se na DIN-standard.
Ukoliko se povrdine drva prije lakiranja Zele
transparentno obojiti (bajcati), treba ih pret-
hodno obrusiti brusnim papirom br. 180. Za
ovakvo bojenje mogu se upotrebiti vodena mo-
¢la (bajcevi) ili transparentno pigmentirane
temeljne boje. U obzir dolaze mocila i temeljne
boje otporne na perokside (katalizator).

Ako se primjenjuje vodeno modilo, povrSine
drva treba prije lakiranja ponovo osuditi na

sadrzaj 8—12". Ne preporu¢a se primjenjivati
vodena motila s vise od 5% suhe tvari, jer u
tom slu¢aju moze doéi do slabijeg prianjanja
laka za podlogu. Na nekim mo¢ilima, Chromo-
plast-lakovi ne suse ili nepotpuno sude, pa pre-
poru¢amo da se pni izboru modcila konzultira
proizvoda¢ modila, ili da se izvr$i prakti¢na
proba.

Za izolaciju bajcanih povr$ina, moZe se upo-
trijebiti izolacija za bajcane povrSine br. 7530.
Nanosi se bilo $trcanjem ili lijevanjem, u koli-
¢ini od 50 do 70 gr/m®, viskoziteta 16—18 sek.
Ford 4 mm. SuSenje ove izolacije iznosi mini-
mum 2 sata prije nano$enja poliester laka. Uko-
liko se izolacija za vrijeme namnoSenja lijeva-
njem ugusti, moZe se razrijediti Nitrorazredi-
vacem br.- 6050.

Vrste drva koje sadrze veée koli¢ine prirod-
nih masnoda i smola potrebno je prije namo-
Senja Chromoplast laka obraditi s 1—3 sloja
(ovisno o koli¢ini masnoca ili smola) Chromo-
den izolacijom za egzote br. 7568. Ova se izo-
lacija prije upotrebe zamije$a Chromoden kon-
taktom br. 5989, u omjeru:

100 tez. dijelova Chromoden izolacije za eg-
zote br. 7568,

160 tez. dijelova Chromoden kontakta br.

5989.
a zatim se Chromoden razredivalem razrijedi
za izolaciju br. 7569 na viskozitet 15—20 sek/
/Ford 4 mm/20°C. Smjesa je upotrebljiva 6—38
sati, a namosi se $trcanjem u koli¢ini 80—100
gr'm2. Ukoliko se izolacija nanosi u vide sloje-
va, suSenje izmedu mano$enja pojedinih slojeva
je cca 6—8 sati, pri mormalnoj temperaturi.
Susenje posljednjeg sloja izolacije u svakom
slu¢aju treba da iznosi 24 sata.

Kao izolacija mogu se primijeniti i dvokom-
ponentni zapunjaci pora, ali samo u slucajevi-
ma kada se radi o vwstama drva s neznatnim
sadrZzajem masnoca (npr. orah, mahagoni i sl.).
Ovi se zapunjadi sastoje od Veziva za zapu-
njade pora br. 4560, Kontakta za zapunja& po-
ra br. 4561 i praSiva u nijansi oraha, mahago-
nija, hrasta i brijesta. Odnosi mije$anja su:

Prasivo : Vezivo : Kontakt = 1:1:0,2.
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LAKOVA

Metode nanosenja:
1. Strcanje jednokomponentnom pistolom

Ovim sistemom mogu se nanositi svi tipovi
Chromoplast-lakova na horizontalne i okomite,
te zaobljene povrsine.

Za horizontalne povrSine zamijesa
se:

100 tez. dijelova Chromoplast laka br. 7591,
0,5—0,7 tez. dijelova Chromoplast ubrzivaca
za $trcanje br. 7594.

U tako pripremljenu smjesu dodaje se, ne-
posredno prije nanoSenja 8—10 tez. dijelova
Chromoplast-katalizatora BE br. 7598.

Vazno je da se ubrziva¢, a potom i katali-
zator, dobro umije$aju u lak, s time da mije-
Sanje bude polagano, kako bi se izbjeglo preko-
mjerno stvaranje mjehurica zraka.

Zamije$ati treba koli¢inu koja se moze utro-
§iti kroz 15—20 min, jer nakon tog vremena
smjesa pocne Zelatinirati. Najpovoljniji visko-
zitet za $trcanje je 25—30 sek/Ford 4 mm/20°C,
a lak se po potrebi razreduje s Chromoplst
razredivacem. br. 7600.

Strcanjem se nanosi Chromoplast lak u ko-
li¢ini od 440—500 gr/m2, u jednom sloju, ili,
jo$ bolje, u dva sloja po 220—250 gr/m?2. SuSe-
nje izmedu pojedinih slojeva traje 15—30 min,
$to ovisi o uslovima rada. Pritisak zraka za
$trcanje treba da je oko 2,5 atm, otvor sapnice
1,8—2,0 mm. .

Prije daljnje obrade -(bruSenje, poliranje),
Chromoplast lak 7591 treba da se susi 12—I18
sati.

Kod primjene obojenih Chromoplast lakova,
vaze isti omjeri komponenata i nadin rada kao
i kod Chromoplasta br. 7591.

Za okomite i zaobljene povr$ine
zamije$a se Chromoplast O br. 7592 s kompo-
nentama u slijedeéem omjeru:

100 tez. dijelova Chromoplasta O br. 7592,

0,5—0,7 tez dijelova Chromoplast. ubrzivaca
za $trcanje br. 7594,

8—10 tez. dijelova Chromoplast katalizatora
BE br. 7598.

Najprije se zamijeSa Chromoplast O br. 7592
s ubrzivatem uz dobro mije$anje. Ovako pri-
premljena smjesa stabilna je mekoliko dana,

te se, zbog jednostavnosti u radu, moze zami-
jedati u vedim koli¢inama. Neposredno prije
prskanja, treba dodati katalizator, uz dobro i
polagano mije$anje. Ovakva smjesa stabilna je
15—20 minuta, pa je potrebno toliko zamijesati,
koliko se kroz to vrijeme moZe utro$iti. Zami-
je$anu smjesu moze se razrijediti sa cca 4—5/o
Chromoplast razredivac¢a br. 7600. Chromoplast
O nanosi se $trcanjem u koli¢ini 500—600 gr/m2.
Ova koli¢ina nanosi se u dva sloja po 250—300
gr/me, ili bolje, u tri sloja po 180—200 gr/m®.
Pritisak zraka treba da je 2,5 atm, a otvor dize
1,8—2,0 mm. SuSenje izmedu slojeva iznosi
20—30 min, a prije daljnje obrade treba da se
susi 12—18 sati.

2. Strcanje dvokomponentnom pistolom:

Prednost $trcanja dvokomponentnom pisto-
lom je u tome $to mije potrebno svakih 15—20
minuta pripremati smjesu Chromoplast laka,
jer se mije$anje svih komponenata vr$i tek u
mlazu i na samoj povrsini. Dvokomponentna
pistola ima dva odijeljena rezervoara, koji su
putem cijevi spojeni s glavom pistole. U jed-
nom rezervoanu nalazi se smjesa Chromoplast-
laka i ubrzivata, a u drugom katalizator BE
7598. Omjer mije$anja laka i ubrzivaca je

100 tez dijelova Chromoplasta br. 7591 ili
br. 7592,
0,5—0,7 tez. dijelova Chromoplast ubrzivaca
br. 7594.

Dvokomponentna pistola treba da bude po-
degena tako da na 100 tez. dijelova smjese iz
prvog rezervoara dolazi 10 teZ. dijelova katali-
zatora br. 7598 iz drugog rezervoara. Dakle,
omjer mije$anja 10:1.

Nacin $trcanja, koli¢ina, suSenje kao i zavrs-
na obrada laka su isti kao i kod rada s jedno-
komponentnom pistolom.

3. Lijevanje pomocu stroja za lijevanje
s dvije glave

Ovaj sistem nano$enja najvi$e se primjenju-
je u serijskoj proizvodnji nmamjeStaja, tj. kod
tvornica koje troSe velike koli¢ine laka. Za taj
nadin priprema se za svaku glavu posebna
smjesa. Gledano u pravcu kretanja trake, u
prvu glavu dolazi smjesa:

100 tez. dijelova Chropoplast komponenta

A br. 7587,

6—7 tez. dijelova Chromoplast katalizator

CE br. 7597, a u drugu glavu smjesa:

100 tez. dijelova Chromoplast B br. 7588,

2 tez. dijela Chromoplast ubrzivata za lije-

vanje br. 7571.

Lak se nanosi istovremeno lijevanjem jed-
nake koli¢ine iz obiju glava ma plohu, koja se
kreée odredenom brzinom. Chromoplast lak se
nanosi u dva sloja po 220—250 gr/m2, u ukup-
noj koli¢ini od 440—500 gr/m2. SuSenje izmedu
slojeva iznosi 15—30 min, §to ovisi o uslovima
rada.
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4. Lijevanje preko Reaktivnog temeljna
br 7565

Na prethodno pripremljenu podlogu namnosi
s¢ lijevanjem Reaktivni temelj br. 7565, u koli-
¢ini 80—100 gr/m2, nakon Cega se su$i minimum
2 a maksimum 6 sati, pri normalnoj tempera-
turi. Iza toga se lijevanjem nanosi smjesa.

100 tez. dijelova Chromoplasta br. 7593,

1 tez. dio Chromoplast ubrzivaca br. 7571.

Lak se nanosi u dva sloja po 220—250 gr/m?.
Drugi se sloj nanosi kada je lak u prvom sloju
poceo Zelirati, $to se provjerava laganim dodi-
rom prsta. Vrijeme Zeliranja 15—30 min, ovisno
o uvjetima rada. SuSenje laka nakon mano$enja
posljednjeg sloja, a prije brusena i poliranja,
iznosi 12—18 sati pri normalnoj temperaturi.

5. Lijevanje preko Reaktivnog temelja
br. 7516 »mokro na mokro«

Na pripremljenu podlogu nanosi se strojem
na valjke majprije:

Reaktivni temelj »mokro na mokro« br. 7516
u koligini 30—40 grim?2. Valjcasti stroj malazi se
neposredno ispred stroja za lijevanje laka, ta-
ko da se ma plohu s jo§ mokrim reaktivmim
temeljem nanese prvi sloj Chromoplast laka
br. 7593, u koji je prethodno dodan wbrzivad
(ista smjesa kao i kod postupka br. 4).

Reaktivni temelj moZe se prethodno obojiti,
i to dodatkom 20—30°%% temeljnih boja
ili pasta, koje su za tu svrhu narodito
pripremljene. Na taj nadin se izbjegava

Lak se na-

bajcanje povr$ine drva.
nosi u dva sloja, u koli¢ini od 220—250 gr/m2.
Vrijeme Zeliranja ispituje se kako je opisano
naprijed, a iznosi 15—30 minuta. Ovisno o uvje-
tima rada, su$enje posljednjeg sloja laka prije
zavréne obrade traje 12—I18 sati, pri mormal-
noj temperaturi.

Zavrina obrada laka na visoki sjaj

Nakon propisanog vremena sudenja, Chro-
moplast lak se najprije brusnim papirom 240
(Fepa-standard) ili 320 (DIN standard), a za-
tim zavr$no finijom granulacijom br. 320 (Fepa
standard), ili 400 (DIN). Bru$enje je zavrieno
kada je povr$ina potpuno i jednoli¢éno mat..
Nakon toga se vr$i poliranje na strojevima za
poliranje, uz primjenu grube i fine paste za po-
liranje za poliester lakove. Polira se tako dok
se ne uklone svi tragovi brusnog papira.

Ci$¢enje poliranih povr§ina vri se Sipolom
br. 6336, pomodu flanelske krpe.

Prije upotrebe, potrebno e Sipol razrijediti
¢istom vodom, u omjeru 2:1.

Zavr$na obrada laka na polumat ili mat

Ukoliko se u sistemu obrade povr§ina Chro-
moplast lakom Zeli zavr$no postiéi polumat ili
mat efekat, osuseni film treba obrusiti kako je
opisano kod zavr$ne obrade na visoki sjaj, a
zatim se nanese jedan sloj kiselootvrdnjavaju-
éeg polumat ili mat. laka. U tu svrhu moze se
primijeniti dvokomponentni Cromodur — polu-
mat br. 8117, odnosno Chromodur — mat br.
8118, ili jednokomponentni Chromocid polumat
br. 8105, odnosno mat br 8106. Opis primjene
pogledajte u odgovarajuéim uputama. Tako ob-
radene povrSine odlikuju se velikom tvrdodom
i otporno$éu na habanje.

Ovime je prikazan nadin primjene poliester
laka bezbojnog i obojenog parafinskog tipa.

U SLIJEDECEM BROJU »DRVNE INDU-
STRIJE« OPISAT CEMO BESPARAFINSKE
POLIESTER LAKOVE, KOJI IMAJU VELIKU
PRIMJENU U OBRADI KUHINJSKOG NAMJE-
STAJA, ZA LAKIRANJE RUBOVA, TE FOTE-
LJA T STOLICA.

NOVE KNJIGE

DK 634.0.361.7 — MOTORNE PILE

FRAUENHOLZ, O.: Entastung mit
der Motorsage (Ci$éenje od grana s
motornom pilom). Victoria — Ver-
lag, Wien, 1968, 32 str., sl. 67.

Prikazan je postupak ¢i$éenja gra-
na s motornom pilom kod sjece ce-
tinjada. Razmatrane su 3 varijante.
Prva, kresanje grana do 2,5 cm pro-
mjera, sjekirom. Druga, ¢is¢enje gra-
na od 2,5 do 4,5 cm motornom pi-
lom uz slabiji kvalitet. Treca, Cidce-
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nje motornom pilom grana iznad 5
cm kvalitetno. BroSura je namije-
njena stru¢njacima koji rade na
sjeti, kao i za inZenjersko-tehmicko
osoblje.

DK 634.0.811/812: — DRVO I KORA.
STRUKTURA I SVOJSTVA

LEONTJEV, N. L.: Dliteljnoe so-
protivlenije drevesiny. (Cvrstoéa dr-
va po toku vremena »puzanje«). »Le-
snaja  promisljennost«, Moskva
1957, 132 str. Cijena 20 kop.

PERELYGIN, M. M.: Drevesino-
vedenie (NAUKA O DRVU) »Lesna-
ja promisljenost«, Moskva, 1969, 320

str. Cijena 87 kop. Knjiga je udzbe-
nik u kojem su izloZeni osnovni poj-
movi o gradi, kemijskim, fizi¢kim
i mehani¢kim svojstvima drva, te
greSke, trajnost i zastita drva, kao
i karakteristike glavnih vrsta drva.
Iznesena su i znanja o reolos$kim
pokazateljima drva koja karakteri-
ziraju ponaSanje i deformacije pod
opterecenjem tokom vremena.

VASCEV, N. V.. Vlijenie vlaZno-
sti vazduha i drevesiny na pro¢nost
kleenyh sedinenii (UTJECAJ VLAZ-
NOSTI ZRAKA I DRVA NA CVR-
STOCU SLIJEPLJENIH SPOJEVA).
»Lesnaja promiSljennost«, Moskva
1966, 88 str. Cijena 26 kop.



LESNO
industrijsko
podjetje

sa

svojim pogonima:

u

BOHINJU, BISTRICI
BLEDU,
MOJSTRANI

I

PODNARTU

NUDI SVOJE PRIZNATE I RENOMIRANE PROIZVODE:

® piljenu gradu cetinjara

® piljenu gradu lis¢ara

@ brodski pod

@® obloge za stijene i stropove

@® vrata svih vrsta za gradevinarstvo
@ srednjice za stolarske ploce

® drvno brasno

® drvenu ambalazu svih vrsta

@ opremu za automatske kuglane

® sve vrste transportnih naprava
@ Celne pile

® ugradene ormare

Obavijest oglaSivacima

Obavjestavamo zainteresirane privredne organizacije da ¢emo oglasne

priloge za

¢

JESENSKI MEDUNARODNI ZAGREBACKI VELESAJAM

¢

koji se odrzava od 10. — 20. IX 1970. godine
primati do zakljuéno 15. VII 1970. Koristite se prilozenom narudzbenicom.

Urednistvo
»DRVNE INDUSTRIJE«




PROIZVODNJA I PROMET: ‘
PROIZVODA

— Sumarstva
— drvne industrije

— industrije celuloze i papira
DRVA I DRVNIH PROIZVODA TE OPREME I 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

= A &6

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

Lucki {ransport — Rijeka, Delta 11 — Tel. 22658, 31611

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

Predstavnistva:
European Wood Products — New York, 3504 30th Street, Long Island City N. Y. 11106
Omnico G. m. b. H. Frankfurt/Main, Bethovenstrasse 24. HOLART — Imrport-Export-Transit G. m
b. H., 1011 Wien, Schwedenplatz 3—4. — Omnico Italian a, Milano, Via Unione 2. :
Exportdrvo Repr. London, W. 1,, 223227, Regent Street. — Ommnico Itali ana, Trst, Via
Carducci 10. — »Cofymex« 30, rue Notre Dame des Victoires, Paris 2e
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