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SREDSTVA ZA

TE€Eavwhiorn

Strojevi za spajanje furnira ljepilom dijele se na uz-
duzne (princip rada »FRITZ« masina) i poprecne, od kojih
jedni rade kontinuirano (princip strojeva »TORWEGGEc«),
a drugi na prekide — taktno (princip strojeva »RUCKLE«).

Boéni pritisak kod uzduZznih spajaCica postize se po-
moéu dva beskonaéna transportna lanca ili pomoéu dva
para valjaka. Prtisak okomit na smjer vlakanaca kod po-
preénih spajadica stvara se potiskivanjem novih listova
na veé formiran Gilim sastavljenih listova.

Uzduzne spajalice tipa »Fritz« i poprecne tipa »Rii-
ckle« grijane su elektrootpornim putem, dok su popreéne

KEMIJSKA INDUSTRIJA ZAGREB

ZASTITU DRVA

- SPAJANJE LISTOVA LJUSTENOG FURNIRA
I SREDNJICA PANELPLOCA

(Nastavak)

u stroj, plafoniran je i kapacitet svake spajacice u jedi-
nici vremena. Na dva parametra, vlagu furnira i tempe-
raturu stroja, moZe se utjecati, pa se njihovim podesa-
vanjem postize Zeljeni maksimalni kapacitet.

Kod lijepljenja bukovog ljustenog furnira, debljine 1,2—
3,5 mm, vlaznosti 8—12% i jelovih srednjica panelploca,
debljine 12 mm, vlaZnosti 6—10% DRVOFIXOM F, modi-
ficiranim PVAC ljepilom, namijenjenim za rad na stroje-
vima za spajanje furnira i srednjica panel-plo¢a, nasli smo
da su za pojedine vrste strojeva najpogodnije tempera-
ture kako slijedi:

’ Pomak Vrijeme Temperature
-Red. br. Tip stroja m/min zagrijavanja °C
1 TORWEGGE, popreéni spajaé letvica panel ploca 0,250—0,350 - 10—20 min. 50—80
2 TORWEGGE, popreéni spaja¢ furnira 4—8 1—3* min. 80—90
3 FRITZ, uzduzni spaja¢ furnira 10—16 4—12 sek. 140—180
4 -RUCKLE, popre¢ni taktni spajaé furnira 2—5 1—2 sek. 180—200

tipa »Torwegge« zagrijavane parom. Temperature na stro-
jevima za ‘spajanje ovise o vrsti, vlazi i debljini" furnira,
o brzini prolaza, odnosno o vremenu zagrijavanja sljub-
nica. Kako je brzina prolaza koja se danas postiZze ogra-
ni¢ena brzinom kojom se furniri mogu pripremati i puniti

Detaljno o tehnoloskim uvjetima rada u postupku spa-
janja furnira ljepilom u proizvodnji Sperploca te o naci-
nima i postupcima za spajanje furnira pisao je Mr. Vla-
dimir Bru¢i u »DRVNOJ NDUSTRUJI«, brojevima 1—2/1970.
i 9—10/1970.

: Trazite prospekte i detaljna -putstva, AngaZirajte naSu SluZbu primjene u rjeSavanju VaSe problematike
i lijepljenja i zastite drva. Tel (041) 419222



FRANJO STAJDUHAR, dipl. ing.

Prilog istraZivanju fizicko-mehanickih svojstava

1.0. UVOD

Vaznost bukovine za mehani¢ku preradu
drva proisti¢e veé iz same rasprostranjenosti bu-
kovih Suma. Uges¢e bukve u povrSini Suma po re-
publikama pokazuje svuda njen iznimno vaZan

znadaj, kako se to vidi u tablici 1.

Tablica 1.
UceSée bukve po povrsini

Ukupna povr- Povrsina bu-
Red. Republika $ina svih Suma kovih $uma
br. 000 ha % 100 ha %
1. SFRJ 8.694 100  4.831 56
2. Hrvatska 1.929 22 951 49
3. Bosna i Hercegovina 2.128 25 1.511 71
4. Crna '‘Gora 527 6 249 47
5. Makedonija 907 10 443 49
6. Slovenija 934 10 558 60
7. Srbija 2.269 27 1.119 49

Po zalihama drvne mase, bukovina takoder iz-
bija na prvo mjesto, $to se vidi u tablici 2.

Tablica 2.
Ucesée bukve u drvnoj zalihi

Ukupna Drvna

drvna zaliha zaliha
Red. Republika svih $uma u bukovini
br. mil. m® % mil. m® %
1. SFRJ 986,5 100 436,0 44
2. Hrvatska 195,4 20 71,9 40
3. Bosna i Hercegovina 298,9 30 144,5 48
4. Crna 'Gora 61,1 6 28,3 46
5. Makedonija 63,9 7 36,2 57
6. Slovenija 150,7 15 43,7 29
7. Srbija 216,5 22 105,4 49
Koli¢ine proizvedenih bukovih sortimenata,

prema podacima za prosje¢ni etat, razdijeljene po
osnovnim grupama Sumskih sortimenata, prikaza-
ne su u tablici 3.

bukovine u Hrvatskoj

40-415

e B
>

115-120

7/ A\
Slika 1. — Polozaj probnog trupca u stablu.

Tablica 3.
Bukovi sortimenti proizvedeni iz prosje¢nog etata
S ORTIMENTII

Red. Republika Trupci Celulozno drvo TUkup. teh. drvo Ogrjevno drvo Svega
br. 000 m3 % 000 m?3 % 000 ms % 000 m3 % 000 m3
1. SFRJ 1.587,4 26,4 580,3 9,6 2.167,7 36,0 3.848,3 364,0 6.016,0
2. Hrvatska 385,0 25,0 163,0 10,6 548,0 35,6 994,0 64,4 1.542,0
3. Bosna i Hercegovina 684,0 25,8 292,0 11,0 976,0 36,8 1.677,0 63,2 2.653,0
4, Crna Gora 44,0 19,6 29,0 13,0 73,0 32,6 151,0 67,4 224,0
5. Makedonija 52,4 13,9 9,3 2,5 61,7 16,4 315,3 83,6 377,0
6. ‘Slovenija 2317,0 53,1 43,0 9,6 280,0 62,7 166,0 37,3 446,0
7.  Srbija 185,0 23,9 44,0 5,7 229,0 29,6 545,0 70,4 774,0

Iz gornjeg proizlazi i vaZnost poznavanja fizi¢-
ko-mehani¢kih svojstava bukovine domace prove-
nijencije, kako bi se s jedne strane koristile zna-
dajke staniSta za proizvodnju, a tehni¢ke karak-
teristike proizvedenog drva u namjeni bukovine
kod prerade.

2.0. DOSADASNJA ISTRAZIVANJA

Sistematskim istrazivanjem fizi¢ko-mehaniékih
svojstava bukovine u Hrvatskoj je zapoceto 1956.
g., a s izvjesnim prekidima nastavljeno je do 1959.
g. Istrazivanja su organizirana u bivSem Institutu
za drvno-industrijska istraZivanja u Zagrebu —
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danas Institut za drvo — a njima je rukovodio
prof. I. Horvat, uz suradnju ing. F. Stajdu-
har-aidr. S. Badun-a. Zahvaéena je cijela
Hrvatska u svrhu dobivanja opéih karakteristika
za komparaciju, tj. svih visinskih poloZaja, svih
ekspozicija i raznih stani$nih prilika.

Zbog opseZnosti ovakvog zahvata, no joS viSe
zbog pomanjkanja financijskih sredstava, ova is-
trazivanja nisu u cijelosti zavriena. Parcijalno da-
ni su izvjesni pokazatelji u referatu I. Horva-
ta na Savjetovanju DIT-a u Beogradu 1965. g., a
rezultati s podrudja Zumberka, Petrove gore,
Senjskog bila i Velebita po istom su autoru i ob-
javljeni (D. I. br. 11—12/1969.).

Rezultati istraZivanja izneseni su u tabeli 4.

Prosjek Hrvatske odnosi se, dakle, na bukovi-
nu u nadmorskim visinama od 150—1200 m, dakle
u Sirokom dijapazonu. Posebno su izneseni rezul-
tati istraZivanja u Petrovoj gori (n. v. 300—480 m)
i Velebitu (n. v. 950—1050 m), jer ¢e se naSa istra-
zivanja naéi izmedu toga, tj. na nadmorskoj visini
od 500—800 m.

3.0. MATERIJAL

U sklopu kompleksne teme, financirane od
strane Saveznog fonda za nauéna istraZivanja, pod
naslovom »Unapredenje proizvodnje i prerade bu-
kve«, trebalo je ispitati tehnoloske osobine buko-
vine u vezi primjene metoda selekcije i tehnike
gajenja. U tu svrhu u Hrvatskoj su odabrana tri
objekta tipiénih bukovih sastojina, gdje su radi
komparacije morali biti zadovoljeni slijede¢i uvje-
ti:

. nadmorska visina: 500—800 m

. ekspozicija: N ili NW ili NO

. inklinacija: do 25°

. temeljna podloga: 1 X vapnenac i 2 X silikat
. Cista bukova sastojina

. starost: 90—150 godina.

U tu svrhu, u zajednici s Institutom za Sumar-
ska istraZivanja u Zagrebu, odabrana je po jedna
ploha u Gorskom Kotaru (Dimovac), u Papuku
(Duboka) i u Zagrebaékoj gori (Supljak).

Osnovni podaci ovih primjernih ploha dati su
u tabeli 5.

DO W DN

Tabela 4.
; SR Hrvatska Slavonija Petrova gora Velebit
Svjstvo Mjera 150—1160 m 300—480 m 950—1050 m
1. Sirina goda (mm) 0,32 — 8,15 0,70 — 8,15 0,54 — 6,00 0,37 — 3,84
1,89 2,29 2,29 1,29
2. Volumna teZina prosu$. (p/cm3) 0,707 0,619 — 0,825 0,544 — 0,788
0,728 0,678
3. Volumna teZina aps. s. (p/cm?) 0,676 0,600 — 0,809 0,516 — 0,747
0,703 0,651
4. Volumna teZina nomin. (p/cm?3) 0,557 0,502 — 0,663 0,440 — 0,644
. 0,577 0,541
5. Radijalno utezanje (%) 5,6 5,50 5,47
6. Tangencijalno utezanje (%) 11,8 12,12 11,65-
7. Volumno utezanje (%) 17,5 17,45 16,88
8. Todlka zasienosti vlakanaca (%) 31,6 30,24 31,30
9. Cvrstoéa na pritisak (kp/cm?) 678 656 6217
10. Cvrstoéa na savijanje (kp/cm?) 1160 1320 1198
11. Specifiéni rad loma (mkp/cm?) 0,965 0,952 0,919
12. Modul elasti¢nosti (kp/cm?) 125.600 122.630 115.680
13. Tvrdoéa po Brinellu (kp/mm?) 6,95 7,15 6,81
14. Tvrdoéa po Janki (kp/cm?) 830 922 729
15. Vlaga u ¢asu ispitivanja (%) 8,1—125 7,6 —12,2
9,9 9,7
Tabela 5.
Podaci: A — Dimovac B — Duboka C — Supljak
1. Geogr. podruéje: Gorski Kotar Papuk Zagrebafka gora
2. Sumsko gospodarstvo: Delnice Velika Zagreb
3. Gosp. jedinica i odjel: Brod na Kupi 79b JuZni Papuk 32b Bistranska Gora 20
4, Nadmorska visina: 620 m 560 m 830 m
5. Elcspozicija: N, NW NW N
6. Inklinacija: : & 20° 10—25° 220 )
7. Pedoloski kameni supstrat: jurski vapnenac kvarc iz grupe pjesenjak paleoz.
: ' ' silikata starosti
8. Fitocenoza: Fagetum croaticum Luzulo-fagetum Luzulo-Fabetum
i ’ montanum .
.9. Bonititet za bukvu: II 111 I
10. Tlo: Smede ilimerizirano tlo Smede podzolasto tlo Kiselo smede tlo
11. Sastojina: Bukova iz sjemena, jed- isto isto
. nodobna nejednoli¢na
. 12. Sjeta probnih stabala: 22. III 1967. 15. III 1968. 28. XII 1968.
13. Oznaka probnih trupdi¢a: M=1—4 M = 13 — 16 M= 21 — 24
, R=5—1 R =9—12 R = 17 — 20
Svega = T kom. Svega = 8 kom. Svega = 8 kom.
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Slika 2. — Shema za krojenje bukovih trupaca: A otpad, B kolut za tehnolo$ka ispitivanja, C kolut za
anatomska ispitivanja, D trupéi¢ za tehnolo$ka ispitivanja, E i G trupCi¢i za tehnoloska ispitivanja, F trup-
&iéi za tehnoloska ispitivanja djelovanja atmosferskih uvjeta na dezintegraciju bukovine, H otpad.
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Slika 3. — Shema piljenja i obiljeZavanja piljenica i

segmenata iz trupéiéa s oznakom D, E, F i G.
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Slika 4. — Shema krojenja i obiljezavanja probnih

§tapova za ispitivanje mehani¢kih i fizikalnih svoj-

stava. Parni brojevi odnose se ma &vrstoéu ma savija-
nje, a mepammi na &vnstoéu na udarac.
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Slika 5. — Shema longitudinalnog krojenja i obilje-
avanja proba iz piljenica izradenih iz trupéi¢éa s oz-
nakom F: 1,6 i 7 rezerva-otpad, 2 ¢vrstoca na pritisak,
3 tvrdoéa po Brinell-u, 4 volumna teZina-rezerva, 5

évrstoéa ma savijanje — spec. radnja loma.
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Slika 6. — Shema obiljezavanja i longitudinalnog

krojenja piljenica i proba, u probnim Stapovima i ¢e-

tvrtaéama od trupéiéa s oznakom D: 1,6 i 9 rezerva

ili obpad, 2 ¢vrstoéa na pritisak, 5 tvrdo¢a po Brinell-u,

3 volum. teZina i Sirina goda — rezerva, 4 ¢vrsto¢a na

savijanje i spec. radnja loma, 7 tvrdo¢a po Janki, 8
¢vrstoéa na cijepanje.

Bioloski razred odabranih probnih stabala bio
je dominantan, a prsni promjeri su se kretali od
35—b52 cm, s visinama stabala od 25—34 m, te sta-
rosti od 75—124 godine.
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Polozaj probnog trupdi¢a prikazan je na sl. 1,
shema odrezivanja kolutova na sl. 2, a propiljiva-
nje u srednjace na sl. 3.

Izrada epruveta vrSena je u dimenzijama po
JUS-u, a obiljeZavanje i raspored prema sl. 4, 5,
611

Ukupno su za istrazivanja fizicko-mehani¢kih
svojstava izradena 23 probna trupcic¢a i 23 koluta,
a u laboratoriju je bilo podvrgnuto ispitivanju
ukupno 4651 epruveta.
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Slika 8. — Kolut za ispitivanje
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Hapomena: Koncentricnl krugovi predstavijoju . godove.

Slika 7. — Shema krojenja i obiljeZavanja proba za is-
pitivanje tvrdoée po Janki i ¢vrstoce ma cijepanje (po-
’ preéni presjek).
4.0. METODIKA ISTRAZIVANJA
Istrazivanja osnovnih fizi¢kih i mehani¢kih
svojstava vrena su u skladu s vaZe¢im propisima
JUS-a, a statisti¢ka obrada rezultata i njihovo
vrednovanje po matematsko-statistickim metoda-
ma.

5.0. REZULTATI ISTRAZIVANJA I NJIHOVA
ANALIZA

51. Rezultati ispitivanja

Neposredni rezultati, dobiveni izravno labora-’
torijskim ispitivanjima, te statisti¢ko-matematski
obradeni, pregledno su dani u tablici 5.1.1.
52. Analiza rezultata
5.2.1. Sirina goda

Buduéi da je praktiéno uzeta uska zona od
500—800 m nadmorske visine, to zaklju¢ivanje pa-
da $irine goda s nadmorskom visinom ne bi bila i

totna. .Ovdje prije treba ocekivati rastresitost u ; o
debljini godova zbog nejednolikosti u samim sa- wiIER (08, -~ JSohut, 28 (SphETERIS:
stojinama. )

Grafikon 1.1. prikazuje ucestalost, odnosno fre- Srednje vrijednosti §irine goda ustanovljene su:
kvencione poligone, svih triju objekata, iz kojih se za A. — sred. vrijednost: (2,0 * 0,052) mm
vidi, da su granice disperzije bile najSire u objek- za B. — sred. vrijednost: (1,6 * 0,053) mm

za C. — sred. vrijednost: (2,7 = 0,081) mm)

tu C — Zagrebacke gore.
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Tablica 5.1.1.

Fizicko mehani¢ka svojstva u Sasu ispitivanja kod prosuSenog stanja

(1] oy 3
Q . % 0 g o
Oznaka i naziv g Granice s $ © wg 12:5
1 o, « - & - o, <. o 3]
podrutja - s : g8 Bz fzF fEz &
o o o 0’0 0T o o
& g g 8 &5 5§E  5EE g¢d
'} 2 3 4 5 6 i ] 8 9
1. — Sirina goda (mm)
A. — Gorski Kotar 231 0,2 5,5 2,0 0,782 0,052 0,036 39,10
B. — Papuk 224 0,6 3,5 1,6 0,525 0,035 0,035 32,01
C. — Zagrebatka gora 242 0,7 11,8 2,7 1,262 0,081 0,058 46,05
2, — Volumna teZina u prosusSenom stanju (p/cm?)
A. — Gorski Kotar 231 0,609 0,937 0,723 0,044 0,003 0,002 6,09
B. — Papuk 224 0,652 0,876 0,740 0,033 0,002 0,002 4,50
C. — Zagrebatka gora 238 0,623 0,869 0,726 0,067 0,004 0,003 9,27
3. — Volumna tezina u standar. suhom stanju (p/cm?)
A. — Gorski Kotar 231 0,585 0,811 0,698 0,053 0,004 0,003 7,58
B. — Papuk 224 0,611 0,833 0,702 0,037 0,003 0,002 5,27
C. — Zagrebatka gora 238 0,601 0,842 0,706 0,042 0,003 0,002 6,22
4. — Nominalna volumna teZina (p/cm?)
A. — Gorski Kotar 181 0,523 0,633 0,594 0,061 0,005 0,003 10,27
B. — Papuk 199 0,522 0,689 0,581 0,020 0,001 0,001 3,32
C. — Zagrebatka gora 209 0,497 0,762 0,569 0,047 0,003 0,002 8,26
5. — Radijalno utezanje (*/o)
A. — Gorski kotar 91 4,90 - 7,20 6,10 0,473 0,050 0,035 7,75
B. — Papuk 101 3,97 9,67 6,29 0,833 0,079 0,049 13,24
C. — Zagrebactka gora 208 1,90 7,96 5,33 0,690 0,048 0,034 12,93
6. — Tangencijalno utezanje (*/o)
A. — Gorski Kotar 91 10,00 14,10 12,40 0,922 0,097 0,068 7,43
B. — Papuk 101 7,80 15,55 12,66 1,205 0,120 0,085 9,87
C. — Zagrebactka gora 208 9,10 15,09 11,94 1,142 0,079 0,056 9,57
7. — Volumno utezanje (*/s)
A. — Gorski Kotar 91 15,00 20,40 18,00 1,223 0,128 0,091 6,79
B. — Papuk 101 12,97 2477 18,10 1,828 0,182 0,129 10,10
C. — Zagrebatka gora 209 12,96 20,34 17,18 1,305 0,090 0,064 7,60
8. — Radijalno bubrenje (%/0)
A. — Gorski Kotar 91 4,90 7,20 6,00 0,475 0,050 0,035 7,91
B. — Papuk ¢ 100 4,39 11,37 6,32 0,700 0,070 0,050 11,07
C. — Zagrebacka gora 211 3,97 8,26 5,82 0,665 0,046 0,032 11,41
9, — Tangencijalno bubrenje (°/o)
A. — Gorski Kotar 91 11,80 16,90 14,70 1,302 0,137 0,096 8,86
B. — Papuk 100 7,85 ° 17,24 14,42 1,393 0,139 0,099 9,66
C. — Zagrebatka gora 211 6,92 . 19,21 14,86 1,433 0,099 0,070 9,66
10. — Volumno bubrenje (°/o)
A. — Gorski Kotar 91 18,10 25,10 22,00 1,603 0,168 0,119 7,29
B. — Papuk 100 13,55 30,16 22,12 2,27 0,227 0,161 10,26
C. — Zagrebadka gora 211 13,67 27,61 22,09 2,149 0,148 0,105 9,73
11. — Cvrstoéa na pritisak (kp/cm?)
A. — Gorski Kotar 231 450 755 575 52,43 3,449 2,439 9,12
B. — Papuk 225 581 861 723 49,46 3,298 2,331 6,83
C. — Zagrebatka gora 237 639 964 802 60,71 3,943 2,788 1,57
12. — Cvrstoéa na savijanje (kp/cm?)
A. — 'Gorski Kotar 116 918 1782 1305 169,32 15,72 11,12 12,97
B. — Papuk 115 979 1718 1393 155,90 14,54 10,28 11,19
C. — Zagrebac¢ka gora 113 897 1938 1451 178,71 16,81 11,89 12,32
18, — Specifiéni rad loma (mkp/cm?)
A. — Gorski Kotar 116 0,385 2,198 0,980 0,291 10,027 0,019 29,73
B. — Papuk 109 0,549 2,435 1,533 0,331 0,032 0,022 21,61
C. — Zagrebacka gora 120 1,179 2,012 1,544 0,181 0,017 0,012 11,71
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S ; b7 7 So
Oznaka i naziv g Granlci 22 o - il ::‘_3’.,5
podrudja s o = £3 5 =D R o5
S g g ) bk 0 T8 o=
= ) ) =R oo R Lo S
M o ) ® > 0 o [CR7BS U & M >
h 2 3 4 5 6 7 8 9
. , 14. — Cvrstoéa na cijepanje (kp/cm?)
A. — Gorski Kotar 56 3,610 7,160 4,670 0,769 0,103 0,073 16,46
B. — Papuk 71 4,250 7,530 5,990 0,797 0,095 0,067 13,31
C. — Zagrebatka gora 144 3,941 8,474 5,636 0,858 0,072 0,051 15,22
| 15. — Modul elastiénosti (kp/cm?)
A. — Gorski Kotar 116 73566 174222 133424 19236 1786 1263 14,40
B. — Papuk 115 98175 229623 141020 28269 2636 1864 20,00
C. — Zagrebacka gora 113 92639 173014 124896 16868" 1587 1122 13,50
' ' 16. — Tvrdoéa po Brinellu (kp/mm?)
A. — Gorski Kotar 233 4,55 8,49 6,40 0,639 0,042 0,030 9,98
B. — Papuk 229 4,96 7,65 6,46 0,511 0,034 0,024 7,90
C. — Zagrebatka gora 240 5,43 9,50 7,56 0,579 0,037 0,026 7,66
; 17. — Tvrdoéa po Janki Geono (kp/cm?)
A. — Gorski, Kotar 57 515 1030 790 106 14 10 13,42
B. — Papuk 72 520 930 710 57 10 7 14,99
C. — Zagrebatka gora 74 720 1300 921 90 10 7 9,717
- . 18. — Tvrdoéa po Janki radijalno (kp/cm?)
A. — Gorski Kotar 57 430 1130 . 650 118 16 11 17,96
B. — Papuk 72 450 825 583 57 10 7 14,99
C. — Zagrebatka gora T4 440 960 669 58 7 5 8,64
) 19. — Tvrdoéa po Janki tangencijalno (kp/cm?)
A — Gorski Kotar 57 485 1160 692 118 16 11 1511
B. — Papuk 72 400 840 578 81 10 7 14,01
C. — Zagrebacka gora 74 500 1120 726 87 10 7 11,97
. , . 20. — Vlaga u prosuSenom stanju (/o)
A. — Gorski Kotar 232 10,6 13,1 11,8 0,319 0,021 0,015 2,70
B. — Papuk 224 8,2 11,7 10,8 0,550 0,037 0,026 5,22
C. — Zagrebatka gora 238 6,8 ‘8,5 7.8 0,452 0,029 0,021 5,78
3 ]
5.2.2. Volumna teZina
— < Ustanovljene su volumne teZine: prosuSenog
: 1 $IRINE GODOVA 5 : 5
i A ! drva, standardno suhog drva i nominalna volum-
. [ na teZina. Za usporedivanja, zbog razli¢ite vlazno-
30 | ——— GORSKI KOTAR P y g
’i \ . TR sti u prosuSenom stanju (tablica 5.1.1.20), trebalo
8 h ! e ZAGREBACKA GORA je sve svesti na teZinu normalno suhog drva, tj.
£ | | sa 129, vlage, kako je danas opéenito prihvaéeno.
. i 4(\‘ Za ova preraunavanja sluZe slijede¢e formule:

a) po Kollmann-u:

1+u
. .. (p/cm3)

Iy =r, —o """
1+084r,.u
gdje je:
ru. = volumna teZina kod »u» 9 vlage
u = sadrZaj vlage na koji se obracunava

r, = teZina drva kod 0%, vlage
b) po Ugrenoviéu (Pereliginu)
tiz =t [1 + 0,01 (1 — ky) (12 — V)] ... (p/cm3)

gdje je:
ti2 = volumna teZina drva kod normalne vlage
od 12'0/0 ’
tp = volumna teZina prosuSenog drva

ky = koeficijent volumnog utezanja

v = postotak vlage u drvu

Buduéi da formula pod b) uzima u obzir i koe-
ficijent utezanja, to je ispravnija, a kako je pre-
uzeta i u nas§ JUS, to smo se njome posluZili.
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Osnovne, dakle, volumne teZine u pregledu iz-
nose:

. Volum. tez. Volum. tez. Volum. tez.
Predjel: vlaga tp vlaga tie vlaga 1,
% p/cm? % p/em3  ®/o  pc/m?3
A. Gorski .
Kotar 11,8 0,723 12,0 0,738 0,0 0,698
B. Papuk 10,6 0,740 12,0 0,748 0,0 0,702
C. Zagrebatka
gora 7,8 0,726 12,0 0,751 0,0 0,706

Gradacija volumnih teZina od najlak$ih prema
najtezim, tj. od A preko B na C, pravilna je kako
u standradnim tako i u normalnim volumnim te-
Zinama (s 129, vlage), odnosno:

c B c
0,698 0,702 " 0,706 - p/cm3 kod 0%, vlage
0,738 . 0,748 0,751 , -, 12%

Kako. je veéa volumna teZina izvjestan indika-
tor i mehanigkih &vrstoéa, to cemo se u daljnjoj
analizi i na to osvrnuti.

Nominalne volumne teZine pokazuju u medu-
‘sobnom usporedenju obrnuti trend, tj. od najvie
vrijednosti-kod A do najniZe kod C, odnosno:,

WA B e €

0,594 0,581 0,569 p/cm3 .

Frekvencmm pohgom pnkazam su. po predJe-
hma u grafikonima: v i

1.2.1. za volumnu ‘teZinu prosu%enog drva

1.2.2. za volumnu tezinu standar suhog drva

1 2.3. za, nommalnu volumnu tezmu

5.2.3. Utezanje i b‘u)brenje ;

Ispitano-je: utgzan;e 4 bubrenje u rad1]alnom i
tangencualnom smjeru, ka 1 u ukupnoj promJem
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Odnosi - rafduélnog i tangencijalnog - -utezanja
. skoro - pokazuju pravilnost veli¢ina kao 1:2, kako

" _se to v1d1 iz slijedeée komparacl]e'

ETTEE | Radij., Tangenc. . Odnos

' P‘redjel"-" : utez. utez. R:T

A Gorsk1 Kotar. ~ 6,107 1240 = 1:2,08
, Bo—= Papuk - Tl 6,29 12,66 . 1:2,01
Co-— Zagrebaéka gora 5 33’ 11,94 1:2,22
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Srednje vrijednosti volumnog utezanja su:

A. — Gorski Kotar 18,00 £ 0,128
B. — Papuk 18,10 = 0,182%0
C..— Zagrebatka gora 17,18 + 0,090%0
Bubrenje u radijalnom smjeru ne razlikuje se

bitno od veli¢ine utezanja, tj.

I

Radijalno Radijalno

Predjel utezanje bubrenje
% %o
A. Gorski Kotar 6,10 6,00
B. Papuk 6,29 6,32
C.' Zagrebacka gora 5,33 5,82

Drugatije je to kod tangencijalnog i volumnog
bubrenja, gdje je to uvijek vete od utezanja, tj.

. Tangenc. Tangenc. . “Volum. Volum.

Predjel utezanje “bubrenje utezanje bubrenje
: %% % %o /o
A. Gorski s
Kotar 12,40 14,70 18,00 22,00
B. Papuk. 12,66 14,42 18,10 22,12
C. Zagrebacka . !
gora 11,94 14,86 17,18 22,09

Frekvencioni poligoni prikazani su u grafiko-
nima: : :

1.4.1. za radijalno utezanje -

1.4.2. za tangencijalno utezanje

1.4.3. za volumno utezanje

1.5.1. za radijalno bubrenje

1.5.2. za tangencijalno bubrenje

1.5.3. za volumno bubrenje

a srednje vrijednosti su:
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Za -utezanje

Predjer Za bubrenje
A. Gorski Kotar 9/o %
radijalno: 6,10 £+ 0,050 6,00 £70,050
tangencijalno: 12,40 * 0,097 14,70 + 0,137
volumno: 18,00 + 0,128 22,00 * 0,168
B. Papuk
radijalno: 6,29 + 0,079 6,32 + 0,070
tangencijalno: 12,66 = 0,120 14,42 ‘+0,139
volumno 18,10 + 0,182 22,12 :+: 0,229
C. Zagrebacka gora
radijalno: 5,33 + 0,048 5,82 + 0,046
tangencijalno: 11,94 + 0,079 14,86 =+ 0,099
volumno: 17,18 + 0,090 - 22,09 + 0,148
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CVRSIOCA NA PRITISAK

Sl. 10 prikazuje neke lomove,

% ucestalost

kod ispitivanja ¢vrstoée na savi-

janje, a u dijagramima ¢vrstoce

na savijanje vidi se i tok otpora

pri lomovima.

——— GORSKI KOTAR

3 / / X 227 ZAoREBaika Svodenje na vrijednosti kod
H : X v GORA normalne vlage od
\
2 \ 7T \\ st = s2 [1 + a(va—wv1)] (kp/cm?)
g 4 / - L gdje je za »a« uzet kao koeficijent
6 / ,\ \ korekcije = -0,02.

A /\ /] \ ) Srednje vrijednosti évrstoée na
5 / / fill \ \ savijgnje kod normalne vlage od
\ \ \ 12% iznose:

10 7 / .
g / \ / | \ A. Gorski Kotar B. Papuk
. \/ T 5 \ 1300 kp/em? 1354 kp/cm?
7 7\ I A y
4 L - - C. Zagrebactka gora
2 |y X 1] 1319 kp/em?
( 1~ ¥ |
450 500. 550 600 650 00 750 800 850 900 950 kp £ m?
Grafikon 2.1. 5.2.4.3. Cvrstoéa na udarac ili specifiéni rad loma

5.2.4.2. Cvrstoéa na savijanje

Srednje vrijednosti ¢vrstoée na savijanje su:
A. Gorski Kotar B. Papuk - C. Zagrebadtka gora
1305 + 15,72 1393 + 14,54 1451 + 16,81
kp/cm? kp/cm? kp/cm?

a frekvencionalni poligoni prikazani su u grafiko-

nu 2.2.

Frekvencioni poligoni prikazani su za sva tri
objekta u grafikonu 2.3., a srednje vrijednosti spe-
cifitcnog rada loma, izracunate nakon ispitivanja,
su:

A. Gorski Kotar B. Papuk C. Zagrebacka gora
mkp/cm? mkp/cm? mkp/cm?
0,980 + 0,027 1,533 * 0,032 1,544 + 0,017

T
207
7

Slika 10. — Ispitivanje &vrstoée mna savijanje.

52



CVRSTOCA NA UDARAC
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Specifiéni rad loma kod 12% (normalne) vlage
iznosi:

A. Gorski Kotar

0,975

5.2.4.4. Cvrstoéa na cijepanje

Frekvencioni poligoni prikazani su u grafiko-

nu 2.5, a srednje vrijednosti ¢vrstoée na cijepanje
istrazene u prosu$enom stanju su:

A. Gorski Kotar

B. Papuk C. Zagrebatka gora
mkp/cm?2

1,498

B. Papuk C. Zagrebacka gora

1,439

kg/cm?
4,670 + 0,103 5990 *+ 0,0195 5,636 + 0,072
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Preratunavanje na vrijednosti kod normalne
vlage od 12% izvrSeno je suglasno U. S. Forest
Products Laboratory, s 3% poviSenja &vrstoée na
cijepanje za povecanje od 1% vlage. I po Ugre-
novic¢u za bukovinu raste ¢vrstota na cijepanje
izmedu 0—12% vlage proporcionalno. l

Cvrstoée na cijepanje kod normalne vlage od
12%0 iznose:
A. Gorski Kotar B. Papuk C. Zagrebacka gora
kg/cm?

6,242 6,346

4,698

5.2.4.5. Modul elasti¢nosti
Frekvencioni poligoni nalaze se u grafikonu
2.4, a srednje vrijednosti modula elasti¢nosti iz-
ratunane iz ¢évrstoce na savijanje su:
A. Gorski Kotar B. Papuk C. Zagrebadka gora
kg/cm? ; '
133.424 + 1.786 141.020+2.636 124.896 + 1.587

Za svodenje na vrijednosti modula elasti¢nosti
u normalnoj vlagi drva od 12% upotrijebili smo
preporuku U. S. Forest Products Laboratory-ja,
koja vrijedi za higroskopsko podruéje, s time da se
za porast vlage od 1° umanjuje modul elasti¢no-
sti prosje¢no za 2%. Iz ovoga je i izvedena formu-
la:

E2 = E1 [1 — 0,002 (uz — w)[ . .. (kp/cm?2)
koja se nalazi i u naSem JUS-u, a gdje su: E1 i E2
moduli elasti¢nosti kod )

u1 i u2 postotka vlage drva
0,02 je koeficijent korekcije

Srednje vrijednosti modula elasti®nosti kod
normalnog stanja vlage od 12% su:

A. Gorski Kotar B. Papuk C. Zagrebacka gora
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Grafikon 2.7.2.

5.2.4.6. Tvrdo¢a po Brinellu

Utvrdena je Ceona (frontalna) tvrdoéa po Bri-
nellu, a frekvencioni poligoni prikazani su u gra-
fikonu 2.6. Srednje vrijednosit obradunate su za:

kg/cm?
132.890 137.070 114.410
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Grafikon 2.7.1.

* " “Grafikon 2.7.3. — Tvrdoéa po Janki — Tangencijalno
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A. Gorski Kotar B. Papuk C. Zagrebacka gora
kg/cm?

6,40 + 0,042 6,46 + 0,034

Prera¢unavanje na tvrdoéu kod normalne vla-
ge drva od 12% vrSeno je prema U. S. Forest Pro-
ducts Laboratory-ju, gdje za higroskopsko podru-
¢je za 1% primitka vlage pada vrijednost tvrdo-
¢e paralelne vlakancima za 4%o.

7,56 + 0,037

Tvrdoée u normalnoj vlagi drva od 12% su:
A. Gorski Kotar B. Papuk C. Zagrebacka gora
kg/cm?
6,35 6,10 6,29

5.2.4.7. Tvrdoéa po Janki

Suglasno JUS-u ispitane su tvrdoée po Janki:
frontalno (€eono), radijalno i tangencijalno.

§

Frekvencioni poligoni prikazani su u grafiko-
nima: 2.7.1. — 2.7.2. i 2.7.3.

Srednje vrijednosti tvrdo¢e po Janki obraéu-
nane su za:

Srednja vrijednost tvrdoce

po Janki:
Predjel frontalna radijalna tangencij.
kp/cm?
A. Gorski Kotar 790+14 658+16 692116
B. Papuk 710+ 8 583+10 578%+10
C. Zagrebacka gora 921+10 669+ 7 1726+10

Prera¢unavanje na vrijednosti tvrdo¢a po Jan-
ki na drvo normalne vlaznosti od 12% vrSeno je
u higroskopnom podru¢ju prema U. S. Forest Pro-

Slika 12. — Ispitivanje tvrdoce po Janki.

Tablica 5.3.1.

Usporedenje fizicko-mehani¢kih svojstava bukovine raznih provenijencija (nermalna vlaga 12%)

Red. A. — Gorski B.—Papuk C.—Zagre- D.—Hrvat- E.— Evropa
br. Svojstvo Mjera Kotar batka gora ska (ranija)! (Kollmann)?
1. Volumna teZina: )
a) Stand. suha s 0% vlage (p/cm?) 0,698 0,702 0,706 0,676 0,680
b) ProsuSena s 12% vlage (p/cm?) 0,726 0,748 0,751 0,707 0,720)3
2. Utezanje: g (0,702)
a) radijalno (%) 6,10 6,29 5,33 5,6 5,8
b) tangencijalno (%) 12,40 12,66 11,94 11,8 11,8
¢) volumno (%) . 18,00 18,10 17,18 17,5 17,9
3. Bubrenje: L
a) radijalno (%) 6,00 14,70 22,00 — —
b) tangencijalno (%) 6,32 14,42 22,12 — —_
¢) volumno (% 5,82 14,86 22,09 — —_
4. Cvrsto¢a na pritisak (kp/cm?) 573 705 35 678 620
5. Cvrstoéa na savijanje (kp/cm?) 1300 1354 1319 1160 1230
6. Cvrstoéa ma udarac ‘ (mkp/cm?) 0,975 1,498 1,439 0,965 1,000
7. Modul elasti¢nosti ‘kp/cm?) 132890 137070 114410 125600 160000
8. Tvrdota po Brinellu (kp/cm?) 6,35 6,10 6,29 6,95 7,20
9. Tvrdoéa po Janki
-a) frontalno (kp/cm?) 784 670 766 830 780
b) radijalno (kp/cm?) 655 563 599 — 640—710
¢) tangencijalno (kp/cm?) 689 558 650 —

Biljeska: ! Horvat — referat za DIT — Savjetovanje o bukovini
’ 2 Kollmann — Technologie des Holzes — Taf. V. 2. Teil
3 Kod vlage 15% -—. odnosno preratunano ma 12% iznosi t;3. = 0,702
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ducts Laboratory-ju, gdje je za 1% poviSenja vla-
ge vrijednost tvrdo¢e umanjena:
— na frontalnoj strani (paral. vlakancima)
. za 4%
— na radijalnoj i tangencijalnoj strani
(okomito na vlakanca) . za 2,5%

Srednje vrijednosti tvrdo¢e po Janki kod nor-
malne vlage drva od 12% su:

Tvrdo¢a po Janki

Predjel frontalno radijalno  tangenc.
kp/cm?

A. Gorski Kotar 784 655 689

B. Papuk 670 563 558

C. Zagrebatka gora 766 599 650

53. Diskusija rezultata

Usporedenje istraZenih svojstava moZemo pro-
vesti na bazi korigiranih vrijednosti svedenih na
drvo normalne vlaZnosti od 12%. U tu svrhu po-
sluzit ée nam tablica 5.3.1.

5.3.2. Medusobno usporedenje rezultata

Volumne tezine u standardno suhom sta-
nju (to) i volumne teZine u standardno prosuSenom
stanju (t12) pokazuju da je istrazena bukovina u
prosjeku teZa u sva tri objekta od prosjeka dosa-
- da ustanovljenog za Hrvatsku i Evropu.

Utezanje je takoder neSto veée. Za bubrenje
nema podataka za komparaciju u tablici 5.3.1.

Cvrstoéa na pritisak veéa je za Papuk i Zagre-

badku goru od prosjeka Hrvatske i Evrope, dok je
u Gorskom Kotaru manja.

Cvrstoée na savijanje opet su u sva tri objekta
veée od prosjeka Hrvatske i Evrope.

Kod &évrstoée na udarac (specifiéni rad loma),
sve su tri vrijednosti viSe od prosjeka Hrvatske,
a za Papuk i Zagrebadku goru znatno su vise i od
prosjeka Evrope.

* Modul elasti¢nosti za Gorski Kotar i Papuk ve-
¢éi je od prosjeka za Hrvatsku, no vrijednosti svih
triju objekata niZe su od prosjeka Evrope.

~ Tvrdote po Brinellu manje su kod sva tri ob-
jekta i od prosjeka Hrvatske i Evrope.

Tvrdoéa na &elu po Janki u Gorskom Kotaru
izravnana je s prosjekom Evrope, no za ostala dva
objekta je niZa, a pogotovo sve tri tvrdoée zaosta-
ju za prosjekom Hrvatske.

Radijalne i tangencijalne tvrdoée u Papuku ni-
Ze su od evropskih,” kao i vrijednost tvrdo¢e na
radijalnom presjeku u Zagrebatkoj gori. :

5.3.3. Kuwaliteta bukovine

Mehani¢ka svojstva u odnosu na volumnu te-

zinu drva daju odredene karakteristike ‘tog ma-

terijala. Uveden je stoga pojam koeficijenta
kvalitete, koji je izrazen formulom:

s s
k= —ili k =
tp 100 tp
gdje je:
s = ¢&vrstoéa (kp/cm?)
t, = volumna teZina drva u prosuSenom stanju

(p/cm?)

Janka, Monnin i Ugrenovi¢ tvorci su
pojmova karakteristi¢énih za kvalitetu drva kao
grade.

Odnos évrstoée na pritisak (s) i volumne teZi-
ne prosuSenog drva naziva Janka kvocijentom
évrstote, a Monnin statickom kotom. Monnin
uvodi i specifi¢nu kotu, kao:

S
k =
100 t,2

te dinami¢nu kotu kod specifi¢nog rada loma, kao:

a
k =

tp?

Analogno uvodnim odnosima, Ugrenovig,
uvodi kotu évrstoée na cijepanje izraZenu kao:

gdje je:
C = ¢vrstota na cijepanje, a
sp = ¢&vrstoéa na pritisak.

Za naSa tri objekta koeficijenti kvalitete pri-
kazani su u tablici 5.3.3.1.

Prema yolumnoj teZini, najteZa je po istraZe-
nom materijalu bukovina iz Zagrebacke gore, ne-
znatno zaostaje ona iz Papuka, a najlakS§a — no
ipak viSa od opéeg prosjeka — je bukovina Gor-
skog Kotara. Kako su uvjeti nadmorske visine,
ekspozicije i inklinacije recenih objekata odabra-
ni tako da se bitno ne razlikuju, to bi u prvi plan
mogao doéi pedoloski kameni supstrat u razmatra-
nje uzroka diferencijacija, koje su ovim istraZiva-
njima ustanovljene.

Po &vrstoéi na pritisak, najvisi koeficijent je u
Zagrebadkoj gori, a zatim u Papuku, dok je vidno
nizi u Gorskom Kotaru.

Najvisi koeficijent u évrstoéi na savijanje je u
Papuku, odnosno, stavljen u odnos spram ¢vrsto-
ée na pritisak u Gorskom Kotaru. Koeficijenti spe-
cifi¢nog rada loma u Papuku i Zagrebatkoj gori
veéi su od Gorskog Kotara. Kod ¢vrstote na cije-
panje koeficijenti Zagrebatke gore i Papuka jate
premasSuju Gorski Kotar.
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Tablica 5.3.3.1.

Koeficijenti kvalitete istraZene bukovine

’g'm Koeficijenti kvalitete

s g g N;\; Cvrstoéa na Cvrstoéa na Specif. Cvrstoéana  Tvrdoéa

K3} E"ﬁ Ryl pritisak savijanje rad loma cjepanje po Janki

.§, ) —g 8 g L o & B 3 PN

E SEEe g B 8 g =8 358

25 232 2 2 2 & 3 g g B 2 2 @ EiS

[ € plem & & B 4 9 4 & ® © © & © ‘me R

1 2 3 4 5 6 . 8 9 10 11 12 13 14 15 16
A. — Gorski

Kotar 2,0 0,726 7,85 10,81 785 17,95 1795 2,29 1,85 1,743 6,49 0,83 10,88 1088 Vapnenac
B. — Papuk 1,6 0,748 9,43 12,60 943 18,10 1810 1,92 2,68 200 834 089 896 896 Silikat
C. — Zagrebat-

ka gora 28 0,751 9,79 13,03 979 17,56 1756 1,79 2,55 1,92 8,45 0,86 10,20 1020 Silikat
Opéenito bukovina
po Ugrenoviéu ©720% 7,36 10,22 736 14,58 1458 1,98 2,51 1,806 9,90 1,38 10,82 1082 Razno
Relativna mjesta kvalitete po koficijentima
A. — Gorski

Kotar 2 3 3 3 3 2 1 3 3 1 1 Vapnenac
B. — Papuk 3 2 2 2 2 1 1 2 1 1 2 1 Slilikat
C. — Zagreba¢-

g ka gora 1 1 1 1 1. .8 3 3 2 2 1 2 2 2 Silikat

Napomena: 1 Najvisa vrijednost

2 Srednja vrijednost

3 = Najniza vrijednost

* Volumna teZina odnosi se na tis, tj.
s 15% vlage

No, ako se cijepanje promatra u odnosu na &vr-
stoéu na pritisak, to su koeficijenti svih triju obje-
kata skoro poravnani.

Tvrdo¢a po Janki na &eonom presjeku pribli-
zno se slaZe u Gorskom Kotaru i Zagrebatkoj go-
ri, dok Papuk ima ni%i koeficijent.

Pravilnost da veée teZine bukovine imaju i vi-
Se koeficijente kvalitete potvrdena je u poredaju
koeficijenata kod évrstoée na pritisak i évrstoée na
cijepanje, odnosno i kod specifiénog rada loma
vis-a-vis Gorskog Kotara. Cvrstoéa na savijanje u
odnosu ¢évrstoe na pritisak (kol. 9) obratna je u
poretku koeficijenata. Kod tvrdoée po Janki nije
bilo pravilnog poredaja koeficijenata.

Uzevsi sve koeficijente kvalitete u obzir, vidno
se boljom pokazuje bukovina na podlogama sili-
kata (Papuk i Zagrebatka gora) od one na vap-
nencu (Gorski Kotar). .

6.0. ZAKLJUCAK

.- IstraZeni materijali bukovine . triju predjela:
Gorskog Kotara, Papuka i Zagrebatke gore, jed-
nog visinskog pojasa 500—800 m nadmorske visi-
ne, priblizno jednakih (N, NO, NW) ekspozicija i
blazih inklinacija, ukazuju na izvjesnu kvalitetnu
diferencijaciju bukovine na silikatnim supstrati-
ma spram bukovine na vapnenim supstratima. Za
definitivnu potvrdu ove kvalitetne diferencijacije,
svakako ovi istraZeni materijali nisu dovoljni. -

¢ Da bi se doslo do iscrpnijih saznanja o tehnolo-
Skim karakteristikama domaée bukovine, drZimo
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sp = C¢vrsto¢a na pritisak

©n

a

c
T

s = Cvrstoéa na savijanje

= specif. rad loma
¢vrstota na cijepanje
tvrdo¢a po Janki

da bi trebalo sav dosada istraZeni materijal, koji
je opseZan, srediti, obraditi i objaviti.

Postoje, naime, istrazivanja od ranije: u Srbiji
(Davidovié¢ i Cemeriki¢), u Sloveniji (MoZina), u
Hrvatskoj (Horvat), te najnovija po temi bukovine
iz svih na$ih republika (Savezni fond za financi-
ranje nau¢nih djelatnosti 1966—1970.), koja sva
sadrze ispitani, no samo pojedinaéno obradeni ma-
terijal. Kada bi se zajedni¢ki osigurala sredstva
za unificiranje i obradu svih ovih podataka dobila
bi zemlja doista jedno reprezentativno djelo o teh-
ni¢kim svojstvima domaée bukovine, svoje naj-
glavnije vrste drva za preradu u industriji.
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A CONTRIBUTION TO PHYSICAL AND MECHANICAL PROPERTIES INVESTIGATION
OF BEECHWOOD IN CROATIA

Summary

To obtain the principal physical and mechanical properties of beechwood in Yugoslavia during
the years from 1966.—1970. in all our republics there were investigations carried out. This study is
limited only on the investigations accomplished till yet in Croatia, namely in the three forest dis-
tricts: Gorski Kotar, Papuk and Zagrebac¢ka Gora.

Under following criteria the plots were chosen: a) elevation: 500—800 m; b) exposure: N, NO
or NW; c) inclination: to 25°; d) forest: natural pure beech stand; e) geological rock — formation: one
plot on calcarious basis, and two plots on silicious basis.

All tests were performed according to Yugoslav Standard Regulations (JUS).

From the three plots were selected all togather 23 sample trees, and after felling from each
shaft were cut one sample bolt and one sample disk for father examinations. The sketshes Nr. 1—7
show the dispositions how the samples for investigations were prepared. All together were examined
4651 specimens of beechwood.

In the Table 5.1.1 are gathered all results of the investigated material. The tests comprised:
annual-ring width (1), airdry density (2), ovendry density (3), nominal density (4), radial shringkage
(5), tangential shrinkage (6), volume shrinkage (7), radial swelling (8), tangential svelling (9), volume
swelling (10), compressive strength (11), bending strength (12), shock resistance (13), cleavage strength
(14), modulus of elasticity (15), hardness by Brinell (16), hardness by Janka (17, 18, 19) on frontal,
radial and tangential .cross-section, moisture content at air-dry stand (20).

The frequency graphs for each one purpose are included.

For the correct comparison all dates were reduced on the airdry stand of wood with 12%
moisture content (see Table 5.3.1.).

The comparison showed that the investigated beechwood in still all values, except modulus. of
elasticity and hardness, is higher in average values then of the Europian beech.

The quality coefficients for compression, bending, shock resistance, cleavage and hardness were
fixed (see Table 5.3.3.1.). The beechwood originated from silicious basis (Papuk and Zagrebatka Gora)
had ‘mostly higher coefficients of quality then it originated from calcarious basis (Gorski Kotar). To
prove such presumption more further investigations must be carried out in larger scale and in other
regions under same conditions.

BEITRAG ZUR FORSCHUNG DER PHYSIKALISCHEN UND MECHANISCHEN EIGEN-
SCHAFTEN DES BUCHEHOLZES AUS KROATIEN

Zusammenfassung

Zur Feststellung der physischen und mechanischen Grundeigenschaften des Buchenholzes in
Jugoslavien in den Jahren 1966—1970. in allen Republiken wurden die Forschungen® durchgefiihrt.
Diese Studie ist nur auf die bis jetzt in Kroatien vollendeten Forschungen begrenzt, nimlich auf di
drei Waldregionen: Gorski Kotar, Papuk und Zagreba¢ka Gora.

“ Die Probeflichen wurden unter folgenden Kriterien ausgewihlt: a) Hoéhenzone: 500—800 m;
b) Auslage: N, NO oder NW; c) Neigung: bis 25°; d) Wald: natiirlicher reiner Buchenbestand; e) geo-
logische Grundsteinformation: eine Probefléche an der Kalksteinbasis, und zwei Probeflichen an der
Kieselstein-basis.

-Alle Priifungen wurden in Zustimmung mit dem Jugoslavischen Standardnormen (JUS) auge-
fiihrt. '

Von den drei Probeflichen wurden insgesamt 23 Stimme ausgewé#hlt, und nach der Fillung
vom jeden Schaft ein Klotz und eine Scheibe als Probe fiir die weitere Priifungen abgesigt. Die
Skizzen Nr. 1—7 zeigen wie die Aufteilung fiir die Proben vorbereitet wurde. Insgesamt 4651 Buchen-
holz-proben wurden gepriift.

In der Taffel 5.1.1. sind alle Ergebnisse des gepriiften Materials zusammengestellt. Die Priifun-
gen umfassten:s die Jahrring-breite (1), die lufttrockene Rohwichte (2), die darrtrockene Rohwichte
(3), die Nominalwichte (4), das radiale Schwindmass (5), das tangentiale Schwingmass (6), das raum-
liche Schwindmass (7), das radiale Schwellmass (8), das tangentiale Schwellmass (9), das rdumliche
Schwellmass (10), die Druckfestigkeit (11), die Biegefestigkeit (12), die Bruchschlagarbeit (13), die
Spaltbarkeit (14), das Elastizitdtsmodul aus Biegeversuchen (15), die Brinellhirte (16), die Jankahirte
(17, 18, 19)- an frontalem, radialem und tangentialem Querschnitt.

Die Hiufigkeitsdiagramme (Graphs) fiir jede Eigenschaft sind beingelegt.

; . Fiir eine einwandfreie Vergleichung alle Ergebnisse waren auf das lufttrockene Holz mit 12%
Feuchtigkeit umgerechnet (siehe Taffel 5.3.1.).

Das Vergleichen zeigte, dass das gepriifte Buchenholz fast in allen Werten, ausgenommen
das Elastizitdtsmodul und die Hirte, in Durchschnittwerten liegt hoher als die europeische Buche.

Die Qualitdtskoeffizienten fiir die Druckfestigkeit, Biegefestigkeit, Bruchschlagarbeit, Spalt-
festigkeit und Harte wurden festgestellt (siche Taffel 5.3.3.1.). Das Buchenholz stammend vom sili-
katen Boden (Papuk und Zagrebatka Gora) hat meistens héhere Qualititskoeffizienten als das vom
Kalkstein-boden (Gorski Kotar) stammend. Dass solche Vermutungen bestittist werden konnten,
miissen noch mehrere weitere Forschungen in einem grésserem Masse, und in anderen Gebieten,
unter derselben Bedingungenr ausgefiihrt werden.

)
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MLADEN FIGURIC, dipl. inZ.

Sinhronizacija tekuce trake

1. gvOD

Suvremeni industrijski nadin proizvodnje za-
uzima u drvnoj industriji sve vazZnije mjesto, a
naro¢ito u finalnim pogonima drvne industrije.
Studiju i analizi vremena i studiju metoda rada,
tj. racionalizaciji rada, poklanja se sve veéa paz-
nja, jer se samo na taj nadin dolazi do ispravnih
podataka o unutra$njim rezervama vremena u po-
duzeéu, odnosno, eliminiranjem istih, dolazi do
povetanja produktivnosti rada bez veéih investi-
cionih ulaganja.

U ovom ¢&lanku tretira se problem uvodenja
trake u odjelu montaze, gdje postojeéi nivo orga-
nizacije nije u skladu sa suvremenim koncepcija-
ma, gdje radna mjesta nisu postavljena na taj na-
¢in da proizvodnja tefe kontinuirano od mjesta
do mjesta. Posljedice takvog nivoa organizacije
su da je odjeljene zakréeno, poslovode i ostali ru-
kovodioci nemaju pregled situacije u proizvodnji
u svojim rukama, a broj radnika varira od situa-
cije do situacije. Analizira li se postoje¢a situacija,
dolazi se do zaklju¢ka da su razlike u vremenima
na pojedinim radnim mjestima prevelike, te da na
taj nadin proizvodnja ne moZe biti sinhronizirana
i da zbog toga nastaju zalihe nedovr$ene proizvod-
nje izmedu pojedinih radnih mjesta. Takoder se
tretira i odraz postavljanja tekuée trake na rad
pojedinih funkcija poduzeca.

Osnovni uvjet za postavljanje tekuée trake koji
mora biti zadovoljen je da rad mora te¢i kontinui-
rano. To se moZe postiéi iskljudivo na bazi studija
rada i studija vremena.

Pod pojmom tekuée trake u montaZi podrazu-
mjeva se skup radnih mjesta na kojim se vrsi spa-
janje unaprijed obradenih dijelova u manje ili ve-
ée cjeline, tj. u podsklopove, sklopove ili artikle.
Cjelokupan rad potreban za montaZu artikala di-
jeli se na pojedine radnike, odnosno na pojedina
radna mjesta, tako da se na jednom radnom mje-
stu obavlja ista operacija ili isti skup operacija,
sve dok traje montaZa odredenog artikla. U toku
rada artikl se podjednako dugo zadrZava na sva-
kom radnom mjestu. Radna mjesta na tekuéim
trakama snabdjevaju se najvetim dijelom lakim
mehaniziranim alatima koji ne zauzimaju mnogo
prostora i koji se mogu, bilo da su elektriéni ili
pneumatski, prikljuéiti na odgovarajuéu mrezu go-
tovo na svakom radnom mjestu.

Pri organiziranju proizvodnje na tekucoj traci,
kod koje ée nosilac proizvodnje biti artikl, treba
razmotriti niz faktora koji bi se za prvu grubu ori-
jentaciju mogli grupirati na one koji predstavljaju
relativne prednosti ili nedostatke ovakvog nadina
proizvodnje: :

a) U relativne prednosti linijske proizvodnje u-
braja se:

— kratak ciklus proizvodnje,

— mala koli¢ina materijala u protoku,

— mala potreba u osnovnoj povrsini gradevinskih
objekata po jedinici proizvoda,

— moguénost uspostavljanja kretanja materijala
mehani¢kim putem, $to umanjuje vrijeme tran-
sporta proizvodnih radnika,

— jednostavnost u planiranju i rukovodenju pro-
izvodnjom,

— moguénost lakog uklju¢ivanja nove radne sna-
ge,

— moguénost brze i Ceste promjene razmjedtaja
ljudi po radnim mjestima.

b) U relativne nedostatke linijske proizvodnje
ubraja se:

— mala »elastiénost«, tj. umanjena sposobnost pri-
lagodavanja proizvodnji novih artikala, dok se
ne sprovede sinhronizacija tehnoloSkog proce-
sa,

— osjetljivost stupnja koristenja kapaciteta na ne-
dovoljno optereéenu traku,

— opasnost od zastoja cijele trake u slu¢aju kvara
jednog stroja ili jednog dijela trake, kao i u
slu¢aju pojave prekomjernog Skarta,

— potreba rezervne radne snage.

Odmjeravajuéi navedene prednosti i nedostat-
ke medusobno i usporedujué¢i ih s prednostima i
nedostacima drugih vrsta proizvodnje, moZe se kao
smjernicu za rad usvojiti nalelo da linijslra pro-
izvodnja ima prednost u odnosu na druge vrste
proizvodnje u ovim slu¢ajevima:

— sprovedena je tipizacija proizvodnog programa

— izvrSena je standardizacija konstrukcija

— proizvodi se veéa koli¢ina odabranih artikala

— proizvodnja se predvida za relativno dulji vre-
menski period.

Posmatrajuéi bitne faktore od kojih ovisi eko-
nomiénost i rentabilnost trake, ograniéit ¢emo se
isklju¢ivo na problem koriStenja kapaciteta, od-
nosno sinhronizacije kapaciteta radnih mjesta,
koji se rjeSava ne samo u fazi projektiranja, ve¢
i u toku eksploatacije tekuce trake.

2. DEFINICIJA PROBLEMA

Sustina sinhroniziranja tekuce trake je u od-
redivanju jednakog ili pribliZno jednakog optere-
éenja svih radnih mjesta. Kriterij. za ocjenu stup-
nb];a uravnoteZenosti je veli¢ina gubitaka vremena

(ZR) na cijeloj traci. To je i razumljivo ako se
n=1

uzme u obzir da je cilj sinhronizacije Sto bolje ko-
ritenje kapaciteta trake. Dakle, odredivanje opte-
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retenja pojedinih radnih mjesta na traci treba se

vrsiti na taj na¢in da ukupni gubici vremena
N

(ZR ) budu Sto manji. Odnosno treba minima-

n=1

lizirati izraz:

N t=N
ZR = tpax 'n — Xt

n=1 t=1

IR = min

; N
Pod ukupnim gubitkom vremena (X R) pod-
n=1

razumijeva se suma svih razlika izmedu maksi-
malnog vremenskog optere¢enja na jednom rad-
nom mjestu i optereéenja na svakom pojedinom
radnom mjestu u liniji:

N
ZR = (tmax-t1) + (tmax-t2) + . ... + (tmax-tn)

n=1

Sinhroniziranje tekuée trake biti ée utoliko us-
t=N
pjeSnije ukoliko se stvarno vrijeme rada (3t) $to
t=1
viSe priblizi produktu tmax.n. Izraz »n« oznadava
broj radnih mjesta na tekuéoj traci.

— promjena obima proizvodnje zahtijeva promje-
nu takta proizvodnje a time i promjenu ciklu-
sa,

— obavezni redoslijed izvodenja operacija koji
dozvoljava samo odredena, a ne proizvoljna
grupiranja operacija po radnim mjestima.

3. RASCLANJIVANJE RADA I PODJELA
OPERACIJA

Da bi se mogao projektirati tehnoloski proces
montaZe, odnosno postaviti tekuéa traka, potrebno
je za izradu svakog artikla znati do koje je mjere
racionalno ra$¢laniti tehnoloski proces na njegove
sastavne dijelove. Kada je u pitanju serijska pro-
izvodnja, dovoljno je tehnolo$ki proces razraditi
zakljuéno sa stepenima operacija.

Prije nego li se zapotne sa snimanjem neke o~
peracije, mora se najprije promatrati kako se ona
izvodi, da li se moZe rastaviti na stepene ili even-
tualno pokrete, te tako odrediti kljuéne tocke sni-
manja.

Promatra li se odvijanje proizvodnje (tehno-
loski proces), moze se vidjeti da se neki proizvodni
zadatak dijeli na faze rada, zatim na operacije
(radne hodove), pa na stepene, pokrete i napokon
na osnovne pokrete.

FAZA OPERACIJA STEPEN POKRET OSNOVNI POKRET
ZADATAK <FAZA <OPERACIJA <STEPEN<POKRET OSNOVNI POKRET
FAZA OPERACIJA STEPEN POKRET OSNOVNI POKRET

Shema 1.

Idealan sluéaj bio bi kada bi sva radna mjesta
u liniji zahtijevala isto vremensko optereéenje. U
stvarnim, praktiénim rjeSavanjima problema, vre-
mena za obavljanje operacija se medusobno raz
likuju. Cesto su te razlike vrlo velike, §to oteZava
rad sinhronizacije. Naime, zbog teZnje za smanje-
njem gubitaka vremena, nastoji se da se optere-
¢enja radnih mjesta $to viSe priblize jedna drugi-
ma kombiniranjem i dodjeljivanjem viSe opera-
cija pojedinim radnim mjestima. Kad bi se rad
montaZe mogao podijeliti na velik broj operacija
i stepena, njihovo pregrupiranje i spajanje bi bilo
relativno lako. Medutim, ako se vremena za obav-
ljanje operacije osjetno razlikuju, a nije rijedak
sluéaj da su najduZe od njih 2—3 puta veée od
najkratih, problem njihovog kombiniranja i spa-
janja po radnim mjestima zahtijeva mnogo truda
i poznavanje metoda studija rada i vremena.

Sinhronizacija, odnosno minimalizacija gubita-
ka na tekucoj traci podlozna je izvjesnim ograni-
¢enjima o kojima se prilikom projektiranja treba
voditi ra¢una:

— obim proizvodnje koji odreduje takt, a time i
ciklus proizvodnje,
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Radi lakSeg dobivanja osnovnih vremena, mo-
rat ¢ée se operacija koja se Zeli snimiti podijeliti
na nekoliko jednostavnih stepena. Podjela na ste-
pene mora biti logi¢na, tako da se svaki stepen
moZe zasebno registrirati. Ona mora biti §to kraéa,
no opet ne tako kratka da se ne moze snimiti, ili
da ne pruza nikakve podatke koji bi se mogli u-
potrijebiti.

Projektiranje tekuée trake u drvnoj industriji
doslo je danas na nivo promatranja i snimanja
stepena operacija.

4. METODA RADA

Vode¢i ratuna o primjenljivosti metode projek-
tiranja tekuée trake u praksi, smatra se da je iz-
loZena metoda dovoljno brza i toéna za primjenu.
Vrijednost rjeSenja koja se dobiju po ovoj metodi
zavise o vrlo velikoj mjeri od toénosti kojom su
ustanovljena osnovna vremena za izvodenje poje-
dinih operacija, odnosno njihovih stepena.

Kod prvog priblizavanja praktiénom rjegenju,
usvojene su slijedeée pretpostavke:

— montira se samo jedna vrsta proizvoda u jed-
nom vremenskom periodu;



— vremena za obavljanje operacija su paZzljivo
prostudirana i to¢no odredena;

— snabdjevanje trake materijalom i njeno raste-
retenje funkcionira prema zahtjevima takta
montaze;

— jedna radna operacija se moZe uvijek obaviti
za isto vrijeme, bez obzira na kojem se radnom
mjestu obavlja i bez obzira kada se obavlja.
Tekuéu traku u proizvodnji treba postaviti. po-

stepeno na bazi solidno sprovedene studije rada i

studije vremena, odnosno na temelju dobro razra-

denog radnog takta pomoéu grubog i finog pode-

Savanja. '

Sinhronizacija rada na tekuéoj traci vrsi se naj-
prije grubo, a zatim fino:

a) u grubo pbdeéavanje spadaju slijedeéi zahvati:

— ra$¢lanjivanje rada i razdioba na veéi broj rad-
nih mjesta,

— razdioba rada na viSe paralelnih radnih mjesta
na kojima se izvode iste radne operacije,

— obuhvaéanje viSe radnih mjesta u jedno,

— promjena i pomicanje kljuénih to¢aka snima-
nja.

b) u fino podeSavanje spadaju slijedeéi zahvati:

— povetanje ucinka pomoéu vanjskih sredstava
(na primjer racionalizacija alata, standardiza-
cija vijaka i sl.),

— usavrSavanje dovoza elemenata,

— izmjena u konstrukeciji artikala koji se monti-
raju na tekuéoj traci,

— racionalnije oblikovanje radnog mjesta i stva-
ranje specijalnih radnih mjesta,

— pravilni izbor proizvodnih radnika na pojedina
radna mjesta,

— uvjezbanost proizvodnih radnika na pojedinim
radnim mjestima,

— osiguranje HTZ mjera koje pojacavaju osjetaj
sigurnosti.
Metoda:

Na postojetem stanju u odjelu montaZe, sni-
manjem, podjelom operacija na stepene, pridrza-
vajuéi se nacela o promatranju posla, odredene su
kljuéne tocke snimanja, kako bi se u kasnijem ra-
du lakSe moglo kombinirati prilikom pripajanja
i dodjeljivanja pojedinih stepena pojedinim rad-
nim mjestima.

Obradeni primjer odnosi se na dvokrilni ormar.

Prema izloZenom, kao prva faza u radu na po-
stavljanju tekuce trake dolazi grubo podeSavanje.
Snimanjem su utvrdena slijede¢a optere¢enja rad-
nih mjesta, podjeljena na stepene:

Iz tabele 1a i b je vidljivo da su pojedina rad-
na mjesta nejednoliko opterecena, te da proizvod-
nja u odjelu montaze nije sinhronizirana.

Redoslijed operacija, odnosno stepena, tehno-
loski je ogranicen, tako da su operacije (stepeni)
uzajamno povezani u Cetiri osnovne grupe. Restrik-
cije su slijede¢e: operacije grupe A i B medusob-
no su neovisne o toku tehnoloskog procesa. One
teku paralelno do skupine operacija grupe C, koje
se ne mogu izraditi dok ne budu gotove operacije

Tabela l.a
redni broj broj radnog t © 423 min - 7 8.3 10
stepena i mjesto min P

7 A 7 140 —
3 A ! 1,58 =5
4 A 2 136 =%
5 A 2 1,70 —
6 A 3 220 —

7 B 4 07% =

8 B 4 2,58 —

9 . B 4 085 —

10 .- B 5 242 —

11 B 5 3'47 —

12 c 6 217 —

13 C 6 2,58 ‘ —

4 € 7 242 =

15 c 7 273 ra—
16 D 8 9,40

% 39,96 min/kon
n=1

* D — zbog strukture rada ovdje je obuhvaéena cijela operacija.
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Tabela 1. b

min

broj rodnog mjesta t

O 172 3 4 6 697 8 9 10
min

3,06
2,20
417
5,83
475
515

9,40

DN OKN N N o

540"

u grupi A i B. Operacije u grupi D mogu se izvr-
8iti tek nakon Sto su operacije u grupi C zavrSene.
Pomicanje operacija iz grupe u grupu tehnoloski
je nemoguée izvesti. Tzuzimajuéi rad na presi, kod
koje se rad izvodi mehani¢kim putem (pneumat-
ski ili hidrauli¢ki), u montazi se svi radovi izvode
ru¢no, pa je stoga studij toka tehnoloskog procesa
neophodna pretpostavka za studj vremena. Prili-
kom takvog proutavanja tehnolo$kih ogranitenja,
preporu¢a se nacrtati shemu (sh. br. 2) radi pre-
glednosti rada prilikom projektiranja.

(o)

I

Shema br. 2.

Grupiranje operacija i stepena po pojedinim
radnim mjestima treba se obaviti iz viSe razloga:
radi odredivanja priblizno istog optereéenja po
pojedinim radnim mjestima, radi reguliranja bro-
ja radnih mjesta i ciklusa proizvodnje na traci itd.
Pri tome treba imati u vidu obavezni redoslijed
operacija i druga ogranidenja.

Sjedinjavanje operacija po radnim mjestima
moZe biti ograni¢eno i na drugi nadin. Na primjer,
oprema i alati na jednom radnom mjestu mogu
biti podeSeni samo za neke operacije ili za bilo
koje. Ukoliko postoje i takve restrikcije, potrebno
ih je ucrtati u shemu. Opéenito uzevsi, ovako do-
datno ogranitenje ograniava broj moguéih rje-
Senja. )

Na osnovu sheme br. 2 i tabele br. 1, crta se
shema br. 3, koja predstavlja sintezu radnih ste-

pena po grupama:

Pretpostavimo da pod ovim zadanim uvjetima
treba montirati N komada proizvoda na dan, ra-
dom u jednoj smjeni. PredloZena metoda zahtije-
va da se proracun izvede u dvije faze. Kod svake
od njih usvaja se odredeni broj radnih mjesta kao
konstanta, i za taj se slu¢aj trazi najbolje rjeSenje.

Tok postupka je slijedeci:

1. Treba odrediti radni takt (Rix)

2. Treba odrediti broj radnih mjesta na traci

(n)
— radni takt odreden je slijede¢om jednadZbom:

tsm
R = (min/kom)
Dgap
tsm = trajanje smjene (min)

Dyxap = traZeni dnevni kapacitet (kom)

— teoretski potreban broj radnih mjesta izratu-
nava se:

n=

7 M7

N/
T

U izloZenom primjeru za dvokrilni ormar
Drap = 90 kom, pa iz toga slijedi:

450
1. Rx = —— = 5 min/kom
90
39,96
2. n = = 7,95
5

Stvarni broj radnih mjesta mora biti cijeli broj.
Proraéun ¢e se izvesti za 8 radnih mjesta. Narav-

(310,

A

Shema br. 3.



no, ovo ¢e biti idealan sluéaj koristenja kapaciteta,

N
tj. slu¢aj kada je 2R = O:

n=1 .

16
Tt

t=1 39,96

= 4,96 min/po pojedinom rad-
8 8 nom mjestu.

Naravno ovo je idealna vrijednost, koja se u
praksi rijetko postiZe, ali inace sluzi kao orijenta-
ciona vrijednost, tj. cilj kojemu se treba pribliziti.
Drze¢i se tog nadela i nadela da se unutar dozvo-
ljenih granica, postavljenih ograni¢enjima, mogu
selektirati i kombinirati pojedini stepeni, nacinje-
na je sinteza radnih stepena za odgovaraju¢a rad-
na mjesta s vremenski pribliZzno jednakim utros$-
kom vremena (Shema br. 4).

Slijede¢a faza je spajanje zahvata na pojedi-
nim radnim mjestima, te se na taj nacin dobivaju
optere¢enja po pojedinim radnim mjestima, gleda-

2,47

2,73

juéi da vremenska opteretenja budu priblizno Sto
bliza zadanom. (Shema br. 5).

Dobivsi konaéno rjeSenje, treba ispitati koliki
N

su ukupni gubici vremena (2 R), odnosno da li
n=1

je gruba sinhronizacija dobro sprovedena. To-se

moze najlakSe izratunati na naéin prikazan u ta-

beli br. 2.

8 2,92

I

100 = 6,8%

n=1 5,36 .8

Buduéi se srednji takt razlikuje od operacio-
nog takta, uzima se u jednadzbu za izratunavanje
dnevnog kapaciteta, umjesto njega, tnax, pa iz toga
slijedi:

480—30
= 84 kom/smjeni

Dyap =

5,36

Shema br. 4.

(%)

Shema br. 5.

Tabela 2.

vt T R o oo @ WENETE R G
NTESTA —~ —T7 7s

4 © 530 006 I2

2 536 o 4

3 500 936 670

4 5,00‘ 036 670

5 490 046 459

6 500 036 ‘¢10

7 470 066 12,30

.8 470 066 4230

s 292 R 6207
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Analizira 1i se predloZeno rjeSenje grube sin-
hronizacije, dolazi se do slijede¢ih zakljucaka:
a) prilikom postavljanja tekuée trake, vodilo se
ratuna o svim ogranifenjima

16
b) 2 tstvarna = tmax - D
t=1

16

2 tstvarna = 5,36 . 8 = 42,88 min
t=1

16
Usporedi li se to sa 3t = 39,96 min, $to je bio
t=1

Zeljeni cilj grube sinhronizacije, dolazi se do raz-
like od 2,96 min, §to bi bio minimalni gubitak vre-
mena.

¢) Raspon (tmax — tmin) = 5,36 — 4,70 = 0,66 min

Raspon izmedu radnog mjesta s najveéim opte-
re¢enjem i radnog mjesta s najmanjim optereée-
njem pokazuje podruéje rasipanja optereéenja
radnih mjesta.

analiticara vremena pravilno ocijeniti stepen ka-
paciteta pojedinog radnika.

Stepen kapaciteta sastoji se od dvije kompo-
nente:

1. intenzitet rada

2. ekonomi¢nost rada

Pod intenzitetom podrazumjeva se brzina rada,
dakle napor koji radnik vrs$i da bi savladao neki
rad. Pored brzine, potrebno je mjeriti i drugu kom-
ponentu, a to je ekonomincost rada, to jest posti-
zavanje izvjesne kvalitete, pokazivanje izvjesne
spretnosti i uvjezbanosti rada, da se kod te brzine
postigne stvarno ono $to se od radnog mjesta za-
htijeva, odnosno jo$ i viSe.

U izloZenom primjeru prikazano je fino pode-
Savanje. Do navedenih stepena kapaciteta doSlo
se vlastitim iskustvom i poznavanjem radnika koji
su izabrani da rade na odredenim mjestima na te-
kucoj traci.

Opéenito uzev$i, razdioba radnih operacija na
pojedina radna mjesta na radnike raznih stupnje-
va produktivnosti i razne kvalifikacione strukture
ima cilj da bi stvarno trajanje radnog vremena po-
moguénosti isti nivo. (Tabela 3.).

Tabela 3.

;§;' ¢, STEPEN £ R £
ss::c — KAPACITETA — — = :L ‘5 ? ? E i f min
4] 530 4,10 482 0,09 1,4%

2| 536 1,10 447 0,03 0,62

3| 500 4,05 4, 7% 016 326

4| 500 1,06 470 0120 4,09

5| 490 1,00 490 0 0

6| 500 1,06 470 0,20 4,09

7| 470 1,00 470 0,20 4,09

8| 470 4,00 470 0,20 4,09

T 408 R 2,75

LEE

Rezultat grubog podeSavanja vremena i radnih
mjesta tekuce trake jo$ ne osigurava traZeni Dyyp,
pa stoga slijedi druga faza sinhronizacije — fino
pode$avanje:

Na osnovu sheme br. 5 i tabele br. 2, uodava

8
se ¢injenica da je R = 6,8%. Sada predstoji fino
n=1

podeSavanje koje ima zadatak da se otklone $to je
viSe moguée postojeée neravnomjernosti i postigne
racionalizacija rada i radnog vremena, tj. treba
jo$ viSe minimalizirati gubitak vremena na’ teku-
¢oj traci i ujedno smanjiti vrijeme takta.

Ovdje treba rafunati s jo§ jednim momentom,

a to je stepen. kapaciteta radnika. Pri izboru od-
govarajuceg radnika na pravo mjesto, treba se ru-
kovoditi ¢injenicom da svaki radnik ima svoj na-

¢in rada. Vrsi li se promatranje nekoliko radnika’

koji imaju isti posao, a pogotovo ako ne rade na
jednom mjestu zajedno, uotit ée se da su jedni
radnici postigli- mnogo bolje rezultate od drugih.
Stoga je neobitno vaZan i neobi¢no teZak zadatak
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B e SUGEEE. TN

8
R =
n=1

100 = 2,75%

4,90.8
tmax — tmin = 4,90 — 4,70 = 0,20 min

Iz primjera je vidljivo da je finim podeSava-
8

njem R smanjena sa 6,80% na 2,75%,. 8to u-
n=1

jedno osigurava traZeni Di,p, te bi kao konaéno

rjeSenje sinhronizacije tekuée trake bilo slijedeée

(sh. 6).

450
Diap = —— = 92 kom/smjenu
4,90

PribliZno optimalna rjeSenja, dobivena predlo-
Zenom metodom, mogu se poboljsati, a' i &itava
procedura rafunanja moZe se ubrzati ako ga radi
osoba s potrebnim iskustvom na tim poslovima.



Shema br. 6.

Iz izlaganja je vidljivo da relativno mala dotjeri-
vanja i eventualne minimalne korekcije osnovnog
vremena, kao i redoslijed operacija i zahvata, te
postavljanje odgovarajué¢ih radnika na pojedina
radna mjesta mogu dovesti do osjetnih poboljsa-
nja.

Potrebno je napomenuti da &esto puta, prili-
kom projektiranja tekuée trake s obzirom na za-
dani Dyqp, Rix zahtijeva veliki broj radnih mjesta
koje je nemoguce postaviti. Tada treba pokusati
rijeSiti problem na jedan od slijede¢ih nacina:

— uvodenjem paralelnih montaznih linija,
— uvodenjem viSenamjenskog rada,

— odstupanjem od traZzenog Dy, i obzirom na mo-
guéi broj postavljanja radnih mjesta pronala-
Zenjem novog Dygp.

Treée od navedenih rjeSenja zahtijeva isti po-
stupak po predloZenoj metodi, samo s tom razli-
kom da se tok postupka mijenja na taj nadin 3to
se prvo odredi broj moguéih radnih mjesta, pa se
na osnovu toga izratuna moguéi dnevni kapacitet:

t=N .
2t
t=1
s R& =
n
tsm
— th =
Ruc

Ovaj se postupak moZe primijeniti i u sluéaju
ako je proizvodnja sa Sirim asortimanom, pa pri-
likom projektiranja postoji restrikcija o poveéanju
broja proizvodnih radnika. U tom sluaju zadatak
je po prilici postavljen na ovakav nadin. Potrebno
je u jednoj smjeni maksimalno poveéati proizvod-
nju u postojeéem prostoru, vodeéi raduna o ogra-
ni¢enju poveéanja postojeéeg broja proizvodnih
radnika.

_ Prototno vrijeme dobije se tako da se srednja
vrijednost takta podijeli sa srednjim stepenom ka-
paciteta i kvocijent pomnoZzi s brojem radnih mje-
sta u liniji. Ovo pravilo vrijedi onda ako nema pa-
ralelnih mjesta:

Rux

Tp

. 0 (min/kom)
n .

Ukoliko u liniji postoje paralelna mjesta, ona
se odbijaju, ili izrazeno jednadzbom:

Rix
Tp=——(@m—p)

n

p = broj paralelnih radnih mjesta.

5. ODRAZ POSTAVLJANJA TEKUCE TRAKE
NA RAD POJEDINIH FUNKCIJA PODUZECA

Postavljanje tekuée trake u odjelu montaze ne
predstavlja samo sebi svrhu. Kada bi to bilo, onda
bi to bio potpun proma$aj u radu.

Tekuca traka se postavlja zbog toga $to podje-
lom posla medu pojedinim radnim mjestima do-
lazi do smanjenja dodatnog i pripremno-zavrinog
vremena, a time i vremena izrade, §to dovodi do
povecanja produktivnosti, odnosno do smanjenja
troskova po jedinici proizvodnje. Osim toga, po-
stavljanje tekuée trake u posljednji odjel podu-
ze€a inicira promjene u dotadas$njem organizacio-
nom sistemu u poduzeéu. Naime, poveéanjem ka-
paciteta odjela montaZe, postavljanjem tekuée tra-
ke, otkrivaju se organizacione slabosti i nedostaci
koji su do tada bili prikriveni na raznim nivoima
poduzeéa.

Ovdje ¢e biti ukratko obradeno ¥to sve inicira
tekuéa traka u pojedinim organizacionim jedinica-
ma u poduzetéu. Na taj nadin bit ée ukazano na
glavne faktore koji uzrokuju za$to poduzeée ne
ostvaruje proizvodne i poslovne rezultate, koji bi,
s odgovarajuéim organizacionim nivoom, inate
moglo ostvarivati.

a) Prodaja.

Uvodenje tekuée trake uvjetuje promjenu tr-
ZiSne politike u smislu odredivanja vlastitih tipo-
va i naturanja istih prodajnoj mrezi. Osnovni cilj
i zadatak tipizacije je staranje preduvjeta za po-
stavljanje dobre organizacije rada. Tipizacijom se
omoguc¢uje izrada pogonskih standarda koji stva-
raju uvjete da se lakSe i jeftinije izraduju plani-
rani proizvodi. Omoguéuje se izrada veéih serija
i na taj nadin se smanjuje pripremno-zavrsno vri-
jeme. Poduzeca sa §irokim asortimanom proizvoda,
bez tipizacije i standardizacije i uz najbolje zala-
ganje radnika, tj. povetanjem stepena kapaciteta,
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ne mogu postiéi Zeljenu produktivnost. Sprovedena
tipizacija i obradeno trziSte su osnov stabilnog
proizvodnog programa koji zahtijeva tekuc¢a traka.

b) Skladi$na funkcija.

Buduéi da tekuéa traka u odjelu montaZze ne
podnosi veéu zalihu gotovih proizvoda, ona inicira
svakodnevnu otpremu u skladiste i ekspeditivniji
rad te sluzbe. Skladis$ni radnici neposredno su an-
gazirani u otpremi gotovih proizvoda. Na taj na-
¢n i njihov rad se mora prilagoditi taktu proiz-
vodnje, jer inage dolazi do neZeljenih zastoja u
proizvodnji.

¢) Nabava.

Sprovedena tipizacija, a potom i standardizaci-
ja proizvodnog programa, olakSavaju nabavnoj
sluzbi posao na taj nat¢in $to joj omoguéuju rav-
nomjerno i plansko nabavljanje pomocnog i os-
novnog materijala. Na taj na¢in moguée je spro-
vesti standardizaciju repro-materijala i smanjiti
listu dobavlja¢a. Osnovna prednost toga je da je
nabava materijala uskladena s dinamikom proiz-
vodnje i da se moZe kontrolirano pratiti pomoéu
sistema proraduna minimalnih i maksimalnih zali-
ha materijala. -

d) Tehnitka priprema.

Usvajanje odredenih tipova i novog asortimana
proizvodnje od strane prodaje daje tehni¢koj pri-
premi zadatak da sprovede standardizaciju eleme-
nata, §to omoguéuje povecanje broja elemenata u
seriji. Uvodenje tekuée trake obavezuje pripremu
da pazljivo operativno rukovodi proizvodnjom, jer
nadini izmjenjivanja proizvoda na liniji znatno
utjetu na organizaciju ¢itavog rada, odnosno na
veli¢inu zastoja izmedu pojedinih serija.

e) Proizvodnja.

Reorganizacija rada u posljednjem odjelu fi-
nalne proizvodnje i njen poveéani kapacitet otkri-
va do tada prikrivena uska grla u ostalim odje-
lima. Ona nameée kao -imperativ odrzavanje ro-
kova i todno odreduje potreban broj proizvodnih
radnika na pojedinim radnim mjestima, kao i po-
treban broj smjena. Nastala uska grla, ukoliko se
ne mogu rijesiti uvadanjem dodatnih smjena, mo-
rat ¢e se rijesiti investiranjem.

f) Tehnitka kontrola.

Uvodenjem tekuée trake razvija se i funkcija
teh. kontrole kvaliteta. Ova sluzba tek u organizi-
ranoj proizvodnji daje optimalne rezultate, buduéi
da rad na tekuéoj traci u pravilu odbacuje Skart
kao prateéu pojavu, zbog toga Sto to dovodi do
zastoja u liniji i stvaranja nepotrebnih praznih
hodova prilikom popravaka.

g) Odrzavanje.

Ova funkcija dobiva pravo znacenje uvodenjem
tekucée trake, buduéi da programirana proizvodnja
ne trpi neplanske zastoje u radu. Plansko odrZa-
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vanje, organizirano na suvremenim principima,
jedina je garancija pravilnog iskoriStenja instali-
ranih kapaciteta.

h) Kadrovski odjel.

Uvodenje tekuée trake u odjel montaze znati
i prestanak potrebe za KV ili VKV stolarima na
radu u montaZi. Podjelom posla i racionalizacijom
rada takvi profili kadrova odlaze iz montaZe i po~
vlade se na klju¢éna radna mjesta u izradi naprava,
sluzbu kontrole kvalitete ili u strojnu obradu. No-
vom organizacijom rada u odjelu montaze lako je
priuditi sasvim mladu radnu snagu, bez potrebnih
kvalifikacija.

i) Obradun osobnih dohodaka.

Racionalizacija rada, odnosno postavljanje te-
kuée trake u odjel montaZe, zahtijeva i promjenu
obratuna osobnih dohodaka proizvodnih radnika
u tom odjeljenju.

Sistem obraéuna sastoji se u tome da sva radna
mjesta koja su po tehnoloskoj organizaciji van te-
kuée trake budu na individualnoj normi, a sva
radna mjesta na tekuéoj traci budu obratunata po
grupnoj normi.

Nakon ovog izlaganja, moZda se postavlja pi-
tanje, zasto rjeSavati organizaciju ovim putem, od-
nosno da 1i bi neki drugi na&n bio bolji. Kao od-
govor na ovo pitanje, moze se re¢i, da postavlja-
njem tekuée trake po ovim izloZenim principima
stimulira i ostale sluzbe u poduzetu na kreativniji
rad, a buduéi otkriva organizacione nedostatke na
vrlo vidljiv nadin, stajanjem cijele linije, proble-
mi se brze i ozbiljnije rjeSavaju u toku same eks-
ploatacije tekuée trake, tako da se uvodenjem te-
kuée trake ustvari prisiljava poduzee na §iru ak-
ciju u pogledu nivoa organizacije rada.

6. ZAKLJUCAK

Uvodenje tekuée trake u odjel montaZe daje
velike moguénosti razvoja privrednoj organizaciji.
Postizanje takta proizvodnje povladi za sobom u-
vodenje paletizacije, kontrole kvalitete, postavlja
se optimalno potrebni broj zaposlenih, mijenja se
kvalifikaciona struktura pomicanjem kvalificira-
nijih na odgovornija mjesta, uvodi se tipizacija i
standardizacija, zalihe nedovrSene proizvodnje su
manje, a sve su to elementi koji se ne mogu za-
nemariti i koji se moraju nastojati uvesti u podu-
zeta. Osim toga, stvara se svijest kod zaposlenih
u poduzeéu da se moZe utjecati na troSkove poslo-
vanja sprovodenjem smisljenih akcija koje stva-
raju analiti¢ki duh u poduzeéu.

Iskustveni podaci Instituta za drvo — Zagreb,
obzirom da na tom podruéju radi, govore da se o-
vakvim naéinom pristupa problemu moZe podié¢i
proizvodnja za cca 80—100%, $to ujedno omogu-
¢ava i povecanje zarada zaposlenih.
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DIE SYNCHRONISATION DES FLIESSBANDES IN DER MONTAGE-ABTEILUNG

In dieser Abhandlung wird die Problematik der Fliessbandeinfiihrung in die Montage-Abtei-
lung geklirt, wo das Niveau der Organisation nicht im Einklang mit modernen Auffassungen steht,
wo die Arbeitsplitze nicht im Sinne eines kontinuierlichen Prozessganges festgestellt sind. Die Folgen
eines solchen Organisationsniveau-s sind: starke Verrammelung der Abteilung, die Werkfiihrer und
andere Werkleiter beherrschen nicht richtig die Lage in der Produktion, und der Arbeierstand va-
riert sténdig.

Die Hauptbedingung, die bei der Einfithrung eines Fliessbandes zu befriedigen ist, besteht in
einer kontinuierlich laufenden Arbeit. Das kann man nur auf der Basis eines Arbeitsstudiums er-

reichen. Das Wesen einer Synchronisation eines Fliessbandes ist die Feststellung einer gleichen o-
der annéhernd gleichen Belastung aller Arbeitsplédtze.

Zum Kriterium fiir die Beurteilung der
Gleichgewichtsstufe dient die Verlustgrosse auf dem ganzem Band.

Die Methode der Synchronisation des Fliessbandes teilt sich in zwei Phasen ein, ndmlich in die
grobe und feine Anpassung, so dass die erste bei der Projectierung, die zweite im Laufe der Benii-
tzung ausgefiihrt wird.
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ZasStita drva u gradevinarstvu

PENTAKLORFENOL I ORGANOKOSITRENI SPOJEVI

Drvo koje se primjenjuje kao konstruktivni
gradevni materijal za izradu krovnih konstrukcija,
gradevne stolarije ,dijelova pokuéstva, parketa i
drvenih kuéa bezuvjetno se mora zaSti¢ivati pro-
tiv razornog djelovanja gljiva i insekata. Drvene
krovne konstrukcije veoma ¢esto su izloZene dje-
lovanju trulezi, narotito na oSte¢enim mjestima
uslijed prisutnosti vlage. Ovakva vlazna mjesta
krovnih konstrukcija teSko se suSe i predstavljaju
idealne uvjete za razvitak gljivi¢nih razaraca. Me-
dutim, suhe drvene konstrukcije krovista mogu
biti napadnute od raznih vrsta insekata i u rela-
tivno kratkom vremenu potpuno uni$tene. Sli¢no
se dogada i s gradevnom stolarijom, tj. prozorima,
vratima, roletama i sli¢nim, narodito na onim di-
jelovima koji su izloZeni utjecaju atmosferilija.
Drveni dijelovi pokuéstva, parketi i podovi, iako
se nalaze u zatvorenom i zaSticenom prostoru, isto
tako mogu pod izvjesnim uvjetima potpuno biti
uniSteni uslijed djelovanja insekata i gljiva.

Provodenje zaStite kao i izbor sredstava kod
raznih vrsta gradevnog drva nije uvijek jednosta-
van i lagan posao. :

Kod za$tite drvenine krovista, izbor sredstava
nije toliko kompliciran. Vazno je voditi ra¢una o
tome da zaStitna i pomoéna sredstva nemaju neu-
godan miris, da ne povecavaju gorivost i upalji-
vost drva te da ne predstavljaju opasnost za ljude
i zivotinje, tj. da nisu otrovna. U tu svrhu mogu se
koristiti preparati priredeni na bazi pentaklorfe-
nola, klornaftalina ili bakra i cink naftenata. U tu
se svrhu mogu koristiti i soli topive u vodi na bazi
natrijevog fluorida, bakrenih borata, ali samo u-
koliko ne sadrZe otrovne arsenove spojeve, koji
mogu biti $tetni za ljude. Kako se u posljednje vri-
jeme drvenina kroviSta sve viSe zaSti¢uje protu-
pozarnim sredstvima, treba posebnu paZnju po-
svetiti tome da se odaberu sredstva, koja ne utje¢u
na protupozarni nanos.

Na mnogo teZe probleme nailazimo prilikom
provodenja zaStite gradevne stolarije, drvenih ku-
¢a, parketa a osobito pokuéstva.

Kod svake vrste spomenutih zaS$tita primjenjuje
se tretiranje drvenine sredstvima za povrSinsku
obradu, tj. lakovima i bojama. Ovdje je vrlo opas-
no primijeniti uobiajna sredstva za zastitu. Tako
npr. pentaklorfenol, koji je najpoznatija vrsta bez-
bojnog sredstva, u tom pogledu ne zadovoljava.
Pentaklorfenol, naime, pokazuje tendencu da se iz-
luéuje u obliku sitnih kristala, bilo iz same oto-
pine bilo’'na povrsini drva koje se njegovim oto-
pinama tretira. Takoder pokazuje i odredeni stu-
panj otrovnosti za ljude i Zivotinje, pa mu je to
izmedu ostalog jedan od najozbiljnijih nedostata-
ka. Posjeduje i prili¢nu topivost u vodi, i to oko
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0,5 mg/100 gr vode kod 0°C, te napetost para od
17X10-% tora kod 0°C, $to je dosta visoka vrijed-
nost. Prema tome, pentaklorfenol se isparuje i iz-
luzuje iz impregniranog drva. Ukoliko se drvo im-
pregnira pentaklorfenolom i naknadno obraduje
lakovima i bojama, moze doé¢i do reakcije izmedu
njega i sistema za povrsinsku obradu, §to se rezul-
tira u diskoloraciji ili 1juStenju i pucanju namaza.
Da bi se taj nedostatak ublazio, otopinama s pen-
taklorfenolom dodaju se razne smole i uljni pro-
izvodi. Ipak, ovi dodaci izazivaju izvjesne potes-
koée kod naknadne povrSinske obrade, jer time
nisu sasvim uklonjene sve moguénosti pojave ke-
mijskih reakcija sa sistemom lakova ili boja.

Smanjenje adhezije izmedu laka ili boje pre-
ma drvenoj povrsini potjeée od prisutnih uljnih
ili smolastih proizvoda na povrsini drva. PovrSina
drva mijenja svoj karakter od hidrofilnog u hidro-
fobno stanje, a posljedica toga je redukcija adhe-
zione moéi prema hidrofilnim svojstvima smola-
stih tvari sadrZanih u lakovima ili bojama.

Treba usput joS napomenuti i to, -da preparati,
odnosno otopine pentaklorfenola, nisu osobito efi-
kasne za zastitu trupaca, pa ¢ak ni piljene grade, i
to uglavnom radi topivosti pentaklorfenola u vodi,
isparljivosti, sklonosti da se izluzuje u obliku kri-
stala na povrsini tretiranih povrsina, te konaé¢no
herbicidnih svojstava.

Pentaklorfenol dolazi u trgovinu kao kristalna
supstanca formule CsCl;0H. Proizvod je dobiven
kloriranjem fenola. Topiv je u visokovrijuéim
frakcijama nafte, kerosenu, derivatima benzena i
nekim alifatskim alkoholima. Pri &estoj ili duljoj
upotrebi izaziva nadraZaj koZe i sluzokoze, a $tetan
je i za o¢i. Topiv je u vodi u izvjesnoj mjeri, ima
dosta visoki napon para, ali je kemijski veoma
stabilan. Pentaklorfenol za za$titu drva prema a-
meri¢kim propisima mora sadrZavati 95% klorira-
nih fenola s najviSe 1% netopivih tvari u vodenoj
otopini natrijeve luZine, a lediS§te mu ne smije biti
nize od 174°C.

Tehniéki pentaklorfenol za zastitu drva sadrzi
95%o kloriranih fenola. Od toga 83%c pentaklorfe-
nola, 6% tetraklorfenola, a ostatak su fenoli nepo-
znatog sastava.

Koncentracija pentaklorfenola u zastitnim oto-
pinama za drvo obi¢no iznosi 5%. Laboratorijska
ispitivanja pokazala su da je ta koncentracija naj-
povoljnija. Dokazano je, takoder, da je isparljivost,
izluZivost s vodom iz drva, te svojstvo izlué¢ivanja
kristala na drvu u mnogome ovisno o vrsti upo-
trebljenog otapala. Laka otapala nepovoljno utje-
¢u na mogucénost izluéivanja kristala u otopini i na
impregniranim povrSinama. Tako izluéeni kristali
pentaklorfenola na impregniranom drvu potpuno
su neaktivni. Kod primjene teZih ulja kao otapala,



sva naprijed spomenuta negativna svojstva se ne-
§to umanjuju. Prilikom primjene pentaklorfenol
otopina za zaS$titu drva, narocito trupaca i pilje-
ne grade, treba posebnu paznju obratiti na to, da
li je otopina potpuno bistra, kao i to da li se na
povrsini drva izluéuju sitni kristali¢i, S$to osobito
dolazi do izrazaja ukoliko se drvo zasSti¢uje ureda-
jima za rasprskavanje. Prema tome, kod izvode-
nja zastite drva, naro¢ito u Sumi i na skladiStima,
treba voditi raéuna o sastavu zastitnih sredstva.

Pentaklorfenol preparate, prema tome, uzevsi u
obzir naprijed navedena svojstva, trebalo bi po
pravilu upotrebljavati uglavnom za za$titu drva
u natkrivenom i zatvorenom prostoru. Nadalje,
takoder nisu prikladni za za$titu drva koje se nak-
nadno obraduje lakovima i bojama.

Dalje, trebalo bi spomenuti, ne udaljujuéi se
od osnovnog zadatka o za$titi drvenine za stolar-
sku robu i gradevinske svrhe, kakvu primjenu u
tom pogledu imaju ostali poznati toksi¢éni spojevi,
kao: bakar i cink naftenat, klorirani naftalin i or-
gano-kositreni spojevi.

Bakarni i cinkovi naftenati, buduéi su bez mi-
risa, neotrovni i visoke toksi¢nosti a malene izlu-
zivosti i isparljivosti, mogu se primijeniti za za-
Stitu svih vrsta drva koje se naknadno ne tretira
lakovima i bojama. Osobito su prikladni za zaStitu
drva izloZenog utjecaju atmosferilija, tj. za trupce,
gradu, pragove, stupove itd.

Od kloriranih naftalina, dolazi u obzir samo
o-monoklornaftalin' u teku¢em stanju. Dovoljno je
toksiéan i malo izluZiv a otrovan je i za insekte.
Ne upotrebljava se sam, ve¢ u otopini zajedno s
pentaklorfenolom. Nedostatak mu je neugodan mi-
ris i visoka korozivnost prema metalima. Nije pri-
kladan za zaStitu nijedne vrste gradevnog drva,
osim za zaStitu krovista.

Organo-kositreni spojevi

Organo-kositreni spojevi prvi puta su opisani
prije cca 100 godina u jednom predavanju u Royal
Society. Nakon toga pali su posve u zaborav, i tek
je 1943. god. ukazano na njihovo toksi¢no djelova-
nje prema plijesni. Prava vrijednost im je ocije-
njena 10 godina kasnije, kad je Organo-kemijski

* institut u Utrechtu, Holandija, poéeo s objavljiva-
njem serije radova u kojima su sistematski opisa-
ni naéini njihovog priredivanja kao i svojstva. Ova
ispitivanja, potpomagana od International Tin Re-
search Council-a, ¢ine temelj naseg znanja o ovim
spojevima.

Organo-kositreni spojevi mogu se uglavnom
razvrstati u Getiri temeljna tipa, koji se odlikuju
slijede¢om strukturom.

“RSn X3, R2 Sn X 2, R3 Sn X i R4 Sn.

" Ovdje R predstavlja alkilnu.ili arilnu grupu.
X-grupa, koja se ponekad oznaéuje kao anijonski
radikal, sastoji se od anorganskih ili organskih ra-
dlkala Ovaj radikal, medutim, nije vezan za kosi-
ter direktnom ‘kositer ugljikovom vezom.

Ispitivanjem pomo¢u gljivica plijesni, ustanov-
ljeno je da spojevi tipa Rs Sn posjeduju daleko
vetu aktivnost od ostala tri tipa. Kako ovaj tip
ima i izvjesna insekticidna svojstva, njemu se po-
svecuje velika paznja. Medutim, i unutar ovog tipa
spojeva mogu¢ je veoma veliki broj varijacija.
Ipak radikal X nije od velike vaZnosti za toksi¢na
svojstva, ali zato ima odreden utjecaj na isparlji-
vost i izluzivost s vodom. Ispitivanja uz primjenu
gljivica plijesni, koja su se odnosila na simetri¢ne
i nesimetri¢ne trialkil kositrene spojeve, pokazala
su da se optimalni fungicidni aktivitet postize u-
koliko Rs grupe sadrze 9 do 12 ugljikovih atoma.
Zbog toga su tripropil i tributil kositreni spojevi
obzirom na fungicidnost najaktivniji simetri¢ni
spojevi, dok su trietil i trioktil-kositreni spojevi u
tom pogledu najslabiji. Nesimetri¢ni spojevi, npr.
dimetiloktil kositer, ne ispoljavaju svojstva svojih
elementarnih alkil-grupa, pa prema tome poka-
zuju isti u€inak kao i jedan simetri¢ni spoj, npr.
tripropil ili tributil kositer, koji ima sli¢an broj
ugljikovih atoma u alkilnim grupama.

Od raznih organo-kositrenih spojeva, najvise
je ispitivan i najbolje rezultate pokazuje tri-n-bu-
tilkositreni oksid. Ispitivanjem raznim mikrobio-
loskim postupcima odredivanja toksiénosti u od-
nosu na iste gljive iz grupe Basidiomyceta, usta-
novljeno je da tri-n-butil kositreni oksid ima oko
10 puta veéu toksi¢nost od pentaklorfenola. Osim
toga, posjeduje i daleko niZu izluZivost s vodom
iz impregniranog drva, a takoder i niZzu isparlji~
vost. Na temelju dosadas$njih ispitivanja, posve je
dokazano da su organo kositreni spojevi veoma
jaki fungicidi i insekticidi. Izluzivost iz drva im je
malena zbog fiksiranja na celulozi. Tri-n-butil ko-
sitreni oksid ima veliku prednost pred ostalim sli¢-
nim spojevima, jer posjeduje, izmedu ostalog, jako
izrazenu insekticidnost a neznatnu toksi¢nost pre-
ma sisavcima. U praksi se upotrebljavaju otopine
organo-kositrenih spojeva u raznim otapalima i
mjeSavinama otapala u koncentracijama od 0,1 do
1%. NajéeSte kao otapala sluZe razne frakcije naf-
te, teZze i lakSe. Veé¢ je spomenuto da su organo-
kositreni spojevi najprikladniji za za$titu svih vr-
sta gradevinskog drva, naroéito onog koje se nak-
nadno obraduje lakovima i bojama. Na lakove i
boje nema negativni utjecaj, a posjeduje istovre-
meno fungicidno i insekticidno djelovanje, i, zbog
visoke toksi¢nosti, primjenjuje se:u praksi u ma-
lim koncentracijama. Jedini mu je nedostatak Sto
su konzervansi s organo-kositrenim spojevima za
sada jo$ uvijek dosta skupi, $to se donekle ubla-
zuje &injenicom da se mogu efikasno primjenji-
vati u malim koncentracijama.

Kod nas organo-kositrene preparate proizvodi
Karlova¢ka kemijska industrija, pod imenom Ar-
borin, i uglavnom nailaze na primjenu u grade-
vinskoj industriji. Najveéi proizvoda¢ u inozem-
stvu ovih spojeva kao preparata je poduzece Aci-
ma iz Buchsa u Svicarskoj.

U posljednje vrijeme zapazeno ]e nastojanje
da se jo§ vise poveéa vrlJednostl ovih spojeva po-
viSenjem moéi f1ksn‘an]a, i to na taj nadin da se
uspostavi direktna kemijska veza izmedu ovih
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spojeva i drvne materije, konkretno celuloze.
To bi se trebalo ostvariti na sliénom principu
kao kod bojenja tekstilnih vlakana, gdje se stvara
kemijska veza izmedu materije za bojenje s ma-
terijalom koji se boji.

Na taj se nadin moguénost ispiranja smanjuje
na najmanju mjeru. Nedavno je objavljen rad od
Paulus i Pauli-a s tog podrudja, gdje se tvrdi da
je pronadeno viSe organo-kositrenih fungicidnih
spojeva, koji su vezani za pamuk na spomenutom
principu. Daljnjim radovima na tom podruéju vje-
rovatno ¢ée biti otkriveni fungicidi koji ¢e se ve-

zati za drvnu materiju i tako zastitu uciniti dugo
trajnom.
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HOLZSCHUTZ IM BAU — PENTACHLORPHENOL UND ORGANO-ZINN VERBINDUNGEN
Zusammenfassung

Beim Holzschutz gegen Pilze und Insekten in der Bautischlerei und der Mobelindustrie, so-
wie bei allen Holzflichen, die nachtriiglich mit verschiedenen Mitteln fiir die Oberflichenbehand-
lung bearbeitet sein miissen, stosst man an etwaige Schwierigkeiten an, die wegen einer chemischen
Wirkung der Imprignation auf die Farben und Lacke zur Entfirbung und moglicherweise auch

In diesem Artikel wurde an die Mangeln beim Pentachlorphenol, als an eines der {iiblichen
Schutzmitteln, aufmerksam gemacht im Vergleich mit den Organo-Zinn Verbindungen, bei welchen
nur eine geringe Wahrscheinlichkeit der chemischen Reaktionen mit den Bestandteilen der Mitteln,
die bei der Oberflichenbehandlung vorkommen, besteht. Ausserdem die Organo-Zinn Verbindun-
gen sind auch wegen ihrer hohen toxischen Wirkung gegen die Insekten und Pilze, wieauch wegen
einer geringen Awuslaugung und Unverdamfung bevorzugt.
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1Z INSTITUTA ZA DRVO — ZAGREB

OdrZan seminar »Organizaclja proizvodnje u drvnoj industriji«

Institut za drvo u Zagrebu, u zajednici s Privrednom komorom SR
Hrvatske, Sekretarijatom Savjeta za Sumarstvo i preradu drveta, orga-
nizirali su od 28. veljate do 3. oZujka u hotelu »Toplice« u Krapinskim
Toplicama seminar za rukovodioce drvno-industrijskih poduzeca pod na-
slovom »Organizacija proizvodnje u drvnoj industriji«. Za ovaj seminar
vladao je veliki interes, te je stoga i broj ucesnika bio vrlo velik. Stalnih
udesnika bilo je 70, stime da su pojedina poduzeéa na odabrane teme
dovodili i veéi broj direktno zainteresiranih ¢lanova kolektiva.

Cilj i zadatak seminara bio je pruZiti rukovedstvu, tj. kreatorima
proizvodnje u poduzeéu, cjelovitu sliku o potrebnom nivou organizacije,

kako poznatih tako i najnovijih tema. Kratki sadrzaj svih tema Stampan
je na cca 120 stranica i prezentiran uéesnicima.

Nastojat éemo ukratko dati rezime nekih od referata iz programa.

»KONTROLA PROIZVODNJE I
KVALITETE PROIZVODAg, preda-
vaé prof. dr. Roko Beni¢, redovni
profesor Sumarskog fakulteta u Za-
grebu.

Na ovu temu predavaé je sistema-
tizirao kontrolu kvalitete na neko-
liko vrsta, i to:

— Potpunu ili totalnu kontrolu,
prebirnu kontrolu, medufaznu kon-
trolu, prethodnu kontrolu, zavrinu
kontrolu, vizuelnu kontrolu, labora-
torijsku kontrolu i statisti¢ku kon-
trolu.

Reteno je da je svrha kontrole u
uZem smislu predusretanje nastaja-
nja losih proizvoda, S$to se osigura-
va poStivanjem nekoliko osnovnih
ideja, kao na primjer: ideja preven-
tive, ideja

preventive, ideja koordinacije, ideja
medusobnog pomaganja.

Na seminaru se raspravljalo i o
lokaciji kontrolnih mjesta, kao i o
statistitkim metodama u kontroli.
Od tih metoda spomenuto je XR-
karta ip-karta kao i problemi kod
uvodenja kontrolnih karata.

U pogledu lokacije kontrole kva-
litete, konstatirano. je da ova funk-
cija treba biti vezana uz upravu oo-
duzeéa. Na kraju ovog predavanja
razjasnjen je pojam ekonomicénosti
kontrole kvalitete.

»STUDIJA RADA I VREMENAg,
predavaé Dr. Zvonimir Ettinger, dipl.
ing. viSi znanstveni suradnik Insti-

znanstvenog tretiranja tuta za drvo u Zagrebu.

Nakon kratkog iznaSanja ciljeva
i zadataka, metoda studija rada i
vremena, organizacionom smjestaju
u poduzeéu, predava¢ je usredoto-
¢io tako opSirnu temu uglavnom na
matematsko-statisticku metodu us-
tanovljenja ucle$¢a elemenata rad-
nog vremena kao i primjenu ove
metode kod normiranja, tj. ustanov-
ljenja osnovnog vremena. Ovom
metodom mogu se vrlo efikasno nor-
mirati grupni radovi u pogonima
pilana i vanjskim radovima. Preda-
vanje je popraéeno primjerima, uz
utedée uclesnika seminara u disku-
siji.

»PRIMJER RACIONALIZACIJE
PROIZVODNJE PUTEM SINHRO-
NIZACIJE TEKUCE TRAKEc««, pre-
davac¢i Figuri¢ Mladen, dipl. inZz.,
suradnik Instituta za drvo u Zagre-
bu i Kalita Aleksandar, dipl. inZ.,
Sef proizvodnje tvornice kuhinjskog
namjeStaja DIP-a Senj.

Predavanje je izvedeno u dva di-
jela, na taj nacin §to je prvi preda-
vat govorio o metodama uvodenja
tekuée trake u odjele montaze u fi-
nalnoj pr.oizvodnji ,odnosno o pro-
blemima koristenja kapaciteta pu-
tem sinhronizacije kapaciteta rad-
nih mjesta pomoéu grubog i finog
podesSavanja.

Drugi predavaé¢ iznio je podatke
o povec¢anju proizvodnje, koje je re-
zultat postavljanja tekuée trake, i
faktorima o kojima ovisi ekonomic-

Uctesnici seminara u Krapinskim Toplicama
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nost i rentabilnost tekuce trake, te
se osvrnuo na probleme prilikom u-
vodenja.

»PREUZIMANJE GOTOVE ROBE
PO PLANOVIMA PRIJEMAg«, pre-
dava¢ Fuckar Zdravko, inz., surad-
nik Instituta za drvo — Zagreb.

Zavrsna proizvodnja koja se pre-
daje, tj. otprema Kkupcu, u veéini
sucajeva bit ¢e preuzeta od strane
kupca po nekim metodama i tehni-
kama prijema. Uglavnom roba c¢e
se preuzimati putem 100% kontrole.
Takav natin preuzimanja gotove ro-
be je skup, neefikasan, spor i zahti-
jeva viSe strutne radne snage. U
modernoj industriji ovaj princip se
sve viSe napusta i zamjenjuje se s
»Planovima prijema«. Na seminaru
je obradena tehnika i metoda pre-
uzimanja pomoéu PHILIPSOVOG
plana prijema.

Sto su to planovi prijema: To su
sistematske kombinacije uzorka (n)
i broja loSih komada (¢) u uzorku
koji sluze za preuzimanje mase.

Na seminaru su obradeni: jedno-
struki i dvostruki planovi prijema,
krivulja djelovanja plana prijema,
krivulja kupca, krivulja proizvoda-
¢a, karakteristi¢éne tolke plana pri-
jema i razraden je primjer. Cilj o-
vog predavanja je bio da se stru¢-
njaci iz proizvodnje upoznaju s mo-
dernijim nadinom praéenja i osigu-
ranja kontrole kvalitete koji se te-
melji na odredenoj vjerojatnosti

. preuzimanja i da ih potakne na raz-

misljanje u pogledu racionalnijeg
osiguranja kontrole kvalitete.

~ »TEHNICKA PRIPREMA PROIZ-
VODNJE«, predava¢ Dr. Zvonimir
Ettinger, dipl. inZ., vi§i znanstveni
suradnik Instituta za drvo, Zagreb.

Osnovni uvjet za racionalnu pro-
izvodnju je. dobro organizirana teh-
ni¢ka priprema proizvodnje. Ona je
garancija da¢ée se u proizvodnji po-
stiéi - odgovarajuéi kvalitet i zado-
voljavajuéa cijena uz izvrSenje u
predvidenim rokovima.

U organizacionoj shemi poduzeca,
tehni¢ka priprema proizvodnje na-
lazi se u principu u sastavu tehnié-
kog sektora.

Predava¢ je iznio osnovne oblike

pripreme proizvodnje i obrazlozio *

funkcije rukovodenja proizvodnjom
koje obuhvaéaju od planiranja pro-
izvoda, oblikovanje i razrade kon-
strukcija, izrade materijalnih lista,
tj. brige za, materijal, projektiranje -
tehnoloskog procesa itd., zakljuéno
s operativnim terminiranjem. Obzi-
rom na fpdkazafno veée' zanimanje,

predavaé je obuhvatio mesto. obim- -

mJe O/perabwno termmxran]e 5

Prikazana Je takoder- i povezanost_

- tehnitke pripreme prmzvodn]e §.08= "

© falim sluzbama, kao na pmmJer stu=

dija rada i vremena, tehni¢ka kgn-

“trola, odrzavame lpostrojema i.ure=,
daja itd.” . \,Q,'f
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»ORGANIZACIJA I CILJ ODR-
ZAVANJA POSTROJENJA I URE-
DAJA«, predava¢ Fubkar Zdravko,
inz. suradnik Instituta za drvo u
Zagrebu i Gotovac Ljubomir, inZ.
direktor pogona odrzavanja tvorni-
ce strojeva »Bratstvo« Zagreb.

Na ovu temu prvi predavac je iz-
nio da se produktivnost moZe po-
sti¢i na dva nacina, i to: — investi-
cijama i povetanjem postojete pro-
izvodnje pomoc¢u novih, suvremenih,
modernijih natina i metoda rada.
Ovaj drugi naéin je tezi i sporiji, te
se njemu teze prilazi. No veliko po~
dru¢je rada proizlazi iz problemati-
ke organizacije uredaja i postroje-
nja.

Spremnost osnovnih sredstava za
privredne akcije u vrijeme kada je
to operativnim planovima predvi-
deno osigurava funkcija odrZavanja,
¢iji je osnovni zadatak da osigura
minimalne zastoje, tj. da osigura op-
timalno iskoristenje sredstava uz op-
timalne troskove.

Drugi predavaé¢ je iznio niz pri-
mjera iz prakse odrZavanja u nasim
poduzeéima.

»OSNOVE ELEKTRONICKE OB-
RADE PODATAKA«, predavaé A-
brami¢ Teodor, dipl. oec., profesor
vife ekonomske $kole u Varazdinu.

Elektroni¢ka obrada podataka je
suvremena metoda s kojom se u svi-
jetu danas sluZe sve dobro organi-
zirane privredne grane, uklju¢ujuéi
i drvnu industriju.

Predavad je dao prikaz razvoja e-
lektroni¢kih uredaja. Svaki sistem
za automatiziranu obradu podataka
i elektroni¢ko ra¢unalo sastoji se iz
viSe razli¢itih elemenata, koji se svr-
stavaju u tri grupe, i to:

— ulazne jedinice
— centralne jedinice
— izlazne jedinice.

Ulazne jedinice su strojevi za bu-
Senje kartica, tj. buSenje izvornih
podataka na kartlce, Citadi kartica,
" strojevi za -buSenje i ¢itanje poda-
taka na vrpci, uredaji za prihvaéa-
nje podataka na magnetofonsku tra-
ku i vrpeu itd.

Centralna jedinica obraduJe prim-
‘ljene podatke, a saston se iz tri di-
jela: glavne memorije, upravljatke
jedinice i - aritmeti¢ko-logitke jedi-
nice.

Izlazne: jedinice su: éta;rﬂpaéi. ‘plo-

teri, buSaéi kartica i vrpca itd.

Predavanje je bilo npopraéeno dia-
pozitivima, tako da je .vizuelno ob-
Jaémenje doprinijelo boljem razu-
mijevanju.

»AUTOMATIZI‘RANA OBRADA
PODATAKA U DRVNO.I INDU-
STRIJI¢, ' Mr. Kliment. Stanislav,

_dipl. oec., predavaé Ekonomskog fa—~,_

. kulteta u Zagrebu

Y. ~

Dok neke mdustmje »vec *uvehke'

.koriste kompjutere za “automati;

“ranu-i brzu obradu podataka iz svo-'

"RUKOVODENJA
"NJOM«, Dr. Zvonimir Ettinger, dipl.
~3, 1nZ.; v1§1 znanstveni suradnik Inst1-

je proizvodnje, to drvna industrija,
zbog nedovoljne tehniCke organiza-
cije svojih tehnoloskih procesa i po-
manjkanja specijaliziranih kadrova,
zaostaje. Potrebne su svestrane pri-
preme: uvodenje tehnidke organiza-
cije u pogone i poduzeta, kako bi se
sistematski dolazilo do podataka,
koji bi se mogli automatski obra-
divati u cilju pravilnog vodenja i
prosperiteta poduzeca.

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

— fakturiranje, salda-konti kupa-
ca,

obrada zaliha, skladista s pro-
metom materijala i finalnih
proizvoda,

obraéun osobnih dohodaka, sa
svim prateé¢im evidencijama,
rasporedom troSkova i sl.

obratun osnovnih sredstava, a-
mortizacije itd.

Uz odgovarajué¢u tehni¢ku pripre-
mu proizvodnje, mozZe se doé¢i, 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 pratxtx i kontroli-
rati.

U svakom sustavu za obradu po-
dataka najznagajniju ulogu igra or-
ganizacija i programiranje kako
tehnoloskog postupka tako i elek-
troni¢ke obrade.

Prikazan je sustav GEIMS (Gene-
ralized Inventory Management Sy-
stem), tj. sustav za upravljanje za-
lihama, koji se mozZe koristiti i u
drvnoj industriji, a koji radi u okvi-
ru kompjutora Honeywel.

Razli¢ite potrebe, Zelje i mogué-
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: or-
ganizaciono uévrséenje poduzecéa, ra-
cionalizacija upravljanja sredstvima,

_ raspolaganje novim i aZurnim poda-

cima za lakSe upravlJanJe, brzo rea-
giranje na promjene zbog ukazanih
anomahja, povetanje dohotka; sma-
njenje administracije itd.

Sve veéi tehni€ki napredak dovo-
di do velikog prodora kompjutora
u sva podruéja, a sve veéa potreba
za podacima do njihove, velike pri-
mjene. Slobodno se moze reéi da ne-
ma problema koji se ne bi mogao ri-
jesiti komp]utorom, jer samo o ¢o- -
vjeku ovisi da se n]lhova sposobnost

- §to bol;e 1skonst1.

»SUVREIV.EENA NﬂfJHA.NIZACIJ A~
PROIZVOD-

tuta  za drvo, Zagreb.



Isto kao $to je neophodno inve-
stirati u strojeve za neposrednu pro-
izvodnju, potrebno je investirati i u
opremu, tj. sredstva za mehanizaci-
ju pripreme proizvodnje. Svako in-
vestiranje u tehnolosku organizaci-
ju viSestruko se isplati.

Suvremena pomagala za provode-
nje tehnolo$ke organizacije uz osi-
guranje zadovoljavajuteg sistema
rukovodenja proizvodnjom mogu se
grupirati u slijedeée grupacije:

— strojevi za pripremu tehnolo3-
ke dokumentacije,

— sistemi centralnog rukovodenja
proizvodnjom,

— pomagala za sortiranje i dispe-
Ciranje tehnoloske organizacije,

— uredaji za snimanje elemenata
radnog vremena.

Kao primjer primjene strojeva za
pripremu tehnolSke dokumentacije
iznesen je program ORMIG uredaja,
i to: ORMIG-THERMOGRAPH, OR-
MIG-UNIVERSAL, ORMIG-ELEC-
TRONIC, kao i ORMIG SISTEM
56/20.

Od sistema centralnog rukovode-
nja proizvodnjom prikazani su:
SCHEUER i PRODUCTOGRAPH
sistem, a od pomagala za sortiranje
i dispeéiranje tehnolo$ke dokumen-
tacije: GEORGA, KARDEX, EKA-
HA, PAN PROGRAM itd. Posebnu
paznju zasluzuje KIENZLE-EDA u-
redaj za snimanje elemenata radnog
vremena. -

»OSNOVI TEORIJE ODLUCIVA-
NJA«, predava¢ doc. Vila Antun,
dipl. inZ., savjetnik Zavoda za pro-
duktivnost — Zagreb.- :

Teorija odluéivanja je mlada teo-
rija pomo¢u koje moZemo donositi
komplicirane odluke, uz primjenu
fiksnih vrijednosti kao i procjene
vjerojatnosti. Razvijanjem stabla
odlu¢ivanja, omoguéavamo uspje$no
pristupanje problemu odluéivanja,
uz niz pretpostavki i moguénosti.

»ODREDIVANJE ROKOVA PRO-
IZVODNJE TEHNIKAMA MREZ-
NOG PLANIRANJA«, predavad,
doc. Vila Antun, dipl. in%, savjetnik
Zavoda za produktivnost — Zagreb.

Operativno terminiranje pomoéu
gantograma omoguéava terminiranje
i praéenje proizvodnje, ali veéi pla-
novi, tj. sloZeniji procesi, nisu do-
voljno povezani u odredenu cjelinu.
Potrebno je, prema tome, u termi-
niranju pronaé¢i i najduzi put, tj.
kritiéni put.

Koliko traje kriti¢ni put, koliko
je trajanje cijelog projekta, tj. cije-
le proizvodnje. Prema tome osnovni
problem u rokovnicima, je istrazi-
vanje faza koje leZe na Kkriti¢tnom
putu. U koliko trajanje projekta ne
zadovoljava, i Zelimo ga skratiti,
svakako je potrebno poduzeti neke
akcije u vezi trajanja faza koje leZe
na kritinom putu.

Tehnika mreZnog planiranja je
postupak koji omoguéuje planiranje,
koordinaciju i kontrolu kompleksnih
procjena kod kojih je neophodno
vremenski uskladiti veliki broj dje-
lomi¢nih postupaka da bi se posti-
gao krajnji cilj u odreednom roku.

»VRIJEDNOSNA ANALIZA«, Mr.
RadoSevi¢ Dusan, dipl. inZ.-predavaé

Ekonomskog fakulteta, Zagreb.

Vrijednosna analiza predstavlja
spup razradenih tehnika i metoda za
otklanjanje nepotrebnih troskova u
proizvodnji. To je sistematski po-
stupak koji otkriva uzroke nepotreb-
nih tro$kova i zatim pronalazi na-
¢ine za njihovo otklanjanje. Osnov-
na ideja vrijednosne analize je da
svaka funkcija koju proizvod ima
predstavlja izvor trogkova. Zato je
polazna osnova toga postupka ot-
krivanje i razlué¢ivanje bitnih funk-
cija od nebitnih, sa svrhom dg se
nadéin jo§ viSe istaknu, a nebitne
funkcije da se svedu na najmanju
moguéu mjeru. - Rezultat tog rada
predstavlja osjetno poboljSanje
funkcionalnosti proizvoda i radikal-
no snizenje trosSkova.

»SISTEMSKA ANALIZA PODU-
ZECA«, Mr. Radosevié Dusan, dipl.
inZ., predava¢ Ekonomskog fakulte-
ta u Zagrebu.

‘Sistemska analiza poduzeéa pred-
stavlja skup novih tehnika i meto-
da za aniliziranje funkcija, organi-
zacije i drugih problema poduzeéa.

- Ona se bazira na dostignuéima nove

znanstvene discipline »Opée teorije
sistema«. Osnovna razlika ovih me-
toda od drugih metoda analiza je
u tome, Sto sistemska analiza pro-
matra objekt analize kao dio jedne
vece funkcionalne cjeline i $to trazi
rjeSenje kroz uredenje medusobnih
odnosa svih bitnih elemenata samog
elementa i bitnih elemenata okoline.
Ona se moZe uspjesno primijeniti na
gotovo sve bitne probleme poduze-
¢a kao cjeline i na dijelove tog po-
duzec¢a ili parcijalne probleme. Kod
toga sama struéna priroda tih pro-=
blema nije bitna, §to znadi da . se te
metode mogu primijeniti za najraz-
li¢itije sludajeve.

»VREDNOVANJE RADA PO BO-
DOVNO-RAZREDNOJ METODI NA
PRINCIPU RANGIRANJA _UPO-
REDNIH PAROVA UNUTAR RAZ-
REDA«, predava¢ Futkar Zdravko,
inz., suradnik Instituta za drvo —
Zagreb.

Predavac je na ovu temu iznio me-
tod i tehniku vrednovanja rada ko-
ja se temelji na opisu svih funkcija
i razreda. Kada su funkcije urude-
ne u razrede, pristupa se rangiranju
uporednih parova, kod ¢ega ucestvu-
ju sve funkcije u poduzeéu.

Ovaj metod ide za tim da potakne
kreativan rad, i, obzirom da svi u-
Cestvuju u njemu, predstavlja de-
mokrati¢an pristup problemu.

S,

Utesnici seminara su uglavnom
bili po funkciji u poduzeéu direkto-
ri, tehnic¢ki direktori, $efovi razvoja,
Sefovi pripreme rada, rukovodioci
proizvodnje itd., tj. kreatori proiz-
vodnje, od kojih je 70% imalo vi-
soku struénu spremu.

Na kraju seminara uéesnici su za-
moljeni da ispune anketu, kako bi
organizatori bili informirani o o-
pravdanosti ovakvih akcija.

Rezultati ankete su slijedeéi:

— Pozitivnu ocjenu seminara u cje-
lini dalo je 96% ud&esnika.

— Da su na seminaru dobili nova
saznanja potrebna za rukovode-
nje proizvodnjom izjasnilo se
85% ucesnika.

— Na pitanje dali su njihova podu-
zeta zainteresirana za specijali-
stiCke seminare dati su slijedeéi
odgovori:

DA NE

— Seminar studije
rada i vremena

— Seminar tehnicke

85% 15%

pripreme proizvod. 82% 18%
—'Seminar tehni¢ke

kontrole 8% 22%
— Seminar organi-

zacije odrzavanja 67% 33%
— Seminar vrednova-

nja rada 65% 35%

— Na pitanje: Sto Vam se na semi-
naru nije svidjelo i zato, odgo-
vori su uglavnom: da su pojedi-
ne teme prekratko trajale, pre-
malo prakti¢nih primjera, pre-
opSirnost broja tema itd.

— Na pitanje — Koje bi nove teme
trebalo unijeti u naredni seminar,
odgovori -su uglavnom: poveéa-
nje obima postojeéih tema, i to o
problémima operativnog termini-
ranja, tehni¢ke pripreme i kon-
“trole proizvodnje.

Posljednji dan rada seminara uze-
lo je uceSéa u diskusiji niz udesni-
ka koji su se osvrnuli na rad semi-
nara i na neophodnost ovakvih ak-
cija. . E. Z.
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STJEPAN PETROVIC, dipl. inZ.
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Zza istraZivanje
i

tehniku

drva

u

Munchen=u

Slika 4. — Nova zgrada Instituta u
Miinchen-u.

4. lipnja 1970. sluzbeno je od stra-
ne rektora »Ludvig Maximilian«
Univerziteta u Miinchenu predana
na upotrebu nova zgrada Instituta
za istrazivanje drva i tehniku drva.

Nova zgrada Instituta (sl. 1), €ija
je izgradnja kostala 5,4 mil. DM, ima
ukupnu korisnu povr$inu od 2018
m?. U podrumu zgrade nalazi se cen-
tralni energetski uredaj za sve la-
boratorije, uredaj za centralno gri-
janje, uredaj za pripremu vode,
skladiste aparata i dr.

U prizemlju su smjeStene radio-
nice (stolarska, bravarska) te razni
skladi$ni prostori za drvo, metal, la-
kove i ljepila. U ovoj etazi, korisne

povrsine od 566 m?2, smjesStena je ta-
koder elektrocentrala te tusevi i gar-
deroba za personal radionica.

U polukatu se nalazi odjel za me-
haniku drva s ukupnom korisnom
povrsinom od 552 m2 Tu su smje-
Steni strojevi i uredaji za ispitivanje
reoloSkih svojstava, habanja i izdr-
zljivosti, trajnosti, laboratorij za op-
ticko mjerenje, naprezanja (sl. 2) i
uredaj razvijen u samom Institutu
za ispitivanje kompletnih gradevnih
elemenata.

Na prvom katu smjeSten je odjel
tehnologije drva s relativno najve-
¢om korisnom povrsinom od 572 m?2.
Ovaj odjel ima na raspolaganju la-
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boritorij za izradu (pripremu) iver-
ja (sl. 3), laboratorij za nanos ljepi-
la na iverje (sl. 4), laboratorij za
presanje (sl. 5), laboratorij za ispi-
tivanje meh.-fiz. svojstava i labo-
ratorij za impregnaciju drva. Ovom
odjelu pripadaju jo§ dva laborato-
rija za ispitivnje gorivosti materi-
jala namijenjenih prije svega gra-
devinarstvu (sl. 6 i 7). Odjel raspo-
laze za svoje potrebe s dvije klima
prostorije i jednom klima komorom
za ekstremne klimatske uvjete.

Na drugom katu nalazi se odjel za
fiziku drva, s ukupnom Kkorisnom
povrsinom od 328 m?2. Ovaj odjel ra-
spolaze laboratorijem za optitka
mjerenja, glavnim laboratorijem s

- novim porozimetrom i elektronskom

mikrovagom (sl. 8), laboratorijem za
ispitivanja u vezi suSenja drva, spe-
cijalnim laboratorijem za procesnu
tehniku i klima-komorom koja o-
moguéuje postizanje ekstremnih kli-
mastkih uvjeta. Svi laboratoriji su
prikljuéeni na centralu za opskrbu
s destiliranom” vodom i komprimi-
ranim zrakom. Pretezni broj labo-
ratorija je pojedinaéno klimatiziran
(prema DIN 500 14 na uvjete 20/65
i 23/50).

Odjel za botaniku i patologiju dr-
va, kemiju drva, elektronski mikro-
skop, vatunski centar, foto labora-
{orij, biblioteka i direkcija smjeSte-
ni su u staroj zgradi.

Slika 2. — Laboratorij za mjerenje
naprezanja.




Slika 4. — Laporatorijska mijeSalica
za ljepilo.

Kratki historijat razvitka

Institut za istrazivanje drva i teh-
nike drva u Miinchenu osnovan je
1. listopada 1954. g., uz lpretpostavku
da su za njegov uspJe§an rad ispu-
njeni slijedeéi vazm uVJetl.

— polozaJ u .podruéju ‘s razvxje-'

nom i raznovrsnom drvnom indu-
strijom,

— uska bovezanost sa éumarskirh ;

odjelom na Univerzitetu, sa..Zavo-
dom za istraZivanja u Sumarstvu,—
Miinchen, kao ;i s Tehnidkom viso-

kom §kolom i n]ezuum mstltutlma_

Pgéetak je blO vxée nego skroman.
U-jedndj” vectoj prostoriji stare zgra-
de, koja'je prije rata sluzila za po-
trebe vojske, a poslije rata za potre-

e @ :
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Slika 5. — Dvoetama (113evo) i Jed--

moetazna (desng) <h1drau~héna presa.

SIS E

be gradske uprave, udareni su te-
melji danasnjeg Instituta.

Daljnji razvoj Instituta podrZan
je i ubrzan preko dru$tva prijatelja
i korisnika Instituta, kojemu je po-
vremeno pripadalo i po 60 poduzeéa,
15 saveza i 18 pojedinaca. Dobiva-
njem novih prostorija u staroj zgra-
di, Institut je bio u moguénosti ras-
polozivi prostor koristiti za rtazne
sastanke, susrete i kolokvije, koji su
obi¢no organizirani u suradnji s
Drustvom za istrazivanje drva
(Deutsche Gesellschaft fiir Holzfor-
schung). Pod rukovodstvom prof. dr.
F. Kollmana, Institut je u proteklih
16 g. prerastao u istrazivacki centar
s visokim ~medunarodnim ugledom.

Djelatnost’ Instituta

Kao $to samo ime kaZe, u Institu-
tu su podjednako zastupljena i po-
vezana fundamentalna i primijenje-
na istrazivanja. Ipak se moZe reéi

N

Slika 3.

— Laboratorij za pripremu
iverja.

da teziSte rada lezi na tzv. funda-
mentalnim istrazivanjima, iz kojih
prije ili kasnije nastaje poticaj za
tehni¢ki napredak.

Dosadasnja iskustva Instituta go-
vore u prilog potrebi razmjene i po-
ticaja istrazivadkih planova i rezul-
tata, u svrhu smanjenja dupliranja,
odnosno brzeg dobivanja sigurnih
rezultata. Zbog toga je samo za pre-
poruciti tzv. timski rad u pojedinim
institutima, na nacionalnom ili in-
ternacionalnom planu.

Institut u Miinchenu radi na mno-
gim problemima zajedno s instituti-
ma u Reinbeck-u, Berlin-Dahlem-u
i Stuttgartu (Otto Graf Institut). O-
sim toga, postoji tijesna suradnja
sa §vedskim Institutom za istraziva-
nje drva u Stockholm-u i Centre
Technique du bois u Parizu. Kroz
gostovanja ili stru¢ne specijalizaci-
je pojedinih struénjaka, istrazivaca
iz raznih evropskih i vanevropskih
zemalja, ostvarene su tijesne veze
s mnogim inozemnim institutima.

Sadasnja djelatnost Instituta os-
tvaruje se kroz 5 odjela, i to:

— Odjela za anatomiju i patolo-
giju drva

— Odjela za. kemiju drva

— Odjela za fiziku drva i proce-
snu tehniku u drvnoj industriji

— Odjela za mehaniku drva i drv-
nih proizvoda

— Odjela za mehani¢ku tehnolo-
giju i ispitivanje gorivosti.

Opis rada po odjelima prikazan
je u mastavku.
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Slika 6. — Laboratorij za ispitivanje
gprivogti grad. elemenata.

Anatomija i patologija drva

Proteklih godina pretezni dio ra-
da u ovom odjelu odnosio se na is-
pitivanja vezana za gradu stani¢ne
stijenke, Cije su rezultate neke fir-
me koristile za razvoj i proizvodnju
za$titnih sredstava za drvo.

Osim toga, vriena su takoder is-
pitivanja “mehanike, kretanja. teku-
¢ina u drvu, koja je odlutujuéa za
suSenje i bubrenje.

Znadajniji je moZda za praksu
problem mijenjanja fine strukture
drva kroz djelovanje povisene tem-
perature kod razli¢itih sadrZaja vla-
ge, koji je takoder ispitan u ovom
odjelu. Iz proizvodnje mplot¢a vlak-
natica zna se da kod 160° C lezi kri-
ti¢tna temperatura, tj. da takoreéi
dolazi do taljenja lignina. Ova is-
pmvama vriena su na tankim slo-
Jeyima drva i po posebno razvijenoj
metodi, tako da su 'se strukturne

promjene u drvu istovremeno pro- -
matrale pod mikroskopom.. Dobive-';
ni rezultati nisu vaZni samo za teh=’

‘nologiju razvlaknjivanja nego.tako-
der za’ objasnjenje mnogih procesa

kod parema i suSenja drva, a mko-, ; ;

rder i kod _gorenja.. AN

Suradnja. izmedu prakse . 1 od.]ela‘
za anatomuu i patologiju ’ ‘odvijala: )
:se kroz razna mikroskopska deter-'..
miniranja drva te ocjenjivanje upo-.

trebljivosti pojedinih- vrsta, -U p
'sljednjim_godinama narodito su b
le zastupljene tropske  vrste- drva,

predvidene za proizvodnju prozor- :--

skih okvira. Usluge ovog odjela ko-

ristile su ¢esto puta umjetni¢ke ga-:

lerije, krimmolo&ke i arheolo§ke in-
stitucije. ST

I- l‘.,r-,".,‘r‘

'Sl.lka 7. — Laboratorij za Lspltwameﬂ o

kamkter-xstxka gorenja matem]ala

S
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Kemija drva

Glavna djelatnost odnosila se na
analize drva, uz prethodnu obradu
kod razli¢itih temperatura. Promje-
ne u sadrzaju holoceluloze, pento-
zana. i lignina mogle su se prikazati

graficki kao funkcija primijenjene
temperature.
Vazni rezultati -dobiveni su kod

kritickog uporedivanja nekoliko po-
stupaka odredivanja sadrZaja vlage
u drvu. Kao §to je bilo za otekivati,
kod suSenja u suSarama i sudenja
pri visokom“vakumu dobiju se toc-
ne vrijednosti samo kod vrsta drva
koje, osim vode, nemaju drugih is-
parljivih sastojaka.

Takoder nauéno gledano, netotno
je i odredivanje sadrzaja vlage u
drvu pomoéu- aparata na bazi el. ot-
pora. Zbog svoje lake primjene i br-
zog dobivanja rezultata, na3li su §i-
roku primjenu u praksi, all se do-
biveni rezultati “u pogledu sadrzaja
vode u drvu moégu ‘uzéti samo ori-
jentaciono. Najbolji postripalz za od-
redivanje vlage u drvu, koji u svim
slu¢ajevima daje tofne vrijednosti,
je postupak prema Flscheru. Osim
toga, odjel za kemiju drva stoji na
raspolaganju u mnogim sluéajevi-
ma sa savjetom | pomoéi drugim
odjelima po pitanju kemijskih reak-
cija kod raznih tehnoloskih proce~
sa npr. kod susenja, impregniranja,
zaStite protiv pozara, lijepljenja, po-

" vriinske obrade itd.

Fizika drve j procesna tehnika
v drvnoj industriji

Odnosi drva i vode predstavljaju
jo§ uvijek u mnogim institutima u
svijetu jednu od vaZnih instrazival-
kih tema.

Pretpostavke za uspjefan rad na
ovom podru¢ju u minhenskom In-
stitutu stvorene su nakor viSegodi-
snjeg rada na razvitku sorpcionog
aparata s visokom to¢nos$¢u mjere-
nja. Pomoéu njega dobivene su za
razliiéte vrste drva hxgroskopske i-
zoterme kod 25, 50, 75.i 100°C. U

daljnjim radovima objasnjen je u-
tjecaj zracenja s brzim neutronima
i gama-zrakama, zatim termitke ob-
rade s temperaturama do 200°C kao

i uskladistenja u wvodi temp. do
100° C.

Egzaktni podaci o sorpciji omo-
guc¢ili su postavljanje jedne nove

teorije sorpcije, i na njoj bazirane
jednadzbe za sorpcione izoterme.
Prvi puta dobivene su ra¢unske vri-
jednosti za sve dijelove pritiska pa-
re i temperature sorpcije, koje se s
rezultatima pokusa vrlo dobro po-
klapaju.

Osim toga, u proteklom periodu

veoma temeljito jo ispitano djelo-
vanje termic¢ke obrade, kod, tempe-
rature suienja do 200°C i kod u-
skladidtenja u vedi temp. do 100" C,
na bubrenje, teZzinu, dimenzije i gu-
stoéu u suhom stanju, kao i*pH vri-
jednost razli¢itih. vrsta drva. Ovi
rezultati su dobro dodli u primjeni
nrocezne tehnike u drvnoj industri-
ji.
Na podruéju procesne tehnike ob-
radivana su do sada u Institutu is-
kljutivo pitanja sudenja drva s mje-
Javinom vruteg zraka i pare, vrie-
ni pokusi zagrijavanja drva infracr-
venim zrakama i sudenja u uvjeti-
ma slobodne atmosfere.

Mehanika drva i ispitivanje
proizvod:n

U klasiénom istraZivanju, meha-
ni¢ka ispitivanja drva zauzimaju u
sirovom i prosuSenom stanju pre-
vladavajuée mjesto. To se objasnja-
va time 3to’ upotreba drva kao gra-
devinskog materijala jo3 uvijek éini
pretezni dio. Obzirom na stalnu po-
trebu svrsishodne i 3tedljive primje-
ne drva, moralo se njegova elasti¢-
na syojstva i &évrstoéu detaljno is-
pitati. TeSko¢e su proizlazile prije
svega iz ¢injenice da su mehanitka
svojstva svih vrsta drva, kao organ-
skih materija, pokazivala znatne os-
cilacije u ovisnosti od sadrzaja vla-
ge u higroskopskom podruéju, od



gresaka drva. te veli¢ine probe i'br-
zine opterecenja.

Ako se drvo mehaniCki ispituje,
ne poznaju se, ili barem ne toéno,
ove nabrojane wutjecajne velidine.
Zbog toga vrijednosti évrstoée -drva’

u starijoj literaturi imaju:danas sa-

mo viSe historijsku vrijednost.

Prema novijim saznan;uma, meha-
ni¢ka svojstva. drva mogu se sada
pravilno ocijeniti, ako se uzme u
obzir tra]an]e zamaranja, a to zna-
¢i vrijeme i strukturu® drva. Mora-
ju ‘se, dakle, uzeti u obzir medusob-
ne zavisnosti izmedu reolo$kih svoj-
stava i strukturne ¢&vrstoce.

Jedno drugo’ podruéje rada ovog
odjela je suradnja na izradi normi,
a takoder i samostalni rad na raz-
vijanju' novih posmpaka 1sp1t1van]a

Osim -toga, u posljednje vrijeme
vrSe se ispitivanja o utjecaju viSe-

‘struke ‘klime (vlazno-suho) na-sma-

.

njenje ¢&vrsto¢e drvnih proxzvoda

(ploca, grad. elemenata), kao i utje-

caj gl_uva

Mehanigka ‘tehnologija i
ispitivanje. gorivosti

U ‘ovom odjelu vrfe se u prvom -
redu - ispitivanja- plo¢astih ‘proizvo-
da na-bazi drva, a takoder i istrazi- -

vanja iz "navedene problematike.
Kod proizvodnje Sperplola, panel-
ploca, iverica i jednim dijelom vlak-
natica, ‘lijepljenje -slojeva ili koma-
di¢a ‘drva’ (iverja ,vlakanaca) u ve-
likoj .je. mjeri.odlu¢no za tvrdoéu,
¢vrstoéu, postojanost na vodu i 'sta-
bilitet dimenzija .gotovih ploca. Zbog
toga je pitanje kvalitetnog lijeplje-
nja od veliké vaznosti "u drvnoj in-
dustriji.
mehani¢ku tehnologiju’ trajno 'zao-

kupljen ovom problematikom. U po--

sljednje ' vrijeme postavlja se jedan
specijalni problem - lijepljenja kao
istrazivatki zadatak, tj. utjecaj pret-

U svom -je radu‘ odjel za-

Slika 8. — Laboratorij za fizikalna
ispitivanja — -porosimetar i elek-
tronska mikrovaga.

hodne termicke obrade drva na ve-
li¢inu adhezije a time i na kvalitet
lijepljenja. Ovdje se radi- o kom-
pleksnom problemu s nekoliko utje-
cajnih parametara, medu kojima vr-
lo vjerojatno postoji znatan stupanj
interakcije.

U odjelu-se u posljednje vrijeme
radilo na kvalitativnom odredivanju
nekih faktora kod proizvodnje ive-
rica, narocito iverica s finim vanj-
skim slojem, kao jednom od osnov-
nih uvjeta za postizanje kvalitetnih
oplemenjemh povrs§ina.

Poleednth godina, ve11k1 dio is-
pitivanja u ovom odjelu odnosi se
na ispitivanja gorivosti materijala
koji su zaSticeni protupoZarnim
sredstvom. Takoder se vrSe i neka
fundamentalna ispitivanja. U  po-
sljédnje "dvije ‘godine obranjene .su:,
dvije doktorske dizertacije na Teh.

' fakultetu Univerziteta u. Munohenu,
iz ove problematlke, -

Otvaranjem nove zgtade Institu-
ta e uredenjem novih "prostorija i
laboratorija, nabavkom nove opre-*
me u vrijednosti-od oko 1,0 mil. DM,
stvorene su Siroke moguénosti kako
za fundamentalna, tako i za primi-

. jenjena istraZivanja, te vrSenje kva=

litetnih usluga 'u industriji- Zahva- -

“ljujuéi ‘razumijevanju- vlade, grada
- Minchena i ministarstva za kultu=

ru i prosvjetu, stvorene su gotovo
idealne moguénosti za jedan plodo-
nosan istrazivaki rad. O tome da
prof. dr. h.c F. Kollmann ima ve- °
like zasluge za. takvo stanje treba
posebno istaknuti, jer je svojim ne-
umornim radom istrazivac¢a uspio da,
osigura trajni ugled i sebi i Insti-
tutu koji kao direktor od n]egwog
osnutka predstavlja. i

Za za§f_itu drva

“u Sumi i na skladist a
" upotrebljavajte

sredstva na bazl katrana

’:. smedeg ugljena
0K|LEJ 1
o [carbolmej]
OKILEJ 2.
OKILES 3

- veoma efikasna i jeftina . .

Preparati s’ oznakom 2‘i 3 obogacéeni su fungicidnim -

i insekticidnim "dodacima, zato su prikladni za dugo-
.. ro€niju zastitu trupaca svih vrsta drveta, elektrovod-

~nih stupova, ¢amaca i druglh vrsta : gradevmskog ma-

terijala.

mirisa.-

; Okilej 1i osoblto je prlkladan za zastltu plotova i go- '

; dspodarskih zgrada.

Preparatl su u obllku tekudine tamne bole i ostrog

““'Zastltna sredstva za ‘drvo’ pod imenom OKILEJ nalaze "
‘se pod stalnom kontrolom Instituta za drvo Zagreb

K1 TMPK Zagreh, thnlak b -




1 m Iz zemlje i

» VIJESTI IZ PROIZVODNJE m STANJE NA TRZISTIMA m REAZNO 1IZ

ZASTITA DRVENIH KONSTRUKCIJA

Institut za drvo iz Zagreba izvodi sve vrste zaStite gradevnog drva
protiv napada gljiva, insekata kao i protiv poZara. Za takve radove In-
stitut raspolaZe uvjeZbanom specijaliziranom ekipom. Zastita se vrsi efi-
kasnim i sigurnim sredstvima za koje Institut daje odgovarajuée garan-

cije.

Na donjoj slici tehniéari Instituta upravo vrse protupoZarnu za3titu
gornje drvene oplate drvenine tavana. adaptiranog duela zgrade na Ma-

Zuraniéevom trgu 11.

Investitor je Poslovno udruZenje drvne industrije Hrvatske iz Za-

greba.

Premazivanje u svrhu provodenja zastite protiv pozara

DOBAR START DRVNE INDUSTRLJE U 1972.

Jugoslavenske - tvornice za indu-
strijsku preradu drva su na prmz-
vodnom planu dobro startale: u ja-
nuaru je prema istom mjesecu pros-
le godine proizvodnja povetana za
¢itavih 17.posto. To potvrduje i pro-
izvodna struktura osnovnih artika-
la ove grane. ViSe je nego u janua-
ru 1971. godine prmzvedeno 'pxljene
. grade, panel-plo¢a, plota iverica i
tipiziranog namjestaja, dok je za-
biljezen podbataj proizvodnje u
tvornicama furnira, $per-plo¢a i na-
mj&taja od savijenog drva ;

Ovako veliki tporaxst proizvodnje
odrazio se'i na nivo'zaliha. U skla-
distima je gotov1h proizvoda ove

| grane bilo krajem januara za 25'po-

&o viSe, nego u isto’ vrijeme prosle.

godine. Ovo se obja¥njava i tesko-

¢ama financijske prirode,” zbog kojih -

pojedine..tvornice. nisu..u stanju da

kupcima odobravaju potrosatke kre-
dite. Osim toga, poslije odluke vla-
de o zamrzavanju cijena, neka podu-
zeta su namjerno gomilala zalihe,
¢ekajuéi »bolje dane«, i. odmrzava-
nje cijena u nadi da ée nedto zara-
diti. J

Na vanjsko- trgovinskom planu -o-
va grana se uklopila; priliéno us-
pjeSno, u zacrtane globalne tokove,
po kojima, kao $to!je ponzato, tre-
ba smanjiti uvoz, a povecati izvoz.
To se u prvom mjesecu ove godine
upravo desilo. Drvna industrija Ju-
goslavije je izvezla svojih proizvoda
u vrijednosti 196 milijuna dinara, §to
je za 14 'milijuna viSe nego u istom

3 m]esecu 1971.

‘Pozitivna kretanja - zabiljezena su
i kod kupovanja na inozemnom tr-
#i%tu. U januaru je uvezeno robe za
49 milijuna dinara, prema 61 mili-

jun .koliko je iznosila vrijednost
uvoza drvne industrije u prvom
mjesecu prosle godine.

IZ KOMBINATA BELISCE

Radni¢ki savjet kombinata »Be-
lidée« prihvatio je zavr$ni ra¢un o
poslovanju u protekloj godini. Prem-
da suo€avani s nizom teSkoéa, radni
ljudi Belis¢a imaju zaista 'mnogo
razloga da budu zadovoljni. Svi po-
goni ostvarili su veéu proizvodnju
od planirane za 11,7 posto, $to je do-
nijelo osjetno povecanje i fondova
i osobnih dohodaka.

Prosjetni osobni dohodak zaposle-
nih iznosio je prosle godine 1440 di-
nara. Osim toga, uinjeni su veliki
rezultatiti na planu modernizacije
proizvodnje i transporta. Samo za
gradnju pruge normalnog kolosijeka
do Bizovca, rekonstrukciju postro-
jenja za proizvodnju ambalaZe i me-
hanizaciju pilane uloZeno je prosle
godine 35 milijuna dinara.

Tako su stvoreni uvjeti za jo§ us-
pjednije poslovanje u ovoj godini.
Posebna briga obratit ¢e se razvoju
drudtvenog standarda. U planu je
gradnja stambene  trokatnice, hote-
la i vodovoda, a oko-700.000 dinara

Gater kao spomen privrednog
razvitka. Beli§ca




svijeta

DRVNE INDUSTRIJE <«

predvideno je samo za godidnje od-
more radnika na Jadranu. Unato¢
velikim obavezama ma sve strane,
upravo ovih dana donijet ¢e se i od-
luka o povisenju osobnih dohodaka
za sve zaposlene. Generalni direktor
kombinata Josip Skari¢ s tim u vezi
kaze:

— Ako ne bude vetih poremeéaja
u na$oj privredi, jer smo prema na-
Sim podacima dobro startali i u ovoj
poslovnoj godini, nema razloga da
ne ostvarimo sredstva za fondove i
nes$to povisene osobne dohotke. Po
svoj prilici startne osnove zaposle-
nih BeliS¢ana povisit ¢e se od 15 do
25 posto, s tim Sto ¢e najveéi posto-
tak poviSenja dobiti upravo radnici
S najniZim primanjima.

DRVOPLAST
LEGURA DRVA I PLASTIKE

Tisuée godina drvo je bilo, a jos
je i danas, usprkos nekim mnedosta-
cima, vrijedan industrijski materi-
jal; koji je tek u novije doba po-
negdje zamijenjen lakim metalima i
plasticima. S tehnitkog je gledista
najveé¢i nedostatak drva promjen-
ljivost dimenzija kao posljedica pro-
mjene sadrzaja vlage kao i relativ-
no mala otpornost na mehanitko
troSenje, podloZnost utjecaju atmos-
fere i razornom djelovanju bakteri-
ja, mikroba i insekata.

Pojavom plastika, novog tehnolo$-
kog materijala u mnogo ¢emu sli¢-
nog drvu, rodila se ideja o njihovom
zdruzivanju. Dva glavna sastojka
drva, celuloza i lignin, pripadaju
grupi prirodnih makromolekula, a i
svi su plastici, kojih danas veé¢ ima
priliéno, umjetno proizvedene ma-
kromolekule. Prema tome, drvo i
plastici su materijali sli¢ne grade,
a razli¢itih svojstava. Neka su im
fizikalna svojstva ipak sli¢na, npr.
gustoéa 1 <¢vrstoéa. Zdruzivanjem
drva i plastika, koje je olakSano
sliénoS¢u grade, nastaje nova cjeli-
na zvana drvoplastik. Budué¢i da po-
stoji mnogo vrsta drveta, od kojih
svaka ima karakteristi¢na svojstva,
a broj razli¢itih plastika je praktié-
ki neograniten, shvatljivo je da se
teoretski moze dobiti isto tako neo-
granieni broj razli¢itih drvoplasti-
ka sa specifitnim osobinama.

Sretna je okolnost da se svojstva
tih dvaju materijala veoma dobro
nadopunjuju, tj. tamo gdje jedan ne
zadovoljava drugi je izvanredan. Veé
se na prvi pogled uotava moguénost
da se njihovim medusobnim »legi-
ranjem« uklone, ili barem ublaze,
nedostaci, a istaknu, ili ¢ak stvore,
nove dobre osobine.

Razumljivo je stoga da je obrada
drva plasticima, kao i kombinacija
njihovih karakteristiénih svojstava,
pobudila mastu istrazivata. Rad na
tom podrudju poleo je u znatnijim
razmjerima poctetkom Sezdesetih go-
dina istodobno u SSSR i Americi, a
napredovao je tako brzo da je veé
1965. doslo u SAD do komercijalne
proizvodnje drvoplastika.

Da bismo shvatili kako se proiz-
vode drvoplastici, te »legure« mo-
dernog doba, spomenimo najprije
da se plastici mogu predoé¢iti du-
gatkim lancem. I kao 8to je lanac
sastavljen od manjih jedinica, kari-
ka, tako su i plastici sastavljeni od
manjih jedinica koje nazivamo mo-
nomeri, koji se mogu spajati u raz-
li¢itim kombinacijama, oé¢ito je da
postoji i veoma mnogo vrsta plasti-
ka.

Princip proizvodnje drvoplastika
sastoji se u tome da se plastik ne
uvodi u drvo kao takav, veé se po-
sebno uvode razdvojene »karikec,

pa se tek onda potakne proces nji-

hova povezivanja u lanac. U stvar-
nosti te su »karike« tekuéine, i nji-
hovo pretvaranje u plastik, koji je
tvrda masa, moZe se postiéi dodat-
kom odredenih kemikalija ili izla-
ganjem djelovanju radioaktivnog
zratenja. Pojednostavljeno govoreéi,
drvoplastici se proizvode tako da se
odredena vrsta drva natopi tekuéi-
nom (monomerom) i stavi u blizinu
izvora radioaktivnog zradenja. Na-
kon odredenog vremena, tekuéina se
u drvu skrutne i dobije se drvopla-
stik. VaZno je napomenuti da on nije
radioaktivan, iako je nastao djelo-
vanjem radioaktivnog zralenja.

Tako dobiveni materijal zadrzava
pozitivna svojstva &istog drva, prije
svega njegov originalni vanjski ob-
lik i boju (ako je upotrijebljen bez-
bojan plastik). Drvoplastik se moze
obradivati bilo kojim tradicionalnim
na¢inom jednako dobro kao i drvo,
tj. moZe se militi, svrdlati, tokariti,
rezbariti, bojiti, polirati i lijepiti.
Osim ovih dobrih svojstava ¢&istog
drva, drvoplastici se odlikuju i no-
vim boljim svojstvima. Ovisno o
vrsti drva, vrsti plastika i njihovom
medusobnom omjeru, mogu se po
Zelji krojiti materijali s posebnim,
poZeljnim pojedinaénim osobinama.

Opéenito kombinacija drva i pla-
stika ima mnoga svojstva bolja od
originalnog drva: veéu ¢vrstoéu i sa-
vitljivost, bolju otpornost na meha-
nicke, atmosferske i bioloske utje-
caje. Osobito treba istaéi ljepSi es-
tetski izgled, koji narodito dolazi do

izrazaja ako se prilikom proizvodnje
doda boja, jer ona potpuno prozi-
ma drvoplastik, a ne zadrzava se sa-
mo na tankom povrsinskom sloju,
kao na drvu. Pogodnim izborom pla-
stika i boje moguce je oplemeniti
drvo loSe kvalitete, tako da se ni po
¢emu ne razlikuje od najbolje ora-
hovine za proizvodnju namjestaja.

Izvanredna svojstva drvoplastika
mogu se praktitno primijeniti za
proizvodnju velikog broja najraz-
li¢itijih proizvoda. Za sada, iz eko-
nomskih razloga, dolaze u obzir pr-
venstveno visokokvalitetni proizvo-
di u kojima je drvo najvazniji i naj-
vredniji dio. Podrucja primjene su
u izradi namjestaja, gradevinarstvu,
elektroindustriji, tekstilnoj industri-
ji, u izradi kuénih potrepstina, sport-
skih rekvizita, ukrasnih predmeta i
mnostva ostalih predmeta koji su
se dosad izradivali pretezno od dr-

ZELJEZNICKI PRAGOVI IMAJU
SVE VECI ZNACAJ U NASEM
IZVOZU NA TALIJANSKO
TRZISTE

Poznata deficitarnost u drvnim
sirovinama, koja ve¢ godinama tes-
ko pogada privredu susjedne Ita-
lije, odrazuje se i na snabdijevanje
Talijanskih drzavnih Zeljeznica po-
trebnim Zeljezni¢kim pragovima. Za
pokri¢e svojih ogromnih potreba,
tal. Zeljeznice orijentirane su u dva
pravca:

1. — osiguranje solidnih izvora
klasiénih pragova iz uvoza;
2. — zamjena drvenih pragova iz

armiranog prenapregnutog betona.

Prilozeni tabelarni prikaz (tabela
1) predotuje dimenzije talijanskog
uvoza pragova za period 1962—1971,
tj. za ¢itav protekli decenij. Godine
1963. i 1964. karakteristitne su po
zaista rekordnom wuvozu, dok je
1962. g., sa samih 308.000 komada,
najslabija u razmatranom periodu.

Iz pregleda koji daje tabela 1, u-
o¢ljiv je na prvom mjestu zapazeni
udio nase zemlje wu snabdijevanju
tal. Zeljeznica. On se u postocima
kre¢e od najniZeg 21,69% u 1964. do
83,65% u 1962. godini. Detaljniju a-
nalizu kretanja naSeg izvoza prago-
va u Italiju daje tabela 2.

Koli¢inski gledajuéi, najja¢i izvoz
zabiljeZen je 1963. g. kada je dosti-
gao broj od 436.000 komada, a naj-
manji u 1967. sa samih 100.000 ko-
mad. No taj rekordan izvoz iz 1963.
premasen je u protekloj 1971. g., za
koju tal. statistika uzima procjenu
od 363.000 komada, ali je on stvarno
bio, prema konaénim podacima Sav.
zavoda za statistiku SFRJ, 468.540
komada. Po vrijednosti, opet je 1971.
g. bila rekordna, ¢ak i ako uzmemo
podatke talijanske procjene od
1.257.000.000 lira. Minimalni izvoz u
protekloj deceniji bio je 1967. g. sa .
229.000.000 lira.
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Tabela 1. — Ucesée pojedinih zemalja u talijanskom uvozu Zelj. pragova
(Podaci tal. stat. sluzbe)

& g

Zg _;z )?é Il N E
5 E 9, 3, o 539
? Z 2 it e 82G

: 8 a +< e, 8 8.2
¥ ®, S, p. 3. 5. F. e
o A AR H2 <2 &2 o= 558
1962 8365 1621 — - — — 308,—
1963 3428 5428 472 6— 072 — 1.273,—
1964 21,69 5960 10,01 640 230 — 1.570,—
1965 37,73 4644 10,89 4,94 — s 662,—
1966 21,73 66,82 9,95 150 — = 546,—
1967 23,07 17045 5,14 134 — — 429 —
1968 2563 69,11 425 101 — - 501,—
1969 37,63 60,70 1,15 0,52 — . 612,—
1970 37,57 61,00 1,06 036 — — 747, —
1971* 59,22 3943 0,99 0,02 — 0,34 612,—

* Za 1971. procjena.

Tabela 2. — Talijanski uvoz Zeljeznickih pragova iz Jugoslavije
(podaci tal. statistitke sluzbe)

2]
[=3
« 2 o -
£% §2_ 2985 gEa3!
g = nig B9 o R
O ¢S 534 58588 SUFES
1962 258.000 593 83,75 —_
1963 436.000 1.003 34,28 —_
1964 340.000 782 21,69 —_
1965 249.000 673 37,73 100,—
1966 118.000 271 21,73 98,70
1967 100.000 229 23,07 93,70
1968 128.000 294 25,63 97,40
1969 228.000 511 37,63 98,30
1970 281.000 815 37,57 127,10
1971* 363.000 1.257 59,22 153,38

* Za 1971. podaci nepotpuni — procjena.

Protekla 1971. godina bila je po-
sebno uspjeSna za na$ izvoz. U po-
¢etku godine i§lo se s ponudom od
130.000 komada. Kasnije u toku go-
dine, kad su talijanski partneri pri-
stali na nove cijene i nakon $to su
otklonjene neke smetnje u proizvod-
nji (zabrana tesanja sa strane in-
dividualnih proizvodata u SR Srbi-
ji), s naSe strane upuéene su nove
ponude koje su od Tal. Zeljeznice
bile prihvaéene.
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Sto se ti¢e samih cijena, tabela 2
daje informaciju i o njihovom kre-
tanju od 1965. g. naovamo. Uzima-
juéi tu godinu kao bazu 100, u na-
rednom periodu, tj. u 1966, 1967,
1968 i 1969. uotavamo lagani pad ci-
jena, da bi 1970. do$lo do naglog
skoka od 27,10% u odnosu na 1965.
U prosloj godini dolazi do daljnjeg
povecanja cijena, i to za 53,389, u
odnosu mna 1965. g., odnosno 26 poe-
na viSe U odnosu na 1970. Prema to-

me, posljednje dvije godine mogu
se ocijeniti kao maksimalno ko-
njunkturne za ovaj artikal na tali-
janskom trziS§tu, obzirom da je uz
povetanu potraznju ostvareno os-
jetljivo povecéanje cijena, §to nije
bio sluéaj i kod ostalih drvnih sor-
timenata.

Mozda je upravo ta proslogodis§-
nja povetana potraznja pragova na
talijanskom trzi§tu bila povod da su
neki nasi isporuioci zaboravili na
uobiajene norme urednog i solid-
nog trgovanja. Od talijanskih part-
nera stigle su primjedbe koje se od-
nose na periodi¢nu ravnomjernost
isporuka. Naime, u sama dva mje-
seca (svibanj—lipanj) otpremljeno
je oko 200.000 pragova, dakle polo-
vina godi$njeg izvoza. Razumljivo
je da su time stvorene neuobitaje-
ne teSkote za talijanske Zeljeznice,
jer na njihovim skladiStima nije
bilo moguce toliku koli¢inu u razum-
mnom roku istovariti, uskladistiti i
eventualno impregnirati. Pojedine
posiljke Cekale su dulje vrijeme na
istovar, $to je, pored troskova za le-
zarine, prouzrokovalo kvarenje ro-
be (kod bukovine) i mnoge druge
teSkoce i Stete. &

‘Buduéi razvej

U svakom slucaju treba racCunati
da ¢e talijansko trZiSte ostati i na-
dalje zainteresirano za uvoz prago-
va iz naSe zemlje. Da 1i ¢e se taj u-
voz odrzati na dostignutom koli¢in-
skom nivou i cijenama, ovisi 0 ne-
koliko ¢&inilaca. Iz elemenata koji su
nam u ovom momentu poznati, u o-
voj godini se moZe olekivati izvjes-
no smirivanje, pa i smanjenje po-
traznje. Razlozi su u prvom redu
ekonomskog karaktera. Naime, pre-
ma informacijama iz talijanskih iz-
vora, sadaSnja cijena drvenog pra-
ga viSe ne mozZe konkurirati cijeni
pragova iz armiranog betona. Pre-
ma tome, sasvim je logi¢no da ¢e
se Zeljeznica sve viSe orijentirati na
ono Sto joj je jeftinije. S druge stra-
ne, kupac, tj. tal. Zeljeznica, raspo-
laze nekim informacijama o pove-
¢anoj ponudi bukovih pragova sa
strane naSe i francuske proizvodnje,
pa ovaj momenat Zeli iskoristiti za
eventualno sniZenje cijena.

A. Ii¢



Za industrije sanduka i paleta isporucujemo standardne | specijalne
strojeve, koji su na bazi naseg dugogodi$njeg i vrlo opseznog iskustva izgra-
deni, naroito strojeve za Gavlanje za proizvodnju sanduka, voénih gajbica,
sanduciéa za boce, paleta, valjaka za kablove itd. Osim toga, nudimo plani-
ranje i uredenje potpuno i polumehaniziranih proizvodnih uredaja, tako npr.
za paletnu industriju proizvodne linije s hodom naprijed i natrag vagoneta
sa Sablonama, ili kruzne uredaje, koji izbacuju do 120 gotovih paleta s dva
poda u jednom satu.

Daljnji proizvodni program:

preSe za okove za industriju namjestaja — puni gateri — kruzne pile za po-
rubljivanje — pile za kraéenje — transportni uredaji za oblovinu, piljenu
gradu | otpatke — uredaji za sortiranje oblovine — uredaji za sortiranje pi-
liene grade i za slaganje u vitlove.

Automatski kruzni uredaj
za proizvodnju paleta

WURSTER & DIETZ. 34 Tiibingen-Derendingen. Waldhd rnlestr. 44. Tel. (07122) 33144. Brzojav: Wursterdietz.
Telex: 07 262825.

Wurster & Dietz
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POVRSINSKA OBRADA STOLICA

Stolice su dio pokuéstvenih predmeta koje se
mogu nac¢i u veoma razli¢itim uvjetima primjene.
Funkcija stolice je bitna u stambenom i radnom
prostoru ovjeka, i zato, naroéito u posljednje vri-
jeme, postoji niz studija mnogih autora — arhite-
kata i anatoma — o njihovom oblikovanju, polo-
Zaju za sjedenje u raznim primjenama, o utjecaju
na prostor u kojem se nalaze itd.

Stolica — koliko oblika, boja, koliko zahtjeva
za njihovu mnogostranu povrsinsku obradu, funk-
ciju obrade izdrzljivost. No pustimo to! Na$ je za-
datak da u kratkom prikazu opisemo sisteme po-
vriinske stolica koje preporu¢a na$a tvornica.

Povrsinsku obradu stolica mozemo podijeliti na
obradu:

— Nitro bezbojnim lakovima

— Nitro lak bojama

— Chromacid bezbojnim lakovima
— Chromacid lak bojama

— Chromoden bezbojnim lakovima
— Chromoden lak bojama

Stolice lakirane bezbojnim lakom mogu biti o-
bradene u prirodnoj boji drva (natur) ili moéene
(bajcane). Mocenje se moze vrsiti:

— uronjavanjem u vodeno moéilo, a potom brisa-
nje,

— $trcanjem vodenog moéila polusuho ili suho,

— $trcanjem temeljnih boja polusuho ili suho.

O tehnici nanosa mocila ili temeljne boje ovisi
duzina su$enja, potrosnja laka po jedinici povrSine,
broj faza rada, sistem dalje obrade i, prema tome,
tehnoloski proces.

1.0. OBRADA BEZBOJNIM NITRO LAKOVIMA

1.1. Obrada vodenim mogilom umakanjem

Nakon umakanja (uranjanja), vrsi se brisanje, a
onda slijedi suSenje 16—24 sata, ovisno o uvjetima
u radnom prostoru. Nakon su3enja, koje treba po-
vremeno kontrolirati elektriénim vlagomjerom, ako
se zeli kvalitetnija obrada, treba:

2 X Strcati Nitro-temelj br. 6079, 8603 ili 8617/K.

Temelj 8617/K je tvrdi, nesto se teze brusi, a
moZe se nanositi i toplim Strcanjem. Su$enje
prirodno ili ubrzano. Kod ubrzanog su$enja,
za razredivanje je obavezna primjena razre-
divaGa br. 6052. Zavrsno bru3enje vr3i se brus-
nim papirom br. 220—240.

1 X S§trcanje pokrivnog nitrolaka Zeljenog efekta
— sjajnog br. 6015 ili 6016, mat-laka 6008 ili
6071 ili polumat-lakova razliitog postotka sja-
ja i osebina kao 8602, 8604, 8608, 8644, 8644/K
ili drugih. Karakteristike pojedinih lakova dane
su u prethodnim brojevima ovog Gasopisa. Svi
lakovi se mogu susiti prirodno i u kanalnim
su$arama. Lak 8644/K moZe se nanositi i to-
plim Strcanjem.

1.2. Mocenje vodenim mocilom §trcanjem

Strcanje se vrSi pistolama s otvorom sapnice
(dize) 0,8—1,0 mm i pritiskom 4—5 kp/cm2. Pre-
poruéa se primjena LIGNOFIXA. SuSenje 4—5 sati
kod polusuhog strcanja, a kod suhog kraée. Obzirom
da se slobodne stani¢ne stijenke, ili, kako mi u
praksi kazemo, pore drva mnogo manje podignu
nego kod uranjanja u mocilo, a osim toga nesto je
manji potrosak laka, pa se preporuca sistem:

1 x S&trcati Nitro-temelj br. 6079, 8603 ili 8617/K,
a zatim suSenje i brusenje.

1 % $&trcanje pokrivnog Nitro-laka bezbojnog sjaj-
nog, polumat ili mat.

1.3. Mocenje nitro temeljnim bojama
Temeljne boje mogu se nanositi polusuho (vlaz-

no) ili suho. Ako se nanose vlaznije, potrebno je

brisanje radi izjednacavanja boje. Velika im je pred-
nost §to ne podizu staniéne stijenke drva, daju Ziv-
lie boje, vise istiéu teksturu drva, potrebno je ne-

znatno vrijeme su$enja, pa je moguce rad organi-
zirati u manjem radnom prostoru i u lan¢anom si-
stemu. Osim toga, manji je utroSak laka, jer te-
meljne boje sadrze neSto veziva. Time se znatno
olakSava i ubrzava tehnoloski proces. Za §trcanje
temeljnih boja najpovoljniji je otvor diza 1,0—1,2
mm. Sistem obrade moze biti:

1 X Strcati Nitro-temelj br. 6079, 8603 ili 8617/K.
1 X Strcanje pokrivnog nitrolaka bezbojnog, sjajno,
polumat ili mat.

Kao Sto se vidi iz opisanih sistema, nema raz-
klie u tehnici obrade na mat, polumat efekat ili
obradi na visoki sjaj. Za Zeljeni efekat upotrijebi
se samo odgovarajuci pokrivni lak. Kod obrade na
mat efekat, upotrebljava se mat lak 6008 ili 6071.
Napominje se da lak 6071 daje kod Strcanja deblji

film, jer kod istog viskoziteta sadrZi veéi postotak

suhe tvari.

Ovisno o Zeljenom stupnju zapunjenosti, nanosi
se 1 ili 2 sloja temelja, zatim se vr$i bruSenje, a
onda 1 sloj pokrivnog laka. Kod obrade na visoki
sjaj, lakovi br. 6015 i 6016 daju glatke i sjajne po-
vrsine, bez potrebe bilo kakve dalje obrade.

1.4. Obrada umakanjem (uranjanjem)

Za umakanje imamo nekoliko lakova. Za visoki
sjaj moze se upotrijebiti lak br. 6019, viskoziteta
12'—13’, a od polumat lakova 8610, 8611, 8620, 6009,
¢ije su karakteristike dane u ranijim brojevima o-
vog Gasopisa.

Za strojno umakanje preporuda se upotrijebit
lak bez razredivanja u jednom sloju, bez bilo kakve
medufazne obrade. Kod ruénog postupka, lak se
razreduje razredivaGem br. 6052 na viskozitet 80"—
150"/20° C. Kod ovog postupka, elemente obrade
treba dva puta umakati, naravno s medususenjem.

Kod pripremanja laka za umakanje, vazno je da
se lak zagrije na temperaturu radnog prostora. Kad
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se lak sipa u rezervoar, u laku se skupe mjehuriéi
zraka, pa se preporu¢a da miruje minimum 2 sata
.dok mjehurié¢i ne izadu iz laka. Nije dobro da se lak
s uronjenih elemenata cijedi u rezervoar, jer tada
u lak ulaze ponovno mijehuri¢i zraka. Uronjene ele-
mente treba odlagati iznad Zlijeba koso nagnutog
prema rezervoaru, tako da ocijedeni lak ponovno
.dolazi u rezervoar.

Kad se umacu dugatki elementi ru&nim postup-
kom, dobro je da se zavr3ni sloj razrijedi na visko-
zitet 25""—50"/20° C radi boljeg razlijevanja, &ime
se postizu ljepSe i glade povrsine.

Svi navedeni sistemi mogu se susiti u kanalnim
suSarama. Kod ubrzanog su3enja, za razredivanje
lakova je obavezna primjena razredivanja br. 6052.
U sluéaju pojave mijehuriéa ili kratera, dobro je do-
dati u lak 1—3% razredivaga br. 7979, koji pobolj-
Sava razlijevanje, ali neSto usporava susenje.

Kod veée relativne vlage u radnom prostoru do-
ilazi do pojave bjelila filma laka, 3to se kasnije te-
:8ko otklanja, te se takvi predmeti moraju 3karti-
rati, eventualno prati i ponovno lakirati. Kod pojave
bjelila dodaje se u lak max. 5% sredstva protiv
'bijeljenja br. 6080, ali u praksi se pokazao efika-
'san, a uz to univerzalnije primjene, razredivaé br.
"7979.

‘2.0. OBRADA NITRO LAK BOJAMA

2.1. Obrada masivnog drva

Zavrdno brusenje brusnim papirom br. 150—180,
ali je pozelino brusenje s finijim brusnim papirom
jer kod bolje brusenih povrSina manji je utroSak
Taka i bolje zapunjavanje. Na tako obradenu povr-
$inu drva nanosi se:

1—2 X Strcanjem NEOLUX TEMELJ Zeljene boje.
Moguée je i ubrzano suSenje. Bru$enje
brusnim papirom br. 220—240.

1 X S8trcati NEOLIN lak sjajni, polumat ili mat
Zeljene boje.

Kod svih Nitro-lak boja, osim bijele, preporuga
se zavr8no nanijeti tanki film bezbojnog nitrolaka
odgovarajuéeg sjaja, jer kod trenja ili, kako kaZzemo,
»ribanja« moze doéi do brisanja pigmenata koji
-ostavljaju trag. Ako se nakon prvog nanosa NEO-
LUXA otkriju pukotine ili druge greske koje treba
zatvarati, onda se preporuta upotreba NITRO KITA
ZA LOPATICE kojim se zatvore takva mjesta.

2.2. Obrada Speranog drva

Kod povrsinske obrade sjedita i naslona koji
'su obi¢no iz Sperploce ili furnirane 3perploge, do-
‘bro je da se za prvi sloj nanese jedan bezbojni
sjajni nitrolak (6010, 6007 ili dr.), &ime se postize

‘bolje prianjanje NEOLUXA. Bruenje bezbojnog laka -

nije potrebno. Nakon potrebnog su$enja, nanosi se
Neolux u 1—2 sloja, ovisno o poroznosti povr3ine
1 Zeljenom stupnju zapunjenosti. Daljnja obrada je
ista kao i kod masivnog drva.

Detalj iz Odjela povrSinske obrade stolica DIK- »Pa-
puk« — Pakrac.

3.0. OBRADA CHROMACID LAKOVIMA

3.1. Obrada bezbojnim Chromacid lakovima

Prethodna obrada mo&enjem (bajcanjem) vr3i se
na naprijed opisani na&in. Moguéa je primjena vo-
denih mogila i temeljnih boja. Nakon potrebnog su-
S§enja nanosi se:

1—2 X Strcanjem Chromacid temelj br. 8107. Su-
Senje u normalnim uvjetima 2—3 sata, a
moguce je i ubrzano suSenje. BruSenje
na uobicajeni nacin, a zatim

1 X Strcanjem Chromacid bezbojni sjajni br.
8104, polumat 8105 ili mat br. 8106.

3.2. Obrada Chromacid lak bojama

Kod lakiranja masivnog drva preporuga se na-
nijeti:
1—2 X Strcanjem Chromoden predlak br. 5938,
u koji se dodaje kontakt br. 5997 u omjeru
100:10 — za ubrzano susenje, ili Chromo-
moden predlak br. 5937 u koji se dodaje
kontakt 5939 u omjeru 100:10. Na potrebni
viskozitet razreduju se Chromoden razre-
divatem br. 5998. Nakon prvog nanosa
predlaka, postaju vidljive pukotine i druge
greske koje treba kitati. Takva mjesta ki-
taju se NITRO, KITOM ZA LOPATICE ili
PLASTOL KITOM br. 7509. Nakon potreb-
nog su8enja i bruSenja, nanosi se

1 X Strcanjem Chromacid lak boja Zeljene ni-
janse, odnosno boje. Na sve Chromacid
lak boje, kao i kod Nitro-lak boja potrebno
je nanijeti tanki sloj bezbojnog’ Chroma-
cid laka odgovarajuéeg sjaja (efekta) radi
naprijed opisanog razloga.

4.0. OBRADA CHROMODEN LAKOVIMA

4.1. Obrada sjajnim Chromoden lakom

Priprema povr§ina za lakiranje kao i kod Nitro
i Chromacid lakova, a zatim; .
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1—2 X &trcanje Chromoden temelja br. 5996, ko-
jem se dodaje kontakt br. 5997 u omjeru
100:26. Medususenje najmanje 2 sata, a

konacno su$enje najmanje 4 sata kod nor-

. malnih uvjeta u radnom prostoru.
Bruenje brusnim papirom br. 220—240, a onda

1—2 X Chromoden lak sjajni br. 5970 u koji se
dodaje kontakt br. 5997 u omjeru 100:30.
Medususenje 1 do 2 sata. Moguée je |
ubrzano susenje.

4.2. Obrada bezbojnim polumat Chromoden lakom

Prethodna obrada kao pod tockom 4.1., a onda
1 X §trcanjem Chromoden bezbojni. polumat
br. 5988, u koji se dodaje kontakt br. 5983
u omjeru 100:30. Mogucée je"i ubrzano su-
Senje.
4.3. Obrada Chromoden lak bojama

Prethodno brusenje drvenih povr$na kao za Ni-
tro lak boje ili Chromacid lak boje, a onda

1—2 X S$trcanje Chromoden temelja bijelog br.

kontakt br. 5989 u omjeru 100:10. Mjesto
Chromoden temelja bijelog, moze se upo-
trijebiti Chromoden predlak br. 5937 ili
5938. Ako zapunjavanje s jednim slojem
ne zadovoljava, postupak se ponovi.

Kod obrade elemenata iz Sperploce ili furnira-
nih SperploCa, preporu¢a se prije nanosa temelja,
odnosno predlaka, izvr$iti impregnaciju Chromode-
nom bezbojnim br. 5985, u koji se dodaje kontakt
br. 5989 u omjeru 100:30. Nakon potrebnog suse-
nja i brusenja, nanosi se

1 X Strcanjem Chromoden lak boja Zeljene ni-
janse. U sve Chromoden lak-boje dodaje
se kontakt br. 5989 u omjeru 100:30, a kod
Chromoden lak-boja mat ili polumat, u o-
mjeru 100:17.

PRIJE NEGO SE ODLUCITE ZA ODREDENI SI-
STEM POVRSINSKE OBRADE OBRATITE SE NA
NASU RAZVOJNO-PRIMJENSKU SLUZBU. NASI
STRUCNJACI ZA POJEDINA UZE SPECIJALIZIRANA
PODRUCJA POMOCI CE VAM DA EKONOMSKI
NAJPOVOLJINIJE POSTIGNETE TRAZENI EFEKAT I
KVALITETU.

5994 ili crnog br. 5993, u koje se dodaje

| NOVE KNJIGE |

W. C. Stevens — N. Turner

PRIRUCNIK ZA SAVIJANJE DRVA
(Wood Bending Hadbook) — Mini-
stry of Techonology — Millbank
Tower — London, SW1 — izdanje
1970. g.

Kako se u predgovoru kaZe, au-
tori su ponukani brojnim upitima
upuc¢enim Forest Products Research
Laboratory, Princes Risborough, Ay-
lesbury — zbog daljnjeg prakti¢nog
i teoretskog razvoja u podruéju sa-
vijanja drva, odlu¢ili da svoju prvu
knjigu »Solid and Laminated Wood
Bending« iz 1948. god. nadopune i
proSire novim podacima i opisima
nove poboljSane tehnike rada.

Buduéi da i mi proizvodimo u na-
§im tvornicama savijeni namjestaj
— stolice, ljulja¢ke 1 drugo, naroci-
to za izvoz, to ¢e biti od koristi za
zainteresirane da navedemo naslo-
ve pojedinih poglavlja. Knjiga ob-
raduje u tri dijela slijedeée:

A. — Savijanje punog drva (Solid
bending), i to: 1. Selekcija i pripre-
ma materijala za savijanje, 2. Po-
stupci omekSavanja, 3. Ru¢no savi-
janje, 4. Strojno savijanje, 5. Ukru-
¢ivanje (smirivanje) savijenog drva.

B. — Savijanje lameliranog drva
(Laminated bending), i to: 6. Pro-
ces lameliranog savijanja, 7. Obli-
kovanje lamela preSanjem, 8. Za-
krivljeni dijelovi lamelirane struk-
ture, 9. Gibanje i deformiranje sa-
vijenog lameliranog drva.

C. — Savijanje Sperovanog drva
(Plywood bending), i to: 10. Cinio-
ci koji djeluju kod savijanja Spero-
vanog drva, 11. Proizvodnja $pero-
vanog savijenog drva.

Dodatak I: Teoretski proracuni
(Theoretical considerations).

Dodatak II: Tabele.

U uvodu autori wupozoravaju da
prije izbora metode savijanja, koje
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¢ine dvije glavne grupe, tj. metode
omeksSavanje i savijanja punog dr-
va, i metode savijanja i lijepljenja
tankih dijelova drva, lamela, u la-
melirano drvo, odnosno §perovano
drvo, treba uzeti u obzir i komerci-
jalnu praksu, proizvodne troSkove,
podesnost, kvalitetu i cijene drvne
grade i dr. Unato¢ teoretskim sa-
znanjima u proizvodnji, mnogo toga
ovisi i o spretnosti i iskustvu samog
radnika, pa prema tome i teoretske
osnove ne mogu dati same sve.

Za orijentaciju navest ¢emo istra-
Zene i provjerene podatke evropskih
vrsta o grani¢nim radiusima savija-
nja.

Tabela 1

Zrako-suho drvo—savijano pareno
debljine 5,4 mm (1 inch)

Limitirani

radius

u mm
Vrst drva i porijeklo 42
2k
o 3
3 IS
g &
Q =}
1. Jasen (Engleska) 64 300
Jasen (Francuska 51 340
2. Bukva (Danska) 43 370
Bukva (Rumunjska) 41 410
Bukva (Engleska) 38 330
3. Brijest (Holandija 13 240
Brijest (Engleska) 38 340
4. Grab (Engleska) 100 420
5. Ari§ (Engleska) 330 460
6. Lipa (Engleska) 360 410
7. Hrast (Engleska) 51 330
8. Topola (Francuska) 810 660
9. Jela (Engleska) 940 740
10. Javor (Engleska) 38 370
11. Orah (Engleska) 25 280

M. Rasié

Iz podataka se vidi da je parena
bukovina podesna za savijanje, a o=
na se u na$im tvornicama najviSe i
koristi.

Tabela 2

Saavijanje tankih lamela (materijal
3,2 mm debljine), s 12% (vlage)

Vrst drva i porijeklo

dius savijanja

(mm)

Limitirani ra-
Priblizni
odnos: radius/
deblj. lamele

1. Jasen (Engleska) 122 38
Jasen (Francuska) 122 38
2. Bukva (Danska) 135 42
Bukva (Rumunjska) 114 36
Bukva (Engleska) 112 35
3. Brijest (Holandija) 99 31
Brijest (Engleska) 147 46

4. Grab (Engleska) 140 44
5. Ari§ (Engleska) “152 48
6. Lipa (Engleska) 178 56
7. Hrast (Engleska) 137 43
8. Topola (Francuska) 160 50
9. Jela (Engleska) ‘198 62
10. Javor (Engleska) 102 32
11. Orah (Engleska) 91 29

I'ovdje se bukovina pokazala vrlo
dobrom, $to je za naSe prilike vrlo
vazno.

Knjiga je bogato ilustrirana, stil
je jasan, a sadrzaj didaktiéan, pa
moze posluziti korisno svima onima
koji se bave savijanjem drva.

F. 8.



INSTITUT ZA DRVD - anstiTuT du BOIS)

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

Ia potrebe cjelokupne drvne industrije SFRJ

VRSI:

ISTRAZIVACKE RADOVE

s podru¢ja grade i svojstva drva, mehani¢ke i kemijske
prerade te zaStite drva, kao i organizacije i ekonomike.

ATESTIRA
sve proizvode drvne industrije

IZRADUJE PROGRAME IZGRADNJE
za osnivanje novih objekata, za rekonstrukcije i moderni-
zaciju i racionalizaciju postojeéih pogona

PREUZIMA KOMPLETAN ENGINEERING

u izgradnji movih, rekomstrukciju i modernizaciju postoje-
¢ih pogona, a u kooperaclju 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
specijalisticku dopunsku izobrazbu struénjaka u drvnoj
industriji

BAVI SE STALNOM I POVREMENOM PUBLICISTICKOM
DJELATNOSTI

s podru¢ja drvne industrije

ODRZAVA DOKUMENTACIJSKI I PREVODILACKI
SERVIS

domace i-inozemne struéme literature

Za izvrSenje prednjih zadataka Institut raspolaZe odgovarajuéim stru¢nim kadrom
i suvremenom opremom. U svom sastavu ima:

Laboratorij za mehani¢ku preradu dﬁa u Zagrebu
Laboratorij za povriinsku ebradu u Zagrebu
Kemijski laboratorij takoder u Zagrebu

Pokusnu stani_cu za impregnaciju u Sl. Brodu




Ako Zelite poboljsati vaSe ra-
dove u c¢avljanju i pojedno-
stavniti ih, koristite nase isku-
stvo, koje se nalazi u pojedi-
nom HAUBOLD zabijacu. Tada
¢ete i sami steéi dobro isku-
stvo: sa HAUBOLD-zabijatem
zrak daje viSe.

~ druiehjefproizyodaéa drvhe ithétrijé TRG Mazuranica 61'1A Zagreb




interbimall

3. MEDUNARODNA 1ZLO2BA 3. MEDUNARODNA IZLOZBA

STROJEVA | PRIBORA ZA OBRADU POLU-GOTOVIH PROIZVODA |

DRVETA, NAMJESTAJA, OKOVA ZA PRIBORA ZA NAMJEBTAJ, TAPETAR-

VRATA | PROZORE, PODOVA, S3PER- STVO | INDUSTRIJU PRERADE
PLOCA, PLOCA IVERICA ITD. DRVETA

INTERBIMAL

Generalni sekretarijat:

20156 MILANO (Italija) — Via Console Marcello, 8
Tel.: 368219/391171/391716

SASMIL

Generalni sekretarijat:
20123 MILANO (ltalija) — Corso Magenta, 96
Tel.: 495659/495688/435270

MILANO
20. — 28. maja 1972.
na prostoru Milanskog sajma




PROIZVODNIJA I PROMET

PROIZVODA
— Sumarstva
— drvne industrije
— industrije celuloze i papira
1
‘ UVOZ: DRVA I DRVNIH PROIZVODA TE OPREME I POMOCNIH MATERIJALA 7ZA
| 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

SERLE

Proizvodne organizacije Komercijalne poslovne jedinice:
Drvno industrijski kombinat »Cesmac - Bjelovar Izvoz — uvoz — Zagreb
Drvno industrijski kombinat — Novi Vinodolski Tuzemna trgovina — Zagreb
Drvno industrijski kombinat — Ravna Gora Trgovina na veliko i malo »Solidarnost - Rijeka
Drvno industrijski kombinat — Virovitica Skladi$ni i lu¢ki transport — Rijeka
Drvna industrija — Vrbovsko Samostalna radna jedinica — Beograd
| Predstavnistva:

European Wood Products — New York, 3504 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 Wien, Schwedenplatz 3—4. — Omnico Italiana, Milano, Via Unione 2. — Export-
drvo Repr. London, W. 1., 223—227, Regent Strcet — »Cofymex«, 30, rue Notre Dame des
Victoires, Paris 2e. EXHOL, Amsterdam, Amstel veenseeg 120/I1II.

~ AGENTI U SVIM UVOZNICKIM ZEMLJAMA :




