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Rjesenje Vasih problema oko izrade
profilu ove se UNIMAI

Weinigov UNIMAT je veé po svojoj 0snovnoj
opremi izvrsna automatska glodalica za profili-
ranje. On u trenutku savladava proizvodne za-
datke, ne dozvoljavajuéi da oni postanu pro-
blemi.

Ali s tim nije sve refeno; za sasvim specijalna,
sasvim individualna rjeSenja, UNIMAT se do-
punskim uredajima moZe proSiriti. Postoje spe-
cijalne vodice, garancija za besprijekorno pre-
noSenje iskrivljenih i ne pod pravim uglom
obrubljenih komada; postoji skra¢eni razmak
transportnih valjaka za ekstremno kratke dje-
love; postoji pneumatski pritiskivaé za tvrdo
drvo i komade s razli¢itim debljinama; postoje
magazini za ekonomi¢no punjenje; postoji obra-

tan transport i nagibna vretena za naroéito kri-
ticne profile; postoji . . . postoji . . .

MozZete biti sigurni: UNIMAT rjeSava probleme
profiliranja.

MICHAEL WEINIG KG -

Spezialfabrik fiir Holzbearbeitunsmaschinen
D-6972 Tauberbischofsheim,

Savezna Republika Njemadka
Postfach 1440, Telefon 934-651, Teleks 6-89511
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Parionice za bukovu piljenu gradu

PRILOG PROJEKTIRANJU, IZVEDBI I POGONU
(nastavak)

II. dio

7. PRORACUN PARIONICE PILJENE GRADE

Proraéun parionice piljene grade sa stanovista
strojarsko-gradevinskog sastoji se u tome da se de-
finiraju, izaberu i tehni¢ki kontroliraju: volumni
i efektivni kapacitet, gradevinska konstrukcija,
hermeti¢nost, potreba topline (proratun), instala-
cija dovoda, raspodjele i odvoda toplinskog medi-
ja, odnosno odvod kondenzata.

Parionica sama po sebi predstavlja u proraéun-
skom smislu problem s viSe nepoznanica. Stoga se
neke veli¢ine moraju iskustveno pretpostaviti kao
namjenski odredene vrijednosti. Ne moZe se, da-
kle, otekivati da rezultati proraduna egzaktno od-
govaraju stvarnom stanju. Uostalom, to je sludaj
kod vetine tehni¢kih proratuna, samo je razlika u
tome Sto je kod proratuna parionice (sli¢no kao i
kod suSionica) tolerancija za proradunate vrijed-
nosti veé¢a nego li to kod drugih uredaja drvne in-
dustrije.

7.1. Kapacitet parionice

Pod ovim nazivom podrazumijeva se obi¢no mo-
guéi sadrzaj piljene grade u parionici, naime, ko-
liko m3 grade stane u parionicu. To je volumni ka-
pacitet. U ovom smislu postavljen, taj kapacitet je
zapravo mjerodavan za gradevnu konstrukciju, od-
nosno za odredenje unutra$njih dimenzija, dakle
unutarnjeg volumena, a s time i oblika parionice.
Tu se'odmah podrazumijevaju dimenzije i prostor-
ne udaljenosti sloZajeva od unutarnjih ploha gra-
devinskog dijela, kao i medusobne udaljenosti. O
samoj proizvodnosti parionice, dakle o efektivnom
kapacitetu, ovakva definicija kapaciteta, sama po
sebi, ne kazuje ni$ta.

Stoga treba promotriti i proizvodni kapacltet
parionice, naime, koliko piljene grade u odredenom
vremenskom periodu moZe biti pareno. Ovo, sa svo-
je strane, pretpostavlja poznavanje trajanja pro-
cesa parenja ,koje opet zavisi o tehnoloskom reZi-
mu parenja.

Imamo, dakle, i ovd]e kompleksno povezane
ovisnosti, kao $to je to i inade kod tehni¢ko-tehno-
loskih problema.

Ovo se rjeSava tako da se kao baza za proratun
uzme neki do danas uobi¢ajeni dobar proces pare-
nja i tako odredi duZina ciklusa parenja, a time
prmzvodm kapacitet parionice.

U ovoj radnji ukazuje se na realne mogucnostl
poveéanja ekonomiénosti i proizvodnosti . parionica
piljene grade, da se, dakle, moZe viSe grade ispariti
u istom »prostornom« kapacitetu.

Grada se pari u vidu sloZaja piljenica. Ove su
u horizontalnom i uzduznom smjeru tijesno nasla-
gane jedna na drugu, ali bi mogle biti i vertikalno
razmaknute pomocu letvica, sli¢no kao kod umjet-
nog suSenja grade. Medutim, ovaj drugi nadin nije
se uvrijezio. Kao prednost toga drugog nadina na-
vode neki autori da se slozaji mogu neposredno iza
parenja uvesti u susionicu i susiti, bez preslaganja
piljenica. Pri tom se postavlja problem korozije na
metalnoj opremi sus$ionice, uslijed kondenzacije ki-
selih para s netom parene grade.

Bilo je prijedloga da se parionica i susionica sa-
grade u istom gradevinskom objektu, medutim, u
tom se nije doslo dalje od eksperimenata.

Za odredenje drvne mase u sloZaju, potrebno je
poznavati — ili treba pretpostaviti — njegove
vanjske dimenzije i odredenu volumnu ispunjenost.
Taj faktor volumne ispunjenosti &ni umnozak
faktora povrSinske prekrivenosti i faktora visinske
ispunjenosti f, = f, . f}.

Za proratun stvarnog volumena drvne mase u
nekom slozaju, treba, dakle, umnoziti konturni vo-
lumen sloZaja s volumnim faktorom ispunjenosti:

Va=V.f{,
Faktor povrsinske ispunjenosti, odnosno prekrlve-
nosti, ovisi o medusobnim povrsinskim dimenzija-
ma, tj. Sirini i duzini pojedinih piljenica koje su u
sloza]u Naroéito lo§ utjecaj ovdje ima razlika du-
Zina piljenica. Na faktor visinske ispunjenosti ima

prvenstveni utjecaj debljina pllJemca, ali i ostale
dvije dimenzije.

Kako se iz ovdje refenoga vidi, ne vodi .svrsi
odvojeno razmatranje svakog pojedinog faktora
ispunjenosti. Za ove bi faktore takvo razmatranje
imalo svrhe samo u sludaju jednake debljine pi-
ljenica. Relativnost toga faktora proizlazi i otuda
$to on znatno zavisi o vjestini radnika koji slazu
piljenice u sloZaj. Stoga uzimamo kao tehni¢ki va-
Zan i mjerodavan samo faktor volumne 1spunJe-
nosti fy.

On kod uobidajenih konturnih d1menz1]a sloza-
ja iznosi 0,6 do 0,8, rijetko viSe.

Van]ske, odnosno konturne, dimenzije sloZaja
piljenica koje ¢e se pariti mogu biti razlicite. Kod
dana$njih parionica — konkretno u prikazanom
sluaju u ovoj radnji — one iznose: ° ! #

— duZina 4 m (iznimno do 7 m)

— S8irina 1,6 do 1,8 :

— visina 1,8 do 2 m; ako se grada slaze u dvije
etaze, onda do 2.1,2 = 24 m.
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Prema tome, a uzev§i u obzir faktor volumne
ispunjenosti fy, volumen drvne mase jednog sloza-
ja za sluc¢aj slaganja slojeva piljenica jedne na dru-
gu, dakle bez odstojnih letvica, iznosi od nekih 6 m3
pa sve do cca 10 m3 po slozaju. U novije doba se
ponegdje piljenice slazu s meduprostorom pomocu
odstojnih letava, sliéno slozajima za suSenje u
umjetnim suSionicama.

Pri tome moZe biti medusobno odvojen ili svaki
horizontalni sloj piljenica, ili paketi od nekoliko
slojeva piljenica.

U ovom sluéaju spomenuti volumen jednog slo-
zaja znatno je manji. Koliko je manji, to ovisi o
odnosu visine samih piljenica prema visini slozaja,
kao i kod suSionica.

Unutarnje dimenzije parionica zavise o broju i
veli¢ini slozajeva grade koja ¢e se pariti. Unutar-
nja duzina komore 1:

l=m.1li+ (@ +1).1

Ovdje su:
ni = broj slozajeva grade koji se polazu jedan
za drugim,
11 = duzina jednog slozaja (m),
lo = uzduzni razmak medu slozajima; obi¢no
iznosi oko 0,2 m.

Sirina sloZzaja b = n2 . b1 + (n2 + 1) . bo

nz = broj paralelnih kolosijeka uparionici, od-
nosno broj paralelno postavljenih slozaje-
va, odnosno paralelno postavljenih linija
slozajeva grade u parionici. Obi¢no je u
komori samo jedan red vagoneta, odnosno
jedan kolosijek, dakle obi¢no n2 = 1.

bi1 = Sirina slozaja (vitla) piljenica, m

bo = horizontalni razmak izmedu sloZajeva i
unutarnih ploha zida parionice. Iznosi 0,2
do 0,3 m.

Visina parionice zavisi o visini sloZaja i visini
platforme vagoneta ili kolica iznad poda, odnosno
gornjeg ruba Sinje. Visina iznosi:

h =hi +h2+ ho...m

hi1 = visina sloZaja piljenica na vagonetu, m
he = visina gornje plohe (patforme) kolica od
poda, odn. od gornjeg ruba Sinje, m
visina od gornje plohe sloZaja do stropa,
m. Ona obiéno iznosi od 0,3 do 0,5 m.

Primjer: Treba odrediti unutarnje dimenzije
jednokolosjeéne parionice s dva sloZaja- dimenzija
4 X 1,5 X 1,6 m. Visina vagoneta (platforme) iz-
nad gornjeg ruba Sinje: 30 = 0,3 m.

RjeSenje

Prema podacima unutarnje dimenzije parionice
iznose:

duZina: 1 = 2.4+ 3.02 =86m

§irina: b=1.15+2.02=19m

visina: h =16 + 0,3 + 0,3 =22 m

volumen komore: 8,6 . 1,9 . 2,2 = 35,95 m3

Uz volumni faktor ispunjenosti grade u sloZaju
fs = 0,6 iznosit ¢e sadrZaj grade u komori: Vy =
2.4.15.16.0,6 = 11,52 m3.

Volumno iskoriStenje parionice:

11,52
- = 0,32 = 32%
35,95 '

ho

Ny =

Za efektivni mjeseéni ucin (kapacitet) parioni-
ce vazno je, osim poznavanja sadrzaja grade u pa-
rionici, poznavanje trajanja ciklusa parenja. Ova-
mo, osim samog parenja, spada jo§ i vrijeme ma-
nipulacije itd. To trajanje ciklusa iznosi, ve¢ pre-
ma debljini, a i pogetnoj vlazi piljenica, kod zida-
nih i betonskih parionica od nekih 40 do 60 h. U
gornjem sluéaju, uz pretpostavljano trajanje ciklu-
sa 50 h i rad 30 dana mjeseéno non-stop (24 h/din),
imamo dakle:

30.24

Vinj = . 11,52 = 165,89 m3/mj. po komori.
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7.2. Elementi gradevinskog proracuna parionica

Prema namjeni upotrebe, odnosno funkeciji ob-
jekta, prikupljeni tehnoloski i strojarski podaci ba-
za su gradevinskog prorac¢una parionica. Ti podaci
sluZe za prostorno oblikovanje objekta, nakon ce-
ga se pristupa izboru. konstrukcije i materijala za
izgradnju vaznih elemenata gradevinskog prora-
¢una. S izborom konstrukcije usko je povezan i nje-
zin stati¢ki nosivi sistem.

U svrhu $to boljeg prikaza gradevinskog pro-
ratuna parionice, uzet ¢e se u razmatranje primjer
opisan pod stavkom 7 .1, odnosno prema slici (la,
b, ¢). Pri tom ¢e se orijentacijski skrenuti paZnja
na specifi¢ne utjecaje koje treba uzeti u obzir kod
prora¢una parionica.

U spomenutom.primjeru, kao nosiva konstruk-
cija uzeta je armirano betonska u obliku zatvore-

" nog kanala pravokutnog presjeka. Taj je kanal po-

stavljen zbog slabog tla u betonsko temeljno zide.
Kanal je pod unutarnjim tlakom od 300°kp/m2. Sa
stati¢kog stanovista, kanal je zatvoreni okvirni no-
sa¢ kvadratnog presjeka.

Dimenzije ovih kao i ostalih gradevinskih ele-
menata konstrukcije s njihovim opisom iznesene
su u prijaSnjem izlaganju.

Takoder se napominje da je na izbor sistema
nosive konstrukcije od utjecaja i konstrukcioni
oblik parionice, $t0 se moZe lako razabrati uspo-
redbom pojedinih naprijed opisanih njihovih ob-
lika.

Prema naprijed spomenutom, prilikom stati¢kog
obrauna nosive konstrukcije — u ovom sludaju
okvirnog nosata — potrebno ¢e biti uzeti u obzir
pretlak od 300 kp/m2, pored ostalih naprezanja,
odnosno sila i optere¢enja koja na njega djeluju.
Od narotitog su utjecaja i naprezanja $to nastaju
zbog promjene temperature. Naime, unutar pario-
nice temperatura iznosi i do + 105°C prilikom
njezinog pogona, a nakon prestanka rada, odnosno
kada se isprazni, poprima temperaturu okoline.
Prema tome, armirano betonsku nosivu konstruk-
ciju trebat ¢e proratunati i za naprezanja uslijed
oscilacije temperature od — 159C do + 105° C.

S tim u vezi potrebno je obratiti paZnju i na
izvedbu dilatacijske reSke, kako je oznadeno na
slici 1¢, da ne bi nastale pukotine u armirano be-
tonskoj konstrukciji. Ova je d11atac1]a izvedena u
vertikalnom smjeru, tako da je nosivi konstrukcio-
ni sistem podijeljen u dva dijela. Dimenzije temelj-



nog zida odredene su proratunom prema postoje-
éem optereéenju, odnosno nosivosti tla. Nenosivi
kao i nosivi elementi konstruktivnog sistema pro-
jektiraju se prema tehnoloSkim, strojarskim i gra-
devinskim proraéunima, odnosno namjeni i nor-
mativima.

7.3. TermiCki proradun parionice

Za proces parenja potrebno je u parionicu pri-
vesti odredenu koli¢inu topline. Potrebu topline
mozemo ra$tlaniti kako slijedi:

— zagrijavanje piljenica;

— zagrijavanje vagoneta, kolosijeka i unutar-

nje armature u parionici;

— zagrijavanje parionice;

— prijelaz i zragenje topline od nadzemnog di-
jela parionice;

— isparivanje i iscjedivanje dijela vlage iz pi-
ljenica;

— gubici topline uslijed nehermeti¢nosti stije-
na i uslijed isparivanja vlage s vanjske plo-
he parionice;

— gubici topline u dovodu i odvodu toplinskog
sredstva (medija);

— direktni gubici toplinskog medija.

Za vrijeme prvih procesa parenja, tro3i se znat-
na koli¢ina topline za zagrijavanje gradevinskog
dijela parionice, a ako nije provedena svrsishodna
izolacija, vrlo mnogo topline se trosi na zagrija-
vanje dijela tla ispod i oko parionice.

-+~ Navedene komponente utroska topline odnose
se dijelom na nestacionarni prijenos topline (prve
tri pozicije), dok ostali spadaju u kvazi- stacmnarm
prl]elaz topline.

7.3.1. Zagrijavanje piljenica

Piljenice se u'uobitajenim parionicama zagri-
javaju na konatnu temperaturu do t; '~ 100°C, s

temperature okoline ty, koju su poprimile duzim

stajanjem u vanjskom prostoru. U koliko one ima-
ju neku drugu temperaturu, to-treba.u daljnjem
ratunu uzeti u obzir.

Oznadi li se kako slijedi:

Qi = potrebna toplina za'zagrijavanje piljeni-
ca, kcal;
Gi1 = masa piljenica u parionici, kg;

cim = srednja specifi¢na toplina pll]emca,
~ kecal/kg0C;
t, = temperatura u parionici, ° C;
ty = temperatura okoline, odnosno piljenica
na ulazu u parionicu, °C;
to slijedi:
Q =Gi1.Cm. (tp —ty) .... kecal (1)

Umnozak Gi . cip jest tzv. toplinska vodena vri-
jednost, keal/? C.

Srednja specifi¢na tophna drvne mase iznosi
(v. lit.):
) 0,266-0,00058 . (t2+t1)+u
Cim = keal/kg . °C  (2)
1+ u
u = vlaga drvne mase u odnosu na aps. suhu tvar.

Nadalje, u nasem slu¢aju vrijede odnosi: t2 =

tp; t1 = ty.
G1 dobiva se iz izraza: Gi = V1. 7Y . kg (3)
Vi = volumen piljenica u parionici, m?
Yo
Specifi¢na drvna masa Y = .(1+u @
1 + o,

Yo = specifi¢na masa apsolutno suhe drvne tva-
ri; za bukovinu iznosi Yo = 620—690 kg 'm?.

o, = volumni faktor utezanja; za svjezu (u >
0,3) bukovinu on iznosi 0,18 do 0,20.
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Slika 17.

Radi pojednostavljenja odredivanja topline za
zagrijavanje 1 m? bukovih piljenica naéinjen je di-
jagram na sl. br. 17. U njemu se oZitava potrebna
koli¢ina topline za zagrijavanje 1 m3 bukovih pi-
ljenica uz razli¢ite vlage i ulazne temperature.

Sam proces zagrijavanja odvija se nejednoliko,
u potetku naglo, a kasnije sve sporije. Za ukupno
trajanje uzima se empiri¢ki oko 1 h po 1 cm deblji-
ne piljenice.

7.3.2. Zagrijavanje vagoneta Sinja i unutarnje
armature

N Vagonet1 s1nJe i m]ev1 redovno su -iz ze11eza.
Naravno da se ovo ,zagrijavanje . odn051 na -vago-
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nete samo u koliko oni ostaju u parionici za vri-
jeme cijelog procesa parenja.

Oznac¢imo li svu tu masu Zeljeza u parionici sa
Gz (kg), a specificnu toplinu sa cz2y (kcal’kg.® C),
to slijedi:

Q = Gz2.com . (tp —t) .. ... kcal (5)

Za Zeljezo je cap = 0,1315 keal/kg . C; zaokru-
Zeno 0,13 kcal/kg .? C.

Proces zagrijavanja Zeljeznih dijelova odvija se
veoma brzo, uslijed velikog koeficijenta toplinske
provodljivosti A. Moze se uzeti da se Zeljezni dije-
lovi, koji su u prostoru parionice, zagriju za ne-
koliko desetaka sekundi, a oni koji su vezani s be-
tonskim podom (3inje) griju se znatno sporije, zbog
prijelaza topline na pod, ali ipak mnogo brze od pi-
ljenica. -

7.3.3. Zagrijavanje parionice

Ovdje ¢e se posebno razmatrati zagrijavanje
nadzemnog dijela i zagrijavanje ukopanog dijela
parionice. To je stoga Sto se toplinsko stanje nad-
zemnog dijela relativno brzo ustali, dok zagrijava-
nje ukopanog dijela predstavlja nestacionarni slu-
¢aj zagrijavanja.

7.3.3.1. Zagrijavanje nadzemnog dijela parionice

Kada se obustavi rad parionice, tj. prestane s
dovodom toplinskog medija, odmaknu vrata i pa-
rionica isprazni, tada ¢e se zidovi, strop i vrata po-
stepeno ohladivati. Nakon dovoljno dugog vreme-
na, poprimit ¢ée temperaturu okoline. Kod slijede-
¢éeg procesa parenja, trebat ¢e odmah u poéetku
sve to ponovno ugrijati.

Toplina u tu svrhu iznosi:
Q3t = Gs1 . Cg1 . (tat — tos1 + Gs2 . Cs2 .

. (ts2 — tos2) + Gsn.Csn. (t3sn — toss) keal
‘ (5)

Gas1, Gs2 — masa pojedinih dijelova parionice koji
su podvrgnuti zagrijavanju i hladenju,

Cs1, Cs2 — srednja specifi¢na toplina odnosnih di-
jelova, kcal’kg.?C. Kod predmetnih
gradevinskih materijala moze se uzeti
da su to konstantne vrijednosti. Umno-
Sci Gs1 . Cs1, Gs2 . Cs2 jesu tzv. toplin-
ske vrijednosti odnosnih dijelova pa-
rionice, kecal/® C;

t31, t32 — srednje temperature odnosnih dijelova,
kada je parionica u pogonu, ¢C;

tos1, tos2 — srednje temperature odnosnih dijelova
prije pocetka zagrijavanja, ¢ C. Nakon
dugog stajanja parionice, ove tempe-
rature postaju medusobno iste i jedna-
ke vanjskoj temperaturi t, koja vlada
u okolini parionice.

Za odredivanje Qs potrebno je, dakle, prethod-
no poznati toplinska svojstva materijala zidova (vi-
di odsjeéak 3) i poéetne i konaéne temperature po-
jedinih zidova na njihovim graniénim plohama.
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Za zidane i betonske parionice s punim zidovi-
ma, izra¢unate su slijedeée vrijednosti gubitaka
topline u dijelovima poéetnog sadrzaja topline po-
moéu grafitke metode Schmidta.

Tabela 10.
Gubici topline uslijed ohladivanja punih zidova
Q'3
—ty, = 30°C; t, = 100°C
Qs
Grada zidova Drvoup = 0,6 Opeka i beton
Debljina, cm 10 15 20 25 38 51
Trajanje
ohladivanja
1h 0,31 0,20 0,14 0,125 0,08 0,065
2 h 049 033 023 025 017 0,125
3h 0,625 0,425 0,31 0,35 0,24 0,18
4 h 0,725 0,551 0,375 045 0,305 0,225
5h 0,805 0,57 0,43 0,525 0,365 0,27
6 h 0,86 063 0,48 0,605 0,425 0,31
7h 0,905 0,685 0,525 0,67 0,475 0,34
8 h 0,94 0,75 0,57 0,725 0,525 0,38

Ove vrijednosti odnose se na sluc¢aj intenzivnog
hladenja prazne parionice uz prirodnu promaju.
Pri konkretnom proratunu treba uzeti odgovara-
juée specifiéne vrijednosti iz tabele 1. i 5. u pogla-
vlju 3. Za zrak i vodu one toplinske vrijednosti vri-
jede samo za tanke mirne slojeve.

Da bi se odredila srednja temperatura mase nekog
punog ravnog zida pri ustaljenom toplinskom sta-
nju, treba prvo odrediti ili izmjeriti temperature
t1 i t2 na graniénim plohama, tj. unutarnjoj i vanj-
skoj plohi zida. Svrsishodno se to vrsi kontaktnim
termometrima.

Srednja temperatura (sl- 16) jest:
t1 + t2
ty=——....0C (6)
2
Budu¢i da je vanjska temperatura, odnosno po-
¢etna temperatura zidova t,, to srednja tempera-
turna razlika, za koju treba zid ugrijati, iznosi
Atg=t;—t,....0C
(M
Priblizno se moZe proradunati srednja tempe-
raturna razlika (ovdje bi se moglo reéi tempera-
tura zidova) iz slijedeceg izraza koji vrijedi za &i-
sto konvektivni prijelaz topline:
t1 — ty A
Aty = .1+ ) 0C  (8)
2 8 .a2 + A
Ovdje je t, ~ t1 (zbog kondenzacije na stije-
nama), -

oy = koef. prijelaza topline s vanjskog zida na
zrak, kcal/m? . °C . h; 8= debljina zi-

da, m;
A = toplinska vodljivost zida, kcal/m .9C.h;
ty = vanjska temperatura zraka, ¢ C.



Ova formula vrijedi za jednostavne pune zi-
dove. Za sastavljene zidove iz vie paralelnih dije-
lova treba odrediti A t; za svaki dio i na osnovu
toga izracunati Qsi.

to
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S1. 18. — Grafidki prikaz ts i A ts

7.3.3.2. Zagrijavanje tla ispod i oko parionice

Ovaj vid utroSka topline ima narociti znacaj
kod zidanih nadzemnih i ukopanih parionica, koje
su neposredno nastavljene na tlo, bez zraénog me-
dusloja izmedu poda i zidova parionice i tla i koje
nisu hermetizirane. Tu dolazi do nestacionarnog
prijelaza topline u tlo ispod i neposredno oko pa-
rionice.

Toéno se ovi gubici ne mogu proradunati veé i
radi nehomogenosti i nejednake vlage tla, dakle
radi razli¢itih toplinskih svojstava tla. Tu se stoga
proratunava utroSak topline iz pribliZznih izraza.

U stvari se ovi gubici razlikuju od ostalih gu-
bitaka topline u tome $to predoduju pretezno aku-
muliranje topline u.tlu. Ta toplina se prigodom
obustave rada parionice djelomi¢no vraéa na po-
vrsnu tla, dakle i kroz pod u parionicu. Ovo je in-
teresantan sluéaj izmjene topline, koji bi mogao
biti zahvalna tema za posebnu obradu.

U naSem slucaju, mi éemo za sada ovaj utroSak
topline smatrati gubitkom topline, kako je to ve¢
uvodno reéeno.

Pri proraéunu tih gubitaka, razmotrit ¢emo 2
slucaja, a to su: -

a) toplina koja prolazi kroz pod parionice tro$i
se samo na zagrijavanje tla ispod i neposredno oko
parionice; b) toplina koja prolazi kroz pod pario-
nice troSi se pretezno na zagrijavanje tla, ali i na
konvektivni prijelaz kroz povr§inu tla oko pario-
nice na okoli$ni zrak.

Prvo spomenuti slué¢aj imamo kada se oko pa-
rionice nalaze zgrade ili slojevi nekog izolacionog
materijala na tlu, a drugi sluéaj je kada parionica
stoji na samo. Proraéun se odnosi na konkretnu pa-
rionicu prema sl. 1, ali s punim zidovima.

Ad 1). Zagrijavanje tla. Pretpostavimo li gra-
ni¢nu izotermu u tlu t2 = + 5 9C, to se moze po-
staviti veliCinski izraz gubitaka topline po 1 m du-

Zine parionice — analogno promatranju gubitaka
topline izolirane cijevi:
2.7 .M
Qi = .(t1t —t) ... kcal/m . h
In r
I1

Uzevsi dekadski logaritam i stegnuvsi izraz, do-
biva se:

A

Qi = 2,73 . . (t1 — t2) kcal/m . h
lg re

I1

Ovdje ¢emo uzeti kao pribliZenje, radi omogu-
¢enja proracuna, da je ploha poda parionice kori-
tasta, ali iste povrSine kao stvarni pod (sl. 19), na-
dalje da je t1 = 100°C; t2 = + 5C; A = 22
kcal/m . °C . h (posve vlazno tlo). Buduéi da je
unutarnja Sirina parionice (vidi sl. 1) a = 2,06 m,
to slijedi — prema re¢enom:

|

T

120LACI IR

2

Slika 19.

rr = — = —— = 0,656 m. Uvrstenjem ovih

vrijednosti u izraz za Qi dobiva se konaéno

570
Qin =
1g r2
0,656

....kcal/m . h

Osim prijelaza topline u boénom i ¢eonom smje-
ru, tlo se zagrijava i oko uglova i prelazi tu u za-
mi$ljeni loptasti dio tla (vidi shematski prikaz na
sl. 20). Koeficijent prijelaza topline pare na tlo pa-
rionice uzet je sa @3 = 10000 kcal/m2 . °C . h.

Srednja temperaturna razlika od 100°C na
5% C po linijama Sirenja topline u tlu iznosi t; ~
32,68° C.

Radi skrafenja prikaza, ovdje dajemo tabelu
br. 11 s prora¢unskim vrijednostima.

U ovoj tabeli oznacuje T vrijeme iza kojeg to-
plina prodire na dubinu re, pri ¢emu je akumuli-
rana toplina u tlu £ Q, izraZzena u Geal (gigakalo-
rija = 106 kcal), a intenzitet utro$ka topline kroz
pod parionice iznosi q, kcal/m2.h, dakle u odnosu
na 1 m2 poda parionice. Iz tabele se vidi da se iza
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1000 h zagrijavanja vrlo malo smanjuje i iznosi
oko 650 kcal/m?. h.

Tabela 11.

To % ZQ q
m h Geal kcal/m?.h
1,0 4,3 0,3310 2410
1.5 31,3 1,0664 1242
2,0 88,3 2,1476 1010
2,5 182,0 3,6156 835
3,0 317,0 5,5067 746
3,5 497,0 7,8563 695
4,0 719,0 10,6535 665
4.5 993,0 14,0013 650
5,0 1315,0 17,8698 640

Zay

Slika 20.

Ad b). Zagrijavanje tla i gubici topline konvek-
cijom na okolni zrak.

Ovdje je uzet, za istu parionicu prema sl. 1, kao
najnepovoljniji sluéaj da je minimalna vanjska
temperatura zraka t, = — 20°C. To odgovara za
nage kontinentalne krajeve s o$trom zimom. Koe-
ficijent prijelaza topline s povrsine tla na zrak uzet
je sa a2 = 7 kcal/m?.°C . h. Za proratun konvek-
tivnog prijelaza topline pretpostavljene su polu-
kruzne linije prolaza topline kroz tlo i reducirana
je debljina prolaznog sloja u odnosu proSirenja za-
migljenih strujnica topline (sl- 21).

Polazna jednadzba za ovaj proratun bila je:

1
oy . (toy — t) = ——— . (1 — t2g)
1 Y
—_
oy A
1 1
Zanemarenjem ¢lana — = dobiva se:
(1 10000
Mot ool 8Lt
ti.‘s = P .OC

ap . 8 + N
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Ovdje oznaduju: tzs = srednja temperatura na
vanskoj (gornjoj) povrsini tla ¢ C.

A = 2,2 keal/m?.9C . h; @ = kcal/m?.°C . h;

t, = —20°C; t1 = 100°C; & = reducirana du-

#ina puta topline srednje strujnice, m.

—

-20° +100°IC '

m 6 8 7 65 5 3 2 4 |

Slika 21.

Nadalje je specifi¢ni intenzitet konvektivnog
gubitka topline qx = &2 . L. (t2s — t) keal/m2 . h.

I ovdje se g: odnosi na 1 m?* plohe poda pario-
nice, 1 = udaljenost izvan parionice do koje je do-
prlo zagrijavanje, m. Prorat¢unske vrijednosti dane
su u tabeli 12.

Tabela 12.

1 T & o q
m h m 0C kcal/m?.h
1 180 2,245 —5,25 122,8
2 485 2,03 —11,37 144
3 875 1,915 —13,75 154
4 1650 1,87 —15,18 160,6
5 2550 1,79 —15,94 166,6
6 3870 1,764 —16,59 172

T 5040 1,742 —17,— 175

8 6660 1,715 —17,33 178,4

Kod ovoga naédina odredenja utroSka topline
treba od akumulirane topline tla, izratunate u al-
ternativi a), oduzeti dio topline koji odgovara sma-
njenju temperature ispod povrsine tla od prije spo-
menutih t2 = + 59C na t.

Na osnovu tako smanjene koli¢ine topline Q’z,
dobiva se odgovarajuéi specifi¢ni intenzitet zagri-
javanja q, u promatranom slu¢aju b).

Slijede¢a tabela 13 donosi odgovarajuée vrijed-
nosti za q Qx, Qz+x kao i trajanje T (h) za razli-
¢ite vanjske udaljenosti 1 (m) od zida parionice.

Tabela 13.

1 T sz Ak Az 4k
m h kecal/m2.h

1 180 ~ 1000 123 1123
2 485 648 144 792
3 975 561 154 715
4 1650 531,4 160,6 692
5 2550 515,4 166,6 682
6 3670 498 172 670
T 5040 487 175 662
8 6660 479,68 178,4 658




Za praktiénu primjenu nacinjen je dijagram, sl
br. 22, iz kojega se mogu ocitati vrijednosti gz, (slu-
¢aj a) i qz.k (slutaj b) nakon bilo kojeg vremena
rada parionica T (h)

190, DIJAGRAM GUBITAKA TOPLINE U TLU
14oo! Qe k(al/m'. h
1300
3 4200
N 100}
§ 10001
X 900
800
Ruen
% 700
6 2,3
L{
0
0 40 200 300 409 00 1000 . 500 2000 2500
Slika 22.

Napomena: kao $to je uvodno napomenuto, ovi
proraéuni nisu egzaktni ,ali su za potrebu prakti¢-
nog proratuna dovoljno toéni.

Iz dijagrama se vidi da se za poodmaklo vrije-
me rada parionice moZe racunati sa qz.+x ~ 700
kcal/m? . h.

7.3.4. Gubici topline nadzemnog dijela parionice
uslijed- prijelaza i zrafenja

Ovi gubici postaju konstantni kada se ustale
temperature zidova, dakle nakon faze zagrijavanja.
Ovdje ¢emo najprije pretpostaviti da su zidovi pa-
rionice nepropusni za paru i vodu. Utjecaj propu-
snosti obraden je u poglavlju 7.6.

Prema re¢enom, moZemo uzeti analogan raéun-
ski izraz kao kod suS$ionica. Za konvektivni prije-
laz topline moZe se prema sl. 23 postaviti kako je
to uobicajeno.

QG =k.At.A....kcalh
Ovdje je koeficijent prijelaza topline k =
1
kcal/m?2 . °C . h
n 1 m Oy ;
T —+ X —
1 oy 1 A

Za slucéaj istodobnog prijelaza topline konvek-
cijom i zraenjem na okoli$ni prostor oko pario-
nice slijedi:

T4n T4

Qs =A.{k.At+ C |(—)* —(—)*|]kealh
100 100
T = =t + 2732 . ...°K

Ovdje je temperatura t”s (sluéaj konvekcije i
zracenja) niZza od t’s (slu¢aj samo konvekcije topli-

Temperatura T"4, odnosno t”s, moZe se dobiti iz
slijede¢eg implicitnog izraza:

T4 1 1
c . [ ¥+ TV . (04 + ). = .
100 1 1 1 1
k o4 k o4
T4
.T1 + a3 . Ta + c. ( )4
100
R\
t, t»
—oN| 1
1.
ll//\ K
t2 Xy
K Lw
PR AN
%
Slika 23.

Ovaj izraz nije lako egzaktno rjeSiv. Stoga je za
najnepovoljniji pogonski slu¢aj izraden dijagram
za T”4 = £(k) za najnepovoljniji slu¢aj u nas, od-
nosno za slijedeée konstantne vrijednosti:

g = 6 kcal/m2 . °C . h; ¢ = 4 kcal/m2? . (® K)4;
Ti = 100 + 273,2 = 373,2 °K; T4 = —20 + 273,2
= 253,2 9 K. Izabrani a4 vrijedi za vertikalne plohe
vanjskih zidova. Slijedi tabela prora¢unatih vrijed-
nosti t”4 i qk.- za slu¢aj pojedinih vrijednosti koe-
ficijenta ki:.
ki1 kcal/m?2 . °C . h 0,5 1 2,5 2,0
7 oC —12,8 —57 +18 +95
e kecal/m? . h 61,5 127,0 1964 2715

Za slucaj gubitaka topline konvekecijom i zrace-
njem sa stropa (horizontalnog ravnog krova) pa-
rionice na okolinu, imamo posla s horizontalnom
plohom. Tu je koeficijent a3 nesto veéi. Prema iz-
razu po Nusselt-u, moZemo uzeti as ~ 7 kcal/m? .
+9C , h )

Ranije naznaéena formula dobiva ovakav oblik:

T”s 1 : 1
¥ 4 T (7 + =
100 1 1
——0,143 — — 0,143
k : k -

4. (

.. 373,2 + 1936,8
Vrijednosti, prora¢unate po ovoj formuli, pri-

ne). kazane su u slijedecoj tabeli:
ke keal/m2 . 9C . h 0,5 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0
t"4 oC —13,2 —1,2 - —0,6 +6,3 +13 +20,3
Qk+z keal/m? . h 61 125,2 192,4 262,4 335 414,54
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Primjedba: vrijednosti za ki, odnosno kg, u ove
dvije tabele ne odnose se na iste debljine zidova.
U ovoj drugoj tabeli se vrijednosti ke odnose na
nesto tanji zid iste strukture nego li je to u prvoj
tabeli. To je radi razlike u koeficijentima @4 kon-
vektivnog prijelaza topline za slu¢aj vertikalne,
odnosno horizontalne, plohe na kojima se izmjena
topline vrdi. Vrijednosti u prvoj tabeli su za a4 = 6,
a u drugoj 7 keal/m? .. °C . h.

Usporedbena tabela za isti sastav zida:

U sludaju a4 = 6 kcal/m? . °C . h; ki =
0,5 1,0 1,5 2,0
U sludaju a4 = 7 kcal/m? . 9C . h; k2 =

0,5065 1,025 1555 2,081

Radi relativno malenih razlika, moZe se racu-
nati u prvom pribliZenju sve kao da su vertikalne
stijene.

7.3.5. Isparivanje i iscjedivanje vlage iz piljenica

Za vrijeme procesa parenja svjeZih piljenica
dolazi do smanjenja vlage u njima. To smanjenje
zavisi o pocetnoj vlazi i sortimentu piljenica, a
do izvjesne granice i o rezimu i trajanju procesa.
Kod tankih svjeZih piljenica, kona¢na vlaga moze
biti smanjena i na uz = 0,5 = 50%, tj. i za 30%
prema pocetnoj vlazi, koja se nalazila u piljenica-
ma prije parenja. Dio te vlage izravno se iscijedi,
uslijed razlike termi¢kog istezanja vode i drvne
mase, analogno iscjedivanju pri izgaranju vlaznog
komadnog drva u peéi, a jedan dio se ispari. Koli-
¢inski odnos te dvije komponente gubitka vlage
nije istrazen. Buduéi da se za proradun uvijek uzi-
ma najnepovoljniji slu¢aj opteretenja, to ¢éemo
ovdje uzeti kao da se sva ta razlika koli¢ine vlage
ispari.

Qi =AG.r....kcal

Ovdje je r= 539,4 kcal/kg = toplina ispariva-
nja vlage u parionici.

Npr. ako se u parionicu postavi 8 m? bukovih pi-
ljenica pocetne vlage u1 = 0,8 = 80%, a pretpo-
stavi se smanjenje vlage za A u = 0,15 = 15%p, to
se dobiva
690
AG=8.—.015 = 701 kg;
1,18
Qs = 701 . 539,4 = 378000 kcal.

7.3.6. Gubici topline uslijed mehermeti¢nosti stije-
na i uslijed isparivanja vlage s vanjskih plo-
ha parionice

Ovo su posebni gubici koji dolaze izrazito kod
zidanih parionica, koje nemaju zidove hermetizi-
rane premazom ili oblogom protiv propustanja pa-
re i vode. Dok kod suSionica ovi gubici dolaze samo
u potetnoj fazi susenja vrlo vlaznog drva, kod pro-
matranih danadnjih zidanih parionica, kod kojih
zidovi nisu nepropusni za vlagu i paru, to su trajni
gubici topline.

Njihova veli¢ina zavisi o okvaSenosti vanjskih
ploha parionice, o temperaturi tih ploha, kao i 0
temperaturi i relativnoj vlazi i strujanju zraka uz
vanjske plohe zidova parionice.

U tabelama 14 i 15 date su vrijednosti za slu-
¢aj potpune okvasenosti vanjskih ploha. To su, da-
kle, maksimalno moguéa isparivanja i gubici topli-
ne uslijed isparivanja vlage sa stijena parionice.
Stvarni gubici bit ée manji, ve¢ prema stupnju
okvagenosti. Medutim, za proraun maksimalne po-
trebe topline obiénih zidanih parionica, dobro je
uzeti u obzir ovaj maksimalni utroSak iz tabele 14.

Uz suvremenu hidroizolaciju, iznosi maksimal-
na paropropusnost u kg/m2 . h.

Sloj hidroizolacije,

mm 1 2 3
Paropropusnost,
kg/m2? . h 0,00397 0,001985 0,001191

(v. lit. Faktorovic)

Tabela 14.
Maksimalna koli¢ina isparene vlage A Gi (kg/m® . h) sa 1 m2 posve okvasene vanjske plohe parionice
uz temperaturu plohe t, i vanjskog zraka t,. Relativna vlage zraka@, = 80°. Brzina zraka

W =1 m/s.
t, 0C .
t, 0C 0 5 10 15 20 25 30 35 40
— 20 0,1546 0,231 0,335 0,475 0,66 0,902 1,216 1,73 2,43
— 15 0,144 0,2164 0,3204 0,46 0,645 0,887 1,203 1,714 2,41
—10 0,118 0,1944 0,298 0,438 0,623 0,866 1,180 1,69 2,39
— 5 0,0847 0,1614 0,265 0,405 0,59 0,833 1,146 1,656 2,35
F 0 0,0355 0,112 0,216 0,356 0,541 0,815 1,008 1,604 2,29
+ 5 — 0,0511 0,155 0,295 0,48 0,723 1,036 1,54 2,22
+ 10 — — 0,0718 0,211 0,397 0,638 0,953 1,45 2,13
+ 15 — - = 0,0998 0,285 0,528 0,842 1,33 2,0
+ 20 _ - s = 0,1365 0,379 0,693 1,171 1,835
+ 25 . e - — - 0,186 0,500 0,965 1,614
+ 30 — — — — — — 0,2464 0,694 1,325
+ 35 — e — — — — — 0,353 0,96
+ 40 — — - — -— — — — 0,493
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Tabela 15.

Gubici topline q1 (kcal/m? .

h) uslijed isparivanja vlage sa 1 m?® posve okvaSene vanyske plohe zida

parionice. Tempeartura plohe ty, vanjskog zraka t; @; = 80%; w = 1 m/s
t, 0C ,
. 9C 0 5 10 15 20 25 : 30 35 40
— 20 92,2 137,3 198,0 280,0 386 527 705 1000 1396
— 15 85,8 128,6 189,5 271,0 378 517,4 698 988 1386
— 10 70,4 115,5 176,2 258,0 365 505 684 976 1374
— b 50,5 95,8 156,6 238,6 345 487 665 957 1350
F 5 21,2 66,6 127,7 210,0 317 476 637 926 1315
+ 5 — 30,4 91,6 173,6 281 422 602 889 1275
10 — —_ 42,4 124,3 232,5 372 554 837 1224
15 — —_ —_ 58,8 167,0 308 488 768 1150
20 —_— -_— — — 80,0 221 402,6 677 1054
25 —_ —_— _— —_ —_ 108,5 250,4 557,5 927
30 _ -— — —_ _— —_— 143 402 761
35 —_— - — —_ — — —_— 204 552
40 e o= — - o e - —_ 283,5

Uz suvremenu hidroizolaciju, maksimalni gubi-
ci paropropusnosti (nehermeti¢nosti) iznose:

Sloj hidroizolacije, mm 1 2 3
keal/m2 . h 2,14 1,07 0,71

Ovi gubici su, dakle, u slu¢aju suvremene hidro-
izolacije, gotovo zanemarivi u odnosu na gubitke
obi¢nih stijena parionice.

Osim gubitaka uzrokovanih propusno3tu (ne-
hermeti¢no3¢tu) zidova, u parionicama dolazi i do
izravnog — direktnog — gubitka pare uslijed ne-
savrSenosti zatvaranja vrata i drugih otvora (vidi
7.3.8).

7.3.7. Gubici topline u dovodu i odvodu toplinskog
sredstva

Toplina se u vidu zasiéene vodene pare, vrele
vode ili vrelog ulja dovodi u parionicu cjevovodom
koji mora biti toplinski izoliran kako bi se §to ma-

At 3\\‘6\’0

nje topline izgubilo. U slu¢aju pare, izolira se do-
vodna cijev (i kod indirektnog parenja), a u slu¢a-
ju vrele vode i vrelog ulja izolira se i dovodna i
odvodna cijev. Samo dimenzioniranje cijevi vrii se
na osnovu potrebnog protoka ogrjevnog sredstva,
uz pretpostavku dopustene brzine strujanja. O to-
me treba pogledati poglavlje 6. Nadalje je vaZno
da parne cijevi imaju dovoljan nagib u smjeru to-
ka pare i da su na najniZim to¢kama postavljeni
kondenzni lonci za odvod kondenzata koji u ci-
jevi nastaje bas uslijed gubitka topline. Osim same
toplinske izolacije, parni cjevovod treba da je za-
Stiéen i od atmosferskih oborina i uopée od vlage.
Vazno je znati da ovlaZivanjem toplinska izolacio-
na vrijednost izolatora veoma jako opada.

U svrhu jednostavnog odredivanja gubitaka to-
pline cjevovoda izoliranih staklenom vunom, na-
¢injen je nomogram na sl. 24. Pomoéu njega mogu
se lako odrediti gubici topline po tekuéem metru
cijevi razli¢itih promjera, razli¢ite debljine izola-
cije, uz razli¢ite razlike temperature A t izmedu
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vanjske povrsine cijevi i okolnog zraka. Ako se
primijeni koji drugi izolacioni materijal (npr. in-
fuzorijska zemlja — Kieselgur — ili sl.), mogu se
za svaki od njih predmetni gubici izracunati na
osnovu njihove toplinske provodljivosti A. U no-
mogramu gubitaka topline uzeta je vanjska tem-
peratura + 20°C. Ako je vanjska temperatura
— 20°C, onda se gubici topline — uz isti A t —
smanjuju za 15 — 18%. Oni su naravno u apsolut-
nom iznosu veéi, jer je tada i A t ve¢i. Kod prora-
¢una gubitka topline uzima se za pojedine dijelo-
ve dodatak kako slijedi:

za golu prirubnicu 3 m izolirane cijevi; za goli
ventil 6 do 7 m;

za' izolirani ventil 3 m izolirane cijevi; za ovjes
cijevi i konzole uzima se oko 10% ukupne stvarne
duzine cijevi. To su, dakle, ekvivalentne duZine
cijevi.

Primjer: treba izracunati toplinske gubitke par-
nog cjevovoda stvarne duzine L. = 75 m, promjer
cijevi 76,2/70 mm @. Izolacija iz staklene vune de-
bljine 5 cm. Na cjevovodu je 14 golih prirubnica
i 2 izolirana ventila. Para je zasi¢ena, p = 2 atp,
t = 132,880 C (to se nade u tabeli pare). Vanjska
temperatura ty = — 20° C; prema tome je A t =
152,88° C.

. Iz nomograma nademo (oznaceno strijelicama)
gubitke po 1 m cijevi Q1 = 43 kcal/m.h. Radi
vanjske temperature korigiramo Q' = 43 . (1 —
0,18) = 35,3 kcal/m . h. Konat¢no je Qg = 35,3 .
(75 + 14 .3 + 2.3 +.75) = 353 .130,5 = 4700
kcal/h o

To znadi da ¢e se u.cijevi kondenz1rat1 4700 :
516,9 = 8,74 kg/h pare. (Ovdje je 516,9 = r = to-
plina isparivanja vode pri 2 atp; to se nade u tabe-
lama.-za paru). VaZno'je naglasiti zna¢aj toplinske
izolacijecijevi, jer gubici u njima ‘nastaju bez ob-
zira na veli¢éinu protoka pare, dakle ¢im su pri-
kljucene! Za op’umalnu debljinu izolacije treba
provesti-i cijene izvedbe i cijene gubitka topline.
Optimum-je ond]e gdje je zbroj cijene gubitaka i

amortlzamje 1zolac1]e minimalan. Za detaljniji pro-

ra¢un treba -se posluz )1 stru¢nom literaturom.
Sy
i P

7.3.8_ Dzrektr(gubzcz toplmskog sredstva -

Nesavrsenost zatvaran]a dos3edn1h ploha vra-

tiju i ostalih manipulativnih otvora parionice pro- -

uzrokuje direktni ﬁubltak jednog dijela pare, koji ,
odilazi -neiskoristen- ii _parionice u atmosferu,. /Is—
pravnim odrzavanjem parionice i stru¢nim ,nadzp—

rom. magu se ovi gubici skoro potpuno el;mlmratx,

Oni “nisu uvjetovani nekom tehnolo§kom” potrel *
bom. Zbog toga ih nije moguée obuhvatiti nekom
formulom, nego ih samo procjenjujemo. Da bismo
imafi- neki uvid u veli¢inu tih gubitaka, navest ¢e-

mo samo da, u sluéaju.obi¢ne parionice, l«;OJa radi_ ’;

s pretlakom. do nekih 300 kp/m? (= mm’s.v.), kroz
otvor presjeka 'l cm? ha sat’izlazi do 20 kg pare
Kod iole dobre parionice, ovi direktni gubici né”
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smiju prijeéi 1% od ukupne kolifine utroSene pa-
re. Moze se, dakle, upisati:

Q(h: é 0,01 ; (Q— Q]() = 0,011 . (Q—ng = Qk) kcal

Ovdje je Q = ukupni sadrzaj topline pare koja
ulazi u parionicu, Q. = sadrzaj topline kondenzata
koji izlazi iz parionice, a Qug = direktni gubici to-
pline toplinskog sredstva. Ovi gubici mogli bi se i
‘pribrojiti onim gubicima uslijed propusnosti stije-
na (7.3.6.).

Radi nesigurnosti odredivanja tih gubitaka naj-
‘bolje je da ih se u poetku uopte ne uzme u racun,
nego da se na kraju proracuna pridoda ocijenjena
vrijednost. Napomenuti valja da ovih gubitaka kod
parioni¢kih zvona, a i kod parioni¢kih jama (s is-
pravnim vodenim zaporom poklopaca), uop¢e nema.
I to je jedna prednost tih parionica.

7.3.9. Primjeri prorauna utro$ka pare u
parionicama

Ovdje ¢ée biti prora¢unat utrosak pare u 2 tipa
parionica: u zidanoj parionici staroga tipa i u pa-
rioni¢kom zvonu. Pretpostavljeno je da se prora-
¢un odnosi na parionice koje su ve¢ dugo u pogo-
nu i kod kojih je vrijeme manipulacije vrlo kratko;
stoga nije zagrijavanje i hladenje zidova i stropa
uzeto u obzir. Temperatura u parionici t, = 100°C;

vanjska temperatura (minimalna) ty, = — 200 C.

Zidana parionica se grije kroz 48 h, a za pario-
ni¢ko zvono uzeto je 32 h.

7.3.9.1. Proratun utro$ka pare za stari tip zidane
parionice

To je nadzemna parionica s punim zidovima i
stropom, podom neposredno na tlu. Osnovyne di-
menzije su prema sl. 1.

Debljina zidova: 42 cm. Debljina stropa: 45 cm.
Unutarnji volumen parionice V = 9,12 . 2,06 . 2,34
=2 44 m3.

Vanjsko oploS§je bocmh mdova i zacelja (verti-

kalne stijene): Iy

AL = 2. 954 234+206 234=49,52m2
Strop e &

Az =29 ; 954 =-27,70 m?
Vrata- (m]erodan dioy gs !

As =2,06 . 226 = 4,66 me
Pod //", "x 2 o "/,’ -

e ! 9— 9,54 27,70 m?
s /SVEUKUBNO 109,58 m?
/ 74 / /

Zagrzgavanje piljenica. Ovdje éemo proracunati

/, / top],mu potrebnu za zagrijavnje 1 m3 piljenica, a

na kraju prora¢una éemo iskazati alternativne ko-
liéine piljenica u komori i odgovarajuée gubitke.

Za bukovinu vlage u = 0,7, maks. volumna te-

g{nar Izn051-~ s s o S
GZggoUr T C4 UT 0B 17 bee ot g6t
Yo & .17 = 993 kg/m3

A 1,18



Specifi¢na toplina toga drva ¢, =
0,266 -+ 0,00058 . 100 + 0,7 1,024
= = 0,6024
1,7 1,7
kcal/kg . °C
Qi1 = 993 . 0,6024 . 100 = 59800 kcal/m3 pare-
nih piljenica.

Zagrijavanje wvagoneta, kolosijeka i unutarnje
armature

Uzmimo da je ukupna teZina navedenih dijelo-
va (2 vagoneta i Sinje) 800 kg.

Q = G . Cop . (tp—t;) = 800 .
10400kcal.

Zagrijavanje parionice. Prema uvodnom razja-
Snjenju ne uzimamo u obzir zagrijavanje nadzem-
nog dijela parionice. U ovom je, dakle, slucaju
Qs1 = O.

Zagrijavanje tla ispod i oko parionice

Prema poglavlju 7.3.3.2. uzet éemo q,.x = 700

kcal/m2.h $to odgovara vremenu pogona izmedu
1300 i 1400 h.

Dakle: Q32 = Qz+k - As = 700 . 27,7 = 19390
kcal/h. ;

Gubici topline nadzemnog dijela parionice, usli-
jed prijelaza i zracenja (vidi 7.3.4.)

a) Gubici na vertikalnim stijenama: A1 = 49,52

0,13 . 100 =

m2.
Koeficijent prijelaza topline kroz vertikalne sti-
jene: ‘
1 1
k, = = = 1,936
1 0,42 1 0,5168
+ — + —
10000 1,2 6

kecal/m? . °C . h
Temperaturna razlika izmedu prostora parioni-
ce i vanjske atmosfere
At =100 — (— 20°C) = 120°C
Q. =k,.At.A; = 1636 .120 . 49,52 = 11500

kcal/h.
b) Strop, analogan radun: Az = 27,7 m2
1 1 .
ky, = = = 1,93
A | 0,45 1 0,5181
+ — 4+ —
10000 1,2 A

‘kcal/m2 . 9C . h; At = 120°C
Q= kp . At. A2 = 1,93 . 120 . 27,7 = 6415

kcal/h. ; )
¢) Vrata (mjerodavni dio): A3 = 4,66 m2. Drvo,
50 mm. * g, 5 !
1 1
ke = — - — = = 3,98
1 - 0,05 1 0,2518
+ — + —

100000 0,588 6
keal/m? . °C . h . o sebraia
- Qe =ks . .At. A3 = 398.120. 4,66 = 2225
kecal/h. L

Qi =Q, + Qy + Q, = 11500 + 6415 + 2225 =
20140 kcal/h.

Napomena: Gubici kroz pod proracunati su u
prethodnom proracunu.

Isparivanje i iscjedivanje vlage iz piljenica (vidi
7.3.5.)

Uz pretpostavku smanjenja vlage tokom pare-
nja za A u = 0,1 = 10%, slijedi za svaki m3 pilje-
nica

690
A G = — .01 = 585 kg/m3.
1,18

Uz toplinsko isparivanje vode pri t = 100° C,
r = 539,4 kcal/kg, slijedi:

Qs1 = 58,5 . 539,4 = 31500 kcal/m3. Ovaj utro-
Sak topline proteze se kroz cijeli proces parenja,
dakle na sat ¢e biti

Qs1n = 31500 : t. Ovdje je T = trajanje pare-
nja, h.

Gubici topline uslijed isparivanja vlage s vanj-
skih ploha zidane parionice (vidi 7.3.6.).

Maksimalno isparivanje nastat ¢e pri potpunoj
okvaSenosti vanjskih ploha zidova; t, = 100° C;
ty = — 20°C.

Pokusnim ra¢unom dobiveno je A t = 38,70 C.
Iz tabele 15 dobiva se za A t = 35° C i navedeni ty:

Q6max = 1000 kcal/m2 . h; odatle
Qﬁmax = (Q6max - Ag = 1000 . 73,.87 = 73870 kcal/h

Ovdje je Ag = 9,54 . 2,06 + 2.954.234 + 2.
- 2,06 2,34= 173,87 m2 = unutarnja ploha kroz ko-
ju prodire para, odnosno vlaga van.

Ukupni gubici topline same parionice (bez pilje-
nica!) na 1 h iznose Qy = Q32 + Q1 + Qs = 19390
+ 20140 + 73870 = 113400 kcal/h.

Kroz © = 48 sati
Q= T.Qn = 48 . 113400

Zagrijavanje vago-

5443000 kcal

neta, Sinja itd. Q2 = 10400 kcal
5453400 kcal
Po 1 m3 piljenica trosi se:
za isparivanje vlage Qs1 = 31500 kcal/m3
za zagrijavanje Qu = 59800 kcal/m3
Qu + Q51 = 91300 kcal/m3

Za maksimalni specif. utroSak moZe se posta-
viti izraz za' 1 m® piljenica parenih u predmetnoj

komori:

5453400 + 91300 . V

Q = .+« « . kcal/m3
v

5453400

ili Q 91300 + kecal/mS3

v

Ovdje oznatuje V = volumen piljenica u pario-
nici, m3,
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U tabeli br. 16 iznesene su vrijednosti V; 1, =
volumno iskoriStenje parionice; £ Q = ukupni
utrosak topline za 1 proces parenja; Qi ... kcal/m3
piljenica; G1 ... kg pare po 1 m? piljenica.

Tabea 16

v Ny zQ Q Gy
m? /o kcal kcal/m? kg/m?

8 18,2 6183800 772970 1436

9 20,5 6275100 697200 1292
10 22,7 6366400 636600 1181
11 25,1 6457700 587400 1090
12 27,3 6549000 546000 1013
13 29,6 6640300 512000 950
14 31,8 6731600 481000 892
15 34,1 6822900 455000 844
16 36,4 6914200 432500 802
17 38,7 7005500 412000 - 763
18 40,9 7096800 394000 731
19 43,2 7188100 378500 702
20 45,5 7279400 363970 675

Primjedba: do sada su dosta rijetko provede-
nim mjerenjima ustanovljeni stvarni specif. utroseci
od 800 do preko 1000 kg/m3 parenih piljenica.

7.3.9.2. Proracun utroska topline parioni¢kog zvona

Ovaj proratun se odnosi na parioni¢ko zvono
prema sl. 3. Volumen parionice V =~ 19,8 m3 (vidi
4.3.). Maksimalni volumen grade u parionici iznosi
10 m3. Vlaga u = 0,7. Povrsina plasta A1 = povr-
Sina vertikalnih stijena A, + povrSina stropa Ay;

A, = 2. 2724 . (4,62 + 2,12) = 36,72 m?;

Ay 2,12 . 4,62 = 9,80 m?;

A1 = Ay + Ay = 46,52 m2. U tu svrhu uklju-
dena je i dodirna ploha profilnih nosata Az = 2,48
m2. Plast se sastoji iz unutarnjeg aluminijskog li-
ma debljine 3 mm, staklene vune 30 mm i vanjskog
pocinéanog lima 0,6 mm.

Temperature: unutar parionice t, = 100°C;
vanjska minimalna t, = —20°C; A t = 100 —
(—20) = 120°C. :

Izolacija u plastu jest staklena vuna. Za nju je
potrebno pretpostaviti da ¢e biti neSto ovlaZena.
Tabela br. 17 daje — prema stranoj literaturi —
zavisnost toplinske vodljivosti staklene vune o vla-
zi, A = £ (W).

I

Tabela 17
w A Y
/o kg/m3 kcal/m . 9C . h
35 134 0,116
52 178 0,320
68 208 0,406
87 5 705 0,560

Pretpostavimo da je W = 35%, onda je M =
0,116 kcal/m . °C . h.

Koeficijent provodljivosti za vertikalni dio pla-
Sta

1
Ky =
1 0,003 0,03 0,006 1
+ + + +—-=

10000 174 0,116 46 7,3

1

= = 2,526 kcal/m2 . °C . h

0,396
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Za horizontalni strop (horizontalna projekcija):

1
ky =
1 0,003 0,03 0,006 1
+ + + +—=

10000 174 0,116 46 9,3

1

= = 2,727 kecal/m2 . 9C . h

0,367

Gubitke uslijed konvektivnog prijelaza topline
i zracenja odredit éemo prema poglavlju 7.3.4, i to
za srednju vrijednost
2,626 + 2,727
k= ————— = 2627. Uz interpolaci-
2
ju, dobiva se: qk+, = 335 + (2,627 — 2,5) . (414,54
— 335) = 345,1 kcal/m? . h.
Gubici topline kroz plast s izolacijom odnose se
na plohu
Ay — A2 = 46,52 — 2,48 = 44,04 m2. Oni iznose:
Qi = 44,04 . 345,1 = 15190 kcal/h.
1
Prijelaz topline kroz profilne nosacte, NPU 6 —
2
i 50 X 5 mm, tj. kroz okosnicu plasta . Az = 2,48 m?
1 1
k = =
1 0,0365 1
+t + —
10000 50 9,3
kcal/m? . °C . h.
Q: = 9,24 . 248 . 120 = 2750 kcal/h.

Gubici topline kroz tlo (vidi 7.3.3.2.). Uzmimo
da promatramo gubitke iza 1000 h trajanja rada
parionice; dakle

Qz+k = T00 kcal/h . m2.
Qs = 700 . 9,80 = 6860 kcal/h.

Zagrijavanje piljenica u parionici. Specifi¢na
toplina kao u 7.3.9.1. ¢ = 0,602 kcal’kg . *C. Te-
zina 1 m3 piljenica

Yo 690
.1+ uw=—.17 = 993 kg/m?

1+ ay 1,18

Toplina zagrijavanja maks. volumena grade u
parionici, dakle 10 m3, raéunato od 0°C do 100°C.
Qs = 10 . 993 . 0,602 . 100 = 597780 kcal

Toplinu za isparivanje (i iscjedivanje) vlage, uz
pretpostavku gubitka vlage tokom parenja A u =
0,1, izraéunavamo ovako:

Tezina isparene vlage po 1 m3:

690
A G = —.01 = 585 kg/m3
1,18

Uz toplinu isparivanja r = 539,4 kcal/kg iznosi
otpadajuéi utroSak topline za svih 10 m3 grade u
parionici:

Qs = 10 . 58,5 . 539,4 = 315550 kcal

Ukupna potrebna toplina za 1 ciklus parenja, s
maksimalnim volumenom grade 10 m3 i trajanjem
grijanja 32 h:

= 9,24

0,10833




I

Q= 32. (15190 + 2750 + 6860) + 597780 +
315550 1706930 kcal.

Izrazeno u koli¢ni zasi¢ene vodene pare:

X G = 1706930 : 539,4 = 3164 kg.

Dakle, po 1 m3, uz takvu ispunjenost parionice,
G1 = 316,4 kg/m3.

U dosadasnjim mjerenjima, koja su jo§ u toku,
stvarno je ustanovljen utrosak 290 do 350 kg/m3,
kod cca 7 m? grade u zvonu.

Treba uvaziti da su u mjerenim podacima i gu-
bici pare u dovodu kao i koli¢ina vlage iz piljenica.

Tabela br. 18 daje proradunske specifi¢ne utro-
ke pare parioni¢kog zvona u kg/m? uz reZzim za-
grijavanja 32 h, i to za alternativne koli¢ine grade
i stepene ispunjenosti parionice My.

Tabela 18

v Ny Gy
m? /o kg/m?®

4 20,2 538

5 25,3 464

6 30,3 415

7 35,4 379

8 40,4 353

9 45,5 333,0
10 50,5 316,4

Za grijanje posve prazne parionice troSilo bi se
oko 1474 : 32 = 46 kg/h pare.

Zakljuéno treba reé¢i da je utroSak pare u slu-
taju konstrukcije poda poput onoga na sl. 1 jo§
manji.

8. TROSKOVI IZGRADNJE I POGONA
PARIONICA

Opéenito se moZe re¢i da ukupni troskovi gra-
denja i pogona parionica zavise o tehnoloSko-teh-
ni¢koj koncepciji i gradevinskoj izgradnji, poveza-
noj s lokacijom objekta. Nadalje, treba unaprijed

upozoriti da su u daljem izlaganju navedene cijene
i iznosi prema danasnjem stanju cijena materijala
i rada ,i da ¢e se, prema promjenama tih cijena, na
odgovarajuéi nadin mijenjati i ukupne cijene ko-
$tanja izgradnje i pogona.

8.1. Troskovi izgradnje parionica i njihova
usporedba

Na trogkove izgradnje parionica utjecajni su
slijedeéi &inioci: tlocrtni i prostorni oblik, horizon-
talni i vertikalni smjeStaj parionica s obzirom na
razinu terena i okolna postrojenja. Pri tome igraju
ulogu i uvjeti temeljenja objekta, odnosno tehni¢-
ka svojstva tla.

U ovom izlaganju analizirat ¢emo troSkove iz-
gradnje parionica ukljuéivo unutarnje instalacije,
i to za konstruktivne oblike parionica koji su pri-
kazani na sl. 1, 2, 3, s time da je razmotren i slucaj
komorne parionice bez aluminijskiog obloga. Radi
lak$e moguénosti usporedbe, najprije je natinjena
analiza u odnosu na 1 m3 korisnog prostora pario-
nice. Time je pomognuto pri izboru parionica u
svakom konkretnom sluéaju.

U analizi nisu uzeti u obzir investicioni troSko-
vi za mehanizaciju dovoza, postavljanja i odvoza
grade u , odnosno iz parionica, kao niti rad na ma-
nipulaciji grade. To u nasem sluéaju, u svrhu uspo-
redbe investicionih i pogonskih troskova, nije sig-
nifikantno, jer su ti troskovi za iste kapacitete pri-
blizno jednaki.

Prilikom usporedbe navedenih troSkova, uzeti
su podaci o investicijama i specifiénom utroSku
pare od nekih stvarno izgradenih suvremenih pa-
rionica.

Razumljivo je da kod konkretne primjene ovih
podataka treba imati u vidu varijabilnost utjecaj-
nih ¢inilaca, kao $to su: cijena gradevnog materi-
jala, rada, vodene pare, procenta amortizacije, odr-
zavanja itd. Usporedbeni podaci dani su u tabeli
br. 19.

‘Tabela 19.
Usporedbeni prikaz karakteristika, troSkova izgradnje i amortizacije analiziranih tipove parionica

Vrsta parionice Parionitka komora Parionic¢ka Parioni¢ko
Usporedbena veli¢ina bez obloga sa oblogom jama Zvono
Volumen pojedine parionice, m? 33,20 33,20 91,0 19,80
Prostorni ekvivalenti 1 1 0,365 1,68
2,74 2,74 1 4,6
B 0,597 0,597 0,218 1
Angazirana tlocrtna povr$ina ekvivalenta pario-
ni¢ke jame, m? ~210 ~ 210 ~ 150 ~140
Troskovi izgradnje 1 m?® korisnog parionit¢kog
prostora, Din/m3 , 836 1363 610 1515
Volumno iskoriStenje prostora parionice, f, 0,44 0,44 0,44 0,404*
Maksimalni godi$nji broj ciklusa parenja, n, 166 219 166 249
Maksimalni efektivni uéin parenja; m® grade po
1 m?® korisnog parioni¢kog prostora ,godiSnje** 73,04 96,36 73,04 100,60
Maksimalni godi$nji utroSak vodene pare po 1 m? 8 '
parioni¢kog prostora; t/m3, godisnje 58,43 40,47 58,43 35,21
Trajnost parionice, godina 10 10(4)*** 10 4’
Amortizacija i odrZavanje, %o 13,92 22 13,92 34,8
) Amortizacija i odrzavanje, Ay, iznos u Din/m3, god. 116,4 299,86 84,9 527:22
Tumaé oznaka: * = radi malenih dimenzija zvoma; ** = uz ciklus t, kod komome (bez obloga) i jamske

parionice 48 + 4,8 = 52,8 h; kod oblozene komore 36 + 3,6 = 39,6 ~ 40 h; -kod zvona
32 + 3,2 = 352 h; ** = za nutarnji aluminijski oblog predvidena je trajnost’ 4 godine,
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8.2. Troskovi pogona parionica

Ovje prikazani troSkovi obuhvaéaju amortiza-
ciju, odrzavanje i utroSak pare. Mogli bi se nazvati
i troSkovima eksploatacije samih parionica, bez ra-
da na manipulaciji gradom. Radi mogu¢nosti lakse
usporedbe, iskazani su tro$kovi za 1 m3 izgradenog
korisnog prostora parionice C, i tro$kovi po 1 m?
parenih piljenica C. Proracunati se mogu prema
slijede¢im izrazima:

t
Cy,=A1 +f.—.G.C Din/m3 . god.;
to
A .t
C = + G . Cp Din/m3;
f, . t

Ovdje oznaduju:
Aj1 = iznos za godiSnju amortizaciju, odrZava-
nje i obnovu po 1 m3? korisnog prostora;

fy = volumno iskoriStenje korisnog prostora
parionice;

t = stvarno vrijeme parenja godi$nje, h/god.
(vrijeme grijanja parionice);

te = trajanje 1 ciklusa parenja i manipulacije
(praznjenje i punjenje)h;

G = utroSak pare po 1 m3 parene grade, t/m3;

Cp, = cijena vodene pare za parionicu, Din/t;

Buduéi da su cijene izgradnje i pare u znatnoj
mjeri varijabilne, sigurno je ovdje najvaZnije da se
ustanovi, na relativno jednostavan i lak naéin, ko-
ja je parionica ekonomié¢nija. Stoga ¢emo ovdje po-
¢éi od usporedbenih veli¢ina i prikazati jedan opce-
niti kriterij. Pomo¢u njega bit ¢e moguce da se u
bilo kojem sluéaju unaprijed izabere tip najracio-
nalnije parionice. Redovno ¢e nas prvotno zanima-
ti postiziva minimalna cijena parenja u parionici,
dakle, minimalna cijena parenja po 1 m3 piljenica
u nekoj promatranoj parionici.

Uzmimo slijedeée supstitucije u gornjim formu-
lama:

f, . G a.te
Cy; b = 5 = d.
te fv

Na taj naéin gornje formule prelaze u jedno-

stavniji oblik

A = a.

d
C=(—+G.C
t

Buduéi da je cijena pare na istom mjestu ista,
bez obzira na vrstu parionice, to moZemo lijevu i
desnu stranu podijeliti sa Cp, a da se na kriteriju
nista ne mijenja:

Cy (o} d

—=a+b.tf — = —+ G;ijedanidrugi

Cp Cp t
izraz predoduju jednadZbe koje se lako mogu gra-
fi¢ki predoditi-

Primjer:

Treba usporediti cuenu parenja u obi¢noj zida-
noj parionici (bez obloga) prema parioni¢kom zvo-
nu. Podatke ¢emo uzeti iz tabele br. 19. Medutim,
oni mogu biti bilo kada konkretno odredeni prema
cijenama rada i materijala. Mi ¢emo, dakle, ovdje
pretpostaviti slijedece:

=(+b.t).Cy
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za zidanu parionicu: A: = 116,4 Din; f, = 0,44;
te = 52,8 h; G = 0,8 t/m3;
za parioni¢ko zvono: A1 = 527,22 Din; f, = 0,404;
te = 35,2 h; G = 0,35 t/m3.
Cijena pare je u oba sluéaja ista; uzmimo da je
0]
Cp = 40 Din/t. Uvrstiv§i u izraze za — indeks 1 za
Cp
zidanu parionicu, a indeks 2 za parioni¢ko zvono,
dobiva se:

Ciy 349,2 Cz 1148
—_—= +08;, — =
40 t 40 t

Odatle slijedi grani¢no vrijeme rentabiliteta

jedne, odnosno druge, parionice iz izjednacenja
ovih jednadZzbi. Izjednadimo li desne strane:

+ 0,35.

349,2 1148
+ 0,8 = — + 0,35, dobiva se mno-
t t
Zenjem sa t i sredenjem 0,45 . t = 798,8 ili kona¢no
= 1775 h.

To je graniéno vrijeme. Ako parenje godiSnje
traje manje od toliko sati, ekonomiénija je zidana
parionica. Ako parenje traje viSe od toga vremena,
ekonomiénije je parioni¢ko zvono.

Opéenito, ako je d1 > dz, onda je C1 < Cz. MoZe
se uzeti i slijedeéi kriterij: ako je Ai,1 > Ai,2, onda
je Ci < Cz. Prema tome, parionica koja ima vecu
amortizaciju po jedinici volumena ekonomiénija je
kod duZeg vremena uporabe od izratunate grani¢-
ne vrijednosti t, a s manjom amortizacijom ekono-
miénija je, ako je uporabno vrijeme krae od t. Na-
ravno to vrijedi kada je manji utroSak pare kod
investiciono skuplje parionice, kao $to se to vidi iz
tabele iznesene u poglavlju 8.1.

60 A

50

C...06/7»3

40

20 ]

10 4

z 2/7«1.

O 1000 2000 3000 4000 000 €000 7000 8o 8760

- Slika 25.



Kada smo ovako odredili koja je parionica eko-
nomiénija i u kojem vremenu trajanja godiSnjeg
rada, iz navedenih izraza lako je odrediti i cijenu
parenja po 1 m? piljenica. Npr. ako efektivno pare-
nje traje u parioni¢kom zvonu 4000 h/god., odnosno
ukupno s manipulacijom 4400 h, to je cijena

t 4000
C=A1+1f.—.G.C, = 527,22 + 0,404 . —.

te 32
0,35 . 40 = 25,47 Din/m? parene grade.

Napomena:

U ovom proraunu pretpostavljena je cijena
pare C, = 40 Din/t. U koliko je cijena bila koja
druga, postupa se analogno i pri istrazivanju kri-
terija ekonomiénosti i pri prora¢unu jedini¢ne ci-
jene ko$tanja parenja. Naravno da se cijena moze

d
izratunati i iz izraza C = (— + G) . C, u koji se
t i
uvrsti ranije proratunata vrijednost za »d«.

Umjesno je prikazati vrijednost C, odnosno Ci
i Cz grafitki dijagramom. To je ovdje uéinjeno za
slutaj izratunatog primjera, sl. 24.

Ovdje dodajemo jo§ tabelu grani¢nih vremena t
za pojedine vrste parionica (prema 8.1.) u usporedbi
s parioni¢kim zvonom, koje je specifi¢no investi-
ciono najskuplje, ali je unato¢ toga ekonomiénije
kod duZe godi¥nje uporabe, dakle iznad granié¢nog
vremena t (h). Cijene pare uzete su alternativno
od 20 do 60 Din/t.

Tabela 20.

Cijena pare Parioni¢ka komora Parionic¢ka
C,, Din/t bez obloga s oblogom jama
20 3550 7070 3955
30 2367 4700 2649
40 1775 3535 1983
50 1425 2828 1586
60 1183 2357 1322

Smatramo da je ovim saZetim na¢inom odredi-
vanja kriterija i cijene parenja (bez manipulativ-
nih tro$kova) dana moguénost izbora i promatra-
nja ekonomiénosti bilo koje vrste parionica.

I na kraju, u svrhu brzog odredivanja vrijed-
nosti C, dakle kostanja pare, amortizacije i odrza-
vanja po 1 m3 parenih piljenica, izraden je dija-
gram (sl. 26).

t

Na apscisnu os nanesene su dvije veli¢ine: — =

te
godisnji broj ciklusa parenja u parionici, pored to-
te
ga — = reciproéna vrijednost broja ciklusa. U de-

t
snom gornjem kvadrantu naneseni su zrakasto
pravci za pojedine vrijednosti amortizacije A1 za
1 m? prostora parionice, din/m?; u lijevom gornjem
kvadrantu pravci f, = volumni faktori ispunjeno-
sti. Na lijevoj strani same apscise jesu vrijednosti
C — G . C,. Odatle se ve¢ moze dobiti vrijednost C,
tako da se otitanom broju na toj lijevoj strani aps-

50766 C0ul6_ Q0oS72

001667

00901 9004 _Qoos __ Qo0ks7

2777 435 200
P 175 150

Primjer:

$i

5 =125 Ffv=04; Aj=527, C-Gcp=106;

0

C=246 Oinfrns

Slika 26.
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cise doda odgovaraju¢a vrijednost G . C, = spe-
cificni utrosak pare po 1 m3 piljenica umnozZen s
cijenom pare.

Da bi se i ovo moglo grafi¢ki jednostavno odre-
diti, nacrtane su paralele s naznaleaim pojedinim
vrijednostima G . C, od 10 do 60 Din/m3. Pomoc¢u
njih se lako odredi C. Po potrebi mogu se naciniti
interpolacije.

Ovaj dijagram moZe posluziti i pri planiranju
rada postoje¢ih parionica.

Na ovom dijagramu prikazan je konkretni slu-

t
¢éaj — = 125; A1 = 527 Din/m3; f, = 0,4; G . C, =

s
14 Din/m3. Dobiva se C = 24,6 Din/m3 parenih pi-
ljenica.

9. ZAKLJUCAK -

U ovom ¢lanku uzeti su u razmatranje kon-
struktivni tipovi parionica, i to parioni¢ke komore
kao najstarijeg tipa izgradnje, zatim parioni¢ka ja-
ma kao prelazni tip u razvoju izgradnje parionica,
te parioni¢ka zvona, koja su se tek u novije vrije-
me pocela primjenjivati.

Takoder je ukazano na parioni¢ke kotlove (au-
toklave). Pri tome su analizirane prednosti i mane
pojedinih konstrukcionih oblika u pogledu ekono-
micnosti izgradnje i ekonomi¢nosti pogona. Zatim
je dan osvrt na gradevinsku izvedbu, s posebnim
naglaskom na potrebu hermeti¢nosti (nepropusno-
sti za vlagu i paru) i na toplinsku izolaciju. Dan je
iscrpan prikaz ogrjevnih sredstava za pogon pario-
nica. 2

Na osnovu odabranih i odredenih postavki i po-
dataka, nadinjene su smjernice za tehnicki prora-
¢éun parionice, a uz neke primjere u zavrSnom di-
jelu, proracun investicija i pogona za navedena tri
najéeséa tipa parionica.

Kod troSkova pogona, narofito je ukazano na
toplinsku ekonomiku rada parionica. Ovo smatra-

mo da je od posebne vaznosti, budu¢i da danaSnje
zidane parionice u pravilu rade veoma neekono-
mi¢no u tom pogledu.

Primjena radne snage pri manipulaciji piljeni-
ca nije uzeta u obzir, buduéi da to u ovim uspored-
benim tehni¢ko-ekonomskim razmatranjima nema
narocitog utjecaja.

Na osnovu naprijed iznesenog, moze se zaklju-
¢iti da je ovim élankom dana moguénost, odnosno
da su dane podloge za $to racionalnije i ekonomic-
nije projektiranje, izgradnju i odrZavanje, te po-
gon parionica piljene grade u gradevinskom i stro-
jarsko-tehni¢ckom smislu.
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DAMPFANLAGEN FUR BUCHENSCHNITTHOLZ (Ein Beitrag zum Projektieren, Bau und Betrieb) [Ei
Zusammenfassung

Bei einem zeitgemissen Projektieren, sowie Bau und Betrieb von Dampfanlagen fiir Buchen-
schnittholz soll man micht nur von technischen sondern auch vom wirtschaftlichen Standpunkt aus-
gehen. Daher, wenn man einen Erfolg erwiinscht sollen bei dem Bau von Dampfanlagen nicht allein
konventionelle Losungen zur Anwendung kommen. Immer wieder kommt man in der Praxis bei dem
Bau der erwiahnten Anlagen zu der Erkenntnis, dass dabei nicht nur die empirischen Kenntnisse
sondern auch wissenschaftlich-theoretische Grundlagen notig sind.

Um den erwihnten Anforderungen bestens nachzukommen, wurden in der Auslegung der
Autoren verschiedene Konstruktionsformen der Démpfanlagen mit technischer Beschreibung wund
Ausriistung, Bau- und Betriebskosten in Betracht
gezogen. Bei den alten Konstruktionen der Ddmpfanlagen wurde davon nicht genug Rechnung getra-
gen. In dieser Arbeit sind die bestehenden Typen von Dampfanlagen beschrieben, und es wurde auf
die neuzeitlichen Entwicklungen bis an die Nieder Iruck-Dampfglocke der Dampfanlage hingewiesen,
welch letztere in in Bezug auf den Dampverbrauch, die Bedienung, technologische Prozessregelung und
Raumeinnahme den rationellsten Typ darstellt. Der Dampfverbrauch betrégt hier nur 250 bis 400 kg
per 1 m® geddmpfter Bretter. Das ist recht bezeichnend in der gegenwirtigen Entwicklung der Holz-

Berechnungen, das Baumaterial, die Heizmittel,

Die Heizmittel und die Ausriistung von Dammpfanlagen werden eingehend dargestellt. Bei direk-
tem Démpfen wird besonders die Bedeutung des Dampfzustandes in der Dampfanlage betont, wobei
der Dampf aus technologischen Griinden feucht sein muss. Es werden das Verfahren zur Bestimmung
der Kapazitdt der Ddmpfanlage, sowie die Elemente fiir den Bau und fiir die thermische Berechnung
dargestellt. Es wird die Berechnung fiir eine gemauerte Ddmpfanlage und fiir ein Dimpfglocke aus-

Abschliessend wird eine Vergleichung der Kosten fiir die Anlage.und den Betrieb der Haupttypen
der Dampfanlagen mit einem Digramm angegeben, welches die Auswahl der Didmpfanlage auf Grund
der Wirtschaftlichkeit der Investitionen und Betriebskosten ermoglicht.

Es soll erwdhnt werden, dass die Autoren vom technischen Standpunkt nur auf die wichtig-
sten Probleme und Einflussfaktoren, die sich beim Bau von Démpfanlagen offenbaren, hinweisen.
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1Z NAUKE | TEHNIKE

Specijalizacija i koriStenje nekvalitetne oblovine listaca

Kratka nekvalitetna oblovina, na-
rodito u vedim koli¢inama, stvara
tehri¢ko-ekonomske probleme pri
preradi. Da bi se tome doskocilo
i naslo zadovoljavajuée rjesenje, H.
W. Reynolds i C. J. Gatchell studij-
ski su za NOTHEASTERN FOREST
EXPERIMENT STATION u USA
ispitali i tehnicki razradili jedno su-
vremeno rjedenje prerade ove oblo-
vine u palete i iverje. Svoj postupak
su nazvali SHOLO — proces, tj.
kraticom SHOrt LOg (kratki tru-
pac). .

Da bi ovaj proces bio i rentabilan
potrebno je da se ispune ovi uvjeti:

(a) vezne grede

ili
(b) podne daske

ili
(c) podne daske

ili

(1) da ima dovoljno sirovine uz
relativno nisku cijenu,
(2) da postoji trziSte za palete u
dijelovima, kao i za iverje (za me-
hani¢ko ili kemijsko koriséenje),

(3) da broj velicina dijelova za
palete bude ograni¢en — najviSe na
osam ili manje.

Produkt palete u dijelovima pri-
kazan je na sl. 1. To je standardna
skladi§na paleta, dimenzija 48x40-
inches ili 122x102 cm, gdje se radi
samo s tri osnovne veli¢ine njenih
elemenata (dijelova) tj.:

48 inches 2x4 inches
122 cm 5x10 cm
40 inches 1x6 inches
102 cm 2,5x15 cm
40 inches 1x4 inches
102 cm 2,5x10 cm

Ovim dimenzijama odgovara slijededa specifikacija SHOLO-trupaca.

PIOMJer = s wis & o9

njem kraju

8—18 inches (20—46 cm) mjereno bez kore na ta-

44 inches =+ 2 ili 52 inches * 2 inches — 112 cm

+ 5ili 132 cm + 5 cm

Odnos trupaca

na svaki SHOLO — trupac od 52 inches dolaze

po tri SHOLO — trupca od 44 inches — promjera

Za primjer jedne SHOLO pilane
sluze slike 2 i 3, koje prikazuju
skladi§te trupaca s proizvodnjom
iverja (2) i tlocrt dvorane za pro-
izvodnju paletnih dijelova (3).
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Slika 2. — Kretanje materijala na

tovariStu pilane.

Slika 3. — Protoéna karta u SHOLO-pilani elemenata.
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Dnevno je potrebno oko 200 t
trupaca raznih duzina, $§to odgova-
ra oko 70 cords ili 180 m3 hrastovi-
ne ili bukovine.

Stovariste radi 5 dana u sedmici
samo u jednoj smjeni, a dvorana
za proizvodnju paletnih dijelova
isto 5 dana, ali u dvije smjene.

Proizvede se u dijelovima, dnevno
oko 570 standardnih skladi$nih pa-
leta i oko 110 tona iverja. Kako u
jednu paletu ide 28 board feet =
0,065 m3, to se dnevno proizvede
oko 16.000 board feet = 37,76 m?
dijelova paleta. Palete se u pogonu
ne sastavljaju, veé¢ se otpremaju

kupcu, odnosno potrosacu u slo-
Zzajevima radi lakSeg i jeftinijeg
transporta.

Na stovaris$tu (sl. 2) se nalazi va-
ga (1) za vaganje trupaca III. kla-
se, koji se prodaju, odnosno kupu-
ju, po tezini. ViljuS8kar (2) prenosi
trupce ili na stovari$te trupaca (3)
ili snabdijeva platformu za trupce
(4a). Kora se skida u stroju za
koranje (5). Otpaci od okoravanja
prenose se (16a) u silos za otpatke
(17), iz kojega preko snabdjevacda
(18) idu povremeno na spaljivanje
u peé (19)

Okorani trupci dovode se do pile
za celjenje (8) od 54 inches (137
cm) promjera, i tu se prikrajaju
u SHOLO-trupce od po 44 i 52 in-
ches (= 112 i 132 cm). Svi ostaci
prikrojenih trupaca iskalaju se u
cjepacu (9) da mogu lako uéi u
grlo iveraca (12) od 48 inches (=
= 122 cm).

Svi SHOLO-trupci od 44 i 52- inch
duzZine istresaju se u privremene
pregrade za trupce (10). Viljuskar
za tvornice paletnih dijelova odnosi
polutke otpadaka u iveraé (12), ako
ne transportira SHOLO-trupce u
tvornicu. Iverje se prosijava na situ
(13) i prebacuje (14) u silos za
iverje (15) na uskladi$tenje. Utovar
iverja u teretnjake vr$i se gravita-
cionim natresanjem.

Proizvodnju paletmh dijelova, od-
nosno elemenata, vr$i se u dvorani
prema sl. 3. VllJuskar donosi SHO-
LO-trupce do stola s valjcima, pre-
ko kojega trupci dolaze do viselisne
kruzne pile (1), koja ima uredaj
za podeSavanje. Radi postizanja
boljeg efekta produktivnosti, SHO-
LO-trupoi se grupiraju po duZini.
Pode$ene pile ispile prvo izvjestan
broj trupaca od 52 inches (13Z cm)
u piljenice od 2 inches (5 cm) deb-
ljine, a zatim izvjestan broj trupa-
ca od 44 inches (112 cm) u daske
od 1 inch (2,5 cm) debljine. Kako
daske izlaze iz pile, tako ih ruko-
valac $alje putem konvejera (2)

na pile za duzinsko obrubljivanje.
Otpaci se prenose konvejerom (3)
natrag na stovari$te radi konverzi-
je u iverje.

Obrubljivanje piljenica na $irine
paletskih elemenata najvaznija je
operacua u tvormc1 dijelova. Ta se
operacija vr§i parom pila za obrub-
ljivanje. Svaki par pila za obrublji-
vanje radi u tandemu i kontrolira
se pomocu elektronskog uredaja
samo s jednim c¢ovjekom,

Prije dolaska na pile za obrublji-
vanje, piljenice se odvajaju putem
ulaza na stolove (4), $to kontrolira
rukovalac najblizeg para pila za
obrubljivanje (5a i 5b). Nakon $to
rukovalac utvrdi potrebu broja i $i-
rina paletskih dijelova za piljenje,
on ih pusta kroz prvu pilu i postav-
lja elekronsku kontrolu za drugu
pilu. Dolazeéi iz prve pile, okrajci
s lijeve strane lista pile odbacu]u
se konvejerom (3) i prenose u iverac.
Piljerica prosljeduje na drugu pilu
za obrubljivanje (5b). Ako je elek-
tronska kontrola postavljena samo
na jedan prorez, to je daska obrub-
ljena, a sav materijal desno od dru-
ge pile odbacuje se i prenosi u
iveral. Paletski elemenat prenosi se
konvejerom (6) na dvostranu bla-
njalicu (7). Ako je, medutim, elek-

tronska kontrola pode$ena za jo$
ponovno propiljivanje ostatka od
daske na drugoj pili, to se taj osta-
tak vraéa u konvejerski sistem pila
za obrubljivanje. Drugi par pila za
obmbl]lv’m]e (5¢ i 5d) radi na isti
nacin. Piljenice idu konvejerom (6)
na dvostranu blanjalicu (7), gdje se
poravnavaju na debljinu.

Nakon poravnanja povrs$ina, od-
nosno dobivanja debljine piljenice,
ove se transportiraju (8) na stol s
valjcima (9) ispred porubilice (10).
Porubilica se pode$ava 1ili za duZine
od 40 inches (102 cm) kod piljenica
od 1 inch (2,5 cm) debljine, ili za
duzine od 48 inches (122 cm) kod
piljenica od 2 inches (5 cm) deblji-
ne. Rukovalac porubilice elektron-
ski podesava kontrolu (II) za sorti-
ranje paletsknh elemenata u dvije
kvalitete i posebno u $kart. Sortirer
(12) obuhvad¢a sedam komora za
privremeno odlaganje. Sest komora
je predvideno za dvije kvalitete i
tri veli¢ine elementa. Sedma komo-
ra je za S$kart-elemente. Skart se
prenosi viljuskarom do konveJera
(3), koji nosi otpatke u iverac.
Kada su komore napunjene, one se
mogu privremeno uskladi$titi na
valjcima (13).

Dovrsna faza ukljuc¢uje zareziva-
nje (16) svih 2x4 inches (5x10 cm)
gredica i sko$avanje nekih 1x4x40
inches (2,5x10x102 cm), ili 1x6x40
inches (2,5x15x102 cm) podnih pilje-
nica. Broj piljenica koje ¢e se sko-
Savati ovisi o vrsti palete. Svi se
elementi obiljezavaju po kvaliteti,
slazu se u palete i veZu za otpremu.

Potreban broj pogonskog osoblja
i radnika iznosi u prvoj smjeni 16,
u drugoj smjeni 7

(Prema: The SHOLO MILL: Make
Pallet Parts and Pulp Chips from
Low-Grade Hard-woods — by H. W.
Reynolds and C. J. Gatchell — 1970.)

F. 8.

PROBLENMI PRERADE | UPOTREBE DRVA EGZOTA
razmotreni na Savjetovanju u Si. Brodu

U pogonima drvne industrije nase
zemlje sve Ce$ée se susreemo s
vrstama drva uvezenih s drugih
kontinenata (za sada najvie iz
Afrike i Azije).

Ta sirovina dolazi bilo kao trupac
namijenjen proizvodnji piljene gra-
de, furnira ili za izradu elemenata
gradevne stolarije kao i podnih ele-
menata. Kona¢no i veliki dio nasih
krajnjih finalnih proizvodaca po-
kuéstva usmijeruje se na korxscen]e
tzv. egzota (sama rije¢ nije pravil-
na, jer ono §to je za Europu egzota,
nije za Aziju ili Ameriku).

Vaznost uvoznog materijala je sve
veca, a kao potvrda toga iznosi se
podatak da je ove godine, Jugoslavi-
ja uvezla, za prvih sedam mjeseci,
30.353 m® trupaca egzota u vrijed-
nosti od 27.840.000 dinara.
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Ispravnosti radi, daje se podatak,
kako je nasSa zemlja izvezla u istom
periodu 13.766 m3 trupaca (ne ulazi
se u kvalitetu isporucene robe).

Obzirom da su trupci iz uvoza
a isto tako i proizvodi u nekim stva-
rima za nasSe proizvodace nepoznato
podrudje, Centar za razvoj drvne
industrije Slavonski Brod, u surad-
nji sa Zavodom za istraZivanje u
drvnoj industriji — Sumarskog fa-
kulteta Zagreb, organizirao je u
Sl Brodu, dana 21. listopada ove
godine, jednodnevno savjetovanje s
temom navedenom u naslovu.
Ukupno su obradena tri problema,
a materiju su izlagali slijedeéi pre-
davadi:

1. Dr. Stanko Badun (docent Su-
marskog fakulteta u Zagrebu): —
»Botanicka pripadnost, anatomska,

fizicka i MEHANICKA SVOJSTVA
EGZOTA«

2. Nikola Herljevié, dipl. ing. (sa-
mostalni komercijalista — Marse-
ille, Francuska): EKSPLOATACIJA,
TRGOVANJE I KVALITETE TROP—
SKOG DRVA ZAPADNOAFRICKIH
PROVENIENCA«

3. Antun Spear, dipl. ing. (tehni-
¢ki direktor firme MAS-Medole-Ita-
lia): »PROBLEMI PRERADE EGZO-
TA I PODRUCJA UPOTREBEc«

Dr. Badun' je obradio svoju temu
pod starorimskim geslom »Iz Afri-
ke uvijek ne$to novo«, i istakao
kako se te vrste drva uvoze k nama
s tri geografska podruCJa te da na
hektaru zemlji§ta ima &esto mnogo
razhéltlh jedinki. U kratkim crtama
iznio je osnovnu podJelu (navada-



juéi pri tom najvaznije porodice)
tib vrsti drveca s prikazom njihovih
najglavnijih anatomsko-tehnoloskih
svojstava (uporedujuc¢i ¢ak i zako-
nitost odnosa volumne tezine s me-
hani¢kim svojstvima neke vrste).

Zatim je dao i pregled mjesta
upotrebe pojedinih drva (na pri-
mjer za primarnu proizvodnju, pa
redom do kemijske industrije —
celuloze).

Pri kraju predavanja govorio je
o otpornosti tih egzota prema glji-
vama (i bakterijama, takoder o po-
javama tenzionih svojstava (na pri-
mjer ¢upavosti kao kod nase topo-
le) uzrokovanih djelovanjem vanj-
skih faktora prilikom rasta biljke
i stabla, — kao i trajnosti toga
materijala. Kao potkrepu svojih po-
stavki dao je primjer izgradnje Sue-
skog kanala, i luke Bordeaux od
egzoti¢nih (bolje refeno africkih)
vrsta drva velike trajnosti, tako da
i danas odgovaraju svojoj namjeni,
a znademo da je mnogo vremena
proteklo od njihove ugradnje.

Zakljuéujuéi svoja izlaganja za-
klju¢io je da ¢e u buduénosti te
vrste biti dobra zamjena za naSe
domacde drvo.

Dr. Badun je svoja predavanja
popratio tabelom popisa uvoznih
vrsta, kao i tabelama svojstava te
sirovine.

Drugi predavaé, ing. Herljevié,
prikazao je u svom predavanju po-
najviSe trziSte i trendove Afri¢kog
podruéja $uma.

Njegovo izlaganje moglo bi se po-
dijeliti u tri dijela:
a) Red veli¢ina u proizvodnji i
potrosdnji
b) Iskori$éavanje Suma tih vrsta
(eksploatacija)
c) Sadasnja klasifikacija spome-
nute sirovine.

Iako postoje velike razlike u po-
dacima pojedinih autora, ipak je
predava¢ iznio da se godi$nja pro-
sjeéna proizvodnja trupaca egzota
kreée oko 26,5 miliona m3? (od Cega
na Aziju otpada priblizno 16,5 mi-
liona m3® sirovine, a na Afriku cca
5,5 miliona m3), pri ¢emu su Filipini
najveéi izvoznik drvne sirovine. Za
Evropu je afri¢ka roba glavni izvor
osiguranja potreba. Predavad nije
naveo izvore izneSenih podataka
kao i vrijeme na koje se te brojke
odnose). :

Kod eksploatacije $uma egzotic¢-
nih vrsta, osnovni problem je tran-
sport, Potrebno je osigurati dobre
cestovne komunikacije, jer taj je
nadin prevoza u’ stalnom usponu
i sve viSe se razvija: do¢im je pre-
voz vodenim putem, a narolito Ze-
ljeznicama, u opadanju.

Danas$nji kupci trupaca ugovaraju
posao, tako da im se roba priredi
(to jest sjece) kada stize brod uz
obalu. No, obzirom da su Sume i u
Africi veé dobrano udaljene od mo-
ra, to autoprevoz materijala osigu-
rava dotur robe do mjesta ukrcaja
i u ki$nom periodu.

Trgovinom drva egzota bave se
drzave, krupna i srednja financijska
udruzenja, koje nov¢anim sredstvi-
ma osiguravaju iskori$¢ivanje Suma,
sitni proizvodaci sirovine do 100 m3
oblovine, koji svoju robu prodaju
prekupcima, a kao posljednja grupa
jesu sami potro$adi, koji se pojav-
ljuju i kao prodavaci suvisnog i ne-
potrebnog materijala, i to prven-
stveno vlastitim kooperantima.

Prema izlaganju predavaca, za
nove kupce u trgovini ovih vrsta
drva najopasniji su oni iz trece
grupe, to jest prekupci (Isti nastoje
stvoriti nove vrste i nove kvalitete).

Poslije Drugog svjetskog rata, na
africkom trzis$tu vladao je prilican
kaos. Svaka drzava i lokalitet su
nametali svoje propise o kvaliteti,
vrijednosti i imenu.

Medutim, godine 1957. osniva se
medunarodna organizacija (sa sje-
distem u Parizu) koja izdaje propi-
se o kvaliteti, donosi imena poje-
dinih vrsta drva, tako da se ona
mogu prodavati jedino pod tim ime-
nom, dakle uvodi se red. Jedan ko-
mitet spomenute_organizacije izda-
Jje listove (tzv. »Fische«) u kojima
izlazi sve potrebno u vezi trgovine
drvom egzota, ¢ak tiska i odredene
formulare za izradu ugovora na os-
novu FOB, CIF i sli¢énih uzansa.

‘Prema propisima spomenute orga-
nizacije, ustanovljeni su uvjeti kva-
litete koje mogu nositi trupci. Ro-
ba se razvrstava u jednu od tri
klase (I, IT i III) ili u dvije medu-
klase I/IT te II/TIL.

Prilikom kupovine trupaca, radi
svakog odstupanja od predvidene
klase u izvjesnoj greski, isporudilac
je duzan priznati kupcu bonifikaci-
ju, to¢no odredenom koli¢inom ka-
znenih poena, a koji dovode i do
izvjesnog sniZenja prodajne cijene
sirovine (izra¢unato sve radunskim
putem). VaZno je znati da svaka
vrsta drva ima svoj sistem klasifi-
kacije negativnih poena.

Isto tako uzansama spomenute
medunarodne organizacije odredene
su i strukture isporucenih partija
drva (ili robe), kao na primjer »Lo-
yale marchande« (kombinirani sas-
tav robe 30% I klase, 50% II klase
i 15% III klase). Svako odstupanije
od propisanog sastava djeluje, pre-
ma ve¢ spomenutim poenima, na
snizenje prodajne cijene sirovine.

Kvalitet FAQ mora imati u pravi-
Iu slijededi sadrzaj trupaca (I klase
40%, II klase 40%, a III klase 20%).

Ovo predavanje bilo je popraéeno
kradim filmom u bojama putem ko-
jeg je prikazana sjefa i izZvladenje
trupaca u jednoj africkoj prasumi.

Jako u kratkom vremenu od sat
i pol nije mogudée obraditi sve ono
§to je u naslovu zacrtano, ipak mi-
slim da predava¢ nije dovoljno o-
bradio probleme arbitraze robe (dr-
va), mjesta svjetskih burza (gdje
se jo$ uvijek zakljucuju poslovi i
odreduju cijene), a isto tako nije
istaknuto da svjetske kompanije
koje se bave trgovinom imaju i te

kako znatan utjecaj na zemlje koje
su u razvoju. Valjalo je podvudi da
se $ume Alrike nalaze sve dalje od
obale (negdje i do 700 km), te da
sve oslobodene zemlje teze stvara-
nju i izgradnji vlastite drvne mdt}-
strije. Kona¢no, predavac¢ nije moz-
da slu¢ajno izlozio da je J. Amerika
jedini skoro netaknuti rezervoar si-
rovire u svijetu (u stvari zeleni
kontinent), te da ée se drvna indu-
strija okrenuti vrlo brzo prema to-
me podruéju, a tu ée se naidi sigur-
no na probleme i uslove drugadije
od dosada$njih. Kao dokaz te pos-
tavke jeste ¢injenica da vec i zemlje
u razvoju, pritisnute ociglednim
stanjem toga Sumskog fonda, pri-
stupaju plantaZiranju i uzgoju poje-
dinih vrsta drva (negdje ¢ak uva-
daju i monokulture).

Treéi predavad, Ing. Spear, nasto-
jao je u vrlo kratkom vremenu izni-
jeti sva svoja dozivljena ili prikup-
ljena iskustva na radu u Italiji. Ze-
lio je iscrpno prikazati metodolo-
giju preuzimanja te klasiranja tru-
paca egzota na pilanama te pojavu
eventualnih $teta koje mogu nastu-
piti ako se to ne izvede pravovre-
meno i dobro.

Jedriom tabelom dao je prikaz
gre$aka drva izvjesnih vrsta koje
se obraduju u Ttaliji. Opisao je nji-
hovu primjenu, a isto tako i osnov-
ne karakteristike alata (i pripreme
istog — prvenstveno pila), kojim
se sluze u Italiji.

Poslije sva tri izlaganja, odrzana
je kraéa panel-diskusija u kojoj je
zapazeno sudjelovanje prof. Potko-
njaka iz Sarajeva, koji je istaknuo
da se ovim problemima i te kako
moraju pozabaviti svi nasi proizvo-
da¢i furnira i ploca, obzirom na
sve veéu nestaSicu domace kvalitet-
ne sirovine.

Savjetovanju je prisustvovalo pe-
desetak istaknutih stru¢njaka do-
macde drvne industrije, ponajvise iz
proizvodnje.

Organizator je poduzeo sa svoje
strane sve da savjetovanje uspije,
iako je imao i nekih gre$aka u svom
radu, a koje se u bududée mogu iz-
bjedi.

U cjelini savietovanje je bilo za
sve slusade korisno i kao takvo vrlo
uspjesno,

Preporucuje se sliénim nacinom
rada nastaviti i u buduénosti, pogo-
tovo kada bi se mogli slijedeceg
puta koristiti materijali Instituta za
drvo u Trentu (Italia), pri kojem
je krajem godine 1969., Komitet za
drvo Ekonomske komisije za Evro-
pu organizirao jednu S$iru obradu
problema iskori§¢avania svojstava
tropskih vrsta drva (pri ¢emu su
obradivane i metode su$enja, obra-
de i tehnologija finalizacije), a na
kraju seminara bili su posjeceni
neki bolji proizvodadi piljene gra-
de, plocda, furnira, parketa i pokud-
stva u Italiji (sjeverni dio), i to oni
koji svoju proizvodnju osnivaju na
koriséenju egzota.

Z. Hren, dipl. ing.
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Simpozij ,Dizajn namjesStaja danas i sutra*“

Redakcija casopisa »INDUSTRIJSKO OBLIKOVANJE I MARKE-
TING«, u suradnji Beogradskog sajma, Centra za industrijsko obliko-
vanje u Zagrebu, Instituta za preradu drveta Sumarskog fakulteta u
Beogradu, Savjeta za Sumarstvo i drvnu industriju Savezne privredne
komore, Instituta za oblikovanje Arhitektonskog fakulteta u Ljubljani
i Zavoda za ekonomiku domacdinstva u Beogradu, organizirali su 28. i
29. listopada na Beogradskom sajmu u okviru IX. Medunarodnog saj-
ma namjestaja simpozij pod naslovom »DIZAJN NAMJESTAJA DANAS
I SUTRA«. Po broju prisutnih od strane mnogih institucija i poduzeca,
te po iznesenim temama i sudjelovanju u diskusiji, moglo se zakljuditi
da vlada posebno zanimanje za problematiku dizajna u industriji na-
mjestaja. Ovdje ée se ukratko rezimirati neki od referata iz ckvirnog

programa simpozija.

»ERGONOMIJA I DIZAJN NA-ju se podaci o opremljenosti doma-

MIJESTAJA«, referent Goroslav Ke-
ler, dipl. politolog, stru¢ni suradnik
Centra za industrijsko oblikovanje
iz Zagreba.

U svom referatu o ergonomiji kao
nauci i dizajnu namje$taja s osvr-
tom na funkcionalnu analizu adap-
tibilnog i kancelarijskog namjestaja.
isti¢e vaznost suradnje dizajnera
ergonomicara, bez &ije neposredne
suradnje na zadacima oblikovanja
ne moze biti uspjes$nih rezultata. U
referatu se iznose zadaci ergonomi-
je namje$taja na bazi kojih struc-
njaci vr$e ergonomske analize. Na-
vode se institucije koje se kod nas
i u svijetu bave tom problemati-
kom, te se ukazuje na vaznost da
bi vede radne organizacije trebale
nadi interesa za vlastita ergonomska
istrazivanja, &iji bi rezultati bili ko-
risne informacije za stru¢ne sluzbe
i organe upravljanja unutar radne
organizacije.

U tu svrhu potrebno je ergonom-
ska istrazivanja adaptirati na$im
prilikama i nasim korisnicima. Po-
tro$a¢ prema namje$taju postaje
sve kriti¢niji, funkcionalni i ergo-
nomski kriterij postaje osnov za
odluku o kupnji namjestaja. S tog
gledi§ta ulaganja u dizajn i ergo-
nomska istrazivanja postaju eko-
nomska nuzda.

»ISTRAZIVANJE MARKETINGA
NAMJESTAJA«, referent Mirjana
Pukié¢ — Srdar, direktor sektora za
istrazivanje marketinga ZIT — Za-
greb. U prvom dijelu referata bilo
je rije¢&i o ponudi namjeStaja na
domadem trzistu. Domacde trziSte
je uglavnom snabdjeveno iz ostva-
rene industrijske proizvodnje nasih
poduzeéa, dok zanatska proizvodnja
ima vrlo malo uce$ce. 1z iznesenih
podataka o ponudi namjeStaja, za-
paZa se da proizvodnja u periodu
1963—1970. god. ukazuje na odrede-
ne transformacije u struktnri ponm-
de garnitura namjestaja. U pogledu
kvalitete, dimenzija pojedinih ko-
mada i garnitura u cjelini, boje dr-
va, dizajna, kao i cijene, ponuda je
u visokom stepenu ujednacena. Gle-
dajuéi na broj i strukturu proizvo-
dacda, te$ko je olekivati znacajnije
promjene u tom smislu. U kracoj
analizi o snabdjevenosti trzista, da-
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¢instava namjeStajem, koji su dobi-
veni anketiranjem. U anketi su ujed-
no bile iskazane namjere nabave
novog namje$taja. Odredenom me-
todom ispitivanja utvrdile su se i
osnovne preferencije potro$aca kao
i njihova opca informiranost u od-
nosu na namjestaj. Iz iznesenih pri-
mjera i rezultata ispitivanja vidlji-
vo je da se sada$nja ujednacena po-
nuda ne moze odrzati kao dugoroc-
nija orjentacija. Ukusi, Zelje, potre-
be, moguénosti i preferencije potro-
$aca u toj mjeri su veé¢ raznovrsni,
a i dalje se prirodno stalno mijenja-
ju, da je upravo neophodno pratiti
transformacije i na njih pravovre-
meno reagirati s krajnje elasticnom
i diversificiranom ponudom.

»ISTRAZIVANJE TRZISTA, EKO-
NOMSKA PROPAGANDA I DIZAJN
NAMJESTAJA« Referent Fedor Kri-
tovac, dipl. ing. arh., stru¢ni surad-
nik Centra za industnijsko obliko-
vanje iz Zagreba.

U izlaganju se konstatira da su
danas kod nas vidljivi poceci orga-
niziranog dizajna i marketinga.
Smatra se da nije dovoljno u istra-
zivanju plasmana gotovih proizvoda
istraziti potraznju u kvantitativnom
smislu, veé¢ je potrebno analizirati
trzi$te i kvalitatativno, Odlike kva-
litete i njene razlike moze odrediti
jedino kriterij dizajna. Marketing
koncepcija i organizacija u prvom
bi redu zahtijevali dovoljnu struc-
nost svih sudionika i korekturu in-
formiranosti o ciljevima i proizvod-
nom programu poduzeca, a tek on-
da bi ti sudionici mogli racunati
da budu izaslanici Zelja potrosaca.
U referatu se dalje iznosi, gdie se
susreéu dizajn i istrazivanje trzista,
te &§to sve obuhvada istrazivanje
trzi§ta namje$taja, tko poduzima
ta istrazivanja i koje je mjesto i
uloga trgovine koja bi trebala biti
pokretaé i sprovodilac distraZivanja
trziSta namjestaja.

»DEFICITIRAN NAMJESTAJ NA
DOMACEM TRZISTU«

Referent Ruzica Brkié, dipl. ing.
arh. iz Zavoda za ekonomiku doma-
éinstava iz Beograda.

U podetku referata isticu se tri
definicije koje se izraZavaju i na
nasem trzi§tu, a ni preciznom ana-

lizom nije moguée odrediti koja je
deficitarna kategorija viSe zastup-
ljena.

Ovdje se radi o tri osnovne kate-
gorije, i to o nedostatku funkcional-
nih i funkcionalno specijaliziranih
jedinica, o dimenzionalnom deficitu
1 o deficitu oblika.

Negativan utjecaj ovih kategorija
moze se otkloniti jedino stalnim
ispitivanjem trziSta. Vjeruje se da
postoji deficit funkcionalnih jedi-
nica, tj. onih dijelova opreme koji
sa svima ostalima ¢ine potpunu za-
vr§enu cjelinu odredenog ambijen-
ta, sobe, kuhinje, kupaonice, itd. te
da je tu taj deficit najizraZeniji.
Iste primjedbe u pogledu deficitar-
nosti namje$taja mogu se uputiti
proizvoda¢ima 1 uvozric'ma dopun-
ske opreme, s nizom znacainih deta-
lja, bez kojih je nemogude urediti
dobar interijer.

»KOMPONIBILNI NAMJESTAJ«

Referent: Radmila Milosavljevié, iz
Zavoda za ekonomiku domadinstva
iz Beograda. U referati: se iznose
prednosti i nedostaci komponibil-
nog namjedtaja koji ima specifi¢no
obiliezie u odnosu na klasican na-
mjestaj, a ta specifiénost se ocituje
§to se prostorije za razli¢ite namje-
ne mogu uspje$no opremiti istom
vrstom namijes$taja, i to sastavlja-
njem razli¢itih elemenata i dijelova
po veli¢ini i funkciji, ali jednakih
po obliku i estetskim vrijednosti-
ma. Za uspio komponibilan pro-
gram potrebno je da u lancu struc-
njaka bude rijeSeno niz problema,
a to su studije dizajnera, tehnolo$-
ka obrada konstruktora, kvalitetna
izrada proizvodada, sistematsko ispi-
tivanie plasmana istrazivaca trzi§ta
i na kraju trgovina treba da se pri-
blizi kupcu i da mu pomogne u
izboru.

»POTROSNJA KAO BAZA ZA PRI-
MJENU VARIJACIJA I KOMBINA-
CIJA U DIZAJNU NMJESTAJA«

Referent: prof. dr. Bozidar Perovic,
Tnstitut za preradu drveta, Beograd.
U ovom referatu se posebno istice
znadaj standardizacije i tipizacije
uz primjenu industrijskog dizajna.
Analizom proizvoda namje$taja do-
lazi se do zaklju¢ka o tome koliko
industrijska proizvodnja moZe uste-
djeti na skraéenju proizvodnog cik-
lusa, odnosno povec¢anjem produk-
tivnosti rada, kada bi se prilikom
definiranja proizvoda uveo sistem
racionalizacije konstrukcije, stan-
dardizacije elemenata, te izbacile
nepotrebne vrste i tipovi dijelova i
proizvoda namjestaja. S druge stra-
ne, stanovi bi se funkcionalnije i
jeftinije opremali. U nastavku je
iznesena analiza iz koje se vidi koli-
ko je rad na oblikovanju. standar-
dizaciji i konstruktivnom poijedno-
stavljenju_vaZan faktor produktiv-
nosti. Varijacijama i kombinacijom
§astavm'h montaznih dijelova mogu-
ée je dobiti velik broj razli¢itih



tipova i vrsta proizvoda. Vazno je
napomenuti i jedno predvidanje u
zakljucku referata. Ukoliko se shva-
ti mjesto, uloga i zna¢aj opremanja
stanova suvremeno oblikovanim i
funkcionalnim namije$tajem, u slije-
dedih pet godina, mogla bi se, istim
brojem zaposlenih 1 pobolj§anom
kvalifikac'onom strukturom, vriied-
nost proizvodnje povecati za preko
Cetiri puta.

»ISKUSTVA U SURADNIJI S INDU-
STRIJAMA NAMJESTAJA«

Referent: Manio Antonini, ak. arh.,
direktor Centra za industrijsko obli-
kovanje, Zagreb.

U po&etnom dijelu referata izno-
si se kradi razvojni put nadeg dizaj-
na u industriji namje$taja. U nedo-
statku organizacione i kadrovske
strukture potrebne za normalno ra-
zvijanje dizajna, imali smo dugi za-
stoj u njegovom razvoju. Danasnja
situacija je takva da nuZne potrebe
uvjetuju stihijski razvoj dizajna, ob-
zirom na nedostatak obrazovanih
struénjaka i institucija koje se brinu
o odgoju trzita, te u strukturi vla-
sti ne postoje odredene referade
za industrijski dizajn. S druge stra-
ne, postoje potrebe, Zelje i manii
broj institucija, poduzeéa i pojedi-
naca da iniciraju akcije za razvoj
dizajna. U nastavku referata bilo
je rije¢i o odgoju i $kolovanju di-
zajnera, o suradnji dizajnera s osta-
lim sluzbama, kao npr. propagan-
dnom sluzbom, koordiniranjem sa
sluzbom informaciia, o proizvodu,
struénim suradnicima za tehnolo-
$§ku obradu i sl

U komparaciii u odnosu na svjet-
ski dizain, na8i rezultati znatno za-
ostaju. Jo§ uvijek posiZemo za uvoz-
nim gotovim uzorima, jer nemamo
dovoljno kreativnog potencijala, od-
nosno dizajnera, koji su odobreni
i provjereni. Nasa drvna industrija
trebala bi u interesu vlastitog raz-
voja zauzeti aktivan stav prema di-
zajnu, te je duzna poduzeti akcije
za vodenje i usmjeravanje politike
dizajna u okvirima drustva..

DIZAIN U INTEGRIRANOM PO-
DUZECU »SIPAD«

Referent: Zdenko Praskad, dipl. ing.
arh.

U uvodnom dijelu navode se dje-
latnosti Sektora za marketing u in-
tegriranom poduzecu »SIPAD«

Nadalje se iznosi opisna shema
na sklopu djelatnosti tog sektora
koja ukljucuje i dizajn.

Krug djelatnosti ¢ini ispitivanja
trzi$ta, oblikovanje u sklopu dizajn-

biroa koji ima odjeljenje za nam-
jestaj, interjere i graficku propa-
gandu, zatim proizvodnja, tj. radio-
nica prototipova, prodaja koja obu-
hvada izlozbe namje$taja s dopun-
skim asortimanom. Predvidaju se
odrzavanja prigodnih izlozbi, kon-
takti s potrosa¢ima, sluzba informa-
cija i sl. Vjeruje se da ¢e primjena
koncepcija marketinga, uz podrsku
odredenih faktora u poduzedu, dati
optimalne rezultate.

»ULOGA DIZAJNERA U
PODUZECU«

Referent: Ljerka Finzgar, dipl. ing.
arh. Institut za pohi$tveno industri-
jo »MEBLOk«.

U prvom dijelu referata bilo je
rije¢i o problematici ukljuc¢ivanja
dizajnera u strukturu poduzedéa. Ne-
dostatak veceg prisustva dizajnera
u industriji namje$taja pripisuje se
iskrivljenom shvadanju o socijal-
nom utjecaju dizajna sa svojim
§pecifiénim estetskim faktorom ko-
ji moZe uzrokovati razne komerci-
jalne $pekulacije kod zapo$ljavanja
dizajnera. Nadalie, marketing kon-
cepciie ne provode se u cijelosti veé
parcijalno, te se ¢esto akcenat na
dizajn zapostavlja. Danas je dizajn
prisutan u industriji, no ostaje i
dalje zadatak da se u sklopu podu-
zeda postavi na pravo mjesto, te da
mu se odredi ocili i kvalitetna vri-
jednost zadatka. U daljnjem izlaga-
nju govorilo se o uvjetima za rad
dizajnera, te o iskustvima u Insti-
tutu industrije »MEBLO«.

Kao najveéa zapreka u radu di-
zajnera je struc¢na a jo$ viSe li¢na
valorizacija naSeg rada iskljucivo
kroz njegove estetske komporente
i stavljanja rada dizajnera na neke
sumnjive pozicije artizma koji se
mozZe mjeriti u sumnjivom rasponu
mjerila, te u rasponu ljudskih uku-
sa. U tu svrhu potrebno je dizainu
postaviti mjerila, a to su funkcija,
forma, tehnologiia i ekonomika pro-
izvoda, te je nadalje bitno tko daje
ocjenu dizainu i po kojem mjerilu.
Osnovni cili svake industrije moze
biti zadovoljen jedino ispunjenjem
svih zadataka, sa svrhom da se $to
vise poveéa vrijednost upotrebe
nredmeta. Tedino se tada moze oc¢=-
kivati i Zeljeni financijski rezultat.

»NAMJIESTAJ JUCER — DANAS —
— SUTRA«

Referent: Niko Kralj, prof. arh. iz
Ljubljane.

U svom referatu prof. Kralj je
dao prikaz razvoja i dostignuca na-

$e industrije namjes$taja, te je na
kraju svog izlaganja dao vrlo za-
nimljivu prognozu u razvoju pokuc-
stva do 1985. god. Uodljivo je da su
domadi proizvodadi u posljednjih
15 godina znatno podigli tehnicki
kvalitet i prosirili asortiman svojih
proizvoda. Odraz toga je najvjero-
jatnije podizanje nivoa opremlje-
nosti pogona, tj. industrijalizacija
proizvodnje namje$taja. Posebno
se isti¢u domadi reprodukcioni ma-
terijali koji su sve kvalitetniji. Vaz-
no je napomenuti da se pri ocjeni
sada$njeg stanja treba rukovoditi
medunarodnim mjerilima. U dijelu
izlaganja o ocjeni i predvidanjima
razvoja u proizvodnji namjestaja
za slijede¢ih 15 godina, zanimljivo
je spomenuti neka misljenja. U bu-
duéem razvoju se predvidaju veli-
ke promjene u pojmovanju i rjesa-
vanju stambenog prostora. U svije-
tu ée sve vise dolaziti do tipizacije
i standardizacije nekih proizvoda.
Prihvatit ¢e se sve manji oblici na-
mjedtaja u vidu ormara i elemenata
za sjedenje. Komponibilan namje-
§taj ée zauzimati poscbno mjesto.
Prirodno masivno drvo i furniri za-
Arzat ¢e prvo mjesto u proizvodnji.
Razne imitacije i surogati traZit ée
se sve manje. Obedava se brzi raz-
voj tehnologije i raznih reproduk-
cionih materijala, plastika ée svoje
mjesto nadi .za konstruktivne ele-
mente, a drvo za dekorativne. U
tapeciranom namjestaju doéi ée do
izraZaja tektsilne presvlake i jedno-
stavnije ispune. Mehanizirana proiz-
vodnja sa suvremenom organizaci-
jom imat ée prioritet, iako ée biti
mjesta i za manje proizvodace Kkoji
¢e dopuniti izvjesne praznine.

—_ 0 —

U diskusiji po referatima nije bilo
posebno znacajnih izlaganja, osim
objasnjenia i dopuna nekim refe-
ratima. Nakon simpozija je poseb-
na komisija donijela priiedlog za-
klju¢ka u kojem se podvlade neki
jedinstveni stavovi, a to je pokre-
tanje pitanja oko obrazovanja dizaj-
nera za namie$taj, formuliranie o-
dredenih kriterija kako bi se posti-
enuti rezultati na podrudiu dizaina
mogli objektivno ocijeniti, definira-
nje statusa dizajnera u industriji
namijes$taja, ulaganje u razvoj inda-
strije namjeS$taja prvenstveno na
podizanie kvalitete i razvoja novih
proizvoda te razvijanje ekonomske
propagande i uvodenje marketing
koncepcije, $to je preduvjet za o-
stvarenje suvremenog i efikasnog
nadina privredivanja.

Tkalec Stjepan, dipl. ing.
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SA ZAGREBACKOG VELESAJMA

Stirojevi za obradu drva
na Zagrebackom
Velesajmu

1971.

Na ovogodisnjem Zagrebatkom Velesajmu od 9. — 19. rujna) za
podruéje prerade i obrade drva bilo je izloZeno dosta inozemnih mo-
dernih strojeva. Radi zainteresiranosti u tehni¢ckom napretku zadrzat
é¢emo se na nekim modelima.

Slika 1. — Jednoru¢na elektro-
motorna pila — DOLMAR.

Slika 2. — Mlin za usitnjavanje drva
ALPINA OMNIPLEX.

Landane pile firme »DOLMAR« —
(Maschinenfabrik — Hamburg) bile
su zastupane sa vise modela. I1zloZe-
na je bila nagibna pila DOLMAR
240 AUTOMATIC za prikrajanje tru-
paca na stovaristu, koja postize rez-
ni efekt od 1,6 m*min kod cetinja-
¢a, a 1,1 m¥min kod bukovine. S
prigusivacima vibracije, konstruira-
ne su ru¢ne lanéane motorne DOL-
MAR CC i CC- Super. Jedno i dvo-
ru¢ne elektri¢ne pile prikladne su
takoder za prerezivanje i prikraja-
nje na stovari$tu. Takva je i pila
DOLMAR DD — (Tip 217) u slici 1.

Slika 4. — Viselisna pil2 ¢ dviie osovine tipa »Tigrilg, firme A. COSTA

Slika 3. — ALPINA MULTIPLEX —
cik-cak odvajac.
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Slika 5. — Prikaz rada viSelisne pile »Tigril«.



Firma »ALPINE« — (A. G. —
Augsburg), poznata po svojim mli-
novima za usitnjavanje drva ALPI-
NE OMNIPLEX, preporucuje tipo-
ve 100/100 i 100/100 VS kao u slici 2.
Posebno je razvijen ALPINE MUL-
TI-PLEX-cik-cak odvaja¢ (sl. 3), ko-
ji, zbog nove konstrukcije i prolaza
materijala u izlomljenoj (cik-cak)
liniji, postiZze odli¢an efekt odvaja-
nja po veli¢ini granula.

Viselisna pila sa dvije osovine i
automatskim posmikom, model Ti-
gni/S (sl. 4) firme »A. COSTA« (Ma-
rano Vicentino-Italija), koja se pro-
izvodi u radnoj $inini od 350 mm i
radnoj visini od 160 mm, interesant-
na je po nadinu rada (sl. 5). Proiz-
vodnja je brZza od uobicajenih vise-
lisnih pila, a otpadak na rezu sma-
njuje se za oko 30%.

Firma »W. HEMPEL« (Niirnberg)
izlozila je automatski tokarski stroj
HH sa hidraulikom (sl. 6), koja
proizvodi uzorke prema $abloni,
kao i automat za brusenje tokakr-
skih elemenata — tip PD 5 (sl. 7).

Za krpanje, tj. izbuSivanje i za-
punjavanje mjesta, gdje su bile gra-
ne (¢vorovi) firma »EKKEHARD
KEMP« (Holz-Maschinenfabrik —
AALEN (WURTT) pokazuje svoj
ALOMAT — tip AL 100 (sl. 8). Za-
krpe su promjera 20, 25, 30 i 35
mm a zapunjavaju od 8—22 mm
duboko, Posebni vertikalni kanal-

Slika 8. — Stroj za krpanje, tip
»Alomat«, firme E. KEMP
(SR Njemacka)

Slika 6. — Automatski tokarski stroj tipa HH, firme W. HEMPEL
(SR Njemacka)

Slika 7. — Automat za buSenje tokarenih elemenata tip PD5, firme
W. HAMPLEL

Slika 9. — Jednostrano obljepljivanje rubova po postupku HOMAG
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Slika 12. — Mnogostruka pila za
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Slika 10. — Vertikalna formatna KkruZna pila za plo¢e firme HOLZ-HER
(SR Njemacka)

Slika 13. — ViSestruka busilica,
tip B11 PAM, firme A. KNOE-
VENAGEL (SR Njemacka)

Slika 11. — Stroj za lijepljenje
rubova firme HOLZ-HER

uzduzZno piljenje, tip PY, firme ~ Slika 15. — Stroj za Spahtlanje, tip VAS, firme R. BURKLE
WADKIN (Engleska) ’ d
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¢iéi na zakrpama osiguravaju brzo
i efektno lijepljenje. Ista firma izlo-
Zila je i »HOMAG« stroj za jedno-
strano obljepljivanje rubova — tip
KL 32 (sl. 9). Sirine rubova su 15—
—70 mm, debljine plo¢a od 7 do 65
mm, ja¢ine ruba normalno od 0,2—
—14 mm, odnosno maksimalno 0,2—
—30 mm.

Firma »HOLZ-HER« (Niirtingen)
prikazuje svoju vertikalnu format-
nu kruznu pilu 341 za krojenje plo-
&a (sl. 10), kao i stroj za lijepljenje
rubova (sl. 11). Nadalje tu su se
nasli i brojni elektro-alati kao rué-
ne kruZne pile sa raznim pilama za
specijalne namjene, ubodne pile,
ru¢ne busilice i ru¢ne glodalice sa
raznim priborima.

Engleska firma »WADKIN Ltd«
(Green Lane Works-Leicester) na-
§la se sa dva solidna stroja, i to:
hidrauli¢ka pila za popre¢no pilje-

nje C. W., te mnogostruka pila za
uzduzno piljenje PY (sl. 12).

Prisutna je bila i firma »A. KNO-
EVENAGEL« (Hannover-Hainholz)
s tri stroja za obradu. Visestruka
busilica za kose rupe (sl. 13) tip
B11 PAH, busi odjednom vise rupa,
i to u bilo kojem smjeru, §to je na-
ro¢ito potrebno u stoli¢arstvu. Za
ovu granu izlozena je i automatska
kopirna gladlica FO 600-HY za raz-
no oblikovano profilno glodanje. Za
viSestruke operacije, tj. kombinaci-
je glodanja i brudenja s jedne stra-
ne i kombinacije popre¢ne obrade
elemenata buSenjem dugih rupa,
grupe rupa za ¢epovanje, popre<no
glodanje itd. sluzi kombinirani ure-
daj model UX (sl. 14). Ovaj se ure-
daj sastoji iz dva stroja: karusel
glodalice i brusilice model FSX i
stroja za popreénu obradu QOx, te
posebno postavljenog elektro-hidra-
uli¢ckog ormari¢a za upravljanje.

Firma »Robert Biirkle« (Spezial-
maschinenfabrik-Freudenstadt)_, ko-
ja proizvodi hidraulicke prese i ure-
daje za nanoSenje ljepila, premaza
za grundiranje i lakova, prisutna
je sa svoja tri stroja. To su: stroj
za $pahtlanje (sl. 15) VAS, valjcani
stroj za lakiranje VAL-VAL 100 i
stroj za nanos ljepila VAK. .

Specijalni okovi za prozore vide-
ni su kod firme »WEIDMANN«
(Fensterbeschlage fabrik — Vel-
bert). Interesantni su podizni okovi
za klizna vrata W 600, koji dopusta-
ju po Zelji zratenje i prodiranje
svijetla u sobu.

Iako nismo dotaknuli sve izlagale
i njihove proizvode, moramo reci
da je vedina izloZzenih strojeva bila
predvidena za specijalnu stolarsku
obradu drva tj. za finalnu industri-
ju, a ba§ razvoj ove grane za nas
je danas najvazniji.

Franjo Stajduhar, dipl. ing.

Preparati s oznakom 2 i 3 obogaéeni su fungicidnim
i insekticidnim dodacima, zato su prikladni za dugo-
roéniju zastitu trupaca svih vrsta drveta, elektrovod-
nih stupova, éamaca i drugih vrsta gradevinskog ma-
terijala.

Za zaStitu drva u Su-
mi i na skladistima
upotrebljavajte veoma
efikasnai jeftina sred-

stva na bazi katrana Preparati su u obliku tekuéine tamne boje i o$trog

smedeg ugljena. mirisa.

OKILEJ 1
(carbolinej)

Okilej 1 osobito je prikladan za zastitu plotova i gospo-
darskih zgrada.

Zastitna sredstva za drvo pod imenom OKILEJ nalaze
se pod stalnom kontrolom Instituta za drvo Zagreb.

Preparate OKILEJ moZete na malo nabaviti u svim pro-
davaonicama lakova i boja, a na veliko kod proizvodaca

OKI* TMPK, Zagreb, Zitnjak bb

OKILEJ 2
OKILEJ 3
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| - PRILOG KEMIJSKOG

B4 ,,CHROMOS KATRAN
TVORNICA BOJA |

Vodootporni lak za drvo br. 3341. upotre-
bljava se za za$titu ulaznih vrata, prozorskih
krila, kapaka, roleta, drvenih zabata na ku-
¢ama, te za$titu ¢amaca, ograda i drugih
predmeta gdje je potrebna veca 'otpornost na
atmosferske utjecaje i vodu. Lak sadrzi fun-
gicidnu komponentu koja ¢uva drvo od na-
pada plijesni i trulezi.

Suho drvo za$tiéuje se za unutarnje rado-
ve s dva, a za vanjske radove sa tri sloja.
Razreduje se razredivaéem za uljene boje br.
3982, a nanosi se kistom, i to:

— Prvi sloj koji sluzi kao impregnacija
razreduje se sa cca 15%o razredivaca,

=i — Drugi, odnosno treéi, sloj razreduje se
Pov nska 3 o B
rsins sa cca 10%o razredivaca.

obrada Kod zastite borovine, potrebno je prije
ustanoviti da li sadrZi veéu koli¢inu smole
vodootpornim koja spre¢ava suSenje. Probu je potrebno iz-
vrsiti tako da se na mjestima gdje se vidi da
ima najviSe smole premaze razredenim lakom
lakom br. 3341. Ako se lak osusi kod normalnih
uvjeta za 4 — 5 sati, onda je sadrzaj smole
za drvo u granicama koju podnasa lak. Ukoliko se ne

osusi, zna¢i da je sadrzaj smole visok. U tom
sluéaju potrebno je izvr$iti odmaséivanje Ni-
trorazredivatem br. 6050.

Vodootporni lak br. 3341. moZe se upotri-
jebiti kao impregnacija i kao lak. Ako se upo-
trebljava kao impregnacija, treba ga bolje
razrediti (cca 15%o razredivaca), tako da bolje
penetrira u drvo. Nakon nanosa impregnaci-
je dolazi do dizanja vlakanaca drva, zbog ce-
ga je potrebno nakon susSenja izvrsiti lagano
brusenje, ¢ime se postiZe lijepa i glatka po-
vrsina.

Potrebno vrijeme suSenja izmedu pojedi-
nih slojeva je 8 — 16 sati, ovisno o tempera-
turi i vlazi zraka. SuSenje prvog sloja im-
pregnacije je krace, a iznosi do 5 sati.

Kad lakiranja prozora treba paziti na spo-
jeve i okapnice te ¢eone presjeke drva koje
treba pazljivo i temeljito zastititi. Ceoni pre-
sjeci, radi bolje zaStite, mogu se premazivati
viSe puta.
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KOMBINATA

KUTRILIN®
LAKOVA

Okovi i vijci na vratima i prozorima tre-
baju biti izradeni iz nerdajuéeg materijala.
Ako se upotrebljavaju Zeljezni okovi i vijci,
potrebno ih je zastititi temeljem za metal
(Luxal minium ili Rapidolin temelj). Prije
stavljanja okova, sve ureze za okove treba
prije okivanja impregnirati lakom, a potom
okove zastititi temeljem za metal. Prije pre-
mazivanja s temeljem za metal, potrebno je
tiS¢enje od rde i neédistota Getkanjem ¢&elié-
nom ¢etkom ili sredstvom za uklanjanje rde
(Fosidinom za Zeljezo br. 11405). Okove oéi-
S¢ene Fosidinom treba oprati toplom vodom
i osusiti ,a iza toga nanositi Minium ili Rapi-
dolin temelj. Kao pokrivni sloj moZe se na-
nositi autolak »Zagreb« ili LUXAL Zeljene
nijanse.

Ako je dno ve¢ impregnirano firnisom,
potrebno je cijelu povrSinu prebrusiti bru-
snim papirom, a zatim postupak ponoviti kao
s novim predmetima,-tj. za prvi sloj nanijeti
Vodootporni lak za drvo br. 3341 razreden
sa cca 15% razredivaéa, a za drugi, odnosno
tre¢i, sloj, lak razrediti sa cca 10°% razredi-
vada za uljene boje.

Odrzavanje i ¢iS¢enje lakiranih povrsina
je vrlo jednostavno. Dovoljno je skidanje ne-
C¢istoéa, masnoce . i:prasine, terlagano’ bruse-
nje. Ponovno lakiranje vrsi se u jednom slo-
ju, a kod jate oSte¢enog filma laka u dva, a
na &eonim presjecima barem u tri sloja.

Buduéi lak sadr2'i fﬁnrgicidnu korﬁponenf
tu koja spre¢ava razvoj mikroorganizama u
drvuy, prilikom rada s ovim lakom treba iz-
bjegavati doticaj sa sluzokoZom i kozom, a
prije puSenja i Uzimanja Hrane ‘dobro oprati
ruke.

Osim vodootpornog laka br. 3341, proiz"-’"

vodimo CHROMOLUX BEZBOJNI br. 4021
koji jé namijenjen za zastitu gradevne stola-
rije u industrijskim uslovima povrginske ob-
rade. SuSenje medu slojevima je 4 — 5 sati,
a moguce je ubrzano su$enje .u kanalnim su-
Sarama. Osobine CHROMOLUX LAKOVA
opisane su u prethodnim brojevima ovog ¢a-
sopisa. ‘

ZA SVE DETALJNIJE INFORMACIJE U VE-
ZX POVRSINSKE OBRADE DRVA U RAZNIM
USLOVIMA I ZA RAZLICITE POTREBE OB-
RATITE SE NA RAZVOJNO-PRIMJEN-
SKU SLUZBU TVORNICE BOJA I
LAKOVA »CHROMO S«

PET DECENIJA PROIZVODNJE BOJA I LA-
KOVA — GARANCIJA SU ZA NASU KVALI-
TETU A VAS USPJEH!

Svojim |
poslovnim partnerima

i svim gradanima

zelimo !

Srelnu
Novu godinu

1972.

P IS

,Kevlthy.ijéiki rkomb~inat I

CHROMOS-KATRAN
-KUTRILN
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INSTITUT ZA DRYD - ansTiTut ou BoIs)

ZAGREB, ULICA 8 MAJA 82 - TELEFONTI: 38-641 I 24 -280

Ia potrehe cjelokupne drvne industrije SFRJ

VRSI:

ISTRAZIVACKE RADOVE

s podrudja grade i svojstva drva, mgha{1§~ék§ i kemijske
prerade te zaStite drva, kao i organizacije 1 ekonomike.

ATESTIRA
sve proizvode drvne industrije

IZRAPUJE PROGRAME IZGRADNIJE
za osnivanje novih objekata, za rekonstrukcije i moderni-
zaciju i racionalizaciju postojeéih pogona

PREUZIMA KOMPLETAN ENGINEERING

u izgradnji movih, rekonstrukciju i modernizaciju postoje-
&h pogona, a u kooperaciji s odgovarajuéim projektnim
organizacijama, te projektira i provodi tehnolosku orga-
nizaciju (studije rada i vremena, tehni¢ku komtrolu, orga-
nizaciju odrzavanja)

DAJE POTREBNU INSTRUKTAZU

s.podru¢ja svih grana proizvodnje u drvnoj industriji, te
specijalisti¢ku dopunsku izobrazbu stru¢njaka u drvnoj
industriji

BAVI SE STALNOM I POVREMENOM PﬁBLICISTICKOM .
DJELATNOSTI
s podruéja drvne industrije

ODRZAVA DOKUMENTACIJSKI I PREVODILACKI
SERVIS
domacde i inozemne struéne literature

Za izvr§enje prednjih zadataka Institut raspolaZze odgovarajué¢im stru¢nim kadrom
i suvremenom opremom. U svom sastavu ima:

Laboratorij za mehani¢ku preradu drva u Zagrebu
Laboratorij za povriinsku obradu u Zagrebu
Kemijski laboratorij takoder u Zagrebu

Pokusnu stanicu za impregnaciju u SI. Brodu
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IZ INSTITUTA ZA DRVO

SAVJETOVANJE O ORGANIZACUI | ELEKTROTEHNICKOJ OBRADI
PODATAKA U DRVNOJ INDUSTRUI

Krajem listopada o. g. Institut za drvo, u zajednici s Privrednom
komorom SRH u Zagrebu, organizirao je i odrzao dvodnevno (25. 26.
X) savjetovanje o suvremenoj organizaciji poduzeéa i pogona u drvnoj
industriji i pracdenju i obradi svih potrebnih podataka za uspje$no vo-
denje proizvodnje i cjelokupnog poslovanja. Kako su tu bile uklju¢ene
i moderne metode registriranja i obrade podataka suvremenim elektro-
ni¢kim pomagalima i strojevima, predimo ukratko sadrzaj svih odrza-

nih predavanja.

1. — Ing. S. Job: »Osnove elektro-
ni¢ke obrade podataka«., —

Elektronicka obrada podataka
(EOP) je suvremena metoda, s ko-
jom se u svijetu danas sluze sve
dobro organizirane proizvodne gra-
ne, kamo se mora ukljuditi i drvna
industrija. Uvodenjem automatizi-
rane obrade podataka (AOP) u or-
ganizacijama (radnim i drustve-
nim) zapodeto je dosta rano, &m
su se pojavili mehani¢ki strojevi
za biljeZenje i sakupljanje podata-
ka, da budu danas prosireni i zami-
jenjeni elektroni¢kim strojevima za
cjelokupnu obradu podataka.

Svakoj AOP prethodi snimanje
postojeceg stanja, da zatim uslijedi
sama analiza rezultata snimanja.

Ras¢lanjena je obrada podataka,
kojoj su prethodno potrebni ulaz-
ni i izlazni podaci na kojima se
opet baziraju mosioci podataka, a
s ovima podinje konacna obrada
podataka.

2. Prof. dr R. Benié¢: »Kontrola kva-
litete proizvodnje i proizvodac. —

Izrada proizvoda koji ¢ée odgova-
rati unaprijed postavljenim uvjeti-
ma (standardima, uzancama, inter-
nim ili ugovornim propisima) je
cilj svake, pa i drvne, proizvodnje.
U tu svrhu postavlja se kontrola
na ulazu u proces, kontrola na kri-
tiénim mjestima u toku proizvod-
nog procesa, t¢ na zavr$etku pro-
cesa, odnosno pri izlazu proizvoda.

Kontrolne kartice i matematsko-
statisticka obrada podataka, koja
se mora brzo izvr§iti, radi pravo-
vremene intervencije u toku proce-
sa, spreavaju nastajanje $karta u
veéoj mjeri od unaprijed odredene
tolerancije koja je u proizvodniji
ukalkulirana.

Standardne devijacije i testovi
signifikantnosti siguran su put za
uocavanje odstupanja u zacrtanoj
proizvodnji.
3. Dr Z. Ettinger: »Osnove tehno-
loske organizacije u procesu proi-
zvodnje«

Suvremena proizvodnja zahtijeva
i suvremenu organizaciju- proizvod-
dnje, kako tehnolo$ku tako i eko-
nomsku.

Tehnolo$ka organizacija obuhvada:

— studij rada i vremena

— tehnicku pripremu proizvod-

nje

— tehni¢ku kontrolu proizvodnje

— odrzavanje postrojenja i

uredaja.

Nizom modernih metoda dolazi
se do pnikladne tehnolo$ke organi-
zacije rjeSavanjem postavljenih za-
dataka.

Ekonomska organizacija bavi se
problemima programiranja proiz-
vodnje, marketingom, osiguranjem
materijala za proizvodnju, eviden-
cijom 1 obra¢unom utroska rada i
materijala, utjecajem na poslovnu
politiku poduzeda itd.

Nivo tehnolo$ke organizacije u
drvnoj industriji danas jo$ nije ta-
kav da bi se odmah mogla koristiti
sva tehni¢ka pomagala — elektron-
ski radunski strojevi — za rjeSava-
nje problema u procesu proizvod-
nje. Tehnicka priprema proizvodnje
mora unaprijed odgovoriti na slije-
deda pitanja programiranja:

— §to ée se proizvoditi,

— gdje de se proizvoditi,

— 1z Cega e se proizvoditi,

— pomodu kakvih alata i napra-

va,

— kakvim tehnolo$kim postup-
kom,

— kada ée se poceti i zavr$iti po-
jedina radna operacija kao i
cijeli radni nalog.

Radi toga je neophodno da se i
u drvnoj proizvodnji $to prije pri-
de tehnolos$koj organizaciji kao pr-
vom koraku i1 uvjetu za primjenu
elektronike.

4. Prof. Abramié: »Strojevi i ureda-
ji za automatiziranu obradu poda-
taka«, —

Vrlo sloZeni uvjeti privredivanja,
koji su nastali kao posljedica viso-
ko razvijene privrede, traZe od
upravljaéa radnih organizacija do-
nosenje brzih i pravilnih odluka, ne
gubeéi tempo u razvitku veé na-
stavljajuéi ga ubrzano.

U tu svrhu potrebno je da podu-
zece raspolaze brojnim i raznovrs-
nim podacima, koji se onda auto-
matski obraduju.

Svaki sistem za automatsku obra-
du podataka ili elektroni¢ko radu-
nalo sastoji se iz viSe razli¢itih ele-
menata, koji se svrstavaju u tri
grupe:

— ulazne jedinice

— centralna jedinica

— izlazne jedinice.

U ulazne jedinice idu alternativno
strojevi - za buSenje izvornih po-

dataka na kartice, d¢itaci kartica,
strojevi za bu$enje podataka na bu-
enu vrpcu, d¢itaéi buSene vrpce,
uredaji za obuhvacanje pgdatalggl
na magnetsku vrpcu, uredaji za Ci-
tanje dokumenata sa specijalnim
zapisom, jedinice magnetskih me-
morija, tastatura i terminali. .
Centralna jedinica, koja obraduje
primljene podatke u rezultate kak-
ve trazimo, sastoji se iz tri dijela:
glavne memorije, upravljacka jedi-
nica i aritmeti¢ko-logi¢ka jedinica.
Izlazne jedinice su: $tampadi, plo-
teni, busaci kartica i vrpca, opticko
kazalo, upisivadi podataka na mi-
kro-film, konzola, zvuéni izlaz.
Dok su centralne jedinice danas
ve¢ standardne, ulazno-izlazne jedi-
nice svakodnevno se usavrSavaju
novim modelima primjenom nove
tehnologije i novih postupaka.

5. Dr Z. Ettinger: »Suvremena me-
hanizacija pripreme«. —

Osnovni cilj i zadatak pripreme
proizvodnje je: "

a) osiguranje kvalitete proizvoda
b) postizanje odgovarajuce cijene

proizvoda, .
c) dovr$enje proizvodnje u predvi-

denim rokovima.

Tehnoloska dokumentacija za tu
svrhu sastoji se iz: nacrta, materi-
jalne liste, liste potrebe materijala,
izdatnice materijala, plana rada, ra-
dne liste radnika, terminskog plana
i dr. Brzo umnozZavanje tehnoloske
dokumentacije trazi i pogodni sis-
tem mehanizacije pripreme proiz-
vodnje.

Od drugih sistema nabrajaju i
opisuju se: Ormig, Scheuer, Produc-
tograph, Standard, Kardex, Ekaha,
Georga, Simplex, ASB-UNI, Pan
Program,. . Kienzle-EDA, Centralo-
graph.

Svi ovi sistemi mogu se ugraditi
u naprijed postavljenu pripremu
proizvodnje, tj. oni su samo pomoé
za mehanizaciju, no nisu zamjena
za pripremu proiz je.

6. Mr. S. Kliment: »Automatizirana
obrada podataka u drvnoj indu-
strijic« — :

Dok neke industrije veé uvelike
koriste kompjutere za automatizira-
nu i brzu obradu podataka iz svo-
je proizvodnje, to drvna industrija,
zbog nedovoljne tehni¢ke organiza-
cije svojih tehnoloskih procesa i
pomanjkanja spedijaliziranih kadro-
va, zaostaje. Potrebne su svestrane
pripreme: uvodenje tehni¢ke orga-
nizacije u pogone i poduzeéa, kako
bi se sistematski dolazilo do poda-
taka, koji bi se mogli automatski
obradivati u cilju pravilnog vodenja
i prosperiteta poduzeda.

Medu prve obrade kompjuterima
u drvnoj industriji dolaze svakako
podaci financijskog i knjigovodstve-
nog karaktera, To su:

— fakturiranje, salda-konti kupa-

ca,
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— obrada zaliha, skladi§ta s pro-
metom materijala i finalnih
proizvoda,

— obracun osobnih dohodaka,
sa svim pratedim evidencija-
ma, rasporedom troskova i sl.

— obracun osnovnih sredstava,
amortizacije itd.

Uz odgovarajuéu tehni¢ku pripre-
mu proizvodnje, moze se dodi, npr.
u finalnoj proizvodnji, do odredene
strukture proizvoda i do razbijanja
na same osnovne sirovine ili sastav-
ne dijelove. Prolaz kroz proces pro-
izvodnje moZe se pratiti i kontroli-
rati.

U svakom sustavu za obradu po-
dataka najznadajniju ulogu igra or-
ganizacija i programiranje kako teh-
nolo$kog postupka tako i elektro-
ni¢ke obrade.

Prikazan je sustav GEIMS (Gene-
ralized Inventory Management Sys-
tem), tj. sustav za upravljanje zali-
hama, koji se moze Kkoristiti i u
drvnoj idustriji, a koji radi u okvi-
ru kompjutora Honeywel.

Razli¢ite potrebe, Zelje i mogud-
nosti u drvnoj industriji mogu se
ostvariti u raznim vidovima male
automatizacije, mini-kompjutora ili
sustava za elektroni¢ku obradu po-
dataka.

Neposredne koristi od toga su:
organizaciono udlvr$éenje poduzeda,
racionalizacija upravljanja sredstvi-
ma, raspolaganje novim i aZurnim
podacima za lakse upravljanje, brzo
reagiranje na prorn,]ene zbog uka-

t

zanih anomalija, povedanje dohot-
ka, smanjenje administracije itd.

Sve vedi tehni¢ki napredak do-
vodi do velikog prodora kompju-
tora u sva podruéja, a sve veca po-
treba za podacima do njlihove vcli‘kc
primjene. Slobodno se moze reci da
nema problema koji se ne bi mogao
rijediti kompjutorom, jer samo o
¢ovjeku ovisi da njihovu sposobnost
$to bolje ISkOI‘lStl

Savjetovanje je dalo pregled i o-
kosnicu za modernizaciju organiza-
cije u drvnoj industriji u svrhu ko-
risne upotrebe elektroni¢kih racu-
nala. Slijedeée godine (u veljaci
1972. g.) Institut ée organizirati i
detaljnije upoznavanje s ovim pred-
metom.

Franjo Stajduhar, dipl. ing.

SEMINAR
ORGANIZACIJA PROIZVODNJE
U DRVNOJ INDUSTRIJI
INSTITUT ZA DRVO — ZAGREB
u zajednici s
PRIVREDNOM KOMOROM
SR 'HRVATSKE — ZAGREB
organizira od 28. veljaée do 3. oZuj-

ka 1972. godine

Program studija:

— Studij rada i vremena

— Vrednovanje rada

— Priprema proizvodnje

— Tehni¢ka kontrola

— Osnovi elektroni¢ke obrade s u-
redajima za automatiziranu obra-
du podataka

— Autouatizacija i obrada podataka
u drvnoj industriji

— Suvremena mehanizacija pripre-
me proizvodnje

— Odrzavanje postrojenja i uredaja

— Teorija odluc¢ivanja

— Mrezno planiranje

— Primjena tehnike Monte Carlo na
probleme zaliha (simulacija)

— Vrijednosna analiza

— Sistemska analiza poduzeca

Predava¢i na seminaru su reno-
mirani struénjaci s podruéja orga-
nizacije proizvodnje, i to:

Prof. Dr. Roko BENIC, Doc. VILA
Antun, dipl. inz. Dr Zvonimir ET-
TINGER, dipl. inz. Mr. KLIMENT
Stanislav, dipl. oec. Mr. RADOSE-
VIC Dusan, dipl. inz. Prof. ABRA-
MIC Teodor, dipl. oec. GOTOVAC
Ljubo, inz. FUCKAR Zdravko, inz.

Seminar je namijenjen rukovod-
stvu drvno-industrijskih poduzeca,
a zadatak mu je da pruZi suvreme-
ne metode iz pojedinih podruéja,
od osnovnih elemenata, tj. od stu-
dije rada i vremena do elektronicke
obrade podataka.

Za ucesnike seminara kotizacija
(upisnina) iznosi 1.300 din. po udes-
niku.

Seminar ée se odrzati u komfor-
nom hotelu, sa zimskim bazenom u
okolici Zagreba.

Informacxje o seminaru i prijave
za seminar prima Institut za drvo
— 41001 ZAGREB, Ul 8. maja br. 82,
post. pret. 279.

|'Nn mMEMORIAM |

VELJKO AUFERBER neumorni
pregalac drvne industrije u, 52-0j
godini svoga Zivota prerano je oti-
dao iz naSe ,sredine,

Roden je 1920. g. u Dakovu Real-
nu gimnaziju pohadao je u Osijeku,

gdje je 1934, g. polozio malu matu--
ru. Srednju tehni¢ku Skolu — stro-

jarski odsjek — zavrSio je 1938. g.
u Zagrebu, gdje je i diplomirao. .Ra-
di prvo u poduzecéu za preciznu me-
haniku »Mikron« u Beogradu (1938.
g.), pa zatim prelazi u poduzeée
precizne mehanike »Teleoptik« u Ze-
munu, Kada je ovdje 1940. g. sudje-
lovao u $trajku, otpusten je. U je-
sen 1940. g. dolazi u drvno-industrij-
sko poduzeée S. H. Guttmann u
Belidée, gdje radi do 15. V 1941,
kada biva otpusten za vrijeme rata
kao Zidov. ‘Zbog opasnosti hap$e-
nja bjezi iz Osijeka, u talijansku
okupacionu zonu u Susak, gdje ga
talijanske vlasti hapse i drze konfini-
ranim u raznim logorima. Po kapi-
tulaciji Italije 1943. g. prnistupa je-
dinicama talijanskih partizana, s ko-
jima ostaje do kraja rata u brigadi
Garibaldi. Repatriiran 1945. g. u je-
sen zapodima svoj uspje$an razvoj
u strojarskoj grani drvne industrije.
Tvornica d¢etaka u Osijeku, pa za-
tim DIP Purdenovac, Ministarstvo

VELJKC AUFERBER

drvne industrije u Zagrebu, DIP
Karlovac i Generalna direkcija drv-
ne industrije u Zagrebu pruzali su
do 1952. godine S$iroko polje rada

ambicioznom stro;aru u drvno_] in-

dustriji.

Ipak najznadajnije razdoblje nje-
gova rada pada izmedu 1952 — 1963.
godine, kada razvija svoju punu
struénu djelatnost u Institutu za
drvo. Nema gotovo ni jednog pogo-
na drvne industrije Hrvatske u ko-
jem on nije makar zrno doprinio
dalinjem uspjehu. Stro;arskl i teh-
ni¢ki obucen, ulazio je jednako u
giste strojarske kao i1 mnoge dru-
ge tehni¢ke probleme, narocdito u
finalnoj proizvodnji.

Njegova prakti¢nost u Institutu
olitovala se i u osposobljavanju
prve opreme Instituta, za koju je
naao smjestaj i bivSoj Zagrebac-
koj tvornici poku¢stva. Montaza ove
opreme njegovo je djelo. Uvijek je
rado sudjelovao pri svim istraZiva-
njima koje je Institut u svojim la-
boratorijima vr§io.

Na internacionalnom polju rada
Instituta, njegova je ne mala zaslu-
ga i doblvan]e izgradnje tvornice
finalnih drvnih proizvoda u Cona-
cry-u (Afrika, Gvineja). No ba§ to
uzrokuje izvjesno neslaganje s ne-

kolicinom koji njegov udio rada
malo cijene, pa on 1963. godine na-
pusta Institut.

0Od g. 1963. do svoje prerane smrti,
s punim--elanom, s mnogo volje 1
umje$nosti radi u velikoj kuéi »Ex-
portdrvac, -narodito u- -organizaciji
uvoza modernih strojeva za drvnu
mdustnju I ovdje je dosla do izra-
Zaja njegova strucnost i viestra-
nost, s obzirom da je vladao sa ce-
tini strana jezika.

U nasem ¢asopisu »Drvna indu-
strija« sudjeluje niz godina u radu
redakcijskog odbora lista, a ureduje
permanentne rubrike: »Iz strane li-
terature« i »Strojarstvo u drvnoj in-
dustriji«. Znatajniji struéni €lanci
su mu: » Zzna pila« — 1951. god.
viSe nastavaka »Proizvodnja ploca
vlaknatica« — 1953/54. g. u cijelom
nizu nastavaka u zajednici sa Ing.
Stajduharom.

»0 dielektri¢nom zagrijavanju pri
lijepljenju drveta« — 1956. U dru-
$tvu. aktivan, dobronam;eran ulju-
dan i korlstan bio je Cesto biran u
upravna i sindikalna tijela, gdje je
uvijek izlazio s konstruktlvmm pri-
jedlozima,

Zbog svog marljivog rada, susret-
ljivosti u svim teskocama, iskrenog
pnlateljstva ostat ée nam u trajnoj

i dragoj uspoment.

Vje¢na mu slava!

F. 8.
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KAZALO

¢lanaka, prikaza,

stru¢nih informacija i izvjesStaja

»DRVNA INDUSTRIJA« — XXII god. (1971.)

Broj 1—2
OoDC
634.0.832.14 — GREGIC M.: Unapredenje pre-

rade hrastove oblovine A 3—11
634.0824.86 — MRVOS N.: Industn]sko llJep -

ljenje laminata na drvne plo¢e PVA lje-

pilima 13—16

634085 — STAJDUHAR F.. Bukova gr’ida iz

zagu8enih trupaca 17—25
634.0.842 — *¥*: Udobravame drva’ kemiz-

mom umjetne tvari 26
624.0.822.8. — LJULJKA B.: ‘Alati za drvo pre

vuéeni »Teflonom S« . 26
634.0.83 — ***: Prva sjednica UOo-a Poslovnog

udruZenja drvne industrije 1971. . 27
634.0.83 — M. G.: DI SLAVONIJA — Zavréna

proslava u povodu 80-godina 28—29
634.0.829.1. — ***: Povrs$inska obrada gr'\dev

ne stolarije 32-33
634.0.833 — HREN Z.: Osvrt na ovogod1§nu

medunarodri Salon namje$taja u Parizu 35—37

634.0.833 — GLAVAS, N.: Izlozba namjestaja
u Vardavi XI — XII 1970. . s, & 9T
— ***: Tn memoriam (Emrov1c, Cirié
Zuzek) Py oW b .. 3839

Broj 3—4
ODC

634.0.847.273 — BILJAN, M.: Suﬁen]c drva
zrakom u susionici 4357

634.0.824.832 — KATOVIC, Lo = CIC, p, —
PETROVIC, S.: Neka zapazanja o sintet-
skim ljepxlama na bazi fenolnih smola u
proizvodnii vodootpornih plo¢a .

634.0.848 — FLOREANI, B — BAN, N.: Racio-
nahzacua mampulacue na skladistima
prostorn

63408612 — STROK F.: 10- god prmzvodnJe
kartonske ambalaZe :

634.0.829.18 — *** Xyladecor — transparentno

58—66

67—171
73—74

obojena premazna sredstva 76—17
634.08. — F. 8.: Nove knjige . . . . 77
Broj 5—6

OoDC
634.0.84 — KOVACEVIC S.: Zastita drva pro-

tiv trulezi i insekata . 83—86
634.0.847.271 — BILJAN, M.: MJerenJe veli&i-
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—101
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634.0.82 — ST. B.: Simpozij o uslovima razvo-

ia prerade drva ; . 107—109
634.0. — ST. B.: Pedesetgodrsmlca rada $um.
fakulteta Univerziteta u Beogradu . 110—111 -

4.0.8. — ***: Seminar -analiti¢ara studua
rada u der’lOJ industriji« . « 3112,
6340829 — *%*%: Poyréinska obrada prozora 114115

634.0. 8 — F. &.: Nove knjige . . 115
634.0.81 — Stajdubar F.: Osobine i korlsccn]e

drva egzota . 116—117
634.0.83 — *k*; Exportdrvo — uz dominantan

izvoz, brlga i za domade trziste . 118—119
Broj 7—8

ODC
634.0.847.7. — SALOPEK D.- Predsusenje —

suvremeniji nacin privredivanja 125—131
634.0.862.2. — STAJDUHAR F.: Od Okal ploéa

do Okal kuéa . . 133—139
634.0.8. — TKALEC, S.: Program rada prl-

pravnika u poduzectma za finalnu obradu

drva . . . 141—151
634.0.82 — F. &.: " Novi stro;ew . 153—155
634.0.829.1. — DERNER i RASIC: Povréinska

obrada prozora . 156—158
634.0.862.2. — STAJDUHAR F.: Pollpan pre-

slojeni postupak na ivericama . . 158
634.0.8. — ***: Nove knjige . . . . .16l
Broj 9—10

OoDC
634.0.846 — HAMM. D. i LOVRIC, N.: Parioni-

ce piljene grade bukovine . . 169—188
634.0.829 — ZANIC, J.: Primjena vodenih ‘mo-

¢ila u industriji namje$taja 189—191

634.0.848.42 — STAJDUHAR, F.: Uskladlsten]e
bukove oblovine i konzerviranje vodom 192—193

634.0.862 — HREN, Z.: Otpresci — nova vrsta
proizvodnje i primjene vlaknatica . 193—195

634.0.832 — KABALIN, D.: Bukova piljena
grada za talijansku mdustnlu izvan uobi-
¢ajenih dimenzija predvidenih jugoslaven-
sk'm standardom

634.0.829.1. — ***: Povr. ‘inska obrada kuhlnj—
skog nam]esta]a 3

634.08. — HORVAT, STAJDUHAR ETTIN-
GER: Nove l\njlge GIORDANO, KRPAN,
BENIC . .. 201—203
— *%%. In memoriam: GRGURIC
PUHOVSKI . . . .. 204

197—199
200—201

Broj 11—12
OoDC

624.0.84 — HAMM D. i LOVRIC N: parionice
piliene grade bukovine
6340833 9. — F. S.: Specuahzacua u koridde-
nin listaca .
624.0.832.20. — HREN Z.: Qawetovanje o pro—
blemima prerade i upotrebnim mogucéno-
stima drva egzota . . . . . .
634.0.833 — TKALEC S.: Izvjestaj sa simpo-
zija »Dizajn namjeStaja danas i sutra« 228—229
624.0 832 — F. S.: Strojevi za obradu drva na
Zagrebackom velesajmu 1971. : 230—233
634.0.829.1. #¥%: Poyréinska obrada vodo—
otporn‘m lakom za drvo oo Vi 234235
63408 — Stajduhar F.: Savjetovanje o orga—
nizaciji i elektroni¢koj obradi podataka
u drvnoj industriji 237—238
— *%% In memoriam V. Auferber . .. 238

209—224
. 225226

226221

U »Drvnoj industriji« broj 9—10/1971. (str.

194 — 3 stupac_— 1 red u ¢lanku: Zvonko

Hren dlpl inZz. »OTPRESCI — nova vrsta pr01
zvodnje i primjene vlaknatica«) *

¥ nellspravno otisnuta redenica treba da 1spravno

glasi:

ISPRAVAK

»Svoju prednost »Pres-Tock« u niskoj cije
ni proizvodnje temelji na tome $to ‘'se za sirovi-
nu prx izradi vlaknatica mogu koristiti svi ot= .
gau drvnog maten]ala a ne samo tehni¢ko

Irvo«. - i
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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 strojeve za uredenje lista pile,
kao i strojeve za obradu drva:

Automatska brusilica nozeva ABN

Automatska tra¢na pila —

trupéara tipa TA-1400 Aparat za lemljenje tipa AL-26
Rastruzna trazna pila tipa RP 1500 Visoko turazna glodalica VG-25
Traéna pila — trupcéara PAT 1100 Blanjalica B-63
Klatna pila KP 4 Glodalica G-25
Automatski circular tipa AC-1 Ravnalica R-50
Pilanska tra¢na pila tipa P-9 Zidna busilica ZB-3
Univerzalna rastruzna Horizontalna busilica BS-20

tra¢na pila tipa Pl?g Ru¢na kruzna brusilica RKB
Povla¢na pila Univerzalna traéna
Tracna pila . TP-800 brusilica tipa UTB
Precizna cirkularna pila PCP-450 Aut tska trad
Automatska ostrilica pila OP ub omfah's @ pracna ATB-1
Razmetacica pila RU LISl Cfi tipa . -
Brusilica kosina tipa BK 2 Stroj za Cepovanje c-4
Valjadica pila VP-26 Lancana glodalica LG-120

TVORNICA STROJEVA

BRATSIVO

Z A GREB @ Savski gaj, XIII put @ Tel. 523-533 @ Telegram: »Bratstvo-Zagreb«
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SVIM SVOJIM POSLOVNIM PRIJATELJIMA
SRETNU | USPJESNU POSLOVNU 1972. GODINU

zeli

DRVNO INDUSTRIJSKO PODUZECE
OGULIN

Ujedno obavjestavamo poslovne prijatelje da raspolaZemo bogatim
asortimanom

— rezane grade jele — smreke i bukve.

— gradevnom stolarijom (prozorima i vratima).

— montaznim stambenim kué¢ama.

— vikend kuéama, prodavaonama, barakama, garazama
i drugim objektima.

STOJIMO VAM NA USLUZI.

e Za sve informacije izvolite se obratiti na DIP OGULIN — telefon 72-002,
telex 23739 YU OGULIN.

DIP — SISAK

TVORNICA FURNIRA — PETRINJA
ZELI

SVIM SVOJIM POSLOVNIM PRIJATELJIMA

SRETNU | USPJESNU

NOVU GODINU 1972.

&
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LExportdrvo* — Zagreb

Drvno — industrijski kombinat

Novi Vinodolski

ZELI

SVIM SVOJIM POSLOVNIM PRIJATELJIMA

SRETNU | USPJESNU

NOVU GODINU 1972

RADNIM KOLEKTIVIMA
DRVNE INDUSTRIJE | SVIM
OSTALIM NASIM POSLOVNIM PRIJATELJIMA

U NOVOJ GODINI 1972,

ZELIMO MNOGO USPJEHA

»wBRATSTVO“ — Tvornica strojeva
ZAGREB
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EXPEEREBRVO
N R

ZAGREB

S PRIDUZENIM DRVNIM KOMBINATIMA:

Zeli Vam

»CESMA« — BJELOVAR
DIK — NOVI VINODOLSKI
DIK — RAVNA GORA
DIK — VIROVITICA

DI — VRBOVSKO

SRETNU NOVU GODINU

1972.
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INSTITUT ZA DRVO

| REDAKCIJA CASOPISA

.LODRVNA INDUSTRIJA"

 ,2EvaAM,f

SRETNU NOVU
GODINU 1972




Ako zelite poboljsati vasSe ra-
dove u <&avljanju i pojedno-
stavniti ih, koristite nase isku-
stvo, koje se nalazi u pojedi-
nom HAUBOLD zabija¢u. Tada
¢ete i sami steéi dobro isku-
stvo: sa HAUBOLD-zabijaéem
zrak daje vise.

-Poslovno Udruii'enje proizvodada drvné industrije TRG MaZuranica 6/1 Zagreb |
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|deja
Za OSV&jan]e Najprije smo gradili ,samo"

t t - prese. Otnda tek kompletna
e ostrojenja za ,
erS a e PON 3 Dar:ggjgrédirr)r:gsame

NN\ Osvajace trzista. BvH
? .\\ postrojenja, koja
¥ 4 Vam donose uspjeh :
ha Vasemftrzlstu 3
Prije’ msup
kohsuw@m-"
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PROIZVODNJA I PROMET

- PROIZVODA
— Sumarstva
— drvne industrije
— industrije celuloze i papira
UVOZ: 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: 444-011 — TELEPRINTER: 213-07

sl4lalE

Proizvodne organizacije

Drvno industrijski kombinat »Cesmac - Bjelovar
Drvno industrijski kombinat — Novi Vinodolski
Drvno industrijski kombinat — Ravna Gora
Drvno industrijski kombinat — Virovitica
Drvna industrija — Vrbovsko

i Predstavni$tva:

T~

" AGENTI U SVIM UVOZNICKIM ZEMLJAMA

Komercijalne poslovne jedinice:

Izvoz — uvoz — Zagreb

Tuzemna trgovina — Zagreb

Trgovina na veliko i malo »Solidarnost - Rijeka
Skladi$ni i luc¢ki transport — Rijeka
Samostalna radna jedinica -— Beograd

European Wood Pro d ucts — New York, 35-04 30th Street, Long Island City N. Y. 11106
Omnico G,m.b.h.83 Landshut/Bay Christoph-Dorner Str. 3. - HOLART, Import-Export-Transit G.m.
b. H., 1011 W}én, Schwedenplatz 3—4. — Omnico Italiana, Milano, Via Unione 2. — Export-
drvo Repr. London, W, 1., 223—227, Regent Street — »Cofymex«, 30, rue Notre Dame des
Victoires, Paris 2e. EXHOL, Amsterdam, Amstelveenseeg 120/II1.




