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KEMIJSKA INDUSTRIJA ZAGREB

ZASTITU DRVA

VODOOTPORNA PVAC LJEPILA
(Nastavak)

DRVOFIX G je vodootpormo polivinilacetatno
ljepilo, namijenjeno prvenstveno GRADEVNOJ
STOLARIJI — za vanjska vrata i prozore. Me-
dutim, takoder se moze primjenjivati i u dru-
gim djelatnostima, za proizvode od &éijih se spo-
jeva zahtjeva vodootpornost.

Ljepilo je atestirano po JUS-u H.K8,024 i zah-
tjevu za vodootpornost UK-13. Nakon .razhc1tog
vremenskog tretmana u iklpucw, hladnoj vodi i
na vruéem zraku, SpOJev1 jo§ uvijek daju smi-
cajnu ¢vrstoéu izm. 70 i 100 kp/cm?!

PRIMJENA:

DRVOFIX G je dvokomponentno ljepilo. Po-
jedine komponente imaju valjanost upotrebe ne-
ogranic¢eno. Neposredno prije upotrebe treba
komponente izmije$ati u slijedeéem omjeru:

DRVOFIX G 10 dijelova

DRVOFIX G komponenta II 1 dio

Upotrebno vrijeme izmijeSanog ljepila iznosi
cca dva sata, odnosno dok masa ne koagulira
(ukruti se).

Ostala primjena i opéa uputstva za DRVOFIX
G jednaka su kao za sva ostala PVAc ljepila
iz porodice DRVOFIX.

Artikl Pakovanje Cijena (din)
DRVOFIX G 1/1 9,90
« G 5/1 9,40
» G 25/1 8,90
» G 50/1 8,50
» G 100/1 8,00
« G komp. II 1/1 15,00
» G komp. II 5/1 13,00

Zibog ogranitenja uvoza nekih sirovina za sa-
da se DRVOFIX G proizvodi samo po marudzbi
s rokom isporuke od cca 30 dana. Probme koli-
¢ine mogu se, medutim, dobiti odmah.

ANGAZIRAJTE NASU SLUZBU PRIMJENE U RJESAVANJU VASE PROB-

LEMATIKE SASTAVA I ZASTITE DRVA.

POSJETITE NAS “NA. ZAGREBACKOM VELESAJMU U PAVILJONU XX, STAND 1.



FRANJO STAJDUHAR, dipl. ing.

Suvremene iverice

Zahtjevi i problemi proizvodnje

1. UVOD

U kratkom vremenu, svega ne$to preko dva
desetljeca od svojega pocetka, iverice su postale
jedno od osnovnih potro$nih dobara suvremenog
druStva. U porodici drvnih plo¢a (Sperovano drvo
— vlaknatice — iverice), one su ne samo uévrstile,
ve¢ stalno proSiruju svoju domenu. Po podacima
FAO (Timber Bulletin for Europe) porasla je po-
trodnja u godini 1970. u Sperovanom drvu (Sper i
panel plote zajedno) za 5%, u vlaknaticama za
6%, a u ivericama za 11% u Evropi, odnos-
no potro$nja je iznosila nesto preko 12 miliona m3
iverica. Za zemlje FESYP-podrué&ja, potrodnja ive-
rica porasla je za 13%o, tj. ukupno na 10 mil. m3,
odnosno potrosnja po glavi stanovnika iznosila je
prosjetno 18,1 kg. Po belgijskim ocjenama, speci-
ficna potroSnja iverica u g. 1970. u pojedinim zem-
ljama iznosila je:

Potrosnja Potrosnja
Zemlja po glavi Zemlja po glavi

stanovnika stanovnika
Svicarska 38,13 kg Austrija 30,5 kg
Zap. Njemacka 37,6 kg Danska 30,5 kg
Norveska 33,5 kg

Proizvodnja iverica bila je manje ili viSe ade-
kvatna potrosnji, jer su se manjci poravnavali u-
vozom. Ukupni je, naime, izvoz iverica u g. 1970.
u Evropi iznosio 1,75 miliona m3, a ukupni uvoz
1,87 miliona m3. Najjadi izvoznik bio je Benelux
sa 630.000 m3, a najjaéi uvoznici Vel. Britanija
404.000 m3, Nizozemska 349.000 m3 i Zap. Njemac-
ka 319.000 m3. Spomenimo jo$ da je i Jugoslavija
1970. g. iskazana s uvozom od 105.000 m3 iverica.

Vidi se, dakle, da su iverice ne samo potro$no
dobro neke zemlje, veé¢ da su postale i roba medu-
narodne trgovine.

Razvoj proizvodnje iverica vodeéih evropskih
.zemalja i Jugoslavije zadnjih 10 godina, tj. od
1961—1970. prikazuje Tab. 1.

Prvenstveno dva su faktora pogodovala brzom
prodoru i razvoju iverica, a to su: Siroki siro-
vinski potencijal i raznolikost upo-
trebe. Za proizvodnju iverica kao sirovine do-
laze u obzir gotovo sve vrsti drveéa, a po obliku
drva od tanke oblovine i cjepanica i oblica u klasi
ogrijeva, preko komadnih pilanskih otpadaka, do
gotovo degradirane mase blanjevine i krupnije pi-

ljevine. Ipak, valja odmah re¢i da su kvalitete ive--

rica, proizvedene iz razli¢itih vrsta i oblika drva
na razli¢itim postrojenjima i u razli¢itim postup-
~ cima, vrlo izdiferencirane, te se ne mogu za svaku
svrhu upotrijebiti. Ne postoji, naime, neka sve-

Tabela 1
Godina Zemlje Zapad. Francuska Jugoslavija

FESYP-a Njemacka

m’ m? m3 m?3

1961. 2,300.323  1,007.374 314.000 13.573
1962. 2,746.121  1,124.040 383.867 38.200
1963. 3,366.277  1,218.698 495.792 78.185
1964. 4,163.321  1,530.000 639.668 127.047
1965. 4,971.997  1,792.271 733.386 159.702
1966. 5,660.296  1,992.401 812.600 155.564
1967. 6,235.130  2,255.000 879.540 146.646
1968. 7,565.930  2,830.112 915.000 134.776
1969. 8,822.464  3,439.223  1,078.000 166.239
1970. 10,325.800  3,777.800  1,236.000 189.564
1971, — 4,300.000 — 215.048
Napomena:

FESYP = Federation Europeen des Syndicats de Fa-
bricants de Panneaux de Particules.
= Savez evropskih udruZenja proizvodaca
plo¢a iverica (Jugoslavija nije jo§ ¢lan to-
ga Saveza).

'opéa standarna iverica koja bi zadovoljavala sve
ciljeve upotrebe. Areal upotreba je velik i razno-
lik, $to proizlazi veé¢ iz same ¢&injenice da se ive-
rice ugraduju u namje§taj — furnirani, obojeni i
oblagani, u interijere, u gradevne objekte unutra
i vani, gdje postoje specifiéni zahtjevi odredene
kvalitete. ‘

Uzimajuéi sve ove ¢&injenice u obzir, moderni
razvoj iverica doveo je do izvjesnih specifiénosti,
koje je diktiralo trziste, odnosno podruéja potros-
nje.

2. ZAHTJEVI PRAKSE I NORMATIVI

Glavna podrué¢ja upotrebe iverica su: industri-
ja namjeStaja, gradevne stolarije, interijera i gra-
devinarstvo.

Pokuéstvo trazi ivericu fine zatvorene po-
vrsine, s malim kapacitetom usisavanja, sigurne i
postojanje mirnoc¢e povrsinske plohe, a dobre za-
gudtenosti na presjecima, tj. rubovima. .

Iverica ugradena u stanovima, promet-’
nim sredstvima (vagonima i brodovima) i drugim
objektima mora zadovoljiti zahtjeve gradevinskih
propisa o teSkoj zapaljivosti.

Uindustriji ku¢a i montazZnih ele-
menata, od iverica se trazi odbojnost na vlagu
i na napadaj od gljiva, te vatru, a moraju biti pri-
jemljive i dobro se podnositi s materijalima pre-
svlacenja i oblaganja. )

Iz ovako razli¢itih zahtjeva proizasle su i teh-
ni¢ke norme, u nas JUS-ovi, dok su za iverice u
tehni¢ki najdotjeranijoj zemlji Zap. Njemaékoj
poznati DIN-ovi.
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Jugoslavenski standardi za iverice odnose se na
nacine uzimanja proba i nadéine ispitivanja uzora-
ka. Osnovna podjela, odnosno klasifikacija, iveri-
ca po JUS D.C5.030 izvrSena je prema volumnoj
tezini, dakle ne po namjeni, odnosno upotrebi.

Njemacke industrijske norme DIN — osim pro-
pisa za uzimanje proba i njihovo ispitivanje —
imale su temeljnu klasifikaciju po volumnoj tezi-
ni iverica u DIN 68761. No brzo zatim dolaze pri-
jedlozi propisa specificiranih za pojedine namje-
ne, to su: DIN 68762 za iverice namijenjene gra-
devinarstvu, DIN 68764 iverice za nosace i ukru-
¢enja u gradevinarstvu, te DIN 68765 za dekora-
tivno oplemenjene iverice. Posebni prijedlog DIN
68771 obuhvaca iverice namijenjene za podloge
podova. Posebno se tretiraju iverice proizvedene
u preSama nabijanjem (engl. extruded boards,
njem. Strang-pressplatten) za koje su uvijek pro-
pisi dani odvojeno.

I u SAD dogovoreni trgovacki standard za plo-
Sno preSane iverice — Commercial Standard CS
236 — 66 — razlikuje odredene kvalitete iverica
po karakteristikama i namjeni. Tako se po tipu
prvo razlikuju iverice proizvedene s karbamidnim
ljepilima (tip 1), te iverice s fenolnim ljepilom
(tip 2). Nadalje, po teZini teSke od 800 kg/m3 na vi-
Se (A), od 595—800 kg/m3 srednje teske (B), i od
595 kg/m3 na niZe lake iverice (C). Razredi dobro-
te razdijeljeni su u 1 i 2 razred. Namjenski je npr.
tip 1 — teZine B — dobrote 1 (1-B-1) iverica za
podnu podlogu (floor underlayment) (1-B-2) ive-
rica kao srednjica u namjeStaju, (1-C-1) iverica
kao srednjica za vrata, (2-A-2) iverica kao sred-
njica za specijalne svrhe, (2-B-1) iverica za vanj-
sku oplatu.

" Vidi se, dakle, da proSirenje areala primjene
iverica, naroc¢ito u gradevinarstvu, trazi namjeni
podesene iverice, $§to jasno mora modificirati i pro-
izvodnju, odnosno opremu, za tu proizvodnju.

Mi ¢emo se ovdje ograniéiti na razmatranje
suvremenih zahtjeva i problema, koji se javljaju
kod tzv. plo$no preSanih iverica (engl. flat pressed
particle boards, njem. flachgepresste Spanplatten).

PotraZnja iverica na trzistu, odnosno stalna
tendenca rasta potro$nje nuZno je dovela i do re-
konstrukcija, povetanja i izgradnje novih kapa-
citeta samih tvornica iverica. Prema kapacitetima
novih postrojenja s ve¢im uéinkom, mogu se po-
strojenja definirati kao:

Posfrojenje Kapacitet Prosjeéni Godisnji
tvornice dnevni za god. rad . kapacitet
iverica 22h 250 dana m?

a) malo = 250 m3 250 d =< 62.500 m3

b) srednje > 250 m3 250 d > 62.500 m3
) . = 500 m? 250 d =125.000 m3

c) -veliko > 500 m? 250 d >>125.000 m3

U Zapadnoj Njemackoj se prosjeéni kapacitet
visoko ucinskih postrojenja u prosjeku kreée od
600 do 700 m3/dan, odnosno godi¥nje od 150.000—
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175.000 m3. Svakako ekonomske analize daju pred-
nost ve¢im kapacitetima, jer degresija fiksnih tro-
skova dolazi do jaceg utjecaja. Grubo se moze uze-
ti da ukupni investicioni tro$kovi danas padaju
za oko 30 do 50°%0 po jednom kubnom metru iveri-
ca kod velikih postrojenja vis-a-vis srednjih i ma-
lih postrojenja. Ipak, s rastu¢om veli¢inom kapa-
citeta postrojenja, udio degresije postaje ekspo-
nencijalno manji.

- D/n/m3
25350
™ \ l
€& 210800 N | . i
g | ukupni investicioni frogkovr
= o 158700 | od iveranja do finisinga
> |
8% ‘
'8 9 103400 — - I —
£ N dmveks}r/c!bni ;r’ros'k,cvi dozirnog bunkera
) 0 ukjucivo kancla za hlade
sa 52700, ~~|% YA} g5 hlodenje
L v
< S 00 . [— S SR T )
3y 200 40 o
E g pra/(z)vodv/a ,6757030 B 800 000
dovrina Sirina 1850 .....2500 m rr
dovrsna duljina 6400 mm
Slika 1. — Investicioni troSkovi po m? iverica dnevne

proizvodnje u zavisnosti od pordukcionog kapaciteta
— po Henker-u (1970).

U slici 1 prikazani su investicioni tro$kovi po
Henker-u, u zavisnosti od proizvodnog kapaci-
teta. Ovaj dijagram jasno pokazuje da je granica
utjecaja degresije negdje oko 1000 m3 dnevnog
uc¢inka, jer je poslije toga to vrlo neznatno.

3. KARAKTERISTIKE MODERNIH
POSTROJENJA

U modernoj proizvodnji iverica glavnu ulogu
igraju zahtjevi trziSta, odnosno potro$ata za koje
se iverice proizvode, jer oni, ve¢ prema svojim po-
trebama, traZe iverice to¢no odredene strukture i
kvalitete. Da bi proizvoda&i ovakovim zahtjevima
mogli udovoljiti, nuzno je da imaju takve strojeve i
uredaje, da bez veéih pregradnji i rosada mogu
prelaziti s jednog tipa iverica na proizvodnju dru-
gog tipa, tj. da im je postrojenje u punom
smislu fleksibilno.

Pocevsi od jednostavnih jednoslojnih plo¢a jed-
ne strukture, preko troslojnih ploda s dvije struk-
ture, do peteroslojnih ploda s tri strukture iverja,
sve bi moralo danas biti moguée proizvoditi s
istim, ali ovim zahtjevima podesljivim postroje-
njem. Takav fleksibilni sistem mora zadovoljiti
slijedeée uslove.

1. Mora biti omoguéena proizvodnja viSe vrsti
iverja, i to, osim grubljeg iverja za srednji sloj,
i iverja razne finoc¢e za normalne pokrove, od-
nosno meduslojeve, i za vrlo fino iverje, kadsto
i vlakanca, za zatvoreni povrSinski sloj.

2. Iverje se mora dati graduirati u sadrzaju vlage
u tehnoloski potrebnim granicama.

3. Temperature prefe moraju takoder biti varija-
bilne, a ne sistemom ograniéene.



Slika 2. — Kcntrolna svijetleéa plota za nadzor proizvodnog procesa sa Sest natresnih strojeva za petero-
slojne ploce.

4. Mora biti omoguc¢ena primjena, odnosno rad sa
svim uobi¢ajenim ljepilima.

5. Upravljanje vruce preSe mora pruzati mogué-
nost izvjesnog variranja tehnolosSkih i fizikal-
nih vrijednosti iverica u odredenim granicama.

6. Debljine i tezine plo¢a moraju se dati u Siro-
kim granicama mijenjati.

Jasno je da osnovni iveraéi i mlinovi moraju
biti proSireni kadsto i s razvlaknjiva¢ima (defibra-
torima i rafinatorima), ako to naruceni tip iverice
trazi. Nosioci vrijednosti évrsto¢a svakako u osno-
vi su iveri, njihov oblik, veli¢ina i prije svega de-
bljina, §to je sve izraZeno vitko$¢u, odnosno stup-
njem vitkosti. VaZna je i homogenost ili krajnje
granice pojedinih struktura ivera.

Ipak najveéu paznju u postrojenjima valja po-
svetiti stanici za formiranje, koja je odlu¢na u
stvaranju ¢éilima. Natresni strojevi, ne samo da mo-
raju besprijekorno funkcionirati, ve¢ i priprema
ivera, koja poéinje nanoSenjem ljepila, kao i kon-
tinuirani dotur, vaZne su komponente u formira-
nju uvijek podjednako natreSenog ¢ilima. Samo
manja odstupanja u dotoku materijala mogu se
izravnavati putem dodjeljivaéa ili predsilosa iz-
nad stroja za natresanje.

Kontinuirano doziranje stanice za formiranje
moze biti vrSeno doturom iz silosa ljepilom ovla-
zenih ivera preko traéne vage i puznim razdjelji-
vacem uvijek u konstantnoj teZini, ili pak da se
doziranje i odvagivanje vr$i samih suhih ivera iz
suhog silosa, putem tra¢ne vage, a zatim da ovi
prolaze kroz stroj za nanoSenje ljepila, a iz njega
ljepilom provideni da se direktno, putem puZnog
razdjeljivaéa, doture u stanicu za formiranje.

Stanica za formiranje ima najmanje dva natre-
sna stroja, a za moderne iverice cetiri, odnosno
Sest, natresnih strojeva (sl. 2), ako se proizvode
iverice s vrlo finom zatvorenom povrsinom.

Svaki natresni stroj ima tzv. dodjeljivaé ili
predsilos, i nastavno tome natresnu glavu. Zada-
¢éa natresnog stroja je sloZena:

— sluzi za krace odlaganje i zadrzavanje ljepilom
navlazenih ivera u dodjeljiva¢u do izlaza,

— iznosi razrahljeno iverje, tako da koli¢ine izno-
Senja u jedinici vremena ostaju konstantne,
— vrsi dodatno jednoliko razdjeljivanje po Sirini

iznoSenog iverja.

Samo reguliranje koli¢ina iznoSenja mora Dbiti
kontinuirano i podesljivo u $irim granicama. Kon-
trola stanja zapunjenosti u dodjeljiva¢u vrsi se pu-
tem upravljivog zaklopca s potenciometrom. Iz-
nosenje materijala iz dodjeljiva¢a vrsi se pomocu
iznosne glave, koja obi¢no ima pet do sedam na-
zubljenih valjaka.

Novitet fleksibilnosti postrojenja (sl. 3), odno-
sno samih natresnih strojeva, sastoji se u lakoj iz-
mjeni samih natresnih glava. Po izlasku iz dodje-
ljivata, naime, zastor iverja nuZno se mora jo§ vi-
Se razrahliti, da bi se postigao Zeljeni efekt natre-
sanja, koji u krajnjoj liniji odreduje strukturu
iverice i kvalitetu povrsine gotove ploce.

Slika 3. — Stanica za formiranje s natresnim stroje-

vima, kojima se natresne glave mogu izmjenjivati pre-

ma zahtjevanoj strukturi iverice (Schen ck - Flexo-
plan — postrojenje iverica).
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Ne¢emo se zadrzavati na veé¢ ranije proucava-
nim nacdinima podesnosti natresanja i egaliziranja
iverja (npr. Fahrni »Essential features of batch
formationc), ve¢ ¢emo izloZiti ¢ime se to danas po-
stize. Ve¢ prema razli¢itim zahtjevima natresnih
slojeva i natresnih koli¢ina u jednom kontinuira-
nom formiranju natresnog ¢ilima iverica, moZemo
se posluziti s ovih pet razli¢itih tipova natresnih
glava:

a) Natresna glava za nabacivanje
(W-glava). — Slika 4 prikazuje shemu
takve glave.

Zavjesa iverja §to napada iz dodjeljiva¢a naila-
zi na natresnu glavu za nabacivanje. To je valjak
sa Celiénim bodljama ili s bodljama iz umjetnih
tvari, koji zahva¢a i odbacuje ivere u Sirem i rah-
lijem zastoru. Tezi iveri padaju dalje, laksi, pak,
bliZe, i tako se postiZe separacija unutar $irine za-
stora podjednako po cijeloj duZini valjka (odno-
sno Sirini iverice). Brzina okretaja valjka moZe se
regulirati, a time, ve¢ prema odredenoj kolidini
prolazeéeg materijala i obliku i veliéini iverja, od-
rediti odgovarajué¢i broj okretaja za zeljeni efekt
speracije. Osim toga, valja prema vrsti ivera od-
rediti i odgovarajuéu kontaktnu toéku susreta s
iverima.

Priblizni normativ s natresnom glavom za na-
bacivanje (W-glava) po 1 m Sirine natresanja iz-
nosi 4...6 mdh.

Sy
X ¥ glava stroja, za
LAk Natresanje

podbga na traci

Slika 4. — Natresna glava za nabacivanje (W-glava)

b) Komora za natresanje vjetrom
(W S K).

Na obratnom principu od predasnjeg radi ko-
mora za natresanje pomo¢u vjetra. U slici 5 pri-
kazana je shema takvog natresanja. Pomoéu ven-
tilatora puSe se zrak u komoru, u koju upada za-
vjesa iverja iz dodjeljiva¢a. Struja zraka odnosi
najdalje lake ivere, dok teZi iveri imaju kraéu pu-
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tanju. Na taj nacin vr$i se jedna kontinuirano
graduirana separacija. Iz komora zrak se na su-
protnoj strani odsiSe, a jer sobom odnosi i manji
dio finih Cestica, odnosno prasine, vrsi se prikljué-

uZ za punjenje

5 . stroj za
filteru prasine
o ilfents prosipe:

natresanje

/

~—komore zc
g natres 275 a—

i
P

podloga na traci

D

ke

Slika 5. — Komora za natresanje vijetrom (WSK)

no i filtriranje. Koli¢ine zraka i njegove prolazne
brzine mogu se regulirati i potrebama graduira-
nja i koli¢inama natresanja iverja podesiti.
Ovakve komore (WSK) imaju priblizan norma-
tiv natresanja 10—16 m3/h po 1 m natresne §irine.

c)Dvovalj¢ana rastvorna glava
(2A-glava)

Ova glava sloZena je iz dva proturotirajuéa
valjka (slika 6). Obrtanje valjaka, koji imaju du-
gatke bodlje, protusmjerno je padajuéem zastoru
iverja. To €ini da iveri $to padaju bivaju veéim
dijelom sprijeteni u svom gibanju, te padaju usli-

<
Valicana iznosna
7 glava stroja za
atresanje

rastvor .

podloga na
traci

Slika 6. — Dvovaljéana rastvorna glava (2A-glava)

jed protuudara nazubljenih valjaka u malim va-
rirajuéim krivuljama prema dolje. Rezultat toga
je rastvaranje zastora iverja, koje se natresa u
plosnati sloj s blagim natresnim nagibom.
Normativ ove glave (2A) iznosi 8...10 m%h.

d) Trovaljéanarastvorna glava
(3A-glava)

U slici 7 prikazana je shema ove glave. Sli¢na
je predasnjoj s dva valjka, no razlikuje se po to-
me Sto ima tri nazubljena valjka s velikim bod-
ljama, a leZaji osovina ovih valjaka poredani su



u blagom nagibu. Svaki valjak za sebe moze kon-
tinuirano promijeniti broj okretaja. Zastor pada-
juc¢ih ivera dolazi na dohvat bodlji prvog valjka,
dok druga dva valjka svojim bodljama preuzima-
ju svagda jedan dio toka ivera, dok ostatak izme-

‘valicana iznosna
glava stroja,za
pauesanie

podloga na tracfi

Slika 7. — Trovaljéana rastvorna glava (3A-glava)

du njih propada. Rezultat je vrlo Siroko natresa-
nje s vrlo spljoStenim natresnim klinom. Daljnje
karakteristike su laka separacija, velika to&nost
natresanja i veliki specifiéni protok materijala.
. Ovoj se glavi daje prednost kod natresanja
srednjih slojeva: no i kod vanjskih slojeva, gdje
se ne trazi veca separacija, primjenjuje se.
Normativ 3-A glave je razumljivo i najveci, te
iznosi 12,5...20 m3/h po 1 m §irine natresanja.

e) Natresna glava za fini pokrovni
sloj (FD-glava)

Kada se mora formirati fini pokrovni sloj, na-
rocito iz vlakanaca ili najfinijeg iverja, primjenju-
je se ova glava (slika 8). Svaki se valjak moZe po-
jedinaéno regulirati. Vlaknasto iverje pada dobro
razrahljeno i dozirano potrebnom brzinom pada-
nja na podlogu. Valjci gusto, no plitko nazublje-
ni, razli¢itih promjera, kreéu se u smjerovima
oznaenim u shemi. Zadac¢a im je da i grudice, od-
nosno ¢&vorove vlakanaca, rastvore za normalno
natresanje. c

Normativ prolaza materijala, odnosno natresa-
nja ove glave (FD-glava), iznosi 8...10 m3/h po
1 m Sirine natresanja.

Iako danas nema natresnog stroja koji bi sam
bio u stanju proizvesti sve traZzene strukture na-

tresa za iverice, to ipak postoji Siroka moguénost
da se svim problemima natresanja dosko¢i izmje-
nama natresnih glava sa Zeljenim efektima.

jiznosna ghva
troja za natresanje

__podloga na_traci

IIRTRENROS

Slika 8. — Natresna glava za fini pokrovni sloj
(FD-glava)

Transport sirovih plo¢a i samo preSanje vrSe-
no je na vise naédina, i to: transportnim limovima,
pretpreSanjem i odstranjivanjem podloge prije
vruce preSe, pusStajuéi otpreske same da udu u pre-
$u, te najnovije transportirajuéi sirove iverice bez
pretpreSanja u vruéu preSu i odstranjujuéi podlo-
gu po izlasku iz preSe. Ovaj posljednji nadin spa-
da u Schenck-Flexoplan-System, koji
involvira ranije opisanu stanicu za formiranje s
natresnim strojevima, s izmjenljivim natresnim
glavama.

Slika 9 prikazuje shematski rjeSenje po siste-
mu Flexoplan. Naime, podloge za transport siro-
vih iverica sastoje se iz specijalno tkanih éilima od
Celitne Zice. Vlastita teZina, najvise 7 kg/m2, ova-
ko satkanih podloga iznosi samo jednu é&etvrtinu
od teZine mjedenih (3,5 mm debelih), odnosno sa-
mo polovinu od teZine aluminijskih (5 mm debe-
lih) limova.

Sve se ove podloge medusobno preklapaju, i
tako ¢ine zajedno neprekinutu prolaznu traku is-
pod stanice za formiranje natresnog éilima, gdje
dva do Sest natresnih strojeva oblikuju strukturu
budute jedno-tro ili peteroslojne iverice. Materi-
jal se s preklopa, prije ulaza u eta?nu pripremni-
cu, posebnim uredajem odsiSe i sprema u medusi-
los, odakle se ponovno vraéa u proizvodni proces,
pa se tako niSta ne gubi. )

10 ‘-_:—-—-‘rt HL = — 2
e I

Slika 9. — Shema Flexoplan formirajuée trake
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Natresene sirove plote sa satkanim podlogama
ubacuju se uredajem za punjenje u vruéu viseeta-
znu hidrauli¢ku presu. Kako se ova pomoéu po-
sebnog uredaja simuitano zatvara, to je progrija-
vanje u svim etazama, cdnosno u svim ivericama,
jednako, sto je vazno za odredenu kvalitetu ploca.
Satkane podloge iz ¢elilne Zzice, unato¢ zagrijava-
nja na temperaturu prese i pritiska i na najfinije
povrsinske slojeve iz vlakanaca, brusne prasine
ili najfirijeg iverja, ne oSteéuju plo¢e. Naime, ka-
snije odbrusivanje utisaka od tkanja podloge uti-
snute u ivericu za vrijeme preSanja iznosi maksi-
malno 0,15 mm od debljine ispreSane ploce.

Flexoplan-sistemom mogu se proizvoditi i naj-
vet¢i formati iverica, koji danas idu do 2,6 m Sirine
i 12 m duzZine gotovih plo¢a. Zbog podloga ne sta-
vljaju se nikakva ogranitenja na ljepilom ovlaZe-
no iverje, s obzirom na vrstu drva, oblika iverja,
vlage materijala, udjela krute smole, strukture
plo¢e ili drugih tehnoloskih svojstava. Mogu se
proizvoditi bez ogranifenja bilo tanke ili debele
ploce, lake, srednje ili teSke iverice. Ako to tehno-
loski -ili ekonomski razlozi zahtijevaju, moZe se ra-
diti i s visokim temperaturama do 240° C, da se
skrati vrijeme progrijavanja plo¢a i tako omoguci
iskoriStenje preSe do maksimuma. Dodatno prska-
nje bilo Flexoplan-podloga, bilo otpresaka moguée
je bez ogranilenja.

Po izlasku iz preSe odvajaju se podloge od ive-
rica i prenose na donji tarnsporter, koji ih vraéa
usput ohladene bez naroéitih uredaja za hladenje
u proces neposredno pred ulaz pod stanicu za na-
tresanje, odnosno formiranje sirove trake.

Sistemi preSanja iverica takoder se mijenjaju.
Dok se ranije moralo za svaku debljinu plo¢a ima-
ti set grani¢nika za viSeetaZnu vruéu presu, pro-
blemi debljina plo¢a u pre§i rjeSavaju se na nov
nacin, bez grani¢nika. Tzv. Hemitron-upravljanje
preSom omogucéuje preSanje iverica bez upotrebe
grani¢nika. Prednost ovakvog sistema oéituje se u
slijede¢em:

— apsolutno slobodan izbor debljina plo¢a u okvi-
ru otvora preSe, §to znadi da su i medudebljine
© omogucene;

— brzo se mijenja program presanja;

— umanjuje se opasnost od oSteéenja prese, §to je
kod grani¢nika moguée;

— nezadrZano isparavanje na svima rubovima plo-
- &e, buduéi da nema graniénika;

— idealna razdioba krajnjeg pritiska na cijelu pre-
3u, 3to kod grani¢nika lako dovodi do preko-
mjernog pritiska koncentriranog na samo neke
strojne dijelove.

. Svakako se preSe u tu svrhu moraju simultano
- zatvarati, mora postojati paralelnost ravnina gri-
" jaéih plo¢a u veliéini do 0,1 mm, sirove iverice mo-
raju biti centritno u preSu uloZene, 5to je vrlo
vazno.
Posebni programi na bazi vremenski upravlja-
nog puta zatvaranja preSe mogu djelovati na tra-
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Slika 10. — Tloravljanje vremena i puta pri zatvara-
nju preSe — I = normalno zgu$éivanje, II = polagano
zguséivanje, III = brzo zguséivanje

Zenu kvalitetu iverice (slika 10). Pri brzem konaé-
nom zatvaranju preSe, vjerojatno visi specifiéni
pritisak dovodi do boljeg kontakta izmedu iverja
i pojedinih drvnih vlakanaca unutar samih ivera,
Sto opet povecava toplinsku provodljivost. Za vri-
jeme zagrijavanja iverice vaZna su tri ¢&inioca:
temperatura grijanih plo¢a preSe, otvrdivanje lje-
pila i isparivanje vode. Kod Flexoplan-postupka,
podloga omoguéuje uspjeSnije isparivanje iverice
u presi.

ZAKLJUCAK

Budué¢i da se tehnoloski procesi i proizvodi ive-
rica stalno podeSavaju potrebama potrosala, to je
osnovno da se u rekonstrukcijama, kao i u novim
tvornicama, postigne odgovarajuéi fleksibili-
tet, tj. da postrojenje bude u stanju proizvoditi
ono $to trziSte traZi, odnosno ivericu za odredenu
namjenu, bilo da je to iverica za namjestaj, bilo za
interijere, gradevnu stolariju i podove, bilo pak za
visokogradnju, odnosno gradevinarstvo.

Veéa postrojenja moraju se stoga predvidjeti
za peteroslojne iverice, tj. da budu u stanju pro-
izvoditi normalne troslojne iverice za razne svrhe,
zatim peteroslojne iverice s narotito homogenom
i zatvorenom povriinom za oplemenjivanje; pete-
roslojne iverice sa zaStitnim (azbestnim) slojevi-
ma protiv poZara za brodogradnju i druge kombi-
nacije prema zahtjevu trZista.

Strukturi plofe, dakle natresanju, valja izmje-
nom natresnih glava dati punu moguénost posti-
zanja Zeljenog efekta.



Samo stalnim praéenjem napretka tehnologije
proizvodnje i primjene iverica, mo¢i ¢e se odrzati
korak sa u svijetu naprednim industrijama, kako
u ivericama i polufinalnim proizvodima, tako i u
industriji namjestaja, dakle gotovih proizvoda, u
industriji gradevne stolarije, gradevinarstvu, bro-
dogradnji i drugim industrijama, u koje iverica
sve viSe ulazi.
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MODERN PARTICLE BOARD —
DEMAND AND MANUFACTURING
'~ PROBLEMS

Summary

Consumers nQwadays demand for various ty-
pes of particle board-as for furniture, joinery,
ship — and house — building, and more. other
purposes.

In the standards and their mew proposals
threre were respected the special properties for
many specified fields. For instance the new pro-
posals in DIN (Deutsche Industrie Normen) and
the »Commercial Standard CS 236-66« in USA.

The machinary equipment in a modern fac-
tory must be able to produce various types of
demanded particle board. Tremendous progress
concerning the possibility of changing heads in
the spreading machines was made, so that now-
adays a range of various particle boards can
be manufactured with the same machinery
equipment. The Flexoplan-System (Schenck)
with special wire mats for transporting the for-
med boards from the forming station to hot
press has many adventages in a modern facto-
ry in connection with the changeable heads of
the spreading machines,

&

Tvrdi polyuretan Mekani polyuretan

Tvrdi polyuretan - duromer | Mekani - Integral polyuretan

LJEVANJE POLYURETANA BEZ GUBITAKA

sa VIE — PUROMAT Kontrolelectronic

Svejedno dali su komadi mali ili veliki.
Kompliciraniji oblici — povoljnija kalkulacija.
Gotov element — samo jedan radni takt.
Novi proizvodi — modernije linije.
Za sutra — veé danas. -
Postrojenja, strojeve i uredaje ima VTE. | tehnologiju k
tome.
Primjer: VTE — PUROMAT. Novorazvijeni stroj za racio-
nalnu proizvodnju namjestaja iz »Duromer« — polyure-
tanske pjene. Sa novovrsnom samodisteCom mjeSacom
glavom. Bez rotacionog mjesala, bez ispiranja, bez ispu-
havanja. Kapanje iskljuéeno!
Znadi: MjeSacda glava radi pouzdano, lagano i Cisto.
Kombinirana sa uljevnim elementom, priévriéena na kalup,
djeluje potpuno automatski. S automatskim programiranim
upravljanjem.
Na izbor stoje 5 standardnih veli€ina kapaciteta od
6—300 I/min.
Kunststoff-Verfahrenstechnik
Dr. Ing. Ernst GmbH + CO. KG.
8021 Strasslach/Miinchen
Germany

Tel. (08170) 507

VTE Telex 0526350

Predstavnik za Jugoslaviju:

Dipl. ec. Esad Karahasanovi¢

8 Miinchen 15 Schillerstrasse 30 Telefon (0811) 59 64 02,
Telex 5222 38 .



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

Proizvodi pilanske strojeve i strojeve za uredenje lista pile,
kao i strojeve za obradu drva:

Automatska tra¢na pila —

Automatska brusilica nozeva ABN

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

traéna pila tipa PO Ruéna kruZna brusilica RKB
Povlagna pila PP Univerzalna tra¢na
Tratna pila . TP-800 brusilica tipa UTB
Precizna cirkularna pila PCP-450 A X ,
Automatska otrilica pila ~ OP “tOm?}FS a tradna ATB-
Razmetadica pila RU brusilica tipa :
Brusilica kosina tipa BK 2 Stroj za ¢epovanje c-4
Valjacica pila VP-26 Lanc¢ana glodalica LG-120

? 7

TVORNICA STROJEVA

~ BRATSTVO

A G'REB"o Savski gaj, XIII put @ Tel. 523-533 ¢ Telegram: »Bratstvo-Zagreb«



NIKOLA GOGER, dipl. ing

Razvojne moguénosti Sumarstva, drvne induStrlie
i industrije celuloze i papira SR Hrvatske
od 1971—-1975. godine s osvrtom na dugoro&nije

(Nastavak)

U broju 5—6/1972. godine prikazana su global-
na kretanja Sumarstva, mehani¢ke i kemijske pre-
rade drva, kao i njihov odnos prema dru$tveno
ekonomskim kretanjima SR Hrvatske.

U ovom nastavku dajemo detaljnija sagleda-
vanja kako s globalnog tako i s makroregional-
nog aspekta.

1. RAZVOJNE MOGUCNOSTI SUMARSTVA

i.l. Uvodne napomene

Obzirom da se povrSina Suma Sumskih gospo-
darstava, odnosno Sumarija kao osnovnih ekonom-
skih jedinica u gospodarenju $umama, ne poklapa
s drustveno teritorijalnim granicama opé¢ina, kod
proratuna povrsine, bruto drvne mase i godidnjeg
prirasta, kao osnov za izradu dugoro¢ne projekci-
je po regijama i makroregijama, uz nasa sagle-
danja, analizirali smo i obradili:

— podatke Republi¢kog zavoda za statistiku
»Sumski fond 1962. godine — po kotarev1ma i opc1—
Pama« e % —

— podatke Republi¢kog zavoda za statistiku
»Sum 22« — za 1970. godinu, o mjesetnim i godi-
$njim kretanjima izrade Sumskih sortimenata i

— globalne'podatke o moguénostima razvoja
Sumarstva Hrvatske do 1975. odnosno 1985. godi-
ne (prema elaboratu dugoroéne projekciJe razv01a

cija — Zagreb)

Buduéi su povrSine $uma, drvna masa i prosjeéni.

godi$nji prirast veli¢éine koje ne podlijefu Sestim
promjenama. i naglim oscilacijama, ocjenjujemo
da su obradeni podaci dovoljno siguran oslonac za
ustanovljenje stanja po opéinama, regijama i ma-
kroregijama i Sumskim gospodarstvima, kao osno-

va za sagledavanje razvoja do 1985, odnosno 2000.

godine.

1.2. Osnovne karakteristike Sumarstva SR Hrvat-
ske i@ SFR Jugoslavije, postojeée stanje, po-
stignuti rezultati i kljucni problemi

Sumsko-bogatstvo Hrvatske, s povrSinom Suma
od oko 2. mln ha (u ¢emu drudtveni sektor s 1,5
mln ha ili 75%) i fondom drvne mase od oko 189
mln m3 (od ¢éega u drustvenom sektoru 173 min m3
ili 92°0 ukupne drvne mase), predstavlja solidnu

razvojne mogucnosti

sirovinsku osnovu za daljnju mehani¢ku i kemij-
sku preradu drva, a znacajan je faktor i za pod-
mirenje energetsko-toplinskih izvora.

Sumovitost Hrvatske (oko 34%y) i Jugoslavije
(oko 33%) je iznad prosjeka Sumovitosti Evrope
(oko 29%0), a u svjetskim razmjerima nasa zemlja
dolazi iza JuZne (47°0) i Sjeverne Amerike (38%0).*
U odnosu na Jugoslaviju, Hrvatska s ule$¢em
u povrsini drustvenih Suma s oko 24%,, Sumskim
fondom s oko 24°o i proizvodnjom neto sortime-
nata s oko 26%o, iza Bosne i Hercegovine, zauzima
drugo mjesto. Odnos izmedu Sumskog fonda i pro-
izvodnje neto sortimenata ukazuje da je kvalitet-
no stanje sastojina i razmjer dobnih razreda u Hr-
vatskoj iznad prosjeka Jugoslavije, §to nas, medu-
tim, obzirom na znafajna interregionalna odstu-
panja, ne moZe zadovoljiti.

PovrSina Suma, drvna masa i proizvodnja neto

sortimenata po repubhkama prikazana ]e u tabeli
1, 21i3.

1.3. Stanje, karakteristike i osnovne koncepcije
dugorotnog razvoja u SR Hrvatskoj

Sumsku privredu, obzirom na dugi ciklus pro-
izvodnje, u normalnim uslovima privredivanja ka-
rakterizira gotovo ujednadena proizvodnja drvnih.
proizvoda. Poznati su, medutim, razlozi koji su u
poslijeratnom razdoblju diktirali znatno veéi obu--
jam sjea, koje je u daljnjim godinama trebalo
smanjivati zbog potrebe normalizacije narusenog
odnosa_izmedu drvnih zaliha, prirasta i obujma
sjeta.

Do 1950. god., kada su se prosjetne godiinje
sjee bruto drvne mase kretale oko 5,6 min m3,
postepeno su smanjivane, tako da u 1970. god. iz-
nose oko 3,8 mln m3. Medutim, obzirom na prihod-
nu sposobnost $uma, poremec¢aj dobnih razreda (a
time i potrebu uzgojnih sjeéa u mladim sastojina-
ma), misljenja smo da su sjete, osobito prostornog
drva, mogle i trebale biti zadnjih godina i vece, ali
su izostale zbog pomanjkanja kapaciteta kerm]ske
prerade drva.

Ocjenjuje se da krajem 1970. god. udesée pri-
rodnih Suma u ukupnom Sumskom fondu iznosi:
mladih Suma (do 40 godina) 46—48%0
srednjedobnih sastojina (od 41—80) 35%0
zrelih sastojina (iznad 80 godina) 15—17%

* Izvor: Dr. D. Ore$tanin: »Geografija Sumske pri-
vrede« — Beograd, 1968. godine.
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Povrsina Suma u 000 ha!)

Tabela 1.
- Bosna i Make- Crna
SFRJ Srbija Hrvatska Slovenija Hercegovina donija Gora
Obra:sla povrsina 8.831 2.321 1.981 919 2.183 851 576
— otuvane $ume 5.455 1.540 1.372 638 1.276 486 144
— degradirane $ume 1.747 492 334 263 367 158 132
— Sikare i makije 1.630 289 275 18 540 207 300
u tome:
Drustvene $ume 6.128 1.229 1.482 335 1.725 780 576
— ofuvane $ume 3.981 896 1.110 286 1.080 . 464 144
— degradirane $ume 913 192 218 46 206 118 132
— Sikare i makije 1.234 140 154 4 438 198 300
Privatne Sume 2.704 1.092 498 584 459 71 —
— oCuvane Sume 1.474 644 261 352 196 21 —
— degradirane Sume 834 299 117 218 160 39 —
— Sikare i makije 396 149 120 14 103 10 —
Neobrasla povrSina 1.183 155 328 5 327 336 32
(goleti, krs§, zivi pijes.)
Ostale povrsine 353 111 83 6 39 101 13
(pasnjaci, poljopriv. zemljiste)
Tabela 2 Drvna masa u 000 m3 ?)
. Bosna i Make- Crna
SFRJ Srbija Hrvatska Slovenija Hercegovina donija Gora
Ukupno 886.189 168.174 189.578 126.221 290.119 51.466 60.633
u tome:
— otuvane Sume 770.754 143.348 178.735 105.041 257.522 44.456 41.652
— degradirane $ume 95.077 19.880 8.971 20.933 26.278 6.621 12.395
— Sikare i makije 20.358 4.946 1.871 247 6.319 388 6.586
u tome:
Drustvene Sume 706.824 110.152 172.322 60.556 257.842 45.319 60.633
— otuvane Sume 640.893 100.671 165.536 56.238 234.739 42.059 41.652
— degradirane Sume 51.283 7.836 5.836 4.265 17.915 3.038 12.395
— Sikare i makije 14.648 1.645 952 53 5.188 222 6.586
Privatne Sume 179.365 58.022 17.255 65.663 32.277 6.147 —_
— oCuvane $ume 129.859 42.675 13.201 48.803 22.783 2.397 —_
— degradirane Sume 43.794 12.044 3.136 16.667 8.363 3.584 —
— Sikare i makije 5.711 3.301 919 193 1.131 166 —

1) Statisti¢ki godiSnjak Jugoslavije, Beograd 1962. g. .
?) Statisti¢ki godi$njak Jugoslavije 1970. g. (kod Slovenije ukljuéene Sume u svojini).

Tabela 3
Proizvodnja Sumskih neto sortimenata u druStvenim
Sumama
u 000 m31)
[
g @ =
2 ) ] 5] o
-~ O 4 S -
g ® © 3 2 F
g 2 g8 & S e 2 3
=) [ -33] ) ] ] 9 [
] ) M O s = 7] 0

1950. 7.240 2,522 188 2.581 132 1.104 673
1960. 8.997 2977 211 2967 207 1.837 798
1965. 11.955 3.944 408 3.671 435 1.933 1.565
1969. 10.886 3.870 406 2.869 440 1.839 1.462
1970. 11.553 4.069 414 3.174 403 2.000 1.493

1) Statisti¢ki godi$njak Jugoslavije Beograd 1970. i
1971. godine. Unato¢ nekih mnelogi¢nosti (netoénosti),
podaci su izneseni prema cit. izvoru, obzirom da se au-
tor ne smatra ovla$tenim da iste korigira.
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Fond intenzivnih kultura i plantaZa, prema dob-
nim razredima, ocjenjuje se:

(u ha)
1—5 g. 6—10 g. 11—20 g. Svega
Plantaze i inten-
zivne kulture
— topola 7.900 15.300 3.900 27.100
— Cetinjada 2.200 1.900 200 4.300

Sumskouzgojni radovi (po$umljavanje, plan-
taZze, intenzivne kulture, njega Suma, melioracija
i introdukcije, njega kultura i mladih sastojina)
zbog pomanjkanja financijskih sredstava i teSkoéa
dobivanja sredstava sa strane, nisu se odvijali u
predvidenim okvirima.

U tehni¢koj opremljenosti bitno je napomenuti
da su radovi na sjeéi i izradi, kao i prevoz od po-
mo¢nih do glavnih stovari§ta, odnosno mjesta po-
tros$nje, gotovo u potpunosti mehanizirani, dok se
privladenje od panja do pomoénih stovariSta jo$
uvijek pretezno obavlja animalnom snagom.

Paralelno s mehanizacijom radova u eksploa-
taciji, mehanizirani su radovi u zastiti Suma i u ra-
sadni¢koj proizvodnji, u kojima Sumarstvo raspo-
laze s oko 400 raznih strojeva.



U Sumskim komunikacijama i nadalje se vrsi
brzo smanjenje transporta Sumskim Zeljeznicama
(koje u ukupnim komunikacijama ucestvuju jo$ sa
svega oko 2°) u korist izgradnje cestovne mreze.
Sada$nja otvorenost $uma od oko 4,5 km/1000 ha
vrlo je niska, i jedan je od glavnih faktora visokih
proizvodnih tro§kova u Sumarstvu.

U organizacionom smislu, misljenja smo, bez
obzira $to je doSlo do objedinjavanja pojedinih
Sumskih gospodarstava u veée aglomeracije, kao
na primjer »Slavonska $uma« (SG Nasice, Osijek,
Slavonski Brod, Vinkovci i dio Podravske Slatine),
kao i objedinjavanje Sumskih gospodarstva Bje-
lovar i Koprivnica — da proces organizacije Su-
marstva nije zavrSen. Bolje koriStenje uZe speci-
jaliziranog stru¢nog kadra, najracionalnije upotre-
be mehanizacije kao i investiciona ulaganja u ona
podrudja i objekte gdje ¢e dati najbolje rezultate,
traze daljnja razmatranja i studije o najpovoljni-
joj organizaciji.

Kod ocjene dugoroénog razvoja Sumarstva uzeli
smo u obzir osnovne osobine Sumske privrede, a
koje se uglavnom ogledaju u dugoroénosti razvoj-
nog ciklusa (od 5—140 godina), direktnim i indi-
rektnim koristima Sumarstva (proizvodnji drvne
mase, za§titi zemljiSta, regulativu klimatskih uslo-
va, turisti¢koj i lovnoj rekreaciji, koristima spo-
rednih uzitaka Sume itd.), regionalnom raspro-
stranstvu, s osobitim osvrtom na &injenicu da je
obi¢no najveca Sumovitost usko vezana uz privred-
no nerazvijena podruéja, u kojima upravo Sumar-
stvo i prerada drva treba u dugoro¢nim sagleda-
vanjima zauzeti znacajnije pozicije. Ne treba ta-
koder zanemariti vaznost i korist Suma s aspekta
opce narodne obrane.

Prirodni uvjeti za razvoj Sumarstva u najve-
¢em dijelu Hrvatske veoma su povoljni, $to potvr-
duje i ¢injenica da je oko 34% Hrvatske pod Su-
mom. Medutim, s ekonomskog glediSta, vrijednost
Sumskog fonda u pojedinim regijama i makroregi-
jama veoma je razlicita.

Obzirom da se na pojedinim Sumskim povrsi-
nama degradacija Sumske mase vrsila decenijama
i decenijama, logi¢no je da se povetanju fonda
drvne mase mora pri¢i postupno, dugoro¢no i u
skladu s moguénostima investicionih ulaganja, ka-
ko vlastitih tako i sredstava sa strane. Kod novih
poSumljavanja treba, obzirom na nosioce investi-
«cionih ulaganja, voditi raéuna o osnovnoj namjeni
Sume, to jest proizvodnoj, rekreaciono-turisti¢ko-
lovnoj i zastitnoj.

U sagledavanju moguénosti dugoroénog razvo-
ja u odnosu na postojeée stanje, smatramo prven-
stveno potrebnim prijelaz s ekstenzivnog naédina
gospodarenja Sumama na intenzivni, promjenu
strukture u proizvodnji pojedinih Sumskih sorti-
menata, potpuniju primjenu mehanizacije, osobi-
to u fazi privlacenja, poboljSanje kvalifikacione
strukture kadrova, izgradnju mreza Sumskih ko-
munikacija u cilju sniZenja proizvodnih troskova,
kao i -sve bioloSke zahvate u cilju povetanja pro-
duktivne snage tla, povetanje prirasta, Sumskog
fonda i obujma sjete, kako u prirodnim Sumama
tako i u plantazama i intenzivnim kulturama.

Analiza trzista, kretanje potroSnje pojedinih
sortimenata, kako u Evropi tako i u svjetskim raz-
mjerima, pokazuju da je u ukupnoj Sumskoj pro-
izvodnji ucesce piljene grade i proizvodnja ogrjev-
nog drva u opadanju, a u porastu je proizvodnja
onih asortimana prostornog drva koji ¢ine osnov-
nu sirovinu za proizvodnju plo¢a i kemijsku pre-
radu drva u celulozu, polucelulozu i drvenjacu.

Kretanje svjetske potro$nje piljene grade, »per
capita« u zadnjih pet godina je u opadanju (u
svjetskim razmjerima pada za 0,3%, u Evropi za
0,1%, u ¢emu u Sjevernoj Evropi za 0,8% godi-
Snje).

U opadanju je i potro$nja ogrjevnog drva (u
svjetskim razmjerima pada za 1,1%, u Evropi 3,6,
a Sjeverna Evropa 5,1% godi$nje), uz istovreme-
nu pojacanu potroSnju drvnih ploca, kao jednog
od osnovnog supstituta za gradu (u svjetskim raz-
mjerima raste za 4,8%, u Evropi 6,2%, u Sjever-
noj Evropi 2,3%, u Srednjoj Evropi 8,4%, a u Ve-
likoj Britaniji i Irskoj 7,7°%). Ocjenjeni rast final-
ne prerade trazi forsiranu izgradnju ploca.

Smatramo, medutim, da u Hrvatskoj, obzirom
na klimatske i pedoloske uvjete, postoje realne
moguénosti daljnjeg podizanja plantaznih nasada
i intenzivnih kultura listaca i ¢etinjaca u cilju po-
vetanja proizvodnje piljene grade i prostornog dr-
va, za domacée potrebe, za supstituciju manjkaju-
ée grade i prostornog drva ¢etinjaca, kao i za mo-
guénosti plasmana u izvoz.

Na osnovu kretanja svjetske proizvodnje i po-
tro$nje (i uloge Hrvatske i Jugoslavije kao jedne
od suficitarnih zemalja s drvnom sirovinom u ev-
ropskim razmjerima), moguénost proizvodnje neto
Sumskih sortimenata u odnosu na 1970. godinu mo-
gla bi se kretati:

000 m? Uceste
1970. 1985. 2000. 1970. 1985. 2000.

UKUPNO 3.174 4.630 5.020 100 100 100
u tome:
— industrijsko

drvo 1.902 3.397 3950 59,9 734 78,7
— tehni¢ko

drvo 239 277 270 7,5 6,0 5,4
— cgrjevno

drvo 1.033 956 800 - 32,6 20,6 159

Povetanje proizvodnje neto sortimenata za oko
46°0 u 1985. godini u odnosu na 1970. godinu od-
nosi se manjim dijelom na poveéanje obujma sje-
¢a u prirodnim Sumama (za oko 7%), a vetom sje-
u plantazama i intenzivnim kulturama.

Iz prednje tabele je nadalje vidljiv rast indu-
strijskog drva, koji se uglavnom odnosi na poveca-
nje proizvodnje mekih lista¢a, kako u trupcima
tako ‘i u .proizvodnji celuloznog drva. Opadanje u
strukturi tehniékog drva rezultira iz supstitucije
drva drugim materijalima, dok smanjenje ule$éa
ogrjevnog drva u ukupnoj masi proizlazi djelomi-
ce prebacivanjem bolje kvalitete u celulozno drvo
(industrijsko drvo), kao i ostalo drvo za mehanitku'
preradu u ploée, a djelomice predvidivo smanje-
nom potro$njom. ‘
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1.4. Ocjena Sumsko-uzgojnih zahvata

Kod ocjene odrzavanja i poboljsanja kvalitete
postoje¢ih Suma, imala su se u vidu redovna po-
Sumljavanja i popunjavanja sjedina, ¢iS¢enje i nje-
ga Sumskih kultura, melioracije degradiranih $u-
ma i Sikara, konverzija manje vrijednih sastojina
u viSe vrijedne, kao i svi ostali zahvati na njezi
Suma.

Na osnovu dosada$njih kretanja kao i potreb-
nih zahvata Sumsko-uzgojnih radova, misljenja
smo da bi se u dugorotnom sagledavanju ovi ra-
dovi mogli kretati u slijedeé¢im veli¢inama:

1966—1975. 1976—1985. 1986—2000.
(godisnji prosjek u ha)

—

. PoSumljavanja

(redovne sjetine,

podizanje novih
_ Suma) 5.000 6.800 7.000
2. Konverzije,
" intradokcija i

melioracija §ikara 3.100 4.500 4.600

3. Njega Suma 60.000 65.000 75.000

Obzirom na ¢injenicu da su se u dosada$njem
razdoblju Sumsko-uzgojni radovi gotovo u potpu-
nosti financirali iz sredstava Sumsko-privrednih
organizacija, moramo napomenuti da ¢e se u per-
spektivi Sumsko-uzgojni radovi na podru¢ju krsa
na¢i u neuporedivo teZem poloZaju u odnosu na
kontinentalni dio Suma (jer su izvori prihoda $u-
marstva na tim podru¢jima beznadajni prema
stvarnim potrebama). Financijska intervencija
drustva u cjelini bit ée neminovna.

1.5. Zaposlenost i kvalifikaciona struktura

U 1970. godini bilo je u Sumarstvu zaposleno
16.600 radnika. Ocjenjujemo da bi u 1985. godini
kao i u 2000. godini broj zaposlenih, obzirom na
daljnje poveéanje mehanizacije bez obzira na veéi
obim sjeta, mogao ostati na istom nivou.

Trebalo bi, medutim, poboljSati kvalifikacionu
strukturu zaposlenih, i to:

ucesée u %

1970. 1985. 2000.
UKUPNO 100 100 100
VSs 4 8 10
vSs > 2 2
Sss 7 20 18
NSS 5 = -
VKV 3 8 10
KV 27 42 44
PKV 23 10 10
NKV 31 10 6

- Obzirom na potrebu formiranja stalnog kadra
u Sumarstvu i heterogenost radova (sjeda, uzgojni
radovi, radovi na za$titi, izgradnja komunikacija,
izgradnja Sumskih gradevinskih objekata itd.), te-
Sko je ocijeniti produktivnost.
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1.6. Sumske komunikacije i transportna sredstva

Prema raspolozivim podacima, $umske komu-
nikacije u 1970. godini iznose oko 6.600 km, a od
tega na javne ceste koje presjecaju $umu otpada
1.500 km, na Sumske ceste oko 5.000 km, i na $um-
ske Zeljeznice oko 100 km.

Obzirom na relativno malu otvorenost $uma
kao i potrebe sniZenja transportnih troskova, sma-
tramo da bi od 1970. do 2000. godine trebalo pro-
sjetno godiSnje izgraditi oko 200 km Sumskih ce-
sta s tvrdom podlogom i suvremenim kolovozom.
Uz predvideni tempo izgradnje, u 2000. godini
otvorenost Suma iznosila bi oko 7,5 km/ooo ha.

Ovakvu otvorenost, medutim, jo§ uvijek sma-
tramo nedovoljnom, i trebalo bi ju poveéati uko-
liko to dozvole financijske moguénosti.

Treba napomenuti da unutar desetak zadnjih
godina dolazi do brze preorijentacije u izgradnji
Sumskih cesta u korist izgradnje tvrdih cesta s
podlogom i napustanja izgradnje nekih puteva kao
i tvrdih cesta bez podloge.

Pretpostavlja se da ¢e se broj kamiona od oko
300 komada u 1970. godini poveéati na oko 470 u
1985 .godini, odnosno 600 u 2000. godini, dok bi se
broj traktora totkaSa smanjio od oko 400 u 1970.
na oko 200 u 1985. godini, odnosno na oko 100 u
2000. godini. Ukupni prevoz Sumskih sortimenata
od oko 135 mln tona/km u 1970. godini poveéat ée
se na oko 195 mln tona/km u 1985. godini, odno-
sno na 210 min/tona u 2000. godini.

Uzmemo li u obzir potroSak goriva kod kamio-
na, traktora totkasa, gusjenitara, zglobnih trakto-
ra kao i ostalih strojeva u Sumarstvu (drobilica
kamena, busilica, motornih valjaka, buldoZera, mo-
tornih pila, zaprasivaca, strojeva na zastiti $uma
itd.), ocjenjujemo da bi se ukupni potrosak nafte
i derivata od oko 6.000 tona u 1970. godini mogao
povecati na oko 10.000 tona u 1985. godini i 13.000
tona u 2000. godini.

L.7. Projekcija razvoja po makroregijama i
regijama

Obzirom - na neujednadenost povriine 3uma,
drvne mase i prirasta s jedne i preradivacke indu-
strije s druge strane, smatramo za potrebno izni-
jeti osnovne parametre Sumske proizvodnje po
makroregijama.

1.7.1. Projekcija razvoja Slavonske makroregije

Povrsina Suma Slavonske makroregije iznosi
oko 273.000 ha, u ¢emu oko 255.000 ha o&uvanih
Suma, s drvnom masom od oko 38 mln m3. S oko
142 m3 drvne mase po hektaru, Slavonija poslije
Primorsko-licke makoregije dolazi s najveéim ude-
$¢em drvne mase po hektaru.

U proizvodnji neto sortimenata u 1970. godini
ucestvuje s oko 30% proizvodnje Hrvatske. Ka-
rakteristiéno je relativno nisko udesée industrij-
skog i celuloznog drva u ukupnoj proizvodnji.

U razvnojnim moguénostima do 1985. godine
predvida se poveéanje uée$éa u proizvodnji Hr-
vatske na 38% a u 2000. godini na oko 42°. Ta-
kvo povetanje ocjenjujemo na moguénostima dalj-



njih poSumljavanja, plantaZiranjem i intenzivnim
kulturama mekih listata za koje u ovom dijelu
Hrvatske, s obziromn a klimatske i pedoloSke uslo-
Hrvatske, s obzirom na klimatske i pedoloske uslo-
proizvodnje ogrjevnog drva od_oko 320 hiljada m?
na 300 hiljada m3? u 1985. godini odnosno na 250
hiljada m3 u 2000. godini u skladu je s naprijed
zacrtanim opadanjem proizvodnje ovog artikla.

U priblizno  predvidenim odnosima uce$éa Sla-
vonije u ukupnoj proizvodnji Hrvatske za pojedi-
ne terminalne godine kretat ¢e se i Sumsko uzgoj-
ni radovi, zaposlenost, izgradnja komunikacija, na-
bava mehanizacije kao i ostali radovi na prostoj
i proSirenoj reprodukeciji u Sumarstvu.

1.7.2. Projekcija razvoja Srednjo-hrvatske
makroregije

Ovo podru&je pokrito je s oko 417 hiljada ha
Suma, u ¢emu s oko 402 hiljade ha otuvanih Suma,
s oko 58 mIn m3 bruto drvne mase i s godiSnjim
prirastom od oko 1,2 mln m3.

Drvna bruto masa po hektaru povrsine $uma u
drustvenom vlasni§tvu unutar pojedinih regija po-
kazuje slijede¢e odnose:

Srednjo-hrvatska mokroregija 138,0 m3ha

u tome: '
Zagrebacka regija 130,9 m3/ha
_Podravsko-bilogorska regija 149,0 m?¥ha
Zagorsko-medimurska regija 112,9 m3/ha

Obzirom na osnovine vrste drva (hrast, bukva,
ostale tvrde listace) kao i manje moguénosti po-
Sumljavanja plantazama i intenzivnim kulturama,
bez obzira Sto proizvodnja Sumskih proizvoda u
pojedinim terminalnim godinama raste, ukupno
uée$ée u proizvodnji Hrvatske od 37% u 1970. go-
dini.vjerojatno ée pasti na 34% u 1985. godini i na
33%0 u 2000. godini.

Ocjenjujemo da ¢ée se u iskazanim postocima
uéeéa proizvodnje u pojedinim kljuénim godina-
ma, u odnosu na Hrvatsku, kretati i svi Sumsko-
uzgojni radovi, zaposlenost, izgradnja komunika-
cija, nabava mehanizacije kao i utroSak nafte i
njenih derivata.

1.7.3. Projekcija razvoja Primorsko-li¢ke
makroregije

Ovu makroregiju (osim Istarske regije) karak-
terizira vrlo velika Sumovitost i veliki Sumski fond
drvne mase. Tako se na toj makroregiji, na povr-
Sini od oko 286 hiljada ha, ocjenjuje drvna bruto
masa od oko 73 mln m3, s godi$njim prirastom od
oko 1,3 mln m3. Po pojedinmi regijama bruto drv-
na masa po hektaru kreée se:

Primorsko-li¢ka makroregija 160,6 m3/ha

u tome: )
Primorsko-goranska regija 227,9 m3/ha
Istarska regija 15,4 m3/ha
Li¢ka regija 113,8 m3/ha

Iz podataka proizlazi relativno niska drvna
bruto masa po hektaru u Li¢koj regiji, koja gotovo
na istoj povrSini kao Primorsko-goranska regija

ima upola manje drvne mase zbog degradiranog
Sumskog fonda (bujandice, Sikare itd.).

Kao u Srednjo-hrvatskoj makroregiji, i u Pri-
morsko-lickoj makroregiji u promatranim kljué-
nim godinama dolazi (unato¢ apsolutnog poveca-
nja proizvodnje) do smanjenja uce$¢a u proizvod-
nji Hrvatske. Razlog je tome relativno beznacajno
ucesce Istarske regije u proizvodnji Sumskih pro-
izvoda i li¢ke regije s relativno degradiranim Sum-
skim fondom. Primorsko-goranska regija, kao
osnovni nosilac proizvodnje ove makroregije, ne
moze se jate opteretiti proizvodnjom, izmedu osta-
log i radi prebornog nadina gospodarenja.

U Sumsko uzgojnim radovima, narolitu paznju
do 2000. godine treba usmjeriti na zapocetu akciju
posSumljavanja bujadnica, kao i unoSenje ¢&etinja-
¢a u bukove sastojine gdje je to moguce. U Istarskoj
regiji, bez obzira $to ova regija nije znaéajna za
proizvodnju Sumskih proizvoda, nuzno je nastaviti
akcije poSumljvanja za turisti¢ko-rekreacione po-
trebe. Postoje, medutim, i moguénosti ve¢ih zahva-
ta nakon reguliranja vodotoka Mirne i razgranice-
nja povrsine, s time da se bolja povrSina ostavi za
poljoprivrednu prozivodnju, a ostale povrSine
(osobito na fliu i na Cigariji) za $umarstvo.

Zaposlenost, kao i obujam Sumsko-uzgojnih
radova, izgradnja komunikacija, nabava mehaniza-
cije itd. zbog pomanjkanja vlastitih sedstava, ocje-
njuje se u pojedinim regijama nesto niZa od uce-
§¢a proizvodnje u makroregiji.

1.7.4. Projekcija razvoja Dalmatinske makroregije

Osnovne karakteristike Sumarstva ove makro-
regije leze u turisti¢ko-rekreacionom, a ne Sum-
sko-proizvodnom znacaju.

Na povrsini od oko 110 hiljada ha, gotovo 3/4
¢ine degradirane Sume i goleti, S§to predstavlja
ogromne povrSine za melioraciju, rekonstrukciju,
nova-poSumljavanja i sanaciju. Stanje degradacije
je u tolikom stupnju, da te degradirane povrsine
ne mogu podnijeti daljnju veéu ispadu stoke, iako
se u tom smislu rade stalni pritisci.

Dosadas$nja ulaganja za odrZavanje, odnosno
popravljanje postojeteg stanja, iznosila su prosje¢-
no godiSnje oko 500 hiljada din, od ¢ega oko 60%0
za nova poSumljavanja, 15%0 za melioracije $uma i
oko 25%o za njegu i za§titu Suma. Imamo 1i u vidu
da se s tim sredstvima godiSnje tretira oko 4 hi-
ljade ha povrsine, proizlazi da snage Sumarstva za
pobolj$anje drvne bruto mase od svega 12,1 m3/ha
nisu dovoljne za ozbiljnije rjeSenje ovog problema.

Sume Dalmacije imaju u prvom redu meliora-
tivno-zastitni karakter. Ublazavanje razornog dje-
lovanja vode (bujice), smanjivanje udarne snage
vjetra, spretavanje odnoSenja tla, utjecaj na kli-
mu,.znacajni su faktori za razvoj turizma, za na-
rodnu obranu, a prvenstveno sluze javnim intere-
sima. ’

Smatramo nadalje da melioracija Suma na kriu
daleko prelazi interese Sumarstva i da je to pro-

-blem §ire zajednice.

(Nastavak u slijedeéem broju)
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ZA MODERNE PILANE:

WD

WD

WD

WD

WD

specijalni strojevi i transportni uredaji za pilare

jarmaée s oscilirajuéim okvirom — hidrauli¢ki reguliran neprekidan pomak -— auto-
matsko podesavanje prevjesa u zavisnosti o brzini pomaka -— veliki opseg pomaka
(0—12 m/min) — idealni dijagram piljenja — elektro-hidraulicko upravljanje valja-
ka i pomaka na jarmaci — a po Zzelji: elektri¢no daljinsko upravljanje s brzohodnih
kolica jarmace

hidraulicke kruzne pile za obrubljivanje

hidraulicke kruzne pile za ¢eono prepiljivanje

transportni uredaji za punu mehanizaciju na stovari§tu trupaca, u pilanskoj dvorani
kao i na skladistu piliene grade

TrazZite objasnjenja i prospekie od

WURSTER & DIETZ

74 TUBINGEN —. DERENDINGEN
Postfach 2720 — Telef. 07122/33144




VaZnije egzote u drvnoj industriji

Kako danas nije moguée zamisliti modernu preradu drva bez
egzota, koje se i u nas sve viSe preraduju, to éemo sukcesivno,

egzota.

OKUME
Nazivi
U botanici latinsko ime je Aucoumea
Kleineana (Pierre), porodica: Burseraceae. Tr-
govatko ime: okume (okoumeé) ili ga bun (ga-
boon), pa i goboon »mahagany, koje dovodi do za-
bune, jer to nije pravi mahagoni.

Nalaziste

Gotovo isklju¢ivo u Gabunu i grani¢nim pod-
ru¢jima ekvatorijalne Gvineje i srednjeg Konga.

Stablo

Okume-stablo moZe narasti do 50 m visoko s
promjerom od 2 m. Stvara tipi¢nu oguzinu, inace
je stablo pravno, ve¢inom cilindriéno, a visina mu
do prve grane iznosi i 25 do 30 m. Kora je bjelka-
sto-siva, glatka, sli¢na kao u bukve na mladim sta-
blima, a kasnije crvenkasto-siva. Listovi se u si-
je¢nju oboje vatreno-crveno, Sto omoguéava da se
vrenjem prospekcija iz aviona otkriju okume-sta-
bla u tropskom zelenilu. Prosjetno se nade 1,5 do
2 okume-stabla sposobna za koriStenje po hekta-
ru, §to &ini oko 5 tona tehnitkog drva. No moZe se
dogoditi da se gustota obrasta i uSesterostruéi, Sto
vazi kao iznimka.

Eksplotacija,

U poéetku je eksploatacija vrSena samo u pri-
obalnim podruéjima i duz rijeka. Gabunski sjeka-
¢ gradili bi drvene skele da izbjegnu jake oguzi-
ne, a stablo bi sjekli sjekirama. Danas se stabla
obaraju motornim pilama, a trupci se privlaée
traktorima i teretnjacima transportiraju do naj-
blize rijeke. Ovdje se vezu u splavove i dovlate u
izvozne luke (Port Gentil, Libreville, Mayoumba
i dr.). Ukrcani na brodove trupci se izvoze Sirom
svijeta.

Proizvodnja i izvoz okumeovine iz Gabuna i
Konga po Office des Bois de I'Afrique Equatoriale
(OBAE) iznosila je:

Proizvodnja Izvoz

~Godina ~ tona tona
1960. 776.000 530.000
1970. 1,182.955 728.507

Drvo

" Okumeovina je drvo listata koje se u velikim
koli¢inama koristi za Sper- i pa=elplote. Boje je
svijetlo ruZiéaste do svijetlo-crvere, pa je donekle
slitna mahagonijevini. Volumna teZina u apsolut-
no suhom stanju: t, = 0,34 — 0,49 g/cm3, u zra¢no
suhom: tis = 0,38 — 0,53 g/em®, dok u svjeZzem
stanju teZina iznosi 600 — 650 kg'cm3. Cvrstoéa na
' savijanje joj je spram male teZine drva vrlo vi-
soka 822 — 1000 kp/cm2. Volumno utezanje je

u pojedinim brojevima, donositi karakteristike majvaZnijih vrsta

10,9%, odnosno tangencijalno 6,6, a radijalno
4,1%.
SusSenje

Drvo se susi dobro s relativno malom tenden-
cijom da za vrijeme procesa dode do neke degra-
dacije. Mirno je i uglavnom slabo se uteZe.

Mehanic¢ka svojstva

Kao lagano drvo vrlo je ¢vrsto, pa je okumeo-
vina, radi vrlo povoljnog odnosa &évrstoca: teZina,
zauzela u brodogradnji i prometalima i spram te-
zih vrsta dobru poziciju.

OKUME trupci u luci Port Gentil

Prirodna trajnost

Protiv termita je drvo otporno, a protiv lyc-
tus-a odbojno. Nije naro¢ito otporno protiv tru-
lezi, no, zbog pretezne upotrebe za unutra$nje ra-
dove, ovo i nije od velike vaznosti.

Obradivost

Drvo se obraduje lako sa ru¢nim i strojnim alati-
ma, no preporucuje se piliti s pilama iz tvrdeg ce-
lika zbog u drvu sadrinog silicija. Lako se brusi i
polira, a dobro se lijepi, no tesko se modi (bajca).
Upotreba

NajvaZnija upotreba okumeovine je proizvod-
nja furnira, Sper i panel-plo¢a, koje se koriste u
razlidite svrhe, od vratiju i oploavanja zidova do
gradnje pokuéstva. Piljena grada koristi se u gra-
devnoj stoleriji. Veliko podruéje upotrebe <¢&ine
prometala od Zeljeznitkih vagona i brodova do au-
tomobila i aviona. Kako je drvo bez mirisa, iz nje-
ga se izraduju kutije za cigare.

Proizvodi

Obli ili Cetverokutno otesani trupci kao siro-
vina u duzini od 3 do 5 m, promjera 0,60 do 1,20 m
i ja¢ih dimenzija za piljenje, rezanje i lju$tenje.
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Sperploge u debljinama i konstrukcijama:
3 — 6 mm cebljine od 3 sloja

8 — 16 mm debljine od 5 slojeva

19 — 22 mm debljine od 7 slojeva

25 — 30 mm debljine od 9 slojeva

Vanjski furniri op¢enito su 1,6 mm debljine, a
unutrasnji oko 2,6 mm, a po zahtjevu i deblji.

Engleske dimenzije $perploc¢a su: 60”7, 727,
84”907, 96” i 120” duzine, a 36", 487, 60", 72" i
84" Sirine, ili vice versa.

Maksimalne veli¢ine: oko 120” X 86’/2” u svim
debljinama od 4 do 32 mm.

Popreéne »multy-ply« plo¢e obi¢no kao »brodo-
gradevne ploc¢e: 607 X 177”7 do 72” X 200” od 10
do 32 mm debljine.

Engleske panel plocée sastavljene su iz
vanjskih slojeva ljuStenog furnira iz okumea, i to
za

plo¢e debljine

3/4” do 2”

1/2” i 5/8”

Srednjica im se sastoji iz letvica medusobno sli-
jepljenih iz piljene okumeovine oko 25 mm S$irine.
Veliéine panel plo¢a maksimalno iznose:
72" X 192" popreéne iz 3 sloja debljine 5/8”—2” i
120” X 72" uzduzne iz 5 slojeva debljine 5/8”"—2

furniri debljine
3,7 mm
2,7 mm

ABACHI
Nazivi
Botani¢ko ime je: Triplochiton Scle-
roxylon (K. Schum), porodica: Sterculiaceae.
Trgovac¢ka imena su: obeche, samba, wa-
wa, ayous, arere i posve neispravno »satin-
drvoe, koje to nije.

Nalaziste

U vetini zemalja Zapadne ekvatorijalne Afrike,
specijalno u Nigeriji, Zlatnoj Obali i Obali Slono-
vade, te Kamerunu. ’

Stablo

Abachi je jedno od vrlo brojnih stabala u $u-
mama Zapadne Ekvatorijalne Afrike, koje moze
narasti do 30 m visine i do 1,5 m promjera iznad
oguzine (ova, naime, ide i do 6 m visine debla).
Cilindri¢éno deblo obi¢no je &isto od grana, vrlo vi-
soko, tako da se moze dobiti éista deblovina izuzet-
nih duZina.

Prirodna regeneracija stabla je dobra, a pomla-

dak izuzetno brzo raste — pod dobrim uslovima .

1,8 m u visinu godisnje.

Drvo

Abachijevina je drvo Zuékasto-bijele do blije-
do-zute boje s malom ili nikakvom razlikom izme-
du bjeljikovine i srzevine. Bjelika moze, medutim,
i¢i do 15 cm debljine. Drvo je vrlo meko, ali évrsto
i fine i ujednacene teksture. Smjer Zice, iako je ri-
jetko ravan, obi¢no nije toliko neregularan da bi
stvarao teSkoée u preradi.

Drvo je lako, specifiéna teZina apsolutno suhog
drva to = 0,29 — 0,42 g/cm3, zraéno suhog t15 =
0,40 — 0,50 g/cm3, a u svjeZem stanju teZina je

142

Furnirski trupci egzota

550 — 650 kg/m3. UteZe se slabo, volumno 9,5%,
tangencijalno 4,5%.

SuSenje

Drvo se suSi na zraku brzo, s vrlo malom ten-
dencijom da bi se krivilo ili pucalo. Ipak od naj-
vete je vaznosti da se drvo, ¢im dolazi s pile, od-
mah slaze na letvice, jer inace prijeti ozbiljna opa-
snost dekoloracije bjeljike, kao i trulenje i srze-
vine i bjeljike. SuSenje u suSionicama je brzo i la-
ko, opc¢enito bez vet¢ih gresaka.

Mehani¢ka svojstva

S obzirom da abachijevina nije teS§ka, ima i ni-
Ze ¢vrstoce. Kako je drvo vrlo meko, povrSina mu
se moze noktom zaparati.

Prirodna trajnost

Drvo nije otporno na trulez i na djelovanje
gljiva S$to izazivaju modrenje. Svjezi trupci vrlo
su podesni za napadaje insekata koji Zive u svje-
Zem drvu, a osuSenu gradu opet atakiraju insekti
zderati suhog drva. U krajevima gdje Zive termiti,
abachijevina je jako izlozena razaranju. NaZalost,
drvo se ne da dobro impregnirati.

Obradivost

Abachijevina se vrlo lako obraduje ruénim i
strojnim alatima. PoZeljno je da se upotrijebe
ostri alati s tankim bridovima, da bi se izbjeglo
¢upanje i mrvljenje drva. Odli¢no se finidira, do-
bro se mo¢i i polira. Tamno modeno drvo upotre-
bljavalo se kao supstitut za mahagonijevinu Pri
spajanju preferira se lijepljenje spram ¢avlanja i
spajanja vijcima, iako pod njima ne puca. Ljusti
se u furnire vrlo dobro.

Upotreba

U proizvodnji-Sperovanog drva upotrebljava se
kao slijepi furnir, vife ljusteni nego rezani. Sred-
njice panel-plo¢a rade se iz abachijevine. Odliéno
je stolarsko drvo za unutrasnje radove i nadomje-
Sta svuda meko drvo &etinjaéda.

Proizvodi

Sirovina su trupci obli ili otesani, debljine 0,9—
1,5 m.

Piljena grada reda se od 5'8” do 21/2” u svim
debljinama, do 30” irine i od 20’ u duljini na viSe. |

Furniri i letvice za §perovano drvo uobiéajenih
dimenzija. E. S
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Zvonko Hren, dipl. inZ.

Upotreba atomske energije za ucvrscéenje
pokosti kod oplemenjivanja ploca

Sve vrste drvnih plo¢a u stvari su

poluproizvod koji ima vrlo Sirok pro-
stor upotrebe. Medutim, riiedak je
slutaj da se plote namijenjene za
. industriju pokuéstva i unutrasnje
opreme (interijera) zgrada ili obje-
kata ugraduju bez da su prije toga
oplemenjene ili nefim obloZene —
prekrivene.

Iako je oblaganje plota bolji i-
zraz, ipak, radi udomacéenosti, upo-
trebljava se rije¢ oplemenjene plo-
¢e. — Svrha cplemenjivanja nije sa-
mo postizavanje ili pcboljSanje wu-
krasnih  svojstava poluproizvoda
veé¢ njihovih tehni¢kih karakteristi-
ka, oscobito otporncsti prema vanj-
skim utjecajima. — No ima sluta-
jeva kada se zeli posti¢i oboje, to
jest ljepSa dekorativnost i kvalitet-
nija tehni¢ka svojstva. —

U oplemenjivanje plota, osobito i-
verica, ubrajamo njihovo vanjsko
oblaganje furnirima, laminatima,
PVC folijama, furnirskim imitacija-
ma, dekorativnim impregniranim
papirima — te tehniku tiskanja
(»3tampanja«). — Samo oplemenji-
vanje je jedan dio ukupne tehnike
povrSinske obrade drva, koje Cesto
ukljuéuje i maknadnu obradu la-
kiranja — bilo kojom vrstom laka.

Mjesto rije¢i lak, u mnovije vri-
jeme mnogi mnasi autori predlazu
izraz pokost.

S time u vezi izvode i ostale ime-
nice, koje imaju isti korijen. Tako
umjesto lakirnica, upotrebljavaju
pckostarnica, mjesto lakirer poko-
star, a lakirati zamjenjuju s poko-
stiti itd....

Elektrcmski ekcelerator 600 kv-50 mA za ufvritenje
pckosti (firme V. Steinemann — St. Gallen)

Kod lakiranja muvijek se susrete-
mo s problemom ucvrséenja laka. —
Postoje zato mnogi nacini, a medu
njima se pred desetak godina po-
javila metoda atomskog ozra¢ivanja
ploha i povrsina koje su bile pret-
hodno poko&céene.

Djelovanje zraka bogatih energi-
jom na tvar bilo je dugo vremena is-
kljuéivo ¢Cisto mauéni problem. Na
malenim (bolje reteno najmanje mo-
guéim) Cesticama vrSeni su pokusi
i istraZeni su razli¢iti elementarni
postupci. Neki danas interesantni
zrateno kemijski procesi su u os-
novi ve¢ dugo poznati. To vrijedi
i za industriju polimerizacije pomo-
¢u ozracivanja. — Pred desetak go-
dina ipak se mije jo§ mni pomisljalo
na tehnitku primjenu ovih spozna-
ja, a marocCito se nije moglo razu-
mjeti da bi za takve poslove mo-
gao postojati prikladan izvor zraka.

Razlog jeste S$to zraCenje radio-
aktivnim izotopima nije dobro, jer
ga tanak sloj organske materije
prakti¢ki ne moze usisati (apsorbi-
rati), a elektronski ozracivaé ili pos-
pjesitelj (akcelerator) bio je isklju-
¢ivo komplicirani stroj i upotreblja-
vao se jedino u mauéno istrazivacé-
kim radovima.

U posljednoj deceniji mmnogi pro-
izvodac¢i strojeva trudili su se da
rijeSe na bilo koji mnacin taj pro-

blem. — Izmedu njih istiCe se $vi-
carska tvornica Steinemann iz St.
Gallena. — Ona je u zajednici s

tvrtkomm Haefely & Cie AG, Basel,
tckom prosle godine izradila postro-
jenje za oplemenjivanje prvenstveno
plo¢a iverica, pri kojem se primje-
njuje ozrativanje materijala. —

Inate cjelokupni wuredaj Steine-
manna sastoji se od stroja za nana-
Sanje zamaske (»Spachtelmaschinec),
stroja za wvaljanje — (»Walzenma-
schine«), stroja za malijevanje (»Gies-
smaschine«), stroja za tiskanje —
Stampanje — (»Druckmaschine«) —
— i kenaténo jezgre jednog 600 kilo-
vatnog akceleratora. (doslovno pre-
'vedeno »pcrpjelitelja) — Sirina
radne trake ovog postrojenja je 1300
mm.

Osnovna grada kao i princip ra-
da jednog takvog ozrativata (akce-
leratora) mozZe se razumijeti iz pri-
lozete skice (»Seme«). —

Na slici je vidljivo da akcelerator
ima pri vrhu visokonaponsku kupo-
lu, koja u svojoj unutrasnjosti sa-
drzi izvor elektrcna »S«. Kao kod
televizijske cijevi, on se sastoji op-
¢einto od jedine Zarete katode s pri-
kladno uperenom elektrodom za po-
stizavanje snopa elektronskih zra-
ka. Spomenuta kapa, zajedno s izvo-
rom elektrona i ostalim pomoénim
uredajima, povezana je +visokona-
ponskim usmjerivacem, tako da se
u ovom sluéaju postize mapon od
600 kV.
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Izmedu izvora elektrona i donjeg
uzemljenog dijela akceleratora ma-
lazi se cijev pospjeSivaca, koja se
sastoji od velikog broja naizmjenic-
no jedan na drugog mnadovezanih
porcelanskih prstenova, odnosno me-
talnih elektroda. Iste su pojedinatno
priévrS¢ene na naponski dio, koji je
smjeSten izmedu visokog napona i
potencijala zemlje (mase). Uslijed
toga, u zrakopraznoj cijevi nastaje
pravo homogeno polje u pravecu o-
sovine cijevi. Elektroni, koji dolaze
odozgo iz izvora, ubrzani su u tom
podruéju (polju) i izlaze dolje kao
zraka odredene energije, te odgova-
raju upotrebljenom visckom mnapo-
nu. Kod toga se elektri¢na energija
koju je proizveo visokonaponski u-
smjeriva¢ prakticki pretvara u ener-
giju zracenja.

Radi velike snage koja je koncen-
trirana pri izlasku (30 kW ma pre-
sjeku manjem od 0,5 cm?), — a tu
gustoéu, na primjer, mozZe zadrzati
teSkotaljivi metal samo kratko wvri-
jeme, — elektronska zraka najpri-
je se razdvaja u tzv. »Scane«-u (ma-
gnetskom mnaizmjeni¢nom polju) —
u Sircku lepezu. Zatim s frekvenci-
jom od 1 kHz cscilira tamo i ovamo
te zrad¢i (obasjava) konstantnom br-
zinom izlazni prozor ljevkasto obli-
kovane zrakoprazne komore. Sam o-
tvor ima duzinu 1300 mm i sastoji
se od tanke folie titana, koja je u-
pravo toliko jaka da odrzava vanj-
ski pritisak i zagrijavanje pomocu
elektronske zrake. Elektroni mogu
taj prozor pro¢i sa samo neznatnim
gubitkom energije. Ispod skanera i
granitnog podruéja krece se tran-
sportna vrpca.

Osim imenovanih dijelova akce-
leratora, na skici je oznacena va-
cuum mnaprava.

Ogledni primjerak ili prototip ak-
celeratora, koje su zajednit¢ki insta-
lirale veé¢ spomenute firme proslog
ljeta- u St. Galenu, ima slijede¢a
tehnitka svojstva koja se daju pre-
ma izvorima mproizvodaca:

Napon ozracivacta
Struja elektronske zrake
“Snaga kori&éenja zrake
‘'Radna $irina ozrativanja
.Broj titraja frekvencije
‘Kerisna dubina prodiranja kod
zratenja pri 600 kW -
* Snaga zratenja

-Prosjetna brzna cbrade kod 5 M
rad

Radi objasnjenja podataka, dono-
se se meki podaci za veli¢ine izneSene
u njima.

. Energija elektrona se mjeri jedi-
nicom elektrovolt ili vetom dekad-
skom (eV, kV, MeV). Podatak o
tome kako elektronska zraka ima
energiju od 300 keV znac¢i da elek-
troni stvaraju elektriéno polje ma-
petosti od 300 kV, pri ¢emu svaki
pojedini dio sadrzi energiju kreta-
nja od 300 keV. Navedena enengija
cdnosi se samo na pojedinacni elek-
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tron. O intenzitetu ili snagi svih (su-
me) zraka time jo§ nije miSta receno,
veé¢ samo o djelovanju koje pojedi-
natni elektron moze prouzrokovati
u oznatenom materijalu. Sve to dje-
lovanje odigrava se kao pojedina¢-
ni proces u atomskom podrudju, pri
¢emu elektron prenasa svoju ener-
giju na elektrone molekula ozrade-
nog materijala u vrlo mnogo poje-
dina¢nih wudaraca. Pogodene mole-
kule su kod toga dijelom pokrenute
ili iomizirane.

Legenda :

1 visokonaponski usmjerivac
2 visokonaponska kupola

3 izvor elektrona (S)

4 akceleratorska cijev

5 vakum

6 skaner

7 traka

naprava

SEMA ELEKTRONSKOG AKCELERATORA
ZA UCVRSCENJE POKOST!
( U.STEINEMANN ST. GALLEN)

Kod materijala podloznog poli-
meriziranju, pored cstatka elektro-
na, nastaju tako posebni slobodni
radikali, koji se konac¢no zapodinju
s monomnim molekulama spajati u
lan¢anu reakciju. Ta polimerizacija
daje kod dovoljnog ozracivanja brzu
i potpunu &vrstoéu sloja.

Pojam intenzitet elektronskih zra-
ka obuhvaéa iskori§¢avanje zrateno-
~kemijske rezkcije u ozraéencimn
laku. On ovisi o broju elektrona ko-
ji za vrijeme czracivanja dolaze ma
sloj. Sam intenzitet se mjeri sli¢no
kao kod elektriéne struje u amperi-
ma ili m A, jer pokretni elektroni
odgovaraju fizikalno moobtpuno mnor-
malnoj snagi struje. S jednom zra-
kem od 1 mA je, na primjer, u 1
sek utisnuto (uslo) u ozrateni ma-
terijal 6 x 105 elektrona.

Dva izloZzena najvaznija svojstva
elektronske zrzke, energija i inten-
zitet, objedinjuju se u snagu zracenja
(produkt struje zrake i snage ubr-
zanja), s mjernom veli¢inom kW.



Radi
redene kemijske reakcije prema u-
potrebljavanom zragenju ili potreb-
nim uvjetima zracenja, kod kojih ¢e
odredeni lak postati praskasto suh,
postoji pojam koli¢ine zraka (doza
zraka). Pod tim se podrazumijeva
energija koja ¢e biti apsorbirana
kod zraenja u jednom gramu ma-
terijala i koja stoji ma raspolaganju
za kemijski proces. Ta koli¢ina zra-
ka se mjeri u rad-ima ili M-radima.

Kod toga 1 rad (RADIATION AP-
SORBED DOSE) predstavlja jedini-
cu apsorbirane doze ionizirajuceg
zratenja, koje odgovara apsorbciji
energije od 100 erga po 1 gramu (1
erg jedimica rada i energije u CGS
sistemu = 2,778.10— kWh ili 6.242.
1011 eV) ozratenog materijala bilo
kojim radioaktivnim zracenjem.

Nakon izvjesnog obra¢unavanja
do sada izloZenih mjernih veli¢ina u
tekuée jedinice energije, dolazi se
do podatka da se sa snagom 1 kW
moze ozrafiti kolitina materijala
(pokosti) od 3600 kg za 1 sat, s
dozom 1 M-rada.

Daljim preradunavanjem dobiva
se da, ozrativanjem koli¢inom 1 M-
-rada, ozratena tvar prima energiju
od 2.4 kalorije po gramu. Kod pot-
punog pretvaranja u toplinu, to zna-
¢i da se sloj sasvim malo zagrijava.
Budué¢i podloga kod pravilno iza-
brane energije ostaje hladna, gor-
nja temperatura se brzo izravnava,
pa se taj proces u stvari moze slo-
bodno nazvati hladnim procesom.

Poslije svega do sada izloZenog,

neminovno je potrebno iznijeti ko- .

je su prednosti postupka zraéenja u
odnosu na konvencionalne (klasi¢ne)
metode udévr$éivanja pokosti.

To je prije svega brzina otvrdiva-
nja. “Vrijeme utvr$éenja laka traje
najveéim dijelom od 0,1 do 1 sekun-
de. Radi toga je moguéa kod nepre-
kinutog (kontinuiranog) mnanaSanja
pokosti; a kojem je potrebna sred-
nja doza udvr§tivanja — vrlo veli-
ka brzina vrpce (50m/min). Ta br-
zina ujedno smanjuje moguénosti pr-
{janja (onediS¢éenja) gornje povrsi-
ne prasinom.

Sto se ti¢e prostora, on kod ovog

nadina rada unutar potpune linije
lakiranja zauzima prostor (potreban

opisivanja osjetljivosti. od=

za cjelokupan postupak zracenja) u
duini 10—15 m. To je samo prosjec-
ni dio jedne suSare koja se Kkoristi
u iste svrhe.

Nadalje, elektronski akcelerator se
prakticki moze trenutaéno ukopcati
ili iskopcati, dok je za uobicajenu
sus$aru potrebno mnogo sati (ili ¢ak
i cijeli dan) da se ugrije ili ohladi.

Cijena utros8ka energije kod ovog
ozrativata — u odnosu na uobicaje-
ne sisteme — s razloga $to je pri-
kljuéna snaga akceleratora 50 kVA,
relativno je malena. Nadalje, energi-
ja elektrona se moze uperiti upravo
taéno tamo gdje je potrebna pri-
mjena, odnosno u sloj pokosti. Su-
protno tome, klasi¢na wsusara, kod
koje treba ugrijati takoder i sub-
strat, zahtijeva prema tome mnogo-
struko veéu energije.

Ucvrscivanje pokosti pomoéu me-
tode ozracivanja me wuslovljuje bilo
kakav katalizator, buduéi polimeri-
zacija biva inducirana samim zra-
¢enjem direktno u odredeni sloj. —
Isto tako mije potrebno nikakvo
sredstvo za otapanje.

Nasuprot prednosti, metoda ozra-
¢ivanja pokosti ima i megativnih
osobina. Postoje odredene teSkoce i
gubici.

Cijena investicija akceleratora je
velika. (PribliZzno se za Steineman-
nov proizvod krete danas izmedu
800 i 900.000 Sv. franaka — ne ra-
¢unavs$i carinu i ostale obaveze —
$to iznosi u nasem novcu 3,500.000
do 4,000.000 dinara).

Nadalje ovaj sistem postrojenja
zahtijeva poseban uredaj za zaStitu
od zratenja (betonski zid deb-
ljine 50 cm). Zastitni uredaj je nu-
zan, jer kod zaustavljanja elektrona
u ozratenom materijalu neizbjezivo
nastaje rontgensko zracenje. Iako je
ta pojava vrlo malena, ona je mo-
guéa pojavljuje se katkada wuslijed
viSestruke refleksije kroz ulazno-iz-
lazne otvore (radi prolaza trake) ko-
more za zralenje. — Zbog toga je
potrebno prikladnim mjernim in-
strumentima pratiti ja¢inu zraéenja.
Medutim, u praktiénoj primjeni ak-
celeratora, pri prekora¢enju dozvo-
ljene doze zratenja ili kod neke gre-
Ske postrojejna, postoji uredaj za
automatsko iskapcanje.

Osim do sada izneSenih svojstava,
valja ista¢i da u unutra$njosti ko=
more za zracenje nastaje pod utje-
cajem elektronskih zraka iz kisika
umjerena koli¢ina ozona. — Da bi se
sprijetila po zdravlje opasna kon-
centracija ozona, potrebno je zrak
iz okoliSa zome zratenja trajno isi-
savati. Istovremeno se tim uklanjaju
eventualne pare iz zracenog laka ili
plinoviti produkti reakcije polime-
rizacije.

I konatno, za svaku primjenu ili
koriScenje akceleratora potrebno je
prirediti novi lak.

Na kraju, usporedujuéi pozitivne
i negativne strane ove nove metode
poko$cavanja (a koja i kod mas veé.
nije nepoznata), treba priznati da
¢e veta produktivnost u radu kao i
bolji kvalitet proizvoda koji dobiva-
mo njome prevladavati onaj uobita-
jeni psiholodki otpor, koji mastaje
u proizvodnji pri uvadanju mnekog
noviteta.

Kada proizvodadi strojeva (pri Ce-
mu Svicari nisu jedini) ove mamje-
ne u borbi za trziste ubrzaju otkla-
njanje i ublazivanje izneSenih me-
gativnih svojstava — ocekivati je
da buduénost pokoscéavanja pri ople-
menjivanju plo¢a proizvedenih iz dr-
va (oscbito iverica) mamijenjenih bi-
lo za gradevnu industriju ili proi-
zvodnju pokuéstva lezi u ovoj me-
todi.
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Rjesenje VaSih problema oko izrade
profiln zove se UNIMAIT

Weinigov UNIMAT je ve¢ po svojoj osnovnoj opre-
mi izvrsna automatska glodalica za profiliranje:
On u trenutku savladava proizvodne zadatke, ne
dozvoljavajuéi da oni postanu problemi.

Ali s tim nije sve receno; za sasvim specijalna,
sasvim individualna rjesSenja, UNIMAT se dopun-
skim uredajima moze proSiriti. Postoje specijalne
vodice, garancija za besprijekorno prenoSenje is-
krivljenih i ne pod pravim uglom obrubljenih ko-

MICHAEL WEINIG KG

Tvornica specijalnih strojeva za obradu drva D-6972
Tauberbischofsheim, Savezna Republika Njemacka
Postfach 1440, Telefon 934-651, Teleks 6-89511
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mada; postoji skraceni razmak transportnih valja-
ka za ekstremno kratke djelove; postoji pneumat-
ski pritiskivaé za tvrdo drvo i komade s razligitim
debljinama; postoje magazini za ekonomiéno pu-
njenje; postoji obratan transport i nagibna vretena
za naroCito kriticne profile; postoji... postoji...
MozZete biti sigurni: UNIMAT rjeSava probleme
profiliranja.

Tehnika govori
za Weinig-a




1Z PRAKSE

BesSavno spajanje i oblikovanje
po Kanturan — metodi

Polyurethan PU — Duromer;
sastoje¢i se iz dvije komponente u
teku¢em stanju, vrlo je prikladno
sredstvo za spajanje u industriji po-
ku¢stva kao adhezvni agens i kao
oblikovni materijal. Budué¢i da se u
moderni namje$taj ugraduju iveri-
ce i vlaknatice kao osnovne sirovi-
ne, to je spajanje i oblikovanje spo-
jeva tih materijala trazilo adekvat-
no, ¢vrsto i estetski izgledno rjeSe-
nje. Takvo je rjeSenje dobivemo u
Kanturan metodi, odnosno po-
stupku, $to omoguéava lako i ¢vrsto
spajanje, kako to prikazuju presje-
ci na sl. 1, odnosno zasti¢ivanje ru-
bova u presjecima na sl. 11 2, te cb-
likovanje i spajanje elemenata na-
mjes$taja u cjelinu prikazano u sl. 3.

Postupak je jednostavan i uglav-
nom tefe ovako. Odvojeni komadi

Kanturan joints

nente Duromerzsistema u specifi¢-
nim tezinskim dijelovima, paZzljivo
ih izmijesa i podijeli to®éno izradu-
nane koli¢ine reaktivne smjese u
ulazne otvore kalupa pjene. Ulazni
se otvori zalepe, smjesa se zapjeni i
expandira, ispuni $upljinu (koja od-
govara zeljenom obliku), i otvrdne.
Vezna ¢vrstoca PU-Duromer-a, stvo-
rena u njegovoj tekucoj fazi, veze
dijelove skupa bez pukotina i s ¢vr-
sto¢om daleko madmasujuéi sve po-
stignuto s tradicionalnim metodama.
Istovremeno PU-Duromer oblikuje
spoj, §to daje dovrienom artiklu e-
legantan, gladak izgled, $to je obi-
ljezje dobrog modernog namjestaja.
Kada se upotrijebe instalacije s pre-
nosnim uredajem, finalni elementi

mogu biti oblikovani u ciklusima od
4—5 minuta.

Slika 1 — Kanturan spojevi

jednog elementa pokuéstva — mna
primjer iverice za (Qetiri stranice i
vlaknatica za poledinu elementa —
smjeste se za pjenete modeliranje
u podesljivu modelirajuéu kutiju. Za
masovnu proizvodnju modelne kuti-
je mogu biti akomodirane sistemu
transporta. Jedan KVI visoko-tla¢-
ni pjeneéi stroj odmjerava kompo-

Testiranjem razli¢itih spojeva, po-
kazalo se da tipiéni Kanturan-spoj
s TAG Duromer RMS 103 prema fir-
mi Kunststoff — Verfahr-
enstechnik dr. ing. Ernst
Gmbh — Strasslach vor Miinchen,
izdrzi veca istati¢ka i dinamidka op-
tere¢enja od drugacijih uglovnih spc-
jeva iverica, kako to proizlazi iz
slijedeée tabele:

Slika 2 — Zastita i oblikovanje rubova po Kanturan
- metodi

Slika 3 — Spajanje elemenata na-
mjeStaja u cjelinu po Kanturan me-
todi
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Tabela: Nadalje, Kanturan metodom dobi-
Kapaciteti statitkih i dinamickih optereéenja pri razliitim rubnim va se daleko jace dijagonalno ukru-
spojevima iverica ¢enje i elastiénost pri proizvodnji
(debljina iverice = 16 mm, duZina ruba = 300 mm) ambalaznih jedinica nego pri tra-
Iidarpo Trtajncg Nai‘ztmjerp‘iér}o dicionalnim metodama. U namjesta-

; N opterece- opterete- opterecenje
Tip rubnog spoja pnje na pnje na P ! ju, pri primjeni pjene ma sva cetiri
spoju spoju ugla, postize se kako elasti¢nost tako
i izvanredno dijagonalno ukruéenje.
/""\ i} U proiazvodnji namjestaja iz iveri-
Ceoni (tupi) spoj ca i vlaknatica, Kanturan metode
(lijepljen i ¢&epo- - i - e .
/ ven) 50 kp 100 kp 450 fpem zbog fleksibilnosti 4 wvarijabilnosti
1; kao i estetskog izgleda pruzaju znat-

ne moguénosti u dizajnu modernog

namjestaja. To su ormari, ormarici,
" ¥ Toewn etazeri, psihe, stolovi, stolice, djeéji
Kosi spoj (lijepljen o L. .
pod kutem od 45° 100 kp 150 kp 750 kpem namjestaj, namjeStaj za kupaonice,

2 kuhinje, laboratorije i dr. Narocita
zastita spojeva protiv primanja vla-

ge osobito se moze koristiti u kuhi-

Tivp@w(':ni Kanturan njama i :kurpaomcar.na.
%pOJ (s gﬁg L — — " Sigurncst spojeva i davanje dija-
vromer 1% L o 1250 kpem gonalne ukrucenosti namec¢e Kantu-

ran metodu i proizvodnji kutijaste i

sandutne ambalaze.

PROIZVODIMO:

GATER PILE

— dvostruko ozubljene,
obi¢ne, okovane, tvrdo
kromirane

KRUZNE PILE

— razne, iz krom-vana-
dium celika, tvrdo
kromirane

KRUZNE PILE
— sa tvrdim metalom

PRIBOR
— napinjaci | sl.
— razne

GLODALA

RUCNE PILE

— svih vrsta i namjena
za obradu drva sa
Telefon: 3506 : plogicama iz tvrdog
metala i brzoreznog
Eelika

Telegram: »Kordun«

o
—
c
D
o
Y-‘- Telex broj: 23-727
%
[
-
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PRIJEDLOZI | MISLJENJA

SOLAJA JOVO, dipl. ing.

Moguénosti poboljSanja posiovanja u
klasiénim tvornicama troslojnih ploca
iverica u Jugoslaviji

UvoD

U periodu od 1961—1964. godine,
izgradeno je u Jugoslaviji petnaest
tvornica troslojnih iverastih plo¢a
u kooperaciji »Ivo Lola Ribar« —
Zeleznik i zapadnonjemadke firme
»Siempelkamp«, po postupku dr.
Schnitzlera. Instalirani kapacitet o-
vih tvornica je iznosio 6.000 tona go-
di$nje, ili priblizno 10.000 m? ploca.
Kasnije, godine 1967, izgradena je
jo¥ jedna takva tvornica s poveéanim
kapacitetom u SR Sloveniji 1967. go-
dine (radi se o aktiviranju opreme
koja je proizvedena mu istom perio-
du kada su izgradene i ostale tvor-
nice).

U meduvremenu, dvije tvornice su
obustgvile proizvodnju, i to jedna
u SR BiH i jedna u SR Hrvatskoj,
dck ostale rade i danas.

Kako je izgradnja spomenutih
tvornica dugo trajala, ¢ak i za ma-
Se prilike, doslo je do moralnog ra-
baéenja opreme, zastarjela je teh-
nologija, a dio cpreme i instalacija
su i fizi¢ki dotrajali.

Vetina tvornica je izvrsila jednu
ili viSe rekonstrukcija razli¢itog o-
bima u cilju poveéanja kapaciteta
i poboljSanja tehnologije, $to je u-
blazilo, ali mije otklonilo, teSkoce,
jer se proizvodnja odrzava ma rubu
rentabiliteta.

U ovom ¢lanku Zelimo ukazati na
moguénost i potrebu poduzimanja
pretezno organizacionih i tehnolodkih
mjera u cilju ublazavanja teSkofa u
poslovanju  spomenutih. tvornica,
$to je aktuelno radi solidne potro$-
nje iverastih plo¢a na domaéem itr-
zistu,

Materija koja se prezentira wre-
zultat je istraZivanja koja smo vr-
$ili u posljednjih mekoliko godina,
a biée ilustrovana primjerima na
dvije konkretne tvornice.

1. DanaSnje stanje opreme, instala-
cija i osnovnih uslova za proi-
zvodnju.

Da bi se stekla priblizna slika sta-
nja spomenutih tvornica, prikazaée
se:

— stanje opreme i instalacija,
obezbedenost sirovinom i po-

modénim materijalom,
chezbedenost energijom (toplot-

nom i elektriénom),
— stanje kadrova.

1.1. Stanje opreme i instalacija

U veéini tvornica troslojnih ive-
rastih plota u SFRJ, oprema se ma-
lazi u dotrajalom fizidkom stanju,
Sto se odnosi i na instalacije, naro¢i-
to pneumatske.

Pcsebna teSkoc¢a je u tome Sto je
nastupilo moralno rabacenje opre-
me u fazi pripreme iverja, nanoSe-
nju ljepila, natresanju i zavrs$noj o-
bradi, uslijed ¢ega mije moguée odr-
zati savremeni mnivo tehnologije i
proizvesti plote zahtjevanog kvali-
teta od potrosata. Kod veteg broja
tvornica izvriene su rekonstrukcije,
pa su ove te$kote smanjene, ali nisu
otklonjene.

1.2 Obezbedenost sirovinom i po-
moénim materijalom

Moze se konstatovati da je kod
svih tvornica mormalna snabdjeve-
nest sirovinom (drvom) i pomoénim
materijalima (ljepilima).

zultate. Sta viSe, neke tvornice ra-
de s negativnim godi$njim bilansom.

To se ilustruje primjerima u dvi-
je tvormice.

Tako se iz grafikona br. 1 wvidi
kakvi su troSkovi poslovanja ostva-
reni u tvornici A.

Prikazano je procentualno uce$ée
trofkova u odnosu ma ukupni pri-
hod. Napomenimo da su dominantne
tri grupe troS8kova: fiksni troSkovi,
sirovina i ljepilo, jer ¢ine blizu 70%.
Tvornica je ostvarila pozitivni re-
zultat koji iznosi 8% od ukupnog
prihoda, a tatka rentabiliteta se ma-
lazi pri obimu proizvodnje od 9.500
m?®.

Osnovni razlog koji je uticao na
rentabilnu proizvodnju je relativno
visok stepen koriStenja instalisanog
kapaciteta, normalnih utro$aka mor-
mativa i zadovoljavaju¢e organizaci-
je (odrzavanje postrojenja, kontro-
la kvaliteta proizvodnje, stimulativ-
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1.3 Obezbedenost energijom

Takode je kod veéine tvornica
normalna snabdjevenost energijom,
a narotito elektriénom, dok ima u-
skih grla u snabdjevenosti toplot-
nom energijom u zimskom periodu,
§to megativno uti¢e na kapacitet po-
jedinih tvormica.

1.4 Stanje kadrova

S obzirom da ove tvornice veé i-
maju solidnu tradiciju, osposobljen
je dovoljan broj kadrova svih profi-
la, tako da bi, uz adekvatno magra-
divanje i stimulacju, mogle biti za-
doveljene sve potrebe, naravno, uz
dobru organizaciju.

2. Nivo poslovnog uspjeha

Vetina tvornica iverastih plo¢a iz-
gradenih po pomenutom postupku ne
postize zadovoljavajuée poslovne re-

no nagradivanje vezano za proizve-
den kubik kwvalitetnih plo¢a).

Na grafikonu br. 2 prikazani su
rezultati poslovanja i struktura tro-
fkova u 1971. godini za tvornicu B,
koja ima instalisanu priblizno istu
opremu kao i tvormica A.

Sliéna je struktura trofkova kao
i kod tvornice A, gdje takode domi-
niraju tri pomenute grupe troSkova.

Medutim, odmah se primjeéuje
da je tvomnica poslovala s negativnim
rezultatom (ostvaren simboli¢an gu-
bitak). Osnovni wuzrdk negativnog
bilansa je mali fiziéki obim proi-
zvodnje (ispod 11.000 m3) kao i pre-
veliko uceS¢e sirovine i pomoénih
materijala.

Do ovakvog bilansa doslo je veéim
dijelom radi djelovanja subjektivnih
faktora proizvodnje, kojima se mo-
glo i trebalo ovladati. Misli se pr-
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venstveno mna slabo odrzavanje po-
strojenja, slabu kontrolu kvaliteta,
kako fazne, tako i gotovih proizvo-
da, te slabog stimulisanja zaposle-
nih radnika u tvornici.
3. Plan proizvodnje za 1972. godinu
Takode ¢e se ma spomenutim fa-
brikama ilustrovati planska pred-

wlue TYORN/C A

“
7 -
7

5~

Stk fura Troltove

OrTvpRENVVE 1971

Pri ovakvom obimu proizvodnje i
strukturi troskova, ostvario bi se o-
statak dohotka 15 od ukupnog pri-
hoda, a grani¢na tacka rentabiliteta
pri proizvodnji od 7.400 m?.

Da bi se ovaj model ostvario, bilo
bi muzno preduzeti prvenstveno miz

”
8

mjera za aktiviranje organizacionih
faktora i djelimi¢no investiranje.
r's
- /00

Grafikon 2

vidanja za ovu godinu putem gra-
fikona.

Iz grafikona br., 3 vidi se planska
strukbura troSkova za tvornicu A u
1972. godini. Planirana je sli¢na
struktura tro$kova kao $to je ostva-
rena 1971. godine. Radi predvidenog
smanjenja obima proizvodnje ispod
13.000 m? planirani su fondovi 4%
od ukupnog prihoda, $to je dva puta
manje od ostvarenja 1971. godine.

Iz grafikona br. 4 vidi se planska
struktura troskova za tvornicu B u
1972. godimi.

Radi planiranja znatno veéeg obi-
ma proizvodnje od ostvarenja u 1972.
godini, predviden je pozitivan rezul-
tat u iznosu 1% od ukupnog priho-
da. Medutim, i dalje je predvideno
visoko udéeS¢e sirovine.

4. Optimalan model

Primjer pomenute dvije tvornice
pokazuje da je, uz istu instalisanu
opremu, priblizno iste ostale uslo-
ve, moguée posti¢i razli¢ite poslovne
rezultate.

Na bazi viSegodiSnjeg istrazivanja,
na grafikonu br. 5 daje se prikaz

optimalnih troskova i rezultata po--

slovanja koji se mogu postiéi u 1972.
godini u prosjetnoj tvornici trosloj-
nih iverastih plefa u SFRJ, u kojoj
je izvrSena rekonstrukcija.

Vidi se da bi, povetanjem ocbima
proizvodnje ma 14.000 m?® godi$nje,
fiksni troSkovi pali ispod 20%, a si-
rovina i pomoéni materijal bi ude-
stvovali priblizno s po jednom pe-
tinom. . d
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5. Organizacioni faktori

Organizacioni potencijali se mogu
tretirati kao faktori racionalizacije.
Medutim, kako stalno djeluju fak-
tori. gubitaka i faktori racionaliza-
cije u obliku; uslovno ret¢eno, meha-
nizma sila, pri ¢emu teZe da jedni
druge neutrali§u, sustina poslovne

ticajnih faktora, pomo¢u raspolozi-
vog organizacijskog potencijala, ka-
ko bismo postigli cptimalni rezultat
poslovanja. (Ropt.)

To se moze napisati:

Ropt: Rst = Nopt : Nst (1)

Ropt — optimalan rezultat poslo-
vanja u datim objektiv-
nim uslovima,

Nopt — nivo orgamizacije poslova-
nja koji obezbeduje Ropt,

Rst — rezultat poslovanja koji o-
stvaruje privredna orga-
nizacija u posmatranom
vremenskom intervalu,

Nst — nivo organizacije poslova-

nja keme odgovara rezul-
tat Rst.

Razlika Ropt — Rst izrazava gu-
bitak koji trpi privredna onganiza-
cija wuslijed organizacionih slabosti,
odnosno:

Rst Nopt
G = Rcpt — Rst = —
Nst
Nopt
— Rst = Rst ( — 1) (2)
Nst

Iz izraza (2) se vidi da je:

G = O, kada je

Nst = Nopt, a to praktitno znaéi
da je uvijek:

Rmax > Ropt > Rst.

Proizlazi da se ocjenjivanje mivoa
organizacije poslovanja svodi na u-
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problematike poslovnog sistema (pa
i tvornice) bila bi odrZavanje rav-.
noteze izmedu ova dva sloZena i la-
bilna sistema sila.

Naj je cilj da postignemo &to ve-
¢i stepen ovladavanja dejstvom wu-

poredivanje stvarnog i objektivno
mogucéeg rezultata poslovanja.
Stihijsko djelovanje raznih fakto--
ra koji dovode do veéih ili manjih
gubitaka prenosi se na rezultat po--
slovanja preko dvije osnovne veli-



¢ine: Q i Tp, odnosno obima proi-
zvodnje i troskova poslovanja, s$to
je vidljivo iz svih dijagrama.

Otuda ¢e se ukazati na osnovne
faktore koji uti¢u ma obim proizvod-
nje i smanjenje troskova poslovanja
u tvornicama iverastih ploca.
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5.2 Faktori koji utitu na troSkove
poslovanja tvornica
— svojstva sirovine i materijala,
— realnost normiranja rada,
— sistem stimulacije za racional-
no troSenje raznih oblika rada,
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5.1 Faktori koji uti¢u na cbim
preizvodnje
— stanje radne sposcbnosti masi-
na i uredaja, " '
— organizacija radnih mjesta,

— rezim eksploatacije masina ‘i u- ,

redaja,

— kvalifikacije i zalaganje izvrSi- .

laca, .
— uslovi rada,
— mestruéno i meodgovorno ruko-
* vanje masinama, alatima i insta-
lacijama,
- — neefikasno reagovanje na mna-
--stale- smetnje u proizvodnji i-dr:

"

s

— organizacija zastite na radu, za-
§tite imovine od pozara i dr.
— neefikasna organizacija kon-
trole kvaliteta,
— slaba organizacija odrzavanja
sredstava za rad,
" ~— neefikasno regulisanje proi-
zvodnog procesa (npr. natresa-
_mje), ‘
— mneadekvatna stimulacija za u-

Stedu vremena (maSinsko kori-

Stenje radnog vremena),

— nerealne norme materijala (dr-
veta, ljepka),

— nepodesnost i nepreciznost o-

ruda za rad -(oStrenjer moZeva, -

funkcionisanje ciklona, nadmje-
re i sliéno),

— kolebljivost rukovodilaca (u-
pravnik, poslovoda) pri dono$e-
nju odluka,

— odsustvo sistematskog prouca-
vanja organizacije i metoda ra-
da,

— nesistematsko prac¢enje, anali-
ziranje, interpretacija i prikazi-
vanje ostvarenih rezultata.

6. Investicije

Da bi se otklonila pojedina uska
grla u proizvodnji, omogué¢ila po-
boljSanje tehnologije u tvornicama,
nuzno je u hodu vrsiti investiranja:

— priprema raznih alata (nabav-
ka savremene brusilice za 0§-
trenje mozeva, ukljudujuéi i u-
redaje za podeSavanje),
pobolj§anje odsisavanja pare na
suSarama i ugradnju varijatora
na reduktore,
pobolj$anje kuhinje za nanose-
nje ljepila,
manji zahvati na poboljSanju
natresanja,
ugradnja automatskog pulta ma
presi.

Prednje investicije misu obimne, a
u principu ¢ée se isplatiti u roku od
godinu dana putem direktnih efeka-
ta na uStedama u materijalu (drvu
i ljepilu), te smanjenju $karta i dru-
ge klase ploca.

7. Zakljuéak

— U dana3njim tvornicama ivera-
stih ploc¢a, koje rade po postup-
ku dr. Schnitzlera, stanje me
zadovoljava.

Moguée je pretezno organizaci-
onim mjerama, uz meznatne in-
vesticije, povecati obim mproiz-
vodnje u prosjeku za 16%%, do-
hodak za 20°% i fondove za
25%o.

S obzirom na stanje i ofekivani
trend razvoja proizvodnje i po-
tro$nje plota iverica u Jugo-
slaviji, sadas$nje tvornice tro-
slojnih plo¢a iverica po postup-
ku dr. Schnitzlera nemaju per-
spektive. Nisu realne rekon-
strukcije veéeg obima. RjeSenje
je u izgradnji movih tvornica
. gdje postoje uslovi sa stanovi-
Sta obezbjedenja sirovine i o-
bezbjedenja finansiskih sred-

stava.
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IZ INSTITUTA ZA DRVO

Seminari
sTehnicka priprema proizvodnje*
i ,Racionallzacija rada i tehnickog
normiranja“

SEMINAR

TEHNICKE PRIPREME PROIZ-
VODNJE

9. do 14. X 1972. god.

Seminar ée se odrzati u hotelu »VaraZdin« u Selcima, a prakti¢no
upoznavanje sa sistemom organizacije u DIP-u Senj.

Za svakog udesnika seminara plaéa se kotizacija od 1.000 dinara u
“koju cijenu su ukljueni i Stampani materijali.

Program seminara obuhvaéa kompletnu materiju planiranja i pra-
'{:enja proizvodnje, a Sto definira rukovodenje proizviodnjom.

Ovdje su uglavnom zastupljena slijedeéa podrucja:

ORGANIZACIJA

sa sistemima rukovodenja, svrhom
pripreme, funkcijama, radnim mje-
stima te odnosima pripreme i osta-
lih sluzbi kao $to su mabava, proda-

ja, “tehnitka kontrola, odrzavanje
itd.
KONSTRUKCIJE

su osnov proizvodnje, te je stoga
neophodno obraditi istrazivanje i
projektiranje mnovih proizvoda, iz-
rada prototipova, ocjenjivanje, raz-
rada konstrukcija, sistem izrade i
zastite macrta, tipizacija i standar-
dizacija, totnost izrade itd.

MATERIJALI

su najveta stavka u 'kalkulaciji, te
im stoga i moramo posvetiti odgo-
varajuéu paznju, kao $to je sistem
analize potrebnih materijala, sistem

nabave i uskladi$tenja, izdavanja i
pracéenja zaliha, pracenje utroska i
iskoridtenja, te sistem minimalnih
signalnih i maksimalnih zaliha ma-
terijala. Pregled novih materijala o-
sobito u finalnoj proizvodnji itd.

TEHNOLOGIJA

obuhvaéa projektiranje redoslijeda
cperacija alata, naprava, izrada po-
trebne dokumentacije, kalkulacija
te kontrola tehnolo§kog procesa itd.

OPERATIVNO TERMINIRANJE

cbuhvaéa sisteme terminiranja i po-
magala za operativno terminiranje.
Prikazat ¢e se i sistemi pomagala
za pripremu proizvodnje kao i mo-
guénosti primjene linearnog progra-
miranja i mreznog planiranja.
Posjetom DIP-u Senj ucesnici semi-
nara upoznat ¢e se s primjenom teo-
retskog saznanja u praksi.

INSTITUT ZA DRVO — ZAGREB

© Odjel za tehnolosku organizaciju

i PRIVREDNA KOMORA SRH —

Sekretarijat Savjeta za Sumarstvo i
preradu drveta

organiziraju

SEMINAR RACIONALIZACIJE I
TEHNICKOG NORMIRANJA

2. do 14. X 1972. godine

Teoretski dio seminara racionali-
zacije rada odrzat ¢e se od 2. do 7.
X u hotelu »Varazdin« u Selcima, a
praktiéni rad od 9. do 14. X u tvor-
nici kuhinjskog mamjeStaja DIP-a
Senj. Broj ucesnika je ograni¢en na
25 a -prioritet imaju prijavljeni pre-
ma redoslijedu prijava.

Za svakog ucesnika seminara pla-
¢a se kotizacija od 1.500 din u koju
cijenu su ukljuéeni i Stampani ma-
terijali.

Program seminara obuhvaca kom-
pletnu teoretsku razradu s prakti¢-
nim radom u pogonu. Nakon zavrse-
nog seminara ucesnici ¢e biti ospo-
scbljeni za samostalan rad u pogo-
nima.

Seminar ¢e se odrzati u udobnom
i komfornom hotelu »Varazdin« u
Selcima. Hotel posjeduje zimski ba-
zen za kupanje, suvremenu kuglanu,

- klubske prostorije i ostalo potrebno

za ugodan boravak i rekreaciju u
slobodno vrijeme.

Za udesnike seminara osiguran je
pansion uz vrlo povoljne uvjete.

Sve potrebne informacije o semi-
narima i prijave prima Institut za
drvo — 41001 Zagreb — Ul 8. Maja
82. post pret. 279.

»RACIONALIZACIJA RADA
I TEHNICKOG NORMIRANJA«

2. — 14. X 1972.

Mjesto odrzavanja:
A SELCE

INSTITUT ZA DRVO, ZAGREB — Odjel za tehnolosku organizaciju

f PRIVREDNA KOMORA SRH — Sekretarijat za Sumarstvo i preradu drva

organiziraju seminare:

»TEHNICKA PRIPREMA
PROIZVODNJE«

9. — 14. X 1972,

Mjesto odrZzavanja:
SELCE
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NOVE KNJIGE

HENRI BOYER
ODRZAVANJE KRUZNIH PILA

(Cahiers du Centre Technique du
br. 87/1972)

U ovogodisnjem sijetanjskom re-
dovnom broju svezaka »Tehnitkog
centra za drvo« u Parizu, poznati
struénjak za brusenje pila njihova
laboratorija, Henri Boyer, obradio
je sistematski problem odrzavanja

kruznih pila, i to na po prilici 107 .

stranica knjiznog formata A4.

Nakon wuvodnih izlaganja, autor
odmah u drugom poglavlju daje o-
dredene definicije glavnih poslova
koji se pojavljuju pri odrzavanju
kruznih pila.

Trete poglavlje knjige posveéuje
ravnanju pile i sistematski na osno-
vu dugogodi$njeg praktitnog isku-
stva slikovito (uz bogate ilustrirane
priloge) obraduje poslove pripremnih
radova na listu ppile prije samog rav-
nanja, a to su potrebna ¢iSéenja i
glatanja. Iza definiranja osnovne
svrhe i uloge ravnanja kruzne pile
te vrSenje opravaka (to jest otkla-
njanja greSaka), daje lijep prikaz i
popis alata, materijala meophodnih
pri ravnanju pile. Takoder wuzormo
izlaze pojavu svih moguéih gre$aka
pile na ovom podrutju obrade, a
zatim objasnjava samu tehnidku
stranu ravnanja, osvréuéi se na ma-
¢ine ofklanjanja majvaznijih gresa-
ka i deformacija, kao ma primjer
zavjeSavanje pile, pojava nabreklina
(kvrga). Posebnu paZnju posveduje
koni¢nosti i bikomi¢nesti lista pile.
Napinjanje (ili bolje izraZeno mnape-
tost) pile je problematika koju izla-
gat tumaci u Cetvrtom dijelu bilje-
zaka.

. Prvo slika uzroénu vezu mapetosti
i pravnosti lista pile. Posmatra ulogu
napinjanja (valja ovdje istaknuti
slikovne priloge i grafikone, medu
" kojima se istite dijagram krivulje
tangencijalnih i radijalnih mapreza-
nja, kao i porast temperature lista
pile za vrijeme rezanja prema po-
dacima istrazivania H. D. Cumming
i G. S. Gill-a 1968).

Poslije prikaza izbora alata i mje-
sta rada pri dotjerivanju mapetosti
pile, autor sistematski izlaze sam
proces postupka rada, dotjerivanje,
kontrole kod Kklasiénih primjeraka
listova (¢eli¢nog materijala) normal-
nih debljina.

Daje primjere medovoljne kao i
prekomjerne napetosti lista kruZne
pile. Ukazuje ma moguéa pomoéna
sredstva u obradi mapinjanja, samu
sistematiku tehnike (uz slikovite pri-
loge) ofpustanja napetosti lista, te
konatno zavrS§ava ovo poglavlje pri-
kazom obrade pojedinih specijalnih
oblika listova, kao ma primjer tan-
kih , kromiranih, koniénih, bikonié-
nih.

Peto poglavlje obradeno je najbo-
gatije 1 odnosi se na bruSenje listo-
va pile.

Nakon $to je rastumacio osnovne
pojmove problema brusenja, autor
daje sistematski redoslijed problema
koji se prema H. Boyeru prilikom
brusenja sastoje od ovih osnovnih
poslova: prvo od pripremnih radova,
prije same sluzbe bruSenja utvrdi-
vanje i opis karakteristika lista pi-
le, koji je dostavljen na brusenje, za-
tim ¢iS¢enje i dotjerivanje pred bru-
Senjem. Tek tada se prelazi na bru-
Senje, pri ¢emu se metodicki vrsi
izbor traka, i mjihova montaza s is-
pravkama i dotjerivanja.

U vidu ovog reda poslova i po-
vezanosti, u knjizi se obraduju poja-
ve svih moguéih svojstava lista pile,
njezinih debljina, pojam koraka zu-
by, karakteristi®nih kuteva. Zatim
se posebna paznja posvetuje razlii-
tosti oblika zuba za pojedine namje-
ne, kao na primjer u svrhu primar-
nog reza (odvojeno za uzduzno i po-
predno piljenje) i sekundarne — za-
vrSne poslove (takoder posebno od-
vojeno za popreéni i uzduzni rad s
njima); tumace se zubi pile specijal-
nih oblika (trokutasti i ostali).

Slijede¢i odjeljak ovog mpoglavlja
detaljino je posveéen izboru tocila
(brusa), i to prema obliku i dimen-
zijama, vrstama plodica i tanjura
brusa, sastavu i finoéi brusa, mnje-
govoj priredi, veli¢ini i elasti¢nosti.
Nakon toga se tumadi montaza, of-
trenje brusa, prikazujuéi sluéajeve
za pojedine wrste oblika zuba, pri
¢emu se uvijek daju i iskustvene
formule kuteva bruSenja.

Nisu zaboravljeni u prikazu ni
potrebni instrumenti za mnavedene
poslove kao brusni kamen, dijamant,
oStrica dijamanta i slidno. Oko tri-
deset stranica ove knjige posveéeno
je cpisu stroja za brusenje i njego-
vim elementima, pri ¢emu se ulazi
u detaljne skice opisa, rukovanja i
kontrole detalja s prikazima pripad-
nih funkcija i namjena.

Svaka Cestica, bilo tehnike  rada
bruSenja, bilo obrade lista pile zuba,
kuteva uvijek se prikazuje u svim
moguéim presjecima s pretpostavika-
ma i analizama zbivanja, pri ¢emu
se kritidki momenti na osnovnim
crtezima izvlate crvenim bojama.

Posljednje poglavlje, to jeste Se-
sto, sadrzi sistematsku obradu i pro-
blematiku razmetanja (razvrake) pi-
le. I ovom prilikom, pravilnim re-
doslijedcm s velikim iskustvom da-
ne su sve potrebne definicije, svrha
i cilj posla — pojedine metode, alati,
tehnika (na primjer tehnika éekica,
torzije i ostalo). Nisu izostavljene mi
tablice razmetanja pile za sve vrste
pilanarskih poslova (potrebnih pri
piljenju tvrdog ili mekog drva kod
uzduznog, popre¢nog, primarnog i
dovrincg reza).

I u ovom poglavlju pregledno je
opisan stroj za razvraku pila (sa
svim elementima, detaljima, fotogra-
fijama) te madin njegova koridéenja.

U prilogu je dato devet tabela i
grafikona u kojima su sazeto izloZe-

na sva sabrana uputstva pri kori-
S¢enju i radu kruznih pila (kao, na
primjer, slucaj tabele u kojoj je li-
jepo prikazana povezanost broja o-
kretaja i brzine rezanja kruznih
pila, a istovremeno se daju poda-
ci za obradu tvrdog i mekog drva.)

Konat¢no, deseta, posljednja tabe-
la sadrzi neke osnovne podatke, s
potrebnim HTZ mjerama i propisi-
ma u radu s kruznim pilama.

Ovaj primjerak poznatih »listova«
(Cahiers« br. 87, kao $to je uvodno
navedeno u izdanju CTB Paris) zbog
svoje sistematitnosti, metodi¢nosti
i-slikovitosti tumatenja prikaza pro-
blema i svega onoga $to je vezano
uz pojam odrzavanja kruznih pila
dobro ¢e do¢i i posluziti svakom
nasem pilanarskom struénjaku.

Zvonko Hren, dipl. inZ.

ZAVRSNA OBRADA LAKIRANOG,
POKUCSTVA g

(Cahiers du Centre Technique Du
Bois br. 88) .

Pari8ki Tehni¢ki Centar za drvo
pred godinu dana (to¢nije refeno u
lipnju 1971.) organizirao je seminar
o zavrs$noj obradi lakiranog pokué-
stva.

Spomenuti staz — seminar — u
stvari je bio logi¢ki nastavak objav-
ljenih podataka wu brosuri CTB-a
»Kriterij kategorizacije lakova za
pokuéstvo«. — Podaci izloZzeni u na-
vedenom izdanju dali su moguénost
svim struénjacima u proizvodnji ove
vrste djelatnosti da steknu general-
ni pregled znanja o metodama kon-
trole tih vrsta radova i njihovoj pri-
mjeni u praksi.

Cjelckupne mpak materijale pro-
SlogodiSnjeg seminara Centre Tech-
nique du Bois izdao je sada sabra-
no u svojoj mjesetnoj reviji »Ca-
hiers br. 88 — travanj 1972.

Sadrzaj ovog broja »BiljeZnice« po-
dijeljen je m deset poglavlja, koja
obraduju odvojeno slijedeéu pro-
blematiku: 1. Uslovi rada (u stvari
nekoliko odabranih tumaenja i mu-
putstava o vlagi drva, razvojna kre-
tanja m podruéju spajanja furnira).
2. Nekoliko zapaZanja iz podruéja
brusenja. 3. Promjene boje i izbje-
ljivanje drva. 4. Tehnika obrade mo-
¢enjem. 5. Obrada voskom i tehmi-
kom zapusivenja. 6. Celulozni lako-
vi. 7. Aminoplastiéni lakovi. 8. Po-
liuretanski lakovi, 9. Poliester-lako-
vi 10. Greske zavr$ne obrade (»fi-
nisiranje«).

Materiju svakog mnavedenog o-
djeljka obradio je meki od poznatih
franouskih struénjaka iz podruéja
industrije lakova (— Paul Reboul,
Jean — "Francois Jouvenon, Guy
Zaitoun, Georges Soay, Roger Laigle,
Geonges Michelet, Francois Gardino,
Claude Baclet, Michel Haab i Roger
Gauchet).

Autori ¢lanaka trudili su se u
svakom sludaju da iznesu prakti¢na
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iskustva, koja mogu utjecati na po-
boljsanje trgovacke kvalitete proi-
zvoda.

_Upada u oti da obradiva¢i materi-
jala nisu previse posvetivali paznje
uslovima koji vladaju u pogonima
(radnom prostoru) i utjecaju tih u-
slova na sam rad lakiranja. — Pre-
ma francuskim stru¢njacima iz prak-
se, temperatura i vlaznost prostora
moraju biti stalne u relativno uskim
granicama, pritiske i gibanje zraka
zanemaruju, a isto tako uklonjeno
je tcksitno djelovanje pare.

Svi izlaga¢i davali su veéi nagla-
sak na vaznost brusenja, to jest pri-
preme drva, prikazujué¢i tu proble-
matiku u obliku utjecaja estetsko-
-privrednog faktora ma zavr$nu o-
bradu namjestaja.

Relativni prikaz lakova koji se u-
potrebljavaju u obradi pokuéstva iz-
loZzen je tako da je podvucena ne-
ophodnost Ceste kontrole materijala,
osobito njegove viskoznosti, gustoce
i sliégno. — Za lakove je takoder dat
opis svojstava u pogledu upotrebe
i Cistoce kvalitete.

Celulozni lakovi koriste se veé¢ du-
gi miz godina. Brzina suSenja istih
omogucuje im veliku primjenu u
industriji. Autor ovog dijela »Cah-
vers-a« prikazuje te lakove kod ko-
riSéenja u zavr$noj tehnici obrade
u smislu zatvorenih, poluzatvorenih

i otvorenih pora, a u pogledu teh-
nike same primjene, slika metodu
visokog sjaja, satiniranog i, mat iz-
gleda —, i to radom pomocéu pisto-

-lja, lakiranja zastorom i ostalim va-

rijantama te sistemima.

Medutim, rezultati prethodno spo-
menutih oblika zavr$ne tehnike o-
brade namjestaja celuloznih lakova
nemaju vec¢ih uspjeha u pogledu kva-
litete. — Radi toga vise se cijene a-
minoplasti¢ni lakovi, kao i poliure-
tanski, jer su ti lakovi trajniji u po-
gledu habanja i djelovanja kojima
su izloZeni u kucanstvu i svako-
dnevnom zZivotu.

Poliuretanski lakovi, kada su &i-
sti, imaju jednaku tvrdoéu i prila-
godljivost kao obje prethodne vrste.
U ostalom njihova mehani¢ka svoj-
stva su ‘odlitna. Prema autorima,
glavna slabost poliuretanskih lako-
va je neugodna pojava Zzutila, oso-
bito kod njihove primjene u obradi
svjetlih vrsta drva.

Aminoplasti¢ni lakovi su jeftiniji
u odnosu na poliuretanske, ali ne-
maju takove primjene u usporedbi
s posljednjima.

Poliester-lakovi su mnogo pri-
mjenjivani u Francuskoj. Oni po-
jednostavljuju postupak tehnike »fi-
niSiranja« — tzv. zapunjavanja po-
ra.

Proizvodnja spomenutih lakova je
vrlo razvijena obzirom da nisu nista

losijih svojstava od prethodnih, i
opcemto se moze kazati da ima-
ju opc¢enito dobre osobine, ali su
manje otporni ma udarce. Njihovo
polaganje zahtijeva cprez, jer fak-
tori okoline i subjekta mogu utje-
cati na kvalitetu furnira.

Svi prikazani lakovi imaju svoje
mjesto i ulogu na trzi§tu, a dolaze
vrlo ¢esto sa stanovi$ta tehni¢kih o-
stvarenja u mjeSovitoj metodi ob-
rade. Medutim, cilj prikazanih izla-
ganja jeste da proizvoda¢i izaberu
i primijene one sisteme koji daju
optimalne moguénosti u pogledu
smanjenja troSkova, a da se postig-
ne istovremeno i zadovoljavajué¢a
dobra zavr$na tehnika.

Vrlo je lijepo u posljednjem po-
glavlju broSure obradena sistemati-
ka glavnih greSaka zavr$ne tehni-
ke lakiranja kao i wuputstva kako
se neke neugodne pojave mogu spri-
jeciti, otkloniti i popraviti.

Uzevsi u obzir da ovaj broj 88
»Biljeznica«, Tehnitkog Centra za
drvo, Pariz, obiluje bogatstvom u-
putstava za rad, odredenim receptu-
rama i nizom prikaza iskustvenih
¢injenica stetemima u prakti¢nom
radu jednog dijela povrsinske obra-
de drva — svakako ¢e dobro doéi
mnogima od proizvodacta pckuéstva
u nasoj zemlji.

Hren Zvonko, dipl. inZ.




INSTITUT ZA DRYO - anstitut ou Bois)

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

Ia potrebe cjelokupne drvne industrije SFRJ

VRSI:

ISTRAZIVACKE RADOVE

s podrucja grade i svojstva drva, mehani¢ke i kemijske
prerade te zastite drva, kao i organizacije i ekonomike.

ATESTIRA
sve proizvode drvne industrije

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

PREUZIMA KOMPLETAN ENGINEERING

u izgradnji novih, rekonstrukciju i modernizaciju postoje-
éih pogona, a u kooperaciji s odgovarajué¢im projektnim
organizacijama, te projektira i provodi tehnolosku orga-
nizaciju (studije rada i vremena, tehni¢ku komtrolu, orga-
nizaciju odrzavanja)

DAJE POTREBNU INSTRUKTAZU

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

* BAVI SE STALNOM I POVREMENOM PUBLICISTICKOM
DJELATNOSTI
s podru¢ja drvne industrije

ODRZAVA DOKUMENTACIJSKI I PREVODILACKI
SERVIS

domacde i inozemne strucne literature

Za izvr8enje prednjih zadataka Institut raspolaZe odgovarajué¢im stru¢nim kadrom
i suvremenom opremom. U svom sastavu ima:

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

Pokusnu stanicu za impregnaciju u Sl._Brodu




PRILOG KEMIJSKOG

. CHROMOS KATRAN
TVORNICA BOJA |
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Otvorena je nova tvornica boja i lakova

Tvornica boja i lakova »Chromos« u sa-
stavu Kemijskog kombinata »Chromos-Kat-
ran-Kutrilin« nerazdvojno je vezana za drv-
nu industriju. Prate¢i najnovija dostignuéa
na podruéju sredstava za povriinsku obradu
— na$ kolektiv je omoguéavao proizvodaéi-
ma namjeStaja i drugim potro$adima nasih
proizvoda uvodenje suvremene tehnologije uz
primjenu nasih boja i lakova.

I najteZe zadatke rjeSavali smo i rjeava-
mo zajednickim sncgamae ¢ vama, dragi po-
slovni prijatelji i potro¥aéi. Uporno cmo, ko-
rak po korak, ¢esto u weoma brzom hodu,
morali rjefavati s vama vade probleme, a uz
to svoje vlastite — osvajajuéi nove proizvo-

de i stvarajuéi mogucénosti za mjithovu proi-
zvodnju u §to veéem obimu.

Imamo bogatu tradiciju i veliko iskustvo.
1970. godine na$ je kolektiv proslavio 50 go-
dina ustrajnog rada, neprekidnih uspona i
uspjeha. 1971. godine, na svjetskoj izlozbi
MONDE SELECTION u Bruxelles-u, dobili
smo nekoliko veoma laskavih priznanja. Zlat-
ne i brontane medalje za kvalitet u velikoj
medunarodnoj konkurenciji proizvodaca boja
i lakova zaista su priznanjé koje se mora spo-
menuti.

NaSa dostignu¢a u proizvodnji, tehnolo-
giji i kvaliteti proizvoda o¢ito pokazuje i
¢injenica da smo prodali »know-how« tali-



KOMBINATA

KUTRILIN
LAKOVA

janskoj firmi CHIMICA BATTISTI za proiz-
vodnju boja i lakova. Time dokazujemo svoj
ugled na zapadnom trzistu kao proizvodac.
U Sovjetskom Savezu ime naSe tvornice do-
bro je poznato velikom broju potroSaca.

Sa svetanog otvorenja

Odjel za preizvodnju bezbojnih nitrolakova

25. srpnja 1972. godine proslavili smo jo§
jednu veliku radnu pobjedu. Otvorena je no-
va tvornica boja i lakova kapaciteta 36.000
tona godisnje. Projektirana je i izvedena pre-
ma najsuvremenijim saznanjima u tehnolo-
giii proizvodnje i unutras$njem transportu u
svijetu. Ukupno utroSena investiciona sred-
stva za izgradnju nove tvornice s infrastruk-
turom iznose 31,000.000 N. Din, od toga
27,000.000.— ND iz vlastitih sredstava, a sa-
mo 4,000.000.— ND iz kredita izvodaga. S do-
sadas$njim kapacitetom starih pogona cca
24.000 tona godiSnje, naSa tvornica postaje
najveéi jugoslavenski poizvoda¢ premaznih
sredstava, a po obimu i asortimanu proizvod-
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Prateéi objekti nove tvornice

nje stali smo ravnopravno uz bok u svijetu
najpoznatijih proizvodaca boja i lakova.

Vjerujemo, dragi poslovni prijatelji i pro-
izvodaci, da dijelite radost s nama jer smo
jedna cjelina. Zajedni¢ki smo ¢esto plovili
kroz more problema i uvijek smo nalazili
medusobno razumijevanje. Nase teSkoce pro-
zivljavate vi, a vaSe osje¢amo mi.

Pustanjem u pogon nove tvornice, kapa-
citeti za potrebe drvne industrije postaju
znatno veti i nadamo se da ¢e u buduce biti
manje obostranih briga.

Sada tvornica zaposljava 500 radnika, od
toga 72 s visokom stru¢nom spremom. Upra-
vo visoka struénost kadrova omogucila je na$
brzi razvoj i napredak, te ugled na domacem
i stranom trzistu. S asortimanom od oko 1400
artikala, ubrajamo se u vodete proizvodace
u Evropi. .

Tvornica je pocela raditi 1920. godine s
godi$njom proizvodnjom od 500 tona, a pu-
Stanjem u pogon nove tvornice kapacitet se
povecao za 100 puta, tj. bit ¢e godisnje 50.000
tona gotovih proizvoda.

Opskrbljujemo gotovo sve sektore potros-
nje u drovnoj i metalnoj industriji, gradevi-
narstvu, zanatstvu i $irokoj potrosnji. Ostva-
rujemo do sada vise od 30% cjelokupne jugo-
slavenske proizvodnje premaznih sredstava.

No, mi nismo jo§ izvr§ili planirane zadat-
ke — oni rastu, nameéu se! UsavrSavanje
i modernizacija tehnoloSkog procesa u svim
fazama, nove investicije, neprestane inova-
cije u asortimanu bili su i ostaju glavni za-
daci nasih struénjaka.

Brzi razvoj privrede u naSoj zemlji i po-
vetanje standarda stanovni$tva namec¢u.nam
nove zadatke za buduénost. Sadasnja potros-
nja boja i lakova u Jugoslaviji iznosi oko 4
kg po stanovniku godi$nje, dok se u razvi-
jenijim zemljama trodi 10—20 kg. Predvida
se i kod nas znatno veéa potrosnja, a za nas
su to veée obaveze i jo§ veéa odgovornost,
dragi potrosadci. M. RASIC
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Za drvnu industriju

svijeta

KLOCKNER

Plocasta sjeckalica

Povratni iverac

Gebr. "

Specialmaschinenfabrik
D 5239 Hirtscheid/Ww.
& (02661) 281
Telex 0869305

Za zastitu drva
u Sumi i na skladistima
upotrebljavajte
veoma efikasna i jeftina
sredstva na bazi katrana

smedeg ugljena
OKILEJ 1
(carhbolinej)
OKILEJ 2
OKILEJ 3

Preparati s oznakom 2 i 3 obogaéeni su fungicidnim

" i insekticidnim dodacima, zato su prikladni za dugo-

ro¢niju zastitu trupaca svih vrsta drveta, elektrovod-
nih stupova, ¢amaca i drugih vrsta gradevinskog ma-
terijala.

Preparati su u obliku tekuéine tamne boje i o$trog
mirisa.

Okilej 1 osobito je prikladan za zastitu plotova i go-
spodarskih zgrada.

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

,0KI* TMPK, Zagreb, Zitnjak bb

Bubnjasta sjeckalica




Publicisticki
servis
Instituta

za drvo

Zagreb — Ul 8. maja 82
Telefon 448-611

Preuzima izradu

e KATALOGA
® PROSPEKATA
e REKLAMNIH EDICIJA

ZA NAMJESTAJ
I OSTALE DRVNE
PROIZVODE

Ovime se podrazumijeva ‘organizacija sni:
manja, graficko-likovna obrada i $tampa u
koloru i crno-bijeloj tehnici.

Za konkretno -definirane poslove dostavlja-
mo odgovarajuée ponude. -
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Medunarodno
sastajaliste
struénjaka

Napredak zahtijeva optimalna rje3enja. Di-
namican razvoj znanosti i tehnike odreduje
put novog profila izlaganja po strukama na
LeipziSkom sajmu:

na Jesenskom sajmu specijalne
tehnicke izlozbe kao i tradicional-
na cjelokupna ponuda robe Siroke
potrosnje.

Struéna predavanja domacih i stranih izla-
gaca te medunarodni naucéni skupovi obo-
gatit ¢e Va$ posjet sajmu.

INFORMACIJE u vezi Vaseg putovanja u
Leipzig i sajamske iskaznice daje:

OZEHA: Zagreb, Beograd, Rijeka,
Spilt, Sarajevo, Skopje.

LEIPZISKI SAJAM
Njematka Demokratska Republika
3. — 10. IX 1972.



Automati za tokarenje, buSenje, glodanje

i bruSenje drva

za racionalnu proizvodnju okruglih, ovalnih, uglatih- nogu za namjestaj, letvica, dugmadi za ladice, drzaka alata,

drzaka kistova. kalemova. $ahovskih figura. preénih dijelova do 600 mm @ itd.

Tip VKR za tokarenje do 64 mm duljine
i ¢ dugog Stapa. Predvodilica: kugla
45 mm O

Tokarski automat HH s transportnim Automat za glodanje FOB s rotiraju-
uredajem povezan s Brusnim automa- ¢im radnim stolom za okrugle, ovalne
tom PD. Radna duljina do 500 mm, ¢ i nepravilne drvne plo¢e do 400 mm ¢

i 60 mm debljine

Wa Ite r H e I I l p e I D-85 Niirnber g, Erlenstrasse 36 — Telefon (0911) 41901 — Telex 06-22 866

V /14 L L L LU L L L L L L L L L L L L L UL L

CAVLATE LI?

Tada zatraZite jo§ danas od nas ili od naseg
predstavnistva

HERMES, UL Mose Puade, Ljubljana
ponudu za

Be A
Zracni zabija¢

Vasem poduzeéu ustedit ¢éete 70% dosada potrebnog
radnog vremena.

Komprimirani zrak vrsi rad!

JOH. FRIEDRICH BEHRENS 207 AHRENSBURG (BDR),
Bogenstrasse 43



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

a divne in

¥ A 75
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dustrije TRG Mazuraniéa 6/1 Zagreb




PROIZVODNJA I PROMET

PROIZVODA
— Sumarstva
— drvne industrije
— industrije celuloze i papira
UVOZ: DRVA I DRVNIH PROIZVODA TE OPREME I POMOCNIH MATERIJALA ZA
POTREBE CIT. PRIVREDNIH GRANA
USLUGE: oprema objekata, organizacija nastupa na sajmovima i izlozbama, projektiranje i

instrukta?a u proizvodnji i trgovini, $pedicija i transport

ZAGREB — MARULICEV TRG 18 — JUGOSLAVIJA
BRZOJAVI: EXPORTDRV O, ZAGREB — TELEFON: 444-011 — TELEPRINTER: 213-07

= Al €

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 Tuzemna trgovina »Solidarnost« — Rijeka
Drvno industrijski kombinat — Virovitica Skladi$ni i luéki transport — Rijeka
Drvna industrija — Vrbovsko Samostalna radna jedinica — Beograd
Predstavniitva:

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. — E Xport-

drvo Repr. London, W. 1., 223—227, Regent Street — »Cofymexe«, 30, rue Notre Dame des
Victoires, Paris 2e. EXHOL, Amsterdam, Amstel vcenseeg 120/I11.

AGENTI U SVIM UVOZNICKIM ZEMLJAMA



