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KEMIJSKA INDUSTRIJA ZAGREB

ZASTITU DRVA

Problematika lljepljenja u stolicarstvu

Otkad postoji stolicarstvo " kao zasebna grane
drvno-industrijske djelatnosti, ono ima svoje spe-
cifitne zahtjeve na kvalitetu ljepila. Posebni zahtje-
vi kvalitete odnose se na vlagootpornost zbog trans-
porta u prekooceanske zemlje, na podudaranje fil-
ma ljepila s lakovima, ali prvenstveno na visoku
évrstoéu spojeva koju ‘ljepila treba da daju.

Rijetki pogoni primjenjuju jo$ glutinska ljepila za
stolice. Ona su gotovo u potpunosti zamijenjena
PVAc ljepilima, koja su vlagootpornija, veé pripre-
mljena za upotrebu i ne tupe alate. Nedostatak pot:
pune vlagootpornosti, kad je u pitanju prekoocean:
ski transport, doskate se pakovanjem stolica u san:
duke oblozene parafiniranim papirom (Art. br. 304.
proizvod »Karbona« Zagreb).

Kod lijepljenja masovnih elemenata za sjediSta sto

‘dica, ‘primjenu PVAc ljepila treba izbje¢i, jer prili-

kom lakiranja razredivaé iz laka (narog¢ito nitroraz-
redivag) reagira s osuSenim filmom polivinilaceta-
ta, uzrokuje njegovo bubrenje i djelomi&éno ga ra-
zara. Posljedice su: vidljive (bijele) fuge. Za ovu

fazu rada preporuuju se zbog toga hladna dvo-
komponentna polikodenzaciona ili glutinska ljepila.
Dugogodi3nji iskusni stoliari znaju da za montazu
u stoliarstvu odgovaraju samo ljepila minimalne
Evrstoée na smicanje 120 kp/cm?. (Za komparaciju:
donja granica po JUS-u je 70 kp/cm?, veéina doma-
¢ih ljepila daje &vrstoée 80—110 kp/cm?, a samo
jedno ovu gornju granicu prelazi). TraZene visoke
Cvrstoée su 1 razumljive obzirom na funkciju stolica
(sjedenje, naslanjanje, &esto premjestanje, promje-
ne klim. uslova i sl.). Relativno vrlo male zalljeplje-’
ne povrdine moraju izdrzati sva ta razli¢ita vlatna,
smicajna | kombinirana naprezanja.
Preporuéujemo DRVOFIX EXTRA-PVAc ljepllo za sto-
lice, Evrstoée 130 kp/cm?, Izradeno iz najkvalitetnije
uvozne sirovine.

Stoligarl — proizvodagi stolica za domace trzite |
export, traZite naSe uzorka | ateste. Uvjerite se u
kvalitete | prednosti DRVOFIXA EXTRA, komparira:

juéi ga s ostalim ljepilima domaée 1 strane proiz-
vodnje.

ANGAZIRAJTE NASU SLUZBU PRIMJENE U RJESAVANJU VASE PHOBLEMATIKE SASTAVA. | ZASTITE DRVA

TEL [041) 419-222,



NIKOLA GOGER, dipl. ing.

Razveojne moguénosti Sumarstva, drvne industrije
1 industrije celuloze i papira SR Hrvatske
od 1971—1675. godine s osvrtom na dugorocnije

razvojne mogucnosti

(Nastavak iz br. 7—8)

U broju 7—8/1972. prikazane su razvojne mo-
guénosti Sumarstva. U ovom nastavku dajemo de-
taljnija sagledavanja razvojnih moguénosti drvne
industrije i industrije celuloze i papira, kako s op-
¢eg tako i s makroregionalnog aspekta.

2. RAZVOJNE MOGUCNOSTI DRVNE
INDUSTRIJE

2.1 Uvodne napomene

Ostvareni proizvodni i financijski rezultati drv-
ne industrije u prethodnom petogodisnjem razdob-
Iju i oni ostvareni u 1971. i 1972. godini toliko su
razli¢iti (poveéanje proizvodnjze 1970/65. godine
ostvareno je stopom 1,9, a u 1971. godini u odnosu
na prethodnu godinu indeksom 112, a ocjena po-
vetanja u 1972. godini u odnosu na 1971. godinu
indeksom 7,5), da se prije sagledavanja razvojnih
mogucnosti do 1975 .godine potrebno u kraéim cr-
tam osvrnuti na kretanja od 1966—1970.

2.1.1 Osvrt na kretanja od 1966—1970. godine

Jos u prethodnim sagledavanjima utjecaja pri-
vredne reforme pretpostavljalo se da ¢e drvna in-
dustrija u razdoblju od 1966—1970. g., zbog osjet-
nog poskupljenja osnovne sirovine, repromaterija-
la i usluga, zastarjelosti opreme, nepotpunog ko-
riStenja kapaciteta, potrebe poveéanja osobnih do-
hodaka (koji su se kretali oko dna prosje¢nih pla-
¢a industrije) kao i ostalih subjektivnih i objektiv-
nih teSko€a, do¢i u nepovoljniji poloZzaj.

Navedeni razlozi uslovili su da je proizvodnja
u 1970. godini u odnosu na 1965. godinu ostvarena
stopom 1,9, mjesto predvidenom od 7,3.

U proizvodnji piljene grade, kao manje vise sta-
tickoj proizvodnji, nije bilo znaéajnijih promjena.
Medutim, u podgrupaciji proizvodnje furnira i plo-
¢a, a osobito plo¢a, u kojoj je trebalo doéi do sna-
znog rasta ((kao osnovne sirovine za perspektivan
razvoj finalne prerade drva, osobito garniturnog i
komadnog namjestaja), do tog rasta ne samo da ni-
je doSlo, veé je zbog teSkota u proizvodnji, po-
manjkanja radne discipline i neadekvatnoj strué-
noj strukturi proizvodnog kadra, obustavljena pro-
izvodnja u tvornici $per plo¢a »R. Supié« u Rije-
ci, Tvornici Sper plo¢a i Tvornici plo¢a iverica u
Gospiéu.

U proizvodnji finalnih proizvoda, pored sma-
njenja proizvodnje u nekim artiklima (sanduci,
baéve, spavaée sobe, kancelarijski i $kolski namje-
$taj, namjes$taj od savijenog drva), doslo je u peto-
godisnjem razdoblju do poveéanja od oko 22%, i
to u nekim tipovima garniturnog, komadnog krup-
nog i dijelovima namjestaja, proizvodnji madra-
ca, gradevne stolarije, parketa i raznim finalnim
proizvodima. Potrebno je, medutim, napomenuti
da bez obzira na oteZane uslove privredivanja, ne-
rjeSenom deviznom i bankarskom rezimu kao i
zaledenim cijenama, nisu iskoriStene sve mogué-
nosti poveéanja proizvodnje i plasmana.

Do pada proizvodnje doslo je i u proizvodnji
proizvoda kemijske prerade drva, prvenstveno zbog
napu$tanja nerentabilne proizvodnje tanina, sma-
njenja impregnacije drva radi pomanjkanja siro-
vine i djelomiéne supstitucije ove drugim materi-
jalima (t. t. i el. vodni stupovi Zeljeznim konstruk-
cijama i zamjena drvenih Zeljezni¢kih pragova pra-
govima iz prednapregnutog betona).

Poslovni dogovori i kretanje u cilju bolje or-
ganizacije proizvodnje i trziSta, poslovnog povezi-
vanja i specijalizacije, u odnosu na potrebe i mo-
guénosti, biljeze u proteklom razdoblju samo dje-
lomiéne rezultate. Tako je doSlo do formiranja
Zdruzenog poduze¢a »Union-drvo«, do integracije
poduzeéa »Marko Savrié« i Zagebadke tvornice po-
ku¢stva, kao i Exportdrva s pet proizvodnih or-
ganizacija. Bilo je, medutim, i sluéajeva dezinte-
gracije ranije integriranih organizacija.

Rast drustvenog proizvoda od 933 min n. din. u
1965. godini na 992 mln. u 1970. godini (cijene
1970. g.) viSe je rezultat poveanja cijena, a ne
produktivnosti rada.

Prosje¢ni godisnji pad zaposlenosti stopom od
—1,5, uz ostvareni fiziéki obujam, omoguéio je
stopu rasta produktivnosti od 3,1. Relativno niska
stopa rasta proizvodnosti djelomice rezultira i iz
niskih investicionih ulaganja. Zbog pomanjkanja
sredstava, od 1966—1970. g. u osnovna sredstva
uloZeno je svega 275 mlin. din. (cijene 1966.), Sto je
obzirom na zastarjelost opreme premalo za sna-
Znije unapredenje ove industrije. Tek krajem raz-
doblja doslo je do intenzivnijih rekonstrukcija,
osobito u tvornicama finalne prerade, $to e se re-
flektirati tek u 1971. i daljnjim godinama.

Izvoz je u promatranom razdoblju ostvaren s
kumulativom od 2.245 mln. n. din, dok se uvoz kre-
tao oko 15% od ostvarenog izvoza ($ 12,50 din).
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2.2 Srednjorofne i dugorofne razvojne moguénosti
drvne industrije

Na osnovu analize faktora koji predodreduju
koncepciju razvoja, ocjenjuje se da bi se prosjeé-
na godi¥nja stopa rasta od 1970—1975. godine mo-
gla kretati oko 6,5, u razdoblju od 1971—1985. go-
dine oko 3,4, a od 1986—2000. godine oko 2,2.

Kod ocjene razvojnih moguénosti, imali su se
u vidu narotito slijede¢i faktori:

— potreba koncentracije pilanske prerade s
prelazom na dvofaznu preradu, osobito u onim ka-
pacitetima koji, pored proizvodnje grade za izvoz,
proizvode i gradu za daljnju reprodukciju, imaju-
¢i u vidu dosadas$nji nesklad izmedu broja i veliéi-
ne pilanskih kapaciteta i raspoloZive sirovine,
eventualnu dislokaciju kapaciteta u odnosu na si-
rovinu, kao i potrebu smanjenja pilanskih kapa-
citeta u cilju povetanja proreza (a time i mogué-
nosti mehanizacije i sniZenja tro8kova proizvod-
nje)’;

— zaostajanje proizvodnje i plasmana finalnih
proizvoda drvne industrije na domaéem i vanj-
skom trzistu;

— proSirenje i izgradnja kapaciteta plota i fur-
nira, prvenstveno kao supstituta piljene grade za
podmirenje ocijenjene rastu¢e finalne prerade;

— prerada novih koli¢ina topolovih trupaca za
piljenje i ljustenje, kao i uvoznih sirovina u final-
noj preradi i povetane primjene furnirskih folija
na bazi plasti¢énih masa;

— uvadanje suvremene tehnologije, prvenstve-
no u cilju koristenja tanke oblovine koja ¢ée u sve
ve¢im koli¢inama, u buduéem razdoblju, biti je-
dan od znacajnih izvora sirovine;

— ubrzanje integracionih kretanja (u proteklom
razdoblju dosla su do izrazaja djelomi¢na integra-
ciona kretanja kao »M. Savrié« i »Zagrebatka tvor-
nica pokuéstva«, osnivanje »Union-drvag, te inte-
gracija »Exportdrva« s grupom radnih organiza-
cija);

— sada$nja lokacija preradivackih kapaciteta
i eventualno moguéa dislokacija u onim podruéji-
ma koja su bogata $umom, a nemaju razvijenu in-
dustriju;

— zaostajanja u investicionim ulaganjima, po-
treba dogovornog usmjeravanja investicija u re-
konstrukcije i novoradnje (bez obzira na izvor
sredstava), kako bi se izbjeglo dupliranje kapaci-
teta2;

— zaostajanja u ostvarivanju dohotka po za-
poslenoms3.

U naturalnim pokazateljima (uporedbe radi pri-
kazana su i ostvarenja u 1965. i 1970. godini) pred-

1 Pilanski kapaciteti su za oko 2,5 puta veéi od ras-
poloZive sirovine (oko 1,250.000 m?® sirovine).

2 U deset godi$njem kumulativu od 1960—1969. go-
dine (po cijenama 1966. godine) drvna industrija Hr-
vatske u investicionim ulaganjima industrije Hrvatske
utestvuje s 3,4%, a u drustvenom proizvodu s 5,9%.

3 Po zaposlenom, drvna industrija Jugoslavije je
u 1971, godini ostvarila dohodak od 29.600 dinara, Hr-
vatska 28.600 dinar, a Slovenija 38.400 dinara.

208

vidaju se u pojedinim terminalnim godinama sli-
jedeéa kretanja proizvodnje osnovnih proizvoda
drvne industrije.

1965. 1970. 1975. 1985. 2000.

Piljena grada 000 m® 652 661 692 1766 795
Slijepi i plem. furnir

000 m?® 43 31 57 79 108
Neoplem. $per ploce

000 m? 18 9 24 33 55
Panel plote 000 m? | 13 16 23 47
Plote vlaknatice 000 m* — — — 8.000 12.000
Neoplemenjene pl. iverice

000 m? 42 43 55 80 110
Garniutrni namjestaj

000 garniture 52 48 107 125 230
Komadni namjestaj

000 kom. 2.648 2.461 3.676 3.970 4.887
Vrata 1 prozori 000 kom. 190 254 348 485 707
Puni parket 000 m?® 28 41 45 59 72
Lamel parket 000 m’ 950 1.352 1.680 1.630 1.720
Ostali razni finalni

proizvodi mil. din. 31 48 65 83 103
Impregnacija drva

000 m® 59 51 60 5 95
Sibice 000 sand. 74 91 115 150 190

U grupaciji piljene grade predvida se u razdob-
lju od 1970—1985. godine povetanje proizvodnje
za oko 110 hilj. m? a do 2000. godine za daljnjih
30 hilj. m3. Ovo se povetanje uglavnom odnosi na
meke listaée iz plantaZznih nasada (u Slavonskoj i
Srednjohrvatskoj makroregiji), uz pretpostavku iz-
vrienja predvidenog obujma plantaZiranja u Sum-
skoj proizvodnji. Proizvodnja piljene grade ostalih
vrsti drveta bila bi u blagom porastu.

U grupaciji furnira, do 2000. godine, u odnosu
na 1970. godinu, predvida se znatno brZi rast pro-
izvodnje konstrukcionih (oko 5 puta) od plemenitih
funira (za oko 2,5 puta). Povetanje proizvodnje sli-
jepih furnira ocjenjuje se pretezno na predvide-
nom rastu mekih listata iz plantaznih nasada, a
plemenitih, a djelomice i slijepih, iz uvoza trupaca
egzota.

U grupaciji plo¢a do 2000. godine, u odnosu na
1970 .godinu, predvida se povetanje neoplemenje-
nih 3per-ploda za oko Sest puta, panel-plo¢a za oko
tri do &etiri puta, a neoplemenjenih plo¢a iverica
za oko dva do tri puta.

Takoder se predvida izgradnja jednog kapacite-
ta plo¢a vlaknatica (od oko 8 mil. m?) nakon 1975.
godine, s daljnjim proSirenjem do 1985. godine
na oko 12 mil. m2.

Relativno visok rast proizvodnje raznih ploca
u najuZoj je vezi sa zacrtanim razvojem finalne
prerade, kao i rastuéoj primjeni u ostalim djelat-
nostima, ne samo kao supstitut piljenoj gradi (oso-
bito deficitarnoj &etinjarskoj gradi) ve¢ Cesto kao
i prikladnija sirovind za pojedine namjene.

- Obujam proizvodnje garniturnog namjeStaja
(spavace, kombinirane, ostale sobe i kuhinje) mo-
gao bi se poveéati od oko 48 hilj. garnitura u 1970.
godini na oko 125 hilj. garnitura u 1985. godini,
odnosno 230 hilj. garnitura u 2000. godini.

Ostali komadni namjeStaj (kancelarijski i 8kol-
ski, od savijenog drva, nekompletni krupni i sitni



namjeStaj) mogao bi se poveéati od 2,5 mln. koma-
da u 1970. godini na oko 4 mln. komada u 1985. go-
dini, odnosno na oko 4,9 min. komada u 2000. go-
dini.

Proizvodnja vrata i prozora (bez ostale gradev-
ne stolarije unutrasnjeg uredenja) ,mogla bi se u
2000. godini u odnosu na 1970. godinu poveéati za
oko 2,5 do 3 puta.

U punim i lameliranim parketima predvida se
poveéanje proizvodnje za oko dva do tri puta.

U kemijskoj preradi (koja se po nomenklaturi
vodi u drvnoj industriji), obzirom na raspoloZive
a neiskoriStene kapacitete u impregnaciji drva,
smatramo da bi se proizvodi impregnacije (Zelje-
zniCki pragovi, TT i EV stupovi) od oko 50 hilj. m3
u 1970. godini mogli poveéati na oko 75 hilj. m3 u
1985. godini, odnosno na oko 95 hilj. m3 u 2000.
godini. Kod ove ocjene rasta imali smo u vidu po-
trebu impregnacije gradevinskih elemenata, koji
se jo§ danas ne impregniraju, kao i buduéu sma-
njenu potrebu impregnacije pragova i stupova,
zbog supstitucije s drugim materijalima (pragovi
iz prednapregnutog betona kao i armirano-beton-
skih i Zeljeznih stupova). U toj se grupaciji nada-
lje ofekuje znatnije povetanje proizvodnje $ibica,
i to od oko 90 hilj. sanduka u 1970. na oko 150 hilj.
u 1985., odnosno na oko 190 hilj. u'2000. godini.

Proizvodnja suhe destilacije drva (octena kiselina,
aceton, formaldehid i retortni ugalj) ocjenjuje se
u 1985. godini uglavnom na nivou 1975. godine, iz
razloga Sto ¢e se do 2000. godine ovi proizvodi ke-
mijske prerade najvjerojatnije proizvoditi sintet-
skim putem.

Predvidivim kretanjima proizvodnje nastavila
bi se ranije zacrtana politika prestrukturiranja
proizvodnje drvne industrije u korist finalnih pro-
izvoda ,i to:

1965. 1970. 1975. 1985. 2000.

Drvna industrija svega 100 100 100 100 100
U tome:

piljena grada i ploce 45 42 38 36 35
finalni proizvodi 47 51 55 57 59
kem. prerada 8 7 i 7 6

Obzirom na modernizaciju opreme, okrupnja-
vanje pojedinih kapaciteta, kao i tehnolo$ke ino-
vacije, porast zaposlenosti ocjenjuje se od 31.250
u 1970. godini, na oko 34.700 u 1985. godini, odno-
sno na oko 36.400 u 2000. godini, $to od 1971—1985.
godine daje pribliZzno prosjeénu godi$nju stopu ra-
sta od oko 3%, a od 1986—2000. godine oko 2%.
Ocijenjeni rast produktivnosti od oko 3% prosje-
ka godiSnje rezultira iz ¢injenice $to se drvna in-
dustrija (uz neke druge djelatnosti) ubraja u tzv.
ravno intenzivne djelatnosti, kod kojih produktiv-
nost raste sporije.

2.3 Razvojne moguénosti drvne industrije
po makroregijama

U cilju skladnijeg razvoja srednjoroénih i du-
goroénih razvojnih moguénosti pojedinih republi-
ka u odnosu na Jugoslaviju, potrebno je i unutar

Republike analizirati stanje i trasirati razvojne
moguénosti po makroregijama i regijama.

Kod sagledavanja razvojnih moguénosti makro-
regija i regija, poslo se od proizvodnje u 1970. go-
dini, postoje¢ih kapaciteta i njihovih razvojnih
mogucnosti, sirovinske osnove, kao i moguénosti i
potrebe razvoja onih regija i makroregija koje su
bogate drvnom sirovinom — a uz nedovoljno raz-
vijene kapacitete ostale industrije — nemaju raz-
vijenu drvnu industriju.

Utesce proizvodnje po makroregijama i regija-
ma u SR Hrvatskoj i indeksna poveéanja proizvod-
nje mogla bi se kretati:

Indeks
1970. 1975. 1985. 2.000 85/70 2.000/
/85

SR Hrvatska 100 100 100 100 165 138
Slavonska
makroregija 34 35 38 38 188 137
Srednjohrvatska
makroregija 38 37 33 32 145 131
Zagrebatka regija 19 20 16 15 143 125
Podrav-bilogorska
regija 11 10 10 10 141 141
Zagorsko-medi-
murska regija 8 7 7 7 155 131
Primorsko-li¢ka
makroregija 27 27 28 29 164 146
Primorsko-goranska
regija 23 21 21 22 153 146
Li¢ka regija 3 5 6 6 231 150
Istarska regija 1 1 : | 1 150 125
Dalmatinska
makroregija 1 1 1 1 150 142

2.3.1 Slavonska makroregija

Ocjenjuje se da bi se ulei¢e Slavonske makro-
regije, koje je u 1970. godini u ukupnoj proizvod-
nji Hrvatske ucestvovalo sa 33,6, poveéalo do 1985.
godine na 38,2, a u 2000. godini na 38,1.

Kako je uvodno napomenuto, relativno visoko
uleSte ove makroregije proizlazi iz postojeéih ka-
paciteta, koji imaju uslova za daljnje proSirenje,
kao i visoko ue$te hrastovine, jedne -od- domi-
nantnih vrsti drveta na tom podru&ju.

Proizvodnja piljene grade mogla bi se od oko
174 hilj. m3 u 1970. godini poveéati na 254 hilj. m3
u 1985. godini, odnosno na oko 276 hilj. m3 u 2000.
godini. Povecéanje proizvodnje odnosi se uglavnom
na piljenu gradu mekih listada (uz predvideno iz-
vrienje ocijenjenog obujma plantaZiranja) i sma-
njenja piljene grade bukve, dok kod ostalih vrsti
vjerojatno neée doéi do promjena.

Posebno napominjemo da se proizvodnja grade
danas vrdi u deset radnih organizacija, u prosjeku
s oko 17 hilj. m3 grade, $to je daleko premalo za
rentabilnu proizvodnju. U dugorofnom razvoju
ove grupacije, morat ¢ée doéi do koncentracije pi-
lanske prerade.

U grupaciji furnira predvida se poveéanje pro-
izvodnje plemenitih furnira od oko 4 hilj. m3 u
1970. na oko 6,5 hilj. m3 u 1985. godini, odnosno
na oko 10 hilj. m3 u '2000. godini. Obzirom na za-
crtani razvoj finalne prerade drva, predvida se ta-
koder znatan rast proizvodnje proSirenjem posto-
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je¢ih kapaciteta u konstrukcionim furnirima, panel-
plotama i oplemenjenim plotama. Od novih kapa-
citeta predvida se izgradnja jedne tvornice lesonit-
plo¢a od oko 30 hilj. tona do 1985. godine, s mo-
guénodéu poveéanja na oko 50 hilj. tona do 2000.
godine.

U proizvondji finalnih proizvoda, predvida se
veliko poveéanje u proizvodnji namjeStaja od oko
23 hilj. garnitura u 1970. godini na oko 73 hilj. u
1985., odnosno na oko 130 hilj. u 2000. godini. U
komadnom namjestaju predvida se takoder visoka
stopa rasta, tako da bi se od 1970. do 2000. godine
proizvodnja viSe nego udvostruéila. S tim tren-
dom rasla bi i proizvodnja svih ostalih finalnih
proizvoda.

U kemijskoj preradi drva predvida se do 2000.
godine udvostruéenje proizvodnje impregniranog
drva, kao i proizvodnje $ibica, dok bi proizvodnja
proizvoda suhe destilacije do 1985 .godine zadrZala
sada$nji nivo proizvodnje, a do 2000. godine vje-
rojatno prestala s proizvodnjom, zbog jeftinije sin-
tetske proizvodnje ovih proizvoda.

Ocjenjuje se da bi se broj zaposlenih od 10.600
u 1970. godini pove¢ao na oko 11.760 u 1985. go-
dini, odnosno na oko 12.340 u 2000. godini, §to bi
do 1985. godine omoguéilo porast produktivnosti
prosjetnom godiinjom stopom d 3,6, a u drugm
razdoblju za 1,8.

Po osnovnim grupama proizvoda, ocjenjuje se
slijedeéa proizvodnja:

Jed.
Osnovne grupe proizvoda mjere

1970. 1985. 2000.
Piljena grada m? 174 254 276
Garniturni namjestaj gar. 23 3 130

Komadni namjestaj kom. 469 788 920
Ostali finalni proizvodi  mil. din. 11 16 20
Impregnacija drva m? 27 40 55
Sibice sand. 91 150 180

2.3.2 Srednjohrvatska makroregija

UteSée ove makroregije u proizvodnji Hrvatske
od 37,7 u 1970 .godini predvida se do 2000. godine
smanjiti na oko 31,6.

Ovo smanjenje (bez obzira §to se u promatra-
nom razdoblju proizvodnja gotovo udvostrudila)
proizlazi iz potrebe poveéanja proizvodnje u ma-
kroregijama bogatijim drvhom sirovinom.

U Srednjohrvatskoj makroregiji proizvodnja pi-
ljene grade mogla bi se poveéati za oko 50 hilj. m3
do 2000. godine ,i to mekih listata. Proizvodnja
slijepih furnira, plemenitih furnira kao i ploga, do
1985. godine, mogla bi porasti za oko 80%, a do
2000. godine za daljnjih oko 50%

U proizvodnji finalnih proizvoda od drva, naj-
veée poveéanje otekuje se u proizvodnji garnitur-
nog namjes$taja, komadnog krupnog i sitnog na-
mjestaja, kao i u ostalim raznim finalnim proizvo-
dima od drva.

Impregnacija drva mogla bi se povecatl od 24
hilj. m3 u 1970. na oko 35 hilj. m3 u 1985. godini,
odnosno 40 hilj. m3 u 2000. godini.
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Od predv1denog poveéanja proizvodnje piljene
grade ocjenjuje se gotovo podjednak rast po svim
regijama.

U finalnoj preradi drva, najvete povetanje gar-
niturnog namjedtaja predvida se u Zagrebatkoj
regiji, koja je i najveéi potro3a¢ ovih proizvoda,
komadnog namjetaja u Zagorsko-medimurskoj
regiji, koja je i dosada u toj proizvodnji bila do-
minantna, dok se i u Podravsko-bilogorskoj regiji
predvida takoder znalajnije poveéanje komadnog
namjeStaja.

S kemijskom preradom drva zastupljena je sa-
mo Zagrebatka regija.

Povetanje zaposlenosti u ovoj makroregiji pred-
vida se od 12.886 u 1970. godini na oko 14.300 u
1985., odnosno na oko 15.000 u 2000. godini.

Proizvodnja po osnovnim grupama proizvoda
mogla bi se kretati:

u 000
Jed.

Osnovne grupe proizvoda mjere  1970. 1985. 2000
Piljena grada m? 212 245 257
Garniturni namjestaj garn. 21 36 58
Komadni namjestaj kom. 1306 1913 2500
Ostali finalni proizvodi mil. din. 26 49 63
Impregnacija drva m? 24 35 40
Sibice sand. — —_ —

2.3.3 Primorsko-litka makroregija

U Primorsko-lickoj makroregiji predvida se po-
veéanje uée$éa proizvodnje u odnosu na SR Hrvat-
sku od oko 27,5 u 1970. godini na oko 28,9 u 2000.
godini, s time da se najveée poveéanje predvida u
Li¢koj regiji, i to od 3,9 na 5,9.

Proizvodnja piljene grade (obzirom na visoko
ule$te Cetinjala, kod kojih zbog nadina gospoda-
renja neée do¢i do bitnih povecanja) kretat ¢e se
do 2000. godine uglavnom na istom nivou, kako u
Primorsko-goranskoj tako i u Li¢koj regiji.

U proizvodnji finalnih proizvoda, predvida se
u Lickoj regiji povetanje garniturnog namjesStaja
od 4 hilj. garnitura u 1970. na oko 30 hilj. garni-
tura u 2000. godini, dok se u Primorsko-goranskoj
regiji, u kojoj dosad nije bila razvijena proizvod-
nja garniturnog namjeStaja, predvida podizanje
jednog novog kapaciteta.

Proizvodnja komadnog namje$taja mogla bi se
u Lic¢koj regiji, od oko 23 hilj. komada u 1970. go-
dini, povec¢ati na oko 55 hilj. komada u 2000. go-
dini, a u Primorsko-goranskoj regiji, u kojoj je
ova porizvodnja dobro uhodana, od oko 600 hilj.
kamada u 1970. godini na oko 1170 hilj. komada
u 2000. godini.

Proizvodnja ostalih proizvoda od drva u obje
regije bi se u 2000. godini, u odnosu na sadasnju
proizvodnju, udvostruéila.

U Istarskoj regiji predvida se do 1985. godine
povetanje proizvodnje komadnog namjeStaja, vra-
ta i prozora za oko 50%, a u razdoblju od 1986—
2000. godine za oko 25%.

Zaposlenost bi se mogla na podrué]u makrore-
gije, od. oko 7100 radnika u 1970. godini (u ¢emu
Primorsko-goranska regija uéestvuje s oko’80%),
povedati na oko 8370 radnika u 2000. godini. -




Kretanje proizvodnje po osnovnim grupama
proizvoda ocjenjuje se:

u 000
Jed.

Osnovne grupe proizvoda mjere 1970.  1985. 2000.
Piljena grada m? 267 264 261
Garniturni namjestaj gar. 4 16 40
Komadni namjestaj kom. 596 1128 1245
Ostali finalni proizvodi mil. din. 11 18 20
Impregnacija drva m? — - —
Sibice sand. — — —

2.3.4 Dalmatinska makroregija

Utes¢e drvne industrije Dalmacije u 1970. go-
dini iznosi svega oko 1,2 proizvodnje Hrvatske.
Do 2000. godine predvida se neznatno poveéanje.

Osnovno poveéanje proizvodnje odnosilo bi se
na garniturni ,krupni i sitni namje§taj, gradevnu
stolariju, tapecirane proizvode i ostale finalne pro-
izvode. U odnosu na 1970. godinu, predvida se po-
vecanje proizvodnje do 1985. god. za oko 51%, a od
1986. do 2000. godine za oko 42%b.

Povetanje zaposlenosti predvida se od dana-
Snjih 600 na oko 690 u 2000. godini.

Po osnovnim grupama proizvoda, ocjenjuju se
slijede¢e moguénosti proizvodnje:

Jed. u 000
Osnovne grupe proizvoda mjere 1970.  1985. 2000.
Piljena grada m? 2 2,3 2,3
Garniturni namjestaj gar. 0,1 0,2 0,3
Komadni namjestaj kom. 90 142 223

Ostali finalni proizvodi mil. din. 0,3 0,4 0,6
Impregnacija drva m3 — — —
Sibice sand. — — —

3. RAZVOJNE MOGUCNOSTI INDUSTRIJE
CELULOZE I PAPIRA

3.1 Uvodne mapomene

Industriju celuloze i papira Jugoslavije u po-
slijeratnom razdoblju karakterizira veliko poveéa-
nje proizvodnje. Tako je od 1939—1970. godine
proizvodnja vlakanaca poveéana od 38.000 na
484.000 tona, a papira, kartona i ljepenke od
47.000 na 590.000 tona.

Blazu stopu rasta u okviru Jugoslavije imade
Hrvatska, iako je poznato da je po drvnoj masi odu-
vanih Suma s oko 180 mln. m3 u Jugoslaviji na
drugom mjestu (iza BiH), u proizvodnji vlakanaca
u 1970. godini s oko 40.000 tona na treéem mjestu
(iza BiH i Slovenije), a u proizvodnji papira, kar-
tona i ljepenke na &etvrtom mjestu (iza Slovenije,
Srbije i BiH). U 1970. godini, u odnosu na 1965.
godinu, proizvodnja vlakanaca smanjena je od
53.000 tona na 36.000 tona (zbog havarije na lu¥nom
kotlu Tvornice sulfatne celuloze u Plagkom), a pro-
izvodnja papira, kartona i ljepenke poveéana od
svega 86.000 tona na 93.000 tona (djelomice tako-
der kao posljedica smanjenja proizvodnje celuloze
u Plaskom).

Medutim, i ako su u tom razdoblju postignuti
zadovoljavajuéi rezultati, treba naglasiti da ova
industrija ‘u tehnolosko-ekonomskim rezultatima
joS znatno zaostaje za svjetskim dostignuéima, a

u odnosu na razvoj propulzivnijih industrija u ze-
mlji ne zauzima ono mjesto koje bi joj pripadalo.

S potro$njom papira od oko 30 kg »per capita«
—- koja je za oko pet puta niza od evropskog pro-
sjeka i za oko deset puta niZza od potro$nje u naj-
razvijenijim zemljama — Jugoslavija se nalazi pri
dnu ljestvice svjetske potrosnje.

Nedovoljno razvijena industrija celuloze i pa-
pira ima reperkusija na brZi i intenzivniji razvoj
Sumarstva. Sumarstvo je naime zainteresirano za
plasman i preradu prostornog drva kemijskim po-
stupkom, koja je, obzirom na viSu fazu prerade, u
moguénosti preuzeti i viSkove tog drva, koje se ja-
vlja ili kao viSak u smanjenju prostornog drva za
ogrjevne svrhe (obzirom na rastuée ucéeée ostalih
energetskih izvora) ili kao drvo iz nuZnih uzgoj-
nih sje¢a, potrebnih u cilju podizanja kvalitete
buduéih sastojina.

Ilustrativni su i podaci o proizvodnji celuloze,
poluceluloze i drvenjace po jednom hektaru $um-
ske povrSine u nekim evropskim i vanevropskim
zemljama. Dok Jugoslavija po hektaru Sumske po-
vrsine proizvodi oko 60 kg vlakanaca, Japan pro-
izvodi oko 400, a Svedska oko 300 kg/ha.

Iz navedenih razloga, u Drustvenom planu raz-
veja SR Hrvatske do 1975. godine naglaSena je
potreba prosirenja postoje¢ih i izgradnja novih ka-
paciteta, kako zbog podmirenja rastuéih potreba
potro$nje papira i proizvoda prerade papira, finan-
cijski ekonomiénije prerade dijela drvene sirovi-
ne (prostorno drvo) kemijskim putem tako i zbog
potreba smanjenja uvoza papira i preradevine pa-
pira, osobito za potrebe grafi¢ke industrije, osim
asortimana specijalnih papira, koji ¢e se i u dogled-
no vrijeme morati naéi na listi uvoznih artikala.

3.1.1 Osvrt na kretanje od 1966—1970.

U razdoblju od 1966—1970. godine, u industriji
celuloze i papira proizvodnja je u glabalu pove-
¢ana prosjeénom godisnjom stopom od 8,1, od &e-
ga u proizvodnji vlakana i papira stopom od 3,7 i
u grupaciji prerade papira stopom 12,1.

Dok proizvodnja sulfitne i polukemijske celu-
loze u razdoblju od 1965. do 1970. godine pokazuje
blagi porast, proizvodnja sulfatne celuloze i na-
tron papira u PlaSkom, koja je jedini proizvodag
natron papira u Hrvatskoj, i od é&ije je proizvod-
nje dobrim dijelom ovisna proizvodnja ambalaZe
i dio ostalih proizvoda prerade papira, biljeZi osje-
tn pad proizvodnje. Instalirani kapaciteti u Pla-
Skom koriSteni su u 1965. godini s oko 80%, a u
1969. i 1970 .godini, zbog havarije na luZznom ko-
tlu, sa svega 30%o.

U proizvodnji papira doslo je u promatranom
razdoblju do prebadaja u omotnim, ambalaZnim,
cigaretnim i ostalim papirima, kao i u proizvodnji
valovite ljepenke, koja je u pet godina udvostru-
¢ila proizvodnju.

U grupaciji prerade papira (papirna ambalaza
i ostala prerada) do$lo je do povetanja u svim ar-
tiklima, a najviSe u tiskanoj i netiskanoj amba-

- lazi.
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Drustveni proizvod porastao je od 179 mil. din
u 1965. godini na 243 mil. din u 1970. godini (ci-
jene 1966. godine). Kumulativ investicionih ulaga-
nja od 1966—1970. godine izvrSen je sa svega 108
mil. din; Sto je bilo premalo za zacrtanu moderni-
zaciju i proSirenje postoje¢ih i izgradnju novih ka-
paciteta.

3.2 Srednjoroéne i dugoroéne razvojne mogucénosti
industrije celuloze i papira

Da bi se $to bolje mogao sagledati daljnji raz-
voj ove industrije'u Hrvatskoj, kao i mjesto i-ulo-
ga Hrvatske u Jugoslaviji, proanalizirani su uslovi
koji predodreduju koncepciju daljnjeg razvoja —
osobito potro3¥nja, sirovinski izvori, moguénosti iz-
voza i moguénosti investicionih ulaganja, a osobito:

— studija pre$lih vremenskih serija,

— komparativna analiza kretanja rasta proiz-
vodnje u Hrvatskoj, Jugoslaviji i u pojedinim ze-
mljama svijeta;

— pregled proizvodnje celuloze i papira po re-
publikama, u odnosu na Sumski fond i drvnu masu;

— komparativne analize potroSnje papira »per
capita« u Jugoslaviji i nekim zemljama u svijetu;

— analiza uporednih podataka o preradi drv-
ne mase za kemijsku preradu s jednog hektara
Sumske povrSine u Jugoslaviji i nekim zemljama
u svijetu.

Prema raspolozivim podacima, moze se zaklju-
¢iti da u veéini zemalja dolazi do sve veée prerade
prostornog drva u celulozu i papir, odnosno do
daljnjeg poveéanja proizvodje papira i preradivi-
na od papira. Kao primjer navodimo perspektivni
razvoj SAD* (od 1960. g. do 2000. godine), gdje se
predvida porast novinskog papira od oko 15 na 55
mln. tona, tiskovnih papira od oko 8 na oko 38 min.
tona, finih papira od oko 4 na oko 23 mln. tona, a
higijenskih, granuliranih i ostalih industrijskih
papira od oko 4 na oko 12 min. tona.

Na osnovu izvrSenih analiza, moglo bi se za-
klju¢iti da bi prosjeéna stopa rasta SR Hrvatske
od 1971. do 1975. godine mogla iznositi oko 11,5,
u razdoblju od 1976—1985. godine oko 6,1, a od
1986—2000. godine oko 1,2.

Velika razlika u stopama rasta prvog i drugog
razdoblja proizlazi iz niske startne baze 1970. go-
dine, u kojoj ni postojeéi kapaciteti nisu bili isko-
risteni, kao i ekonomske nuZnosti da se ova siro-
vina, koja djelomice danas trune i propada u Sumi,
najracionalnije iskoristi. Nije potrebno posebno
napominjati da ¢ée se razlike u oba razdoblja moZda
uskladiti, $to ovisi o raspoloZivim .investicionim
sredstvima.

Po osnovnim grupacijama predv1da]u se sh]e-
deéa kretanja:

® Prema: Resources in ‘America’s future Patterus
of requirements and arailabilites 1960—2000. Published

by — The Johns Hopkins press Baltimore 18. Mary-

land.

212

(u 000 tona)
1965. 1970. 1975. 1985. 2000.

Proizvodnja vlakanaca 53 36 217 6524 567
Proizvodnja papira 82 .90 297 515 630
Karton ‘i ljepenka 46 86 112 173 202

Proizvodi prerade papira 68 .118 176 - 310 360

Obzirom na ograniceni fond ¢etinjaa u grupa-
ciji proizvodnje vlakanaca, najvete se povetanje
predvida u polucelulozi iz -mekih i tvrdih listaca,
i to do 1985. godine za oko 30 hiljada tona i do
2000. godine za oko 25 hiljada tona

U grupaciji papira ofekuje se relativno manje
poveéanje do 1985. godine u pisa¢im, §tamparskim
i ostalim papirima, i to s oko 17 hiljada tona, a
znatajnije poveéanje do 2000. godine, i to za oko
70 hiljada tona. Najveéa proizvodnja, obzirom na
visoku. predvidenu stopu rasta valovite ljepenke i
ambalaZe, predvida se u proizvodnji omotnih i am-
balaznih papira, i to do 1985. godine za oko 370
hiljada tona i do 2000. godine za daljnjih oko 40
hiljada tona. Proizvodnja natron papira poveéala
bi se za oko 15 hiljada tona, dok bi cigaretni i osta-
li papiri sadrzali uobitajeni trend rasta.

U grupaciji kartona i ljepenke, najvete pove-
¢anje se predvida u valovitoj ljepenki, i to za oko
70 hiljada tona do 1985. godine i za oko 30 hiljada
tona do 2000. godine.

U proizvodima prerade papira, najveée se po-
veéanje oekuje u Stampanoj i neStampanoj amba-
laiZ, i to oko 110 hiljada tona do 1985. godine i za
oko 35 hiljada tona do 2000. godine.

Obzirom na visoku stopu rasta proizvodnje, ko-
ja ukljuéuje primjenu najsuvremenije tehnologije
kao i rekonstrukcije u postoje¢im tvornicama,
ocjenjujemo da ¢ée se broj radnika od oko 6200 u
1970. godini povecati na oko 8500 radnika u 1985.
godini (stopa rasta 2,1), a do 2000. godine na 8800
radnika (stopa rasta 0,3).

Ova industrija tros$i velike koli¢ine vode. Ocje-
njuje se da bi se potrosak vode od oko 31 mln. m?
u 1970. godini poveéao na oko 116 mln. m3 u 1985.
godini ,i na oko 130 mIn. m3 u 2000. godini, dok se
potroSak energije ocjenjuje s oko 125 MWh u 1970.,
s oko 442 MWh u 1985. i s oko 510 MWh u’2000.
godini.

3.3 Razvojne moguénosti industrije celuloze
i papira po makroregijama

Kod sagledavanja razvojnih moguénosti poje-
dinih makroregija i regija, prvenstveno se imao u
vidu raspolozivi Sumski fond, raspoloZive i poten-
cijalno raspoloZive koli¢ine prostornog drva (uzev-
§i u obzir i koli¢ine potrebne za razvoj kapacite-
ta plo¢a iverica i vlaknatica koje troSe gotovo istu
kvalitetu sirovine), postojece i buduée slobodne
povrsine za uzgoj mekih listaca (i &etinjada), loka-
ciju obzirom na transportne troskove, raspoloZive
koli¢ine vode, kako one za tehnoloske potrebe tako
i otpadnih' agresivnih voda.

* Predvida se da bi se'u vaZnijim grupama pro—
izvoda, proizvodnja mogla odvijati.



(000 tona)
1970. 1985. 2000.

Celuloza sulftina 7 35 51
Celuloza sulfatna Cetinjaca 8 48 50
Celuloza sulfatna listada — 150 150
Polukemijska celuloza 20 320 345
Pisa¢i i Stamparski papiri 11 27 96
Natron papir 19 46 48
Omotni i ambalazni papiri 52 428 469
Cigaretni papir 3 5 6
Ostali papiri 5 9 11
Karton, ljepenka i valov. ljepenka 87 173 202
Proizvodi prerade papira 118 310 360

3.3.1 Predvidive moguénosit razvoja
Slavonske makroregije

Na podrucje ove makroregije, najznaéanije po-
duzece je kombinat »BeliS¢e«, u C¢ijem se sastavu,
osim proizvodnje poluceluloze i ambalaze od valo-
vite ljepenke (koja obuhvaca oko 85—90°% ukup-
nog prihoda kombinata), nalazi drvna industrija
(s mehani¢kom i kemijskom preradom) i metalna
industrija.

Od ostalih znacajnijih poduzet¢a u preradi pa-
pira treba spomenuti »Litokarton« iz Osijeka, kao
i poduzeta graficke industrije tog podruéja, koja
se djelomice bave i onom proizvodnjom prerade
papira koja zasijeca u industriju celuloze i papira.
Treba takoder. spomenuti pogon proizvodnje lje-
penke i prerade papira kombinata »Borovok, koji
tom kombinatu sluZe za vlastite potrebe, kao am-
balaza.

Ocjenjuje se da bi se ukupna stopa rasta pro-
izvodnje od 1971—1985. godine u globalu mogla
kretati — s oko 7,0, a od 1986—2000. godine s oko
0,8.

Sadasnje i perspektivno ude$ée proizvodnje
Slavonije po osnovnim grupacijama moglo bi se
kretati:

(u OOb tona)

vetanja proizvodnje omotnih papira, valovite lje-
penke, ambalaZe, kartona kao i ostalih novih pro-
izvoda prerade papira.

Misljenja smo da u kombmatu »Borovo« sada-
$nja proizvodja-ljepenke od oko 2000 tona, kao i
proizvodi prerade papira od oko 7000 tona, do
1985. godine kao i do 2000. godine neée imati zna-
¢ajnije povectanje.

U grafickom poduzeéu »Litokarton«, koje je
znacajan proizvoda¢ ambalaZe kao i proizvoda pre-
rade papira, ima uslova da se do 1985. god. udvo-
struéi ili utrostruéi proizvodnja u odnosu na 1970.
godinu, s blaZim predvidivim porastom do 2000.
godine. )

U grafi¢kim poduzeéima Slavonije, koja se, osim
graficke djelatnosti, bave i proizvodnjom proizvo-
da prerade papira, mogla bi se pove¢ati proizvod-
nja od oko 300 tona u 1971. godini na oko 1000 to-
na u 1985. godini i na oko 2000 tona u 2000. godi-
ni. Misljenja smo da ¢e s tom proizvodnjom ovi
proizvodi prvenstveno podmirivati lokalne potrebe.

3.3.2 Predvidive moguénosti razvoja
Srednjohrvatske makroregije

Kljuéni proizvodati ove industrije su Zagrebaéd-
ka tvornica papira u Zagrebu, tvornica »Bilo-Kal-
nik« u Koprivnici, »I. Lovin¢ié« u Zagrebu kao i
graficka poduze¢a na .podruéju makroregije koja
u svom proizvodnom programu imaju zacrtanu
proizvodnju proizvoda prerade papira (Grafokar-
ton, Lipa-Mill, Ognjen Prica — 'svi iz Zagreba).

Ocjenjuje se da bi se proizvodnja u naturalnim
pokazateljima po. osnovnim grupacijama mogla
kretati:- ;

(u 000 tona)

1970. 1985. 2000.

Proizvodnja vlakanaca N 12 226 252

Proizvodnja papira 34 172 265
Proizvodnja kartona i ljepenke 49 100 120

Proizvodi parerade papira 70 144 168

1970. 1985. 2000.

Prizvodnja vlakanaca 15 150 160
Proizvodnja papira 28 190 200
Karton i ljepenka 36 48 57

Proizvodi prerade papira 44 76 92

U kombinatu »Beli§ée«, u odnosu na relativno
nisku proizvodnju polukemijske celuloze: od oko
15 hiljada tona u 1970.. godini, kao i dosadadnju
prosje¢nu godi$nju stopu rasta ambalaZze od oko
15—16%0, smatramo da postoje realni uslovi da se
dq 1985. godine proizvodnja. polukemijske celulo-
ze poveca na oko 150 hiljada tona.

Analogno predvidenom poveéanju . proizvodnje
vlakanaca, povecat ¢e se i proizvodnja do 1985. go-
dine .omotnih i ambalaznih papira na oko 190 hi-
ljada tona, a time i odgovarajuéa proizvodnja va-
lovite ljepenke, ambalaZe i kartona. )

Smatramo da ¢eru razdoblju od 1985—2000. go-
dine, zbog inovacija i tehni¢kog napretka, a na
osnovu  koriStenja istih koli¢ina sirovina, doéi do
povetanja proizvodnje od 10—15%, a time i do po-

U Zagrebackoj tvornici papira osnovno poveéa-
nje predvida se do 1985. godine kao i do 2000. go-
dine u proizvodnji vlakanaca (naroéito polukemij-
skoj celulozi), pisaé¢ih i S$tamparskih papira, kao i
omotnih i ostalih ambalaZznih papira.

U poduzeéu »Bilo-Kalnik« — Koprlvmca, pred-
vida se u 1985 .godini, a u odnosu na 1970. godinu,
za oko tri puta veéa proizvodnja valoviteljepen-
ke, Stampane i neS§tampane ambalaZe ‘i izgradnja
novog pogona poluceluloze od 50.000. tona i proiz-
vodnje omotnih papira (uz koriStenje starog papi-
ra) od oko 70 hiljada tona. Do 2000. godine pred-
vida se porast proizvodnje od oko 10% u odnosu
na instalirane kapacitete u 1985. godini.

U poduzeéima grafitke industrije koja se:bave
proizvodnjom proizvoda prerade papira, predvida
se do 1985. godine, odnosno do 2000. godine; zna-
¢ajnije poveéanje proizvodnje, “i to u:‘ »Lipa-
Mill-u¢, »Grafokarton-u«, »I.‘Loving&ié<u«, »Grafo-
tehni«, »Ognjenu Pricix, svi iz- Zagreba, kao'i u
ostalim grafickim poduzeéuna 1z Zagreba, B]e10ﬂ
vara i Koprivnice:
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Osim rekonstrukcije i proSirenja postoje¢ih ka-
paciteta, predvida se na tom podruéju do 1985. go-
dine izgradnja fabrike bjeljene sulfatne celuloze
na bazi tvrdih listata u Jasenovcu, kapaciteta 120
hiljada tona. Nakon 1985. godine ve¢i dio celuloze
mogao bi se preraditi u odgovarajuée papire, dok
bi se ostatak celuloze mogao i nadalje izvoziti.

3.3.3 Predvidive moguénosti razvoja
Primorsko-litke makroregije

Podruéje ove makroregije obuhvaca tvornicu
papira u Rijeci i tvornicu sulfatne celuloze i natron
papira u Plaskom.

Smatramo da bi se proizvodnja po osnovnim
grupacijama mogla kretati:

(u 000 tona)
1970. 1985. 2000.

Proizvodnja vlakanaca 8 148 150
Proizvodnja papira 28 153 165
Proizvodnja kartona i ljepenke 1 2 26
Proizvodi prerade papira 2 86 92

U tvornici papira Rijeka, obzirom na skuéenu
lokaciju u kanjonu Rje¢ine, perspektivni razvoj
prvenstveno se treba temeljiti na najsuvremenijoj
opremi. Ocjenujemo da ée se proizvodnja visoko-
kvalitetnih papira od oko 10 hiljada tona (u kojoj
je po vrijednosti dominantan cigaretni papir) po-
veéati na oko 25 hiljada tona u 1985. godini i na
oko 30 hiljada tona u 2000. godini, s time da se,
pored cigaretnog papira, kao jednog od osnovnih
artikala, predvida i proizvodnja pisaéih, Stampa-
nih i ostalih papira, uz moguénost proizvodnje i
omotnih papira. Smatramo, nadalje, da postoje
uslovi za daljnje poveéanje proizvodnje i konfek-
cioniranje papira u pogonu Gerovo.

U tvornici papira Plaski, smatramo, da bi po-
stoje¢i kapacitet od oko 30 hiljada tona sulfatne
celuloze i oko 30 hiljada tona natron papira do
1985. godine trebalo poveéati za najmanje 15 hi-
ljada tona. Zbog ekonomiénijeg poslovanja tvor-
nice, kao i raspolozive sirovine celuloznog drva
tvrdih listaéa ovog podruéja, do 1985. godine tre-
balo bi podiéi pogon poluceluloze, uz adekvatnu
proizvodnju omotnih papira i proizvodnju ostalih
proizvoda prerade papira. Ocjenjujemo da bi se u
razdoblju od 1985. godine do 2000. godine postoje-
¢éi instalirani kapaciteta poveéali u skladu sa una-
predenjem tehnoloskih procesa i inovacija.

U Li¢u, kraj Delnica, do 1975. godine proradit
ée tvornica bijeljene drvenjale kapaciteta od oko
30.000 tona.

ZAKLJUCAK

Poznato je da se u veéim zemljama svijeta, bez
obzira na dru$tveno uredenje, izraduju dugorocne
projekcije razvoja. Pored socijalistickih zemalja,
u dugoroénom planiranju znatajno mjesto zauzi-
maju Francuska i Amerika, kako u globalnom ta-
ko i u makroregionalnom sagledavanju.
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Ocijenjene razvojne moguénosti Sumarstva Hr-
vatske kao proizvodata drvne sirovine s jedne, te
drvne industrije i industrije celuloze i papira, kao
osnovnih preradivada sirovine s druge strane, ima-
du za cilj sagledavanje daljnjeg razvoja Sumar-
stva, mehanitke i kemijske prerade, u okvirima
opée drustvenih kretanja SR Hrvatske. U cilju sa-
gledavanja razvojnih moguénosti pojedinih makro-
regija i regija, dane su takoder ogredene sugestije.

Smatramo da su prikazane razvojne moguéno-
sti, bez obzira $to su analizirani &inioci koji pred-
odreduju koncepciju razvoja samo djelomiéno obu-
hvaéeni, podloga za daljnja razmatranja, analize i
dopune prezentiranih moguénosti (budué¢i za dalj-
njih tridesetak godina nije moguée obuhvatiti i
one elemente koji su danas za daljnji razvoj ne-
poznati).

Predvideni trasirani razvoj trebat ¢e, nakon iz-
vrienja najmanje pojedinih petogodista, rektifici-
rati u cilju korekcija i dopuna daljnjeg razvoja.
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DIE ENTWICKLUNGSMOGLICHKEITEN DER FORSTWIRTSCHAFT, DER HOLZINDUSTRIE
UND DER ZELLULOSE- UND PAPIERINDUSTRIE IN KROATIEN VOM 1971.—1975. JAHR
MIT DEM AUSBLICK AUF DIE LANGFRISTIGE ENTWICKLUNG

Zusammenfassung

Der Verfasser schildert den bisherigen Lauf und den Stand der gesammten Forstwirtschaft der
Holzindustrie und der Zellulose- und Papier-industrie in Kroatien aus dem globalen wieauch aus
dem makro-regionalem Standpunkt aus, und schédtzt die weitere mittelfristige und langfristige Ent-
wicklungsmoglichkeiten ab.

In der Forstwirtschaft wurden der Stand und die Entwicklungsméglichkeiten der Produktion
der Stammsortimenten, Waldpfege-Eingriffen, Arbeiterbeschiftigung, des Wegnenetzes und der Fér-
derungsmittel dargestellt. Ebenso in der Holzindustrie, aus heutigen Stand und Lage, wurden die
Entwicklungsmoglichkeiten in den Hauptholzsortimenten analysiert, wieauch die Umstellung der
Produktion und die Entw1cklungsmoglxchkeyten einzelner Regionen besonders derjemgen die reich am
Rohstoff, doch ungeniigend in der Holzverarbeitung entwickelt sind.

Die Zellulose- und Papier-industrie ist heute noch ziemlich unentwickelt, und deshalb wurden
eingehend die Entwicklungsmoéglichkeiten der Hauptprodukte wieauch die Erweiterung und Moder-
nisierung der bestehenden Kapazitdten und der Ausbau neuer Fabriken besprochen.
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| REDAKCIJA CASOPISA

,LODRVNA INDUSTRIJA"®

ZELE VAM

SRETNU NOVU
GODINU 1973
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SUSIONICA NA3VAKUM ZA DRVO

IMPORT - EXPORT

ing. V. Pagnoz

34170 GORIZIA
Via L. Ariosto N. 1
telefon 56.68

ULKO

PREDSTAVLJAMO VAM UREDAJ ZA SUSENJE DRVA, KOJI ZNATN
SKRACUJE PROCES SUSENJA, UTROSAK ENERGIJE, TE ODSTRANJUJ
PUKOTINE I KOLAPS U OSUSENOM DRVU.

SuSionice na vakuum, montirane
kod FIAT-a

10 prednosti suSionice na vakuum

— mali tro$kovi s obzirom na pro-
izvodnost

— prakti¢no nikakvih gresaka na
osusenom drvu,

— nikakvih promjena u boji drva,

— utrosak toplinske energije redu-
ciran na jpolovinu,

— utro$ak elektriéne energije re-
duciran na jednu $estinu,

— moguénost suSenja preko uob:
¢ajenih toleranci,

— postupak su$enja potpuno aut
matski,

— jednostavno punjenje i praznj
nje, bez distancnih letvica,

— manja potreba prostora,

— laki transport — izvedba u je
nom komadu,

Dobavlja¢ za Jugoslaviju:

SULKO — import-export,

34170 Gorizia, Via L. Ariosto

Italia — telefon 5668

WO00D VACCUM DRIER - VAGUUM HOLZTROGKNUNGSANLAGEN



ZVONKO HREN, dipl. inZ.

Razmatranje o novim standardima

1. UVOD

Svaki standard je brizljivo ureden propis, mje-
ra ili specifikacija, koja se odnosi na metodu, ma-
terijal, proizvod, postupak ili neki drugi dio pro-
izvodnje (odnosno samog tehnoloSkog procesa), a
da pri tome uzima u obzir i sve ostale ¢inioce koji
se mogu ostvariti u postojetem vremenu, kao na
primjer raspolozive uredaje, upotrebljene sirovi-
ne, pa i sam raspon tekuéih cijena.

Standard u pravilu mora biti izraden na osno-
vama nauke i pomoéu znastvenih metoda, uz uva-
zavanje i postivanje najnovijih skustava te uz po-
mo¢ svih raspoloZivih podataka.

Najée$¢a zadaca standarda (pogotovo standarda
proizvoda) jest da definiraju oblik, dimenzije, kva-
litet i nadin obrade bilo pojedinog proizvoda bilo
¢itavog niza produkata.

Propisivanje standarda za stanovito vremensko
razdoblje usko je povezano, s jedne strane, s nje-
govom potrebom postojanja, a s druge strane i s
ispunjavanjem preduvjeta koji omoguéuju da se
standard propiSe i da dulje vremena ostane valjan.

Veéim dijelom, pokretanje revizija, promjena i
dopuna postojeéih standarda odredenih podruéja
potite pojava novih tehnologija ili poteci iskori-
§¢ivanja vrsta sirovina do tada nepredvidenih u
standardima.

To su bili i sada osnovni uzroci da je Jugosla-
venski Zavod za standardizaciju, nakon duljeg pre-
ispitivanja, izdao nove standarde iz podruéja plo-
¢a, to jest skupine D.C5. (nekad nazvane »vezano
drvo«) i jedan iz podruéja D.Al. »Ispitivanja...«

U Sl listu SFRJ br. 18/1972 objavljeni su sli-
jedeéi novi standardi (isti obvezuju proizvodate
plota naSe zedmlje da ih primjenjuju poéam od
1. VII, 1972.):

a) JUS D.C5.021 — III 1972 »Slojeviti drvni pro-
izvodi »KLASIFIKACIJA«

b) JUS D.C5.040 — III — 1972 »Furnirske i stolar-
larske ploge za opéu upotrebu — Dimenzije i
tolerancije«

¢) JUS D.C5.041 — III — 1972 »Furnirske ploce i
stolarske ploée. SASTAV, KARAKTERISTIKE
I KLASIFIKACIJA«

d) JUS D.C5.042 — III 1972 »Furnirske i stolarske
plo¢e. SVOJSTVA LIJEPLJENJA ZAVISNO
OD NAMJENE PLOCA«

e) JUS D.C5.043 — III — 1972 »Furnirske ploce
— ZA UPOTREBU U GRADEVINARSTVU«

f) JUS D.A1.072 — III — 1972 »Furnirske i stolar-
ske plote — ODREDIVANJE STEPENA SLI-
JEPLJENOSTI«.

proizvodnje SperploCca

2. SADRZAJ NOVIH STANDARDA

U kratko prikazano, novi JUS D.C5.021 »Sloje-
viti drvni proizvodi« (nastao revizijom postojeteg
JUS-a D.C5.021 iz 1965. godine i primjenom pre-
poruka ISO-R 1096 iz 1969 — ISO je kratica Me-
dunarodne organizacije za standardizaciju sa sje-
distem u Zenevi) obraduje predmet, definiciju,
klasifikaciju (prema konstrukeiji, vrsti ljepila, na-
&nu i stupnju obrade povriina, zastiti ,obliku, po-
vriina ,vrsti drva, kvaliteti vanjskih listova i po-
druéju primjena) slojevitog drva.

Standard spomenut u uvodu ovog razmatranja
pod totkom b) JUS D.C5.040 daje prikaz dimenzi-
ja (debljine, duZine i Sirine) ,te dopuStena odstu-
panja ,i to za furnirske kao i za stolarske ploge.

JUS D.C5.041 bavi se sastavom furnirskih i sto-
larskih plo¢a, nadalje karakteristikama, naginom
sljepljivanja te obrade plo¢a (uz prilaganje osnov-
nih klasifikacija — osobito sa stanovista izgleda
izvanjih furnira — i's tabli¢nim sistematskim pre-
gledima pojedinih vrsta drva, u stvari proizvede-
nih furnirskih listova, namijenjenih vanjskim kon-
strukcionim oblaganjima lica i naliéja).

Nastavno prethodnom, JUS D.C5.042 odreduje
tipove ljepila za sljepljivanje furnirskih i stolar-
skih plo¢a zavisno od njihove namjene. -U ovom
standardu propisane su i metode ispitivanja li-
jepljenih ploé&a.

Novost svakako predstavlja JUS D.C5.043 »Fur-
nirske plote« (ZA UPOTREBU U GRADEVINAR-
STVU), koji prvi puta kod nas propisuje uvjete
kvalitete i ispitivanja furnirskih plo¢a, namijenje-
nih primjeni u gradevinarstvu.

Kona¢tno JUS D.A1.072 odreduje ispitivanja
kvalitete slijepljenosti i tabele kontrolnih uzora-
ka za odredivanje slijepljenosti furnirskih i stolar-
skih plo¢a (Bolji izraz bi mogao biti — ispitivanje
dvrstoce lijepljenja). Ta atestiranja, koliko su do
sada u nas bila potrebna, provodena su prema ne-
kom stranom propisu, a u praksi su bila poznata
pod nazivom »Metoda ispitivanja &vrstoée lijeplje-
nja engleskim noZem, ili, bolje receno, »dlijetom«.

3. NOVI STANDARDI U USPOREDBI
S PRETHODNIMA "~

Usporedujuéi novoizisle standarde s dosadas ——

$njim (osobito s onim koji se ukida, a to je JUS
D.C5.021 — 1955) uogit ée se neke bitne razlike, a
Sto je najvaznije, novo prop1sam sta.nda.rd1 donose
i nove postavke. .. - -

- Stari standard, koji je.nosio ime »Vezano dr-
vo«, prvenstveno je dao pravila za obiéne §perplo-
¢e i stolarske plote (panel-ploée). -~ - -
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Po novim propisima iz nekada$nje sporedne
to¢ke 2.13 JUS-a D.C5.021 — 1955 imamo sada u
novom standardu naslov »Slojeviti drvni proizvo-
di«, a prema njemu su i obuhvaéene priblizno
skoro sve vrste klasifikacija takvih proizvoda koji
se kod nas mogu tehnoloski proizvoditi. Pri tome
treba podvuéi da se sada potpuno razlikuju poj-
movi slojevito i lamelirano drvo, §to u prethod-
nim propisima nije bilo uéinjeno.

Spomenuta osnovna Kklasifikacija je u cjelosti
kod nas novina.

JUS D.C5.040 — III — 1972 obraduje dimen-
zije (nekad sastavni dio JUS-a D.C5.021 — 1955),
ali sada po sasvim drugim postavkama. Nestale su
osnovne veli¢ine duZina i Sirina (tako zvani »for-
mati«), koje su sada zamijenjene odredenim vri-
jednostima, a potonje, kao $to na prvi pogled iz-
gleda ,obuhvacaju moguce veli¢ine povrsina ugra-
denih preSa nasih tvornica.

Sli¢éno je i s propisanim dimenzijama kod sto-
larskih plo¢a, gdje se omoguéuju i najvete duljine
do 5100 mm, kao i Sirine 1730, te 1830 mm, ali se
brisu duzine 2300 mm, i donje vrijednosti Sirina
850, 1000 i 1200 mm. (Valja istaknuti da su neka-
da duzine i Sirine bile propisane u cm, a sada su
sve tri dimenzije odredene u mm).

Raspon dopustenih debljina kod. proizvodnje
Sperplo¢a u novom standardu mnogo je Siri (od 3
do 25 mm), a kod stolarskih plo¢a ostao je nepro-
mijenjen. .

Kao poboljSanje i olakSanje praksi, treba sma-
trati toéno upué¢ivanje u naéin ili tehniku mjere-
nja debljine ploca.

Najveéih novosti svakako ima u JUS-u D.C5.
041, gdje se posebno odreduju nazivi kod ljuste-
nog i rezanog furnira, a zatim se u tocki 2.14 istog
JUS-a dopusta izrada srednjeg dijela plo¢e od dva
lista furnira sastavljenih u poduZnom smislu, to
jest s medusobno paralelnim vlaknima. Kod sto-
larskih plo¢a, daju se upute o nacinu konstrukecije
istih s razli¢itim srednjicama (srednji dijelovi plo-
¢e) koji mogu biti lamelastog tipa, oblika saca itd.

Posebno je obradena karakteristika vanjskih i
furnirskih listova ploéa, svojstva kojih, uz podjelu
vrsta drva na &etiri skupine i pomoc¢u tabele tole-
rancija greSaka, daju ponajviSe odredenu pripad-
nost ploéa stanovitoj kakvoéi (klasi). Plo¢e se sada
razvrstavaju po odnosu kvalitete lica i nali¢ja, a
ima ukupno Sest kakvoéa IA, I, II, II/III, III i IV
za furnirske listove, dok kod plota mozZe biti do
tetiri kakvoce, zavisno u kojoj grupi vrste drva
se obavlja razvrstavanje. U starom standardu bi-
lo je pet kvaliteta — od ¢ega su se &etiri proda-
vale po m3, a teZinska roba po kg.

Kod stolarskih plo¢a postoje samo dvije kakvo-
¢ée. Tezinska roba u novim standardima nije pred-
videna ni za furnirske, a niti za stolarske ploce.

Standard pod imenom »Svojstva lijepljenja«
(Novi JUS D.C5.042 — III — 1972) usko je pove-
zan sa standardima za ispitivanje ljepila, samo se
po njemu ispituju veé gotove, industrijski proiz-
vedene plode u svrhu kontrole odgovarajuéih vri-
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jednosti namjene izradenog proizvoda, dok se kod
kemijskog ispitivanja ljepila moraju iz postojeteg
materijala drva i veznih sredstava izraditi probe
za odredena laboratorijska kontrolna atestiranja
(ispitivanja).

O potpunom novitetu JUS-a D.C5.043 kao i
JUS-a D.A1.072 — III — 1972 ne treba detaljno
razglabati, jer su oba u naSim propisima stvarno
novost, pa je zbog nedostatka istih u praksi bilo
testo potrebno posegnuti za nekim inozemnim pro-
pisom, ako se Zeljela provesti izri¢ita kontrola plo-
¢a namijenjenih vanjskoj upotrebi, prvenstveno
gradevinarstvu.

4. RAZLIKA IZMEDU NOVIH STANDARDA I
NEKIH INOZEMNIH PROPISA

Usporedujuéi novo propisana i analizirana pra-
vila za plote, vidljivo je da su se kod njihove iz-
rade prvenstveno slijedile i primjenjivale prepo-
ruke ISO-R 1096 iz godine 1969.

Dokaz tome jest 5to su usvojena mjerenja svih
dimenzija u mm i poStivane sve upute u pogledu
dopustenih odstupanja (tolerancija) istih. Takoder
se osjeta utjecaj kod preuzimanja nekih izraza
(»Otpustena strana furnira« bilo ljustenog ili re-
zanog — daleko bolji izraz od sjeéenog,, koji bi se
mogao primijeniti eventualno za furnir proizveden
vertikalnim strojevima), te takoder kod razdiobe
pojedinih vrsta greSaka izrade i kvalitete furnir-
skih listova.

Zanimljivo je promatrati (a to moZe biti pri-
li¢no vazno u trgovackim odnosima s inozemnim
partnerima) odnos i podudaranje novih standarda
s nekim stranim propisima.

Kod BS (Britanskog standarda) imamo pet ka-
vota plo¢a A, AJ, B, BJ, BB) zavisno od broja spo-
jeva u listu lica ili nali¢ja, gdje slovo »J« — (joint)
— znadi sastavak, dok je slovo »A« oznaka za bo-
lju, a »B« zo losiju klasu (kakvoéu).

Nadalje »Britanski standard« (British — made
plywood for building and general purposes B.5.
1455 — 1948) razlikuje ukoleno (3perovano) drvo
za gradevinarstvo i opée potrebe (potonje se dije-
le na ukoceno drvo za unutra$nju — »Interior«
— i vanjsku — »Exterior« — upotrebu).

U pogledu kvalitete ljepila za plo¢e, britanski -
standard »B.S.1203 — 1945« imao je slijede¢e kri-
terije, koji se razlikuju u stanovitim elementima
od naSih novih propisa (vidi tabelu br. 1).

Noviji propisi britanskog standarda BS 1203 —
1954 — za ¢évrstoéu lijepljenja ukoéenog drva ima-
ju kriterije koji su blizi nafima (tabela broj 2).

Francuske norme (ili takozvane »NF« — Nor-
mes francaises) karakteristi¢ne su po tome §to ima-
ju, kao i na$i stari propisi, dimenzije duZina i Si-
rina u cm, a debljine u mm. Tolerancije za duZinu
i Sirinu su jednake kao u naSem novom JUS-u
D.C5.040.

Sli¢na je stvar i s dopu$tenim odstupanjima u po-
gledu debljina plota. Karakteristiéno je da propisi
»NF« poznaju samo odredene fiksne formate. Na-



Tabela br. 1

Tabela uvjeta ispitivanja Sperploéa prema
B.S.1203 — 1945

Temperatura vode

Uvijet Naziv za vrijeme ispiti-
vanja kao i duzina
trajanja pokusa
A-15 »Interior« (plote za unutra-
$nju upotrebu) 15° £ 5°C
A-T70 »Exterior« weather resistant
(plo¢e za vanjsku upotrebu
i otporne na vodu te at-
mosferilije) 700 £ 20C
A-100 »Exterior« weather resistant

— boil proof — (Otpornost

na atmosferilije i kuhanje

100°C (3 sati)

Ay-100 »Exterior weather proof«
(otpornost na atmosferilije

i kuhanje)

100° C (6 sati)

Tabela br. 2

Kriteriji ispitivanja Sperploéa prema
»BS — 1203 — 1954«

Uvjeti ispitivanja

Naziv
»MR« (Moisture — Resi-
stant) — otpornost na

vlagu

»BR« (Boil Resistant) —
otpornost na kuhanje

»WBP« (Weather and
Boil Proof) — otpornost
na vremenske prilike i
kuhanje

Trosatno mpotapljanje u
vodi temperature
67° + 20C

Trosatno kuhanje

Sedamdesetdvosatno ku-
hanje, ili 3est sati pare-
nja uzoraka proba pri
pritisku 2 atii

dalje vlaznost prema francuskim pravilima ima 3i-
ri raspon od naSeg (6—14%b).

U »DIN-u« (Deutsche Normen — njemacke nor-
me) — dimenzije furnirskih plo¢a za duljine i 3i-
rine propisane su u »cm« — (nekad podjela ide i
na 0,5 cm) — s time da se plo¢e iz evropskih vrsta
proizvode u duljinama do 220 cm, a produkti iz
vanevropskih vrsta i do duljine 305 cm (debljine
potonjih poéimaju od 5 mm).

Ista metoda oznaédivanja u »cm« i »mme« vrijedi
kod DIN — propisa i za stolarske plo¢e (narav-
ski uz druga dopustena odstupanja pri odredenim
propisima).

Prema DIN-u 68705 — 1958, postoje slijedeée
kvalitete kriterija otpornosti lijepljenih ploha
Sperplo¢a (kvalitete po svojim vrijednostima pri-
blizno jednake nas$im novim propisima, a navede-
ne su u tabeli br. 3).

Vidljivo je da su nasi novi standardi vrlo blizu
njemackim, s nesto strozim kriterijima odstupanja
u temperaturi vode koja se upotrebljava prilikom
ispitivanja.

Dimenzije uzoraka za atestiranje kvalitete slje-
pljivanja jednako su propisane i u JUS-u kao i u
DIN-u (200 X 100 mm).

Sto se tite kakvoca, njematki propisi (navede-
ni u DIN-u 68705) poznaju kod furnirskih ploéa tri
kakvoce (one se razlikuju medusobno u pogledu
veli¢ine i broja greSaka vanjskih listova) za sedam
skupina vrsta drva evropskog i izvanevropskog po-
rijekla. -

5. NEKE PRIMJEDBE NA NOVO IZISLE
STANDARDE

Propisi JUS koji su stupili na snagu u svakom
su slucaju velik korak naprijed u pogledu propi-
sivanja i odredivanja pojedinih kvaliteta koje mo-
raju imati odredene vrste ploéa. Medutim, ¢injeni-
ca je da nema gotovo ni jedne stvari, propisa ili za-
kona koji se ne bi dao kritickom analizom usavrsiti
i dotjerati, pa se tako i o ovim na$im novim stan-
dardima moZe dobronamjerno primijetiti da ée
katkada biti potrebno dati naknadna tumacenja,
usavrSavati ili precizirati izloZene definicije, jer
neke postojeée postavke u propisima Jugoslaven-
skog standarda mogu prilikom prakti¢ne primjene
dovesti proizvodaa do pogre$nih shvaéanja.

Sigurno je da standardi moraju biti potpuno
jasni. Medutim, vjerojatno je nehotice u novoizi-
Slim standardima otisnuto neko protuslovlje, neki
lo$iji (bolje re¢eno nejasniji) izraz ili sli¢no.

Tako izgleda, na primjer, da je totka 2. JUS-a
D.C5.021 — III — 1972 (Definicija) u suprotnosti
s totkom 3. istog propisa i toékom 2. JUS-a
D.C5.040 — III — 1972 (Podruéja primjene).

Prvo se u toki 2. JUS-a D.C5.021 govori da je
slojevito drvo proizvod od dva ili vise slojeva dr-
veta ..., zatim se u to¢ki 3—3.1 istog propisa na-
vodi podjela slojevitog drva [furnirske ploce (3per-
plote), zvjezdasto slojevito drvo, stolarske ploée
(panel-polée), lamelirano drvo], a u tocki 3. JUS-a
D.C5.040 »Podruéja primjene«, kaZe se da se ovaj
standard odnosi na ravne plo¢e od najmanje 3 li-
sta.

Mozda bi se, nadalje, mogle dati i neke primjed-
be na klasifikaciju navedenu po veé spomenutom
JUS-u D.C5.021.

Tabela br. 3

Pregled kvaliteta lijeplienja Sperplo¢a prema
DIN-u 68705-1958

Vrijeme
trajanja
Kvaliteta Uvjeti ispitivanja pokusa
»IF 20« Potapanje uzoraka u vodi
temperature 67°C * 0,5°C 3 sata
»IW 67« a) Potapanje uzoraka u vodi
temperature 60°C * 0,5°C 3 sata
b) Potapanje uzoraka u vodi : %
temperature 20° + 5°C 2 sata
»A 100« a) Potapanje uzoroka u vodi

koja vrije (100° C) 6 sati
b) Potapanje uzoraka u vodi

temperature 20° + 5°C 2 sata
»AW 100« a) Kuhanje uzoraka u vodi

temperature 100°C 4 sata
b) SuSenje uzoraka u vruéem

zraku pri temperaturi '

60°C + 20C 16—20 sati
c) .Ponovno kuhanje 4 sata
d) Hladenje uzoraka u vodi

temperature 20°C * 5°C

16—20 sati
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U totki 4.3 istog JUS-a vjerojatno je suvisno Sto
se navodi nat¢in oplemenjivanja plo¢a furnirom ili
folijom, jer danas postoje i druge tehnike oblaga-
nja ploca.

Suprotno tome, u istom JUS-u (to¢ka 4.4 b) tre-
balo bi mo%da reéenicu pro8iriti izrazom »ZaStice-
ne protiv gljiva i insekata« (pogotovo kada novi
propisi predvidaju uporabu izvanevropskih vrsta
drva). .

Mnogo puta moglo bi se u tekstu naéi i boljih
jezi¢nih izraza. Lju$teni furniri — ljepSe zvuéi od
rije¢i »ljustika« (tocka 4.1 JUS-a D.C5.021). Kat-
kada se takoder dadu izbjeéi strani izrazi, jer nasi
jezici obiluju bogatstvom jezi¢nog izraZavanja. Na
osnovu toga bolje je u tocki 4.6 — istog JUS-a,
mjesto izraza »kombinovane«, upotrijebiti rije¢
»viSevrsne«, pa ¢ak i »viSerodnec.

Takoder treba razmisliti nije li moguéa zamje-
na pojmova »pritisnuta i otpu$tena strana furni-
ra« (to¢ka 2.12 — JUS D.C5.041) veé u praksi udo-
maéenim rije¢ima »lice i nali¢je« furnira. Prvo
spomenuti izrazi doslovni su prijevodi engleskih
rijeci.

Medutim, sigurno je da ljepSe zvuéi »pritisna
letva« od »pritisne grede« — pogotovo kada se prvi
naziv ve¢ upotrebljava u na$oj praksi, pa i u strué-
noj literaturi.

Kod oznaé¢ivanja plo¢a svakako bi trebalo izbje-
gavati da se propisuje stavljanje nekih znakova
koji liée na matematske izraze (to¢ka 5. JUS-a
D.C5.043), i zato se navodi kao primjer tabele br. 4.

Tabela br. 4

Tabela prijedloga za oznaéivanje plo¢a

Propisuje se

oznacivanje: 700 — 8 X 1750 X 5450 — UK 26

PredlaZe se:

oznacivanje: 700, 8 X 1750 X 5450, UK 26

) Sto se ti¢e dimenzija i tolerancija furnirskih i
stolarskih plo¢a (JUS D.C5.040), one ée vrlo brzo
dovesti do spoticanja u praksi (sada su propisi bla-
zi u pogledu tolerancija za debljine ploéa), a u po-
gledu formata (unato¢ tome $to je to i preporuka
organizacije ISO) propisi su ipak pribliZzeni Zelja-
ma proizvodaca.

Medutim, ba$ u pitanju tih novo propisanih
formata, kriju se vjerojatno najveée teSkoée pro-
izvodata. Novi standardi ni§ta ne govore o medu-
mjerama i teZinskoj robi. I sigurno je da ée u bu-
duénosti biti problema s naim kontrolnim orga-
nima (inspekcijama) u pogledu zahtjeva za izradu
¢vrstih formata plo¢a prema slovu propisa Jugo-
slavenskog standarda. Sli¢ne pojave zapaZene su
u jednoj naSoj republici: prilikom primjene novog
JUS-a za iverice (to¢ke 3.12 i 3.13 JUS-a D.C5.031
— III — 1972).

Istini za volju mora se priznati.da u totkama
3.4 i 4.4 (JUS D.C5.040 — IIT — 1972) piSe slijede-
¢ée: »Po potrebi mogu se raditi i druge dimenzije
ploéa« i »Po potrebi se mogu raditi i ploée drugih
dimenzijac.
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Upravo rije¢ »potreba«, buduéi da nije preci-
zno definirano $to se ima smatrati »potrebome, si-
gurno ¢e dovesti do nejasnog tumacenja u cjelini
to¢aka 3 i 4 — (Moglo bi se postaviti pitanje: »Ako
je sve potreba i dopusteno raditi, éemu tada pro-
pisivati odredene dimenzije?«).

Takoder i u tabeli br. 1 (to¢ka 3.1 JUS D.C5.040
— III — 1972) piSe da furnirska plota debljine 6
mm ima tri sloja. To zna&i da proizvodaé nije du-
zan raditi spomenutu plo¢u s pet slojeva (iako je
tehnolo3ki u pogledu kvalitete bolje ovo drugo).

Prema stranim izvorima, na primjer po fran-
cuskim normama (NF.B. 54 — 160, juillet 1970),
ploéa debljine 6 mm radi se i u pet slojeva, jer se
u propisima kaZe, da je minimalan broj slojeva tri
za trazenu debljinu plo¢a 6 mm.

Novi propisi, kao $to je ve¢ refeno, neSto su
blazi u pogledu zahtjeva o vlaZnosti plo¢a. (Ona
se moze kretati izmedu 6 i 13%o, dok se prije za-
htijevalo da ne bude visa od 12%o).

Vrlo ozbiljne primjedbe mogu se staviti na gru-
piranje vrsta drva namijenjenih izradi furnirskih
listova (totka 8.3 JUS-a D.C5.041).

Prije svega, sam izraz za &etvrtu grupu (IV)
rexote« nesretno je izabran (ono Sto je za nas eg-
zota nije negdje drugdje, i sigurno da je naziv
»tropske vrste« bolji, a moZda je najpravilnije
upotrijebiti rije¢ izvanevropske vrste drva).

No kad je veé¢ uveden izraz »exote«, nejasan je
kriterij po kojem je vrSeno razvrstavanje vrsta
drva. Zar palisander i afromozija, navedene vrste
u IIT skupini to¢ka 8.3 JUS- D.C5.041 — III — 1972,
nisu za naSe prilike tako zvane »exote«?! Ili zar
»lauan« (nije navedeno da li se radi o bijelom ili
crnom — str. 8 istog JUS-a, glava tabele grupe IV)
ne moze biti nadomjestak i naSoj hrastovini?!
(Vidi rad dr. Baduna: »Botani¢ka pripadanost,
osnovna anatomska, fizicka i mehanic¢ka svojstva
nekih vrsta drva egzota s osvrtom na upotrebu —
Bilten Sumarskog fakulteta Zagreb 1972, gdje je
na str. 11. navedeno da »lauan« (White) moZe za-
mijeniti hrastovinu.

Sto se tie samih tabela pregleda i klasifikacije
dopustenih greSaka za odredene kvalitete furnira
namijenjenih izradi lica i nali¢ja plo¢a, moglo bi se
primijetiti (detaljnija obrada i ocjena svih novo-
izi§lih propisa zahtijeva §iru analizu, i to nakon
stanovitog razdoblja primjene u praksi novih stan-
darda JUS) da bi bilo bolje i jasnije kada bi tabe-
le bile popraéene slikovitim primjerima, a pogo-
tovo jo§ u boji ($to nije nemoguce pri danasnjoj
tehnici tiskanja knjiga i éasopisa. Lijep primjer za
to je »Finsk birkekrydsfinér«. Helsingfors 1965;
pogotovo kad su u naSem JUS-u D.A1.072. — III —
1972 dane usporedne, fotografije — u crnobijeloj
tehnici — stupnja sh]e'pljenostl slojeva furnirskih
i stolarskih ploéa)

Kada se ve¢ spominju prikazi stupnja slijeplje-
nosti listova ploé¢a (JUS D.A1.072), treba preporu-
¢iti da se razmotri uvodenje odredenih kriterija
numeri¢kog ocjenjivanja, na primjer ‘u postocima
(postotak od ukupne ispitivane povr$ine) prianja-



nja vlakana drva jednog lista uz drugi sloj, jer je
sama vizuelna ocjena ipak ponajviSe osobna (sub-
jektivna) stvar onoga koji obavlja ispitivanje.

Sto se tite JUS-a D.C5.042, on je dobro obra-
den u smislu povezanosti s cijelom serijom »UK«
tipova po standardu JUS H.K.8.020 do 8.026. Ipak
je jedna stvar pomalo nejasna. Nigdje se ne na-
vodi da li je objavljivanjem ovog propisa ukinut
JUS D.A1.063 — 1957 (»Sperplote — postojanost
na vlazi«).

Sli¢no je, izgleda i sa specifiénim teZinama
sperplota (standard JUS D.A1.064 — 1957 ukinut
je 1. VII 1970). Sada se propisuju u Jugoslaven-
skom standardu D.C5.041 — III — 1972 minimalne
smicajne &¢vrstote. Medutim, u iznozemnim stan-
dardima (na primjer u DIN 68705 — totka 5.3 —
tabela 1) one su ponajleite uvjetovane specifié-
nim tezinama pojedinih vrsta drva.

Konaéno, vrlo brzo bi se moralo misliti na to
da se obveza kontrole kvalitete (predvidena u toé-
ki 4.1 JUS-a D.C5.043 — III — 1972) putem regi-
striranih ustanova proSiri i na sve druge vrste plo-
¢a obradenih u novoizaslim propisima Jugoslaven-
skog standarda, osobito kada je takav nacéin veé
uhodan i uobitajen u vetini zemalja u koje mi iz~
vozimo svoje proizvode.

6. ZAKLJUCAK

Na osnovu svega do sada navedenog, ipak se
mora priznati da analizirani propisi predstavljaju
velik korak naprijed u pogledu usavrSavanja na-
§ih standarda, pogotovo kada se vidi da JUS
D.C5.043 — tocka 4.1 izritito zahtijeva upotrebu
kontrole kvalitete na znanstvenoj bazi, uz primje-
nu statisti¢ckih metoda — (podloga JUS A.A2.020,
JUS A.A2.021 i JUS A.A2.022).

Zavr$avajuéi ova razmatranja, a znajuéi da po-
stoje razlike izmedu standarda u kapitalistitkom i
socijalisti¢kom drustvenom poretku (iako oni teh-
nicki izgledaju medusobno srodni), te da postanak
standarda u naSem dru$tvu proistjete iz dogovora
proizvodada i potroSada, ali da ga donosi vlast i da
oni obvezatno vrijede za sve proizvodaée i potro-
Sale, ipak ne bi bilo loSe zahtijevati da na$i stan-
dardi imaju i neke zahtjeve koje sustav MTM

(Methods — Time — Measurement) trazi od svo-
jih standarda ili formula:
a — Treba da su razumljivi za one kojima su
namijenjeni
b — Treba da su dosljedni i to¢ni
¢ — Da bi se pojednostavila njihova primjena,
oni moraju biti kratki i jasni
Na kraju treba pri¢ekati neko vrijeme da bi se
¢uli glasovi i proizvodada i potrosa¢a plota o rezul-
tatima prakti¢éne primjene novoizislih propisa, jer
¢e i to biti mjerilo i putokaz kojim smjerom valja
iéi dalje u strukturi i metodi oblikovanja novih
standarda JUS za podruéje ploéa.
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OBSERVATIONS SUR LES NOUVELLES NORMES YOUGOSLAVES POUR LA FABRICATION
DES PANNEAUX CONTRE-PLAQUES

Résumé

L] -

On a presenté et analysé les normes yugoslaves (JUS), récemment parues, destinées a la fabri-
cation _contre—ptlaquées. Ces normes sont ensuite comparées aux normes JUS valables jusqu'a pré-
sent, ainsi qu'aux certaines méthodes d’essai de la qualité des panneaux pratiquées dans les autres
pays. A la fin, certaines remarques sont exposées ayant comme but une amélioration d’expression
et une ‘meilleure explication du texte publié des nouvelles normes pour les panneaux contre-plaqués.
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Proizvodi pilanske strojeve i strojeve za uredenje lista pile,
kao i strojeve za obradu drva:

Automatska tra¢na pila —
trupcéara tipa

Rastruzna trazna pila tipa

Traéna pila — trupcara

Klatna pila

Automatski circular tipa

Pilanska tra¢na pila tipa

Univerzalna rastruzna
tra¢na pila tipa

Povlac¢na pila

Tra¢na pila

Precizna cirkularna pila

Automatska oStrilica pila

Razmetacica pila

Brusilica kosina tipa

Valjacica pila
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PP
TP-800
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RU
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VP-26

Automatska brusilica noZzeva ABN

Aparat za lemljenje tipa

Visoko turazna glodalica

Blanjalica

Glodalica

Ravnalica

Zidna busilica

Horizontalna busilica

Ru¢na kruZna brusilica

Univerzalna tra¢na
brusilica tipa

Automatska traéna
brusilica tipa

Stroj za ¢epovanje

Lancana glodalica
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A. KRILOV, dipl. ing. (Australija)

Da li je moguée poveéati produktivnost

Osnovna odlika dobrog gaterskog stroja je te-
Ska i masivna konstrukcija njegovog rama. Ovaj
pogreSan pojam mozemo jo§ uvek sresti kod mno-
gih pilanara, tehnicara i inZinjera, koji smatraju
da je masivnost konstrukcije gaterskog stroja usko
vezana s njegovim kapacitetom: §to je gaterski ram
tezi, smatra se da je maSina boljeg kvaliteta, po-

$to moze da podnese i normalno radi u najnepo-,

voljnijim prilikama, uz dobar uéinak.

Medutim, intenzivni istraZivadki radovi mnogih!
nau¢nih ustanova (Japan, Nemacka, Kanada, Au-’

stralija i, naro¢ito, SSSR) na izuéavanju problema
vezanih za gaterski stroj, postigli su interesantne
rezultate, dokazavsi da je gore spomenuti pojam
zastareo i tehni¢ki netadan.

Da bi se problem lakse uo¢io, u prvom redu po-
trebno je podsetiti se nekolicine osnovnih pojmova
o radu gaterskog stroja. Poznato je da prose¢na
brzina piljenja, odnosno brzina hoda gaterskog ra-
ma s pilama, zavisi od brzine pomaka trupca kroz
gaterski otvor, veli¢éine huba (h) i broja obrtaja
rukava ojnice (n), a moZe da se izraduna po for-
muli:

h.®.n
vV =
60

Iz ove formule jasno se vidi da se udinak ga-
terskog stroja moZe povisiti do jedne izvesne gra-
nice ukoliko se broj obrtaja (n) uspe poveéati. U
tom sluc¢aju srednja brzina hoda gaterskog rama
s pilama je veca, te je prema tome uéinak u po-
rastu. Medutim, ovaj porast brzine piljenja gater-
skog stroja ograni¢en je paralelnim eksponenci-
jalnim porastom neuravnoteZenih sila inercije, ko-
je su direktno proporcionalne masi u pokretu i
kvadratu broja obrtaja (n) u minuti.

Ove neuravnoteZene sile inercije preoptereéuju
mehani¢ke organe stroja (naro¢ito ram), te stva-
raju definitivnu prepreku poveéanju brzine pilje-
nja, odnosno veéem iskori§tenju maSine. Dokaz
preoptere¢enja stroja su vibracije rama, $to jasno
pokazuje da je zona limitacije reza postignuta i da
je brzi pomak trupca kroz gaterski otvor nemogué.

Medutim, elementarni teoretski predra&uni po-
kazali su veoma interesantne i nove moguénosti
povetanja uéinka: prema ovim kalkulacijama, zna-
tan porast produktivnosti kod bilo kog standard-
nog gaterskog stroja moZe biti dostignut ukoliko
se pronade neki prakti¢an nadin smanjenja mase
— osnovnog pokretala porasta neuravnoteZenih
sila inercije.

Posebno u ovom praveu, nauéna istraZivanja su
donela interesantne rezultate (Kuznecov, 1972),
koje smatramo vrednim spomenuti.

starih gaterskih strojeva?

Prve probe bile su izvedene na standardnom
gateru ruske proizvodnje, tipa RD-75 — normal-
nom stroju, bez ikakvih osobina vrednih detalj-
nijeg opisa. '

Pri normalnoj brzini od 320 obrtaja u minuti,
bilo je matematski utvrdeno, eksperimentalno
provereno i definitivno dokazano u praksi — da
svaki 1 kg mase gaterskog mehanizma u pokretu
stvara odredenu silu, ili taénije, inerciju, ¢&ija je
maksimalna vrednost jednaka 39,50 kg.

Zakljuéak ovih eksperimentalnih opita je veo-
ma znaéajan, i moZe se ukratko formulisati na sle-
de¢i nacin: ukoliko se opsta ili totalna masa jed-
nog gaterskog stroja, bez obzira na tip ili na sta-
rost, moZe smanjiti, moguce je poveéati broj obr-
taja (n) bez paralelnog porasta sila inercije. Re-
zultat toga je znadajno veta efektivnost stroja
usled povetanog reznog napora pile.

Ovo je bilo potvrdeno paralelnim radovima u
inostranstvu. Zanimljivi eksperimenti na australi-
janskom gateru, tipa Smith, su u toku, gde su is-
straZivaéki radovi naroéito koncentrisani na rese-
nju problema smanjenja mase gaterskih ramova
na jedan $to jednostavniji i ekonomiéniji naéin.

Potpuno je razumljivo da je najveéa potesko-
€a olakSati ram bez da bi se celokupna gaterska
konstrukcija znatno oslabila. Naravno da su osnov-
ni napori usmereni u metalurgijskom praveu. Mo-
gute smanjenje mase gornje i donje traverze rama
nalazi se u fazi ispitivanja, bez obzira §to je laka
laminirana legura (koja se moZe naéi u tehnitkoj
literaturi pod znakom No. 3V), testirana C.N.I.I.M.-
O.D.-om, dala viSe nego ohrabrujuée rezultate.

Zamenivsi gornju i donju traverzu, nova gater-
ska rama izgubila je 130 kg na neto teZini, dok se
jatina konstrukcije donekle poveéala (ovo je bilo
kasnije dokazano prakti¢nim opitima). Ova ekspe-
rimentalna masina bila je montirana, kao $to je
to uobifajeno, na betonskom temelju i isprobana
pod normalnim uslovima rada, tj. uz upotrebu 10,
a kasnije i svih 12 pila. IzvrSena su uporedna se-
rijska merenja sila inercije u odnosu na koli¢inu
vibracija prouzrokovanih smanjenjem mase izme-
du standardnog i novog gaterskog tipa. Vibracije
su bile zabeleZene vibrografom tipa VR-1, koji je
bio prislonjen uz gatersku ramu pri radu.

Gore navedeni eksperimenti dali su sledeée za-
kljucke:

1. Upotreba olakSanog gaterskog rama znatno
je smanjila inerciju. Srednja vrednost vibracija u
vertikalnoj ravni bila je za 22% manja od vibra-
cija zabeleZenih na standardnom stroju; u horizon-;
talnoj (pravac: mnapred-natrag) za 31%; i u istoj!
ravni, ali s leva na desno, za 42%. )



2. Olaksani ram je omoguéio povecéati broj obr-
taja, posto je inercija bila smanjena: na taj na-
¢in dodano je 30 obrtaja u minuti, te se ukupan
broj obrtaja u minuti popeo na 350 od prvobitnih
320. Rezultat ovog ubrzanja dao je znalajan skok
u produktivnosti masine: utinak se povetao za
9%%o.

3. Manja masa smanjila je preopteretenje na
centralne mehani¢ke organe masine. Prema tome,
normalno radno iskoristenje stroja bilo je poveta-
no. Na primer, radni vek kué¢ista produZio se za
1,5 do 2 puta.

4, Pritisak na klizne organe pokretnog mehani-
zma i stepen njihovog zagrejavanja se smanjio:
smanjilo se prema tome izna3anje ovih delova ma-
sine. Stelovanje stvorenog razmaka medu iznoSe-
nim kliznim stazama postalo je rede, te se prema
tome postiglo u vremenu. Sto se ti¢e generalnog
odrzavanja, moze se re¢i da olakSani gaterski stro-
jevi imaju neuporedivu prednost.

5. Eksperimentalno je dokazano da su novi ga-
terski ramovi otporniji od standardnih, te su pre-
ma tome sposobni za duzu upotrebu.

Opsti zakljuéei, koji podvlage industrijsko-eko-
nomski znadaj gore navedenog, su sledeéi:

A. Prakti¢ki skoro svaki gaterski stroj u pro-
dukciji moze biti modificiran u cilju smanjenja
mase i sila inercije. Transformacija stroja je jed-
nostavna i ekonomski prihvatljiva.

B. Produzeni korisni Zivot maS$ine pokrice, u
najmanju ruku, tro$kove ove transformacije.

Ovi ohrabrujuéi rezultati podstiéu nas na du-
blje izucavanje problema povetanja produktivno-
sti gaterskih strojeva, tim viSe $to eksperimenti u
toku  ukazuju na moguénost novih poboljSanja.

Kao definitivni zakljuéak ovog c¢lanka, sma-
tramo da su ovi nauéni radovi od neocenjivog zna-
¢aja, jer ekstrapolacija istih principa moZe biti
primenjena u skoroj buduénosti i na tratne pile.
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IS IT POSSIBLE TO INCREASE THE
PRODUCTIVITY OF THE OLDER FRAME-SAW

Summary

Low cost modification of the upper and lowe:
frame traverses on practically any type of gang-
saw in cperation would result in significant increase
in output, extended working life of machine anc
notable decrease in the general maintenance pro-
gram.
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Tvrdi polyuretan Mekani polyuretan

Mekani - Integral polyuretan

LIJEVANJE 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 — ve¢ 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 samotisteéom mjeSacom
glavom. Bez rotacionog mje3ala, bez ispiranja, bez ispu-
havanja. Kapanje isklju¢eno!
Znaéi: MjeSada glava radi pouzdano, lagano i Eisto.
Kombinirana sa uljevnim elementom, priévr§éena na kalup,
djeluje potpuno automatski. S automatskim programiranim
upravljanjem.
Na izbor stoje 5 standardnih veli€ina kapaciteta od
6—300 [/min.

Kunststoff-Verfahrenstechnik
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8021 Strasslach/Miinchen

Germany
VTE Tel. (08170) 507

Predstavnik za ]ugoslavliu:

Dipl. ec. Esad Karahasanovié i
8 Miinchen 15 Schillerstrasse 30 Telefon (0811) 59 64 02,
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Ing. JOSIP MODLY

Drvo

u
zrakoplovnoj
Iindustriji

HISTORIJAT KORISCENJA DRVA
PRI GRADNJI LETILICA

Jo$ od prvih skica neostvarenih lete¢ih sprava koje
nam je ostavio ¢uveni talijanski umjetnik Leonardo
da Vinci, pa do prvog realiziranog zrakoplova lakseg
od zraka, kojim se ¢ovjek uspio podiéi u zratne visine
(balona bra¢e Montgolfier), zapazeno je da je kao kon-
struktivni materijal za gradnju tih sprava bilo pred-
videno drvo. Ovo nam je danas posve razumljivo ako
uzmemo u obzir nerazvijenost i primitivno stanje stro-
jarske tehnike onih vremena, nepostojanje prave in-
dustrije i bijedno stanje tehnologije konstrukcionog
materijala.

Od prvog aerostata (neupravljivog zratnog balona)
do posljednjeg ove vrsti, osim plasta (»koSuljice«) koji
je najceS¢e bio izraden iz gumirane svile, ostali nje-
gov dio, tj. gondola za posadu, bila je ispletena iz $i-
blja u obliku kosare, dakle drvena.

Jedan od prvih konstruktora i realizatora upravlji-
vog zratnog broda krute koncepcije bio je na zemljak
Ognjoslav Kostovié, sin bogatog trgovea zitom. Uz po-
mo¢ ruske vlade, Kostovi¢ je u jednom brodogradili-
$tu u Petrogramu uspio da veé daleko poodmakne s
gradnjom svog zrakoplova valjkastog oblika, na pogon
pomo¢u benzinskog motora »Daimler«, &iji je kostur
bio nalinjen iz specijalno prepariranog drva. No taj
zrakoplov nije dovr$en, jer je Kostovié umro od po-
sljedica otrovanja preparatom kojim je natapao ele-
mente ove drvene konstrukcije. Sa¢uvani dijelovi tog
Kostovi¢evog upravljivog motornog zraénog broda mo-
gu se danas vidjeti u Muzeju zrakoplovstva u Lenjin-
gradu.

Od prve zratne jedrilice koju su na nauénoj osno-
vi konstruirala i izradila braéa Otto i Gustav Lilien-
thal u Njemadckoj, te s kojom su izvrSeni brojni uspje-
li letovi, pa sve do zavr3etka Drugog svjetskog rata,
za gradnju jedrilica korii¢eno je iskljuéivo drvo (na-
ravno izuzev ¢eli¢nih okova za spajanje drvenih ele-
menata i platnene presvlake noseéih povriina i kor-
mila), i to ne samo pri proizvodnji lakih sportskih je-
drilica jednosjeda i dvosjeda, veé velikim dijelom i
transportnih do 50 ljudi, u vojne svrhe (najéesée mje-
Sovite konstrukcije: drvo — gelik — duraluminium).
Medutim, danas se velik broj jedrilica proizvodi iz me-
tala (Celik — duraluminium) i armirane plastike (»fi-
berglasa«). No zbog za to neophodnog brojnog, sloze-
nog i skupocjenog alata i naprava, proizvodnja iz tih
materijala isplati se samo pri gradnji u velikim seri-
jama. Za proizvodnju u manjim i srednjim serijama
kao osnovni materijal ostalo je interesantno samo drvo.

Gotovo isti razvoj gradnje kao kod zraénih jedri-
lica uslijedio je i kod aviona. Od prvog leta aviona na
pogon pomocéu benzinskog motora braée Orville i Wil-
bura Wright u SAD, koji je vrlo uspje¥no izvrien 17.
XII 1903., a kojim je nadeta era motorne avijacije, svi
ostali konstruktori-samouci i ujedno leta& koristili su
u tom, tzv. »herojskom dobu« avijacije, do potetka
Prvog svjetskog rata, kao materijal za gradnju kostu-
ra svojih letilica, drvo. Radili su obi¢nim ruénim ala-

Slika 1. — Brac¢a Lilienthal eksperimentiraju s prvom
svojom uspjelom zraénom jedrilicom

tima, »majstorski«, kako je tko najbolje znao, te _je,
naravno, jedini izbor mogao pasti na lako obradivo
drvo.

Tokom Prvog svjetskog rata, razvoj gradnje aviona
naglo je uznapredovao.. Proizvodili su se industrijski
u tvornicama, pod kontrolom struénjaka s najviSom,
fakultetskom spremom i pomo¢u usavrSenih metoda
kontrole ispravnosti materijala i obrade dijelova. Tu
se ve¢ radilo na naéin koji nije imao nista zajednié-
kog s onim neizvjesnim i avanturisti¢kim naéinom ra-
da, kad su odvazni ljudi, bez solidnog poznavanja nau-
ke i tehnike, Zrtvovali svu imovinu, pa i Zivot, da bi
postigli neke skromne uspjehe. No, unatoé tome, o-
gromna vec¢ina, ne samo Skolskih i izvidagkih, veé i bor-
benih aviona u tom ratu, bila je gradena iz drva. Glav-
ni je razlog tome bio da je proizvodnja aviona drvene
konstrukcije tekla razmjerno brzo, neusporedivo brze
nego §to bi to bio sluéaj s metalnim konstrukcijama.

Tek nakon Prvog svjetskog rata, nagli napredak
tehnologije materijala i metoda termi¢ke i mehanitke
obrade metala doveli su kod aviona sa snaznijim mo-
torima do masovnije primjene mje$ovitih konstrukei-
ja w(drvo-éeli.k-duraluminium),‘a zatim potpuno metal-
nih. Drvu je prijetilo da bude posve istisnuto kao ma-
terijal za gradnju veéih aviona. No to se ipak nije do-
godilo; o tome svjedoli naredni period razvoja avija-
cije U toku Drugog svjetskog rata drvo je dobijalo
opet sve vetu primjenu. Tada su, na primjer SAD i
Engleska, u kojima je metalna industrija bila na veli-
koj visini, gradile oko 30% aviona iz drva. U SSSR-u
taj se odnos popeo ¢ak na 80% aviona iz drva, odno-
sno mjeSovite konstrukcije. Medu ovima isticali su se
svojim performansama vrlo uspjeli lovadki avioni: »Ja-
kovljev Jak i Jak 6«, te »Lavotkim La 5 i La 7e.

Slika 2. — Polijetanje prvog aviona na pogon pomoéu
benzinskog motora, djela braée Wright
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Koliko je drvo kao konstruktivni materijal na tim a-
vionima s motorima velike snage, sposobnim za naj-
teze figurno letenje (akrobacije) za vrijeme borbi, bilo
izdrzljivo, uvjerit ¢emo se ako spomenemo da su ovi
avioni tokom cijelog rata stajali neza$ti$¢eni na po-
moénim ratnim aerodromima, pod najnepovoljnijim
atmosferskim prilikama (ruske zime), a nalazili su se u
eksploataciji jo§ dugi niz godina nakon rata.

Engleska tvornica »De Haviland« dala je tada bri-
tanskim zra®nim snagama jedno remekdjelo zrako-
plovne tehnike, vrlo poznati dvomotorni avion tipa
»Hornet — FMK I — Mosquito«, mjeSovite konstruk-
cije (drvo-¢elik-duraluminioum). Ovaj je avion imao
dva motora »Rolls-Royce« od 2.030 KS. Bio je to laki
bombarder, nosivosti od 1.800 kp bombi. No kako je
bio brZzi od tada3njih lovatkih aviona, uontrebljavao
se je kao noéni lovac i potpuno samostalni bombarder,
te kao izvidalki avion bez lovatke pratnje.

\—- s :
ymm—
é

Prije upotrebe u zrakoplovnoj industriji, drvo
mora biti paZljivo odabrano i sortirano, te dovolj-
no isu$eno. Sadrzaj vlage treba da se kreée u gra-
nicama izmedu 10 do 15% (srednja vlaZnost za na-
Se prilike iznosi 12%). ,

U cilju ispitivanja mehani¢ke otpornosti, pro-
vjerava se obi¢no na tlak, vlak, smicanje i savija-
nje, poznatim metodama. Drvo za avio-konstruk-
cije mora biti zimske sjefe, oboreno najkasnije do
kraja ozujka, jer u to doba drvo sadrZi najmanje
vode, te je povoljnije za suSenje. Trupci se obi¢no
rezu tzv. industrijskim (tangencijalnim) rezom (sli-

ka 4 desna).

Slika 3. — ‘Borbeni avion »De Haviland Hornet — FMK I — Mosquito« mjeSovite konstrukcije (drvo-&elik-
duraluminium)
Drveni dijelovi: 7 — vanjska gornja kora krila iz Sperplota, 8 — drvene uzduZnice gornje kore (sorus),
9 — unutarnja kora iz $perploa, 14 — konstrukecija ljuskastog tipa trupa »Sandwich« sa popunom iz balze,
15 — ukrstanje godova vanjske i unutarnje kore

RAZNE VRSTE DRVA KOJE SE KORISTE U
GRADNJI ZRAKOPLOVA I UVJETI KOJE
TREBA DA ISPUNJAVAJU

U zrakoplovnoj industriji drva se u odnosu na
fizicke i mehani¢ke osobine postavljaju vrlo stro-
gi zahtjevi. Ovim zahtjevima odgovaraju samo ne-
ke vrste drveta. Za gradnju jedrilica i aviona do-
zvoljena je upotreba slijede¢ih vrsta: smreka, omo-
rika, jela, bor i »sprus« od Cetinjara, a topola, jo-
ha, lipa, balza, bukva, breza, jasen, brijest, javor
i orah od listaca.

U svijetu se najviSe troSi specijalna americ¢ka
vrst jelovine, pod nazivom »sprus«. No mi u na3oj
zemlji raspolaZemo odli¢cnom vrstom tzv. »rezo-
nans« smreke (Slovenija i Bosna), koja ima &ak i
nesto bolje mehanicke osobine otpornosti od »spru-
sa«. TeZznja je svakako da se konstrukcije aviona
prilagode kori§éenju domaéih vrsta, da bi se na taj
nadin i u ovoj grani tehnike naSa zemlja Sto viSe
ekonomski osamostalila.
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Mana ovog nacdina rezanja je ta, §to se daske
pri suSenju po Sirini znatno krive i vitopere. Kod
obi¢ne stolarije to ne dolazi toliko do izraZaja (is-
krivljene daske se obradom na strojevima porav-
naju). No kod avio-konstrukecija su, medutim, ko-
madi po viSe metara dugi, a uz to i vrlo tanki.
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Slika 4. — Industrijski (tangencijalni) rez drveta (slika
desna) i »rezonans« (radijalni) rez (slika lijeva)




Naravno da se na takvim duZinama vitoperenje
odrazava jate, te se zbog toga za potrebe u zrako-
plovstvu drvo reZe tzv. »rezonans« (radijalnim re-
zom (slika 4 lijeva). Prednost rezonans reza sastoji
se u neznatnom vitoperenju isje¢enih greda, te ti-
me i avionskih dijelova koji su iz njih izradeni.

Zrakoplovno-tehni¢ki propisi pojedinih zema-
lja ne traze istu évrstotu drva; prije svega za to
§to su osobine zavisne od vrsti drveta, a i od sa-
mog njihovog porijekla (tj. gdje je drvo raslo).
Drugi uzrok neslaganju propisa jesu sami uzorci
koji se ispituju. Veli¢ina uzorka mnogo utice na sa-
me rezultate ispitivanja, te kako su uzorci u poje-
dinim zemljama razni, razli¢iti su i rezultati. Kako
bi se izbjeglo nezgode pri gradnji, treba se po mo-
guénosti pridrzavati propisa koji vrijede u zemlji
iz koje konstrukcija potite. Kod nas je za sada
uobitajeno ispitivanje kocke 24 X 24 X 24 mm. Pri
tome je potrebno da stranice leZze ta¢no pod kutom
od 90° jedna u odnosu na druge. Glavne fizi¢ke i
tehnoloske karakteristike koje se u zrakoplovnoj
industriji traZe od pojedinih vaZnijih vrsta drveta,
probrane, bolje kvalitete, a pod uvjetom vlaZnosti
od 15%o, navedene su u slijedeéoj tabeli:
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o © 82 o o o~ 9_)_. o 9'
o gvs _ggvEnE nE 5%
§2 §2P f%- 4B 28 3B ERS
>0 w8 s Bom b3 By B ws @
Balza 0,20 35.000 200 180 18 250 —
Jela 0,45 100.000 750 400 40 700 50
Smreka 0,50 100.000 800 450 60 1750 65
Sprus 0,40 100.000 750 380 55 680 62
Bor 0,52 120.000 1.000 475 80 850 100
Lipa 0,42 90.000 700 330 48 600 50
Breza 0,62 125.000 1.000 480 110 1.000 90
Topola 0,40 92.000 700 350 60 640 55

Jasen bijeli 0,62 120.000 1.000 500 100 1.000 65
Jasen crni 0,53 120.000 850 380 90 835 75

Orah 0,68 125.000 1.000 575 120 1.100 70
Bukva 0,83 130.000 1.050 600 110 1.050 85
Hrast 0,65 105.000 800 465 130 970 90

Jela, smreka, sprus i bor sluZe za izradu nose-
¢ih elemenata aviona, kao §to su na primjer: ra-
menjace krila, repnih povrsina i trupa, uzduZnice
i okviri trupa. Zbog svoje slabe otpornosti, balza
se koristi samo kao popuna kod tzv. »Sandwich«
konstrukecija ,izmedu dva sloja u Sperploci.

Lipa i topola, lagane i homogene vrste drveta,
no nedovoljne otpornosti, upotrebljavaju se za iz-
radu dijelova koji nisu jako napregnuti, na pri-
mjer: za razne umetke i »noseve« rebara krila, sta-
bilizatora i kormila.

Breza se koristi za proizvodnju $perploéa za po-
trebe zrakoplovne tehnike zbog svoje velike ela-
sti¢nosti i dovoljne évrstoce.

Jasen se zbog svoje velike &vrstoée koristi za
izradu dijelova koji su narotito napregnuti, kao
na primjer: umeci kod okova s uvodenjem velikih
sila, elise i skije za jedrilice.

Orah je vrlo ¢vrsto drvo, a uz to i stabilno, te
se je ranije upotrebljavao za izradu elisa. Medu-
tim, zbog malih raspolozivih koli¢ina na trZistu,
zamijenjen je u tu svrhu bukvom, hrastom i jase-

nom ,a u posljednje vrijeme, u slu¢aju bandaiilja—
nja elisa platnom, ¢ak i vrstama mekog drveta: je-
lom, smrekom, omorikom i borom.

Bukva se, osim za proizvodnju drvenih elisa,
upotrebljava u novije vrijeme i za izradu avionske
$perplote. Naime, zbog nedostatka breze, izvjesne
zemlje bile su prisiljene da potraZe zamjenu, ko-
risteéi do tada neprikladnu bukvu. No pocetne po-
te§koée su vrlo brzo prebrodene, tako da danas
bukva isto tako dobro sluZi za proizvodnju Sper-
plota za potrebe zrakoplovstva kao i breza.

PREDNOSTI I MANE DRVA KAO KON-
STRUKCIONOG MATERIJALA ZA LETILICE

Prednosti drva zbog kojih se, kraj velikog izbo-
ra ostalih materijala ,i danas upotrebljava za grad-
nju jedrilica i aviona, su slijedece:

— mala specifi¢na teZina,

— laka i jeftina obrada, koja ne zahtijeva upo-
trebu sloZzenog alata,

— moguénost raznovrsnog oblikovanja,

— dobra lokalna otpornost elemenata koji su iz
njega izradeni,

— lako i jeftino odrzavanje dijelova i popra-
vaka,

— visoka otpornost na zamor materijala,

— niska nabavna cijena i velika sirovinska ba-
za.

Da drvo i nadalje zadrzava Siroku primjenu u
gradnji aviona male i srednje teZine, mnogo je pri-
donijelo usavrSavanje na¢ina proizvodnje. Time se
uspjelo sniziti potrebno radno vrijeme i kod se-
rijske proizvodnje.

Tako je, na primjer, za jedan viSemotorni klip-
ni transportni avion, u slu¢aju izrade iz drva, bilo
potrebno 10°% manje radnog vremena nego za iz-
radu sliénog aviona iz duraluminiuma. Da se kod
malih serija pojedinih tipova aviona uStedi jo$ i
mnogo viSe vremena, poznata je &injenica. K tome
treba dodati jo$ i niZu cijenu drva od cijene sku-
pog duraluminiuma, $to kod veéih serija igra isto
tako presudnu ulogu.

No, na Zalost, drvo ima i velike mane i nedo-
statke, a to su:

— nedovoljna homogenost,

— anizotropija,

— niska otpornost na smicanje,

— organske mane, kao $to su na primjer: évo-
rovi, pukotine, usukanost, crvotodine i trulez,

— podloZnost uticaju atmosferske vlage i sun-
¢anih zraka,

— teSkoée izbora, kontrole i ispitivanja, naro-
¢ito u sludaju potrebe veée i hitnije serijske pro-
izvodnje. .

Da bi se poveéala homogenost drva i ostala nje-
gova mehani¢ka svojstva, vr§i se oplemenjivanje
(lameliranje) blokova i letava iz kojih ée se izra-
divati dijelovi letilica, na taj nadin da se ovi blo-
kovi i letve formiraju medusobnim lijepljenjem
pojedinih tanjih slojeva. Rezultat je utoliko bolji
ukoliko je u tu svrhu upotrebljen veéi broj poje-
dinih slojeva. Ovakvo lameliranje primjenjuje se i
pri izradi krivih luénih elemenata, koji se ne mo-
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gu savijati iz obi¢ne letve. Promatrajuéi lamelira-
ne dijelove u popreénom presjeku, pri pravilnom
lameliranju, godovi pojedinih, medusobno nalije-
gajucih, tanjih slojeva moraju se ukr§tati (slika 5
lijeva). Debljina pojedinih lamela kod visokoopte-
re¢enih elemenata (ramenjaée, uzduZnice itd.) tre-
ba da iznosi oko 5 mm. Prema na$im propisima, za
gradnju jedrilica i aviona, drvo &etinjada koje ¢ée
se upotrebiti za izradu visokooptereéenih dijelova
mora imati najmanje 6 godova po cm S$irine, dok
za slabije opteretene dijelove zadovoljava drvo s
najmanje 3 god. po cm S§irine.
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N

nog premaza firnajza i dva premaza bezbojnog ko-
pal-laka. No takva zaStita nije bila podesna iz
razloga Sto je za popravka oSteéenih ili polomlje-
nih elemenata konstrukcije, pri umetanju novog
dijela letvice ili Sperploe, moé djelovanja ljepila
na firnajzom natopljeni stari dio elementa bila
znatno smanjena.

I konaéno, jedna velika mana kori$éenja drva
kao konstrukcionog materijala do$la je do izraZaja
u tvornicama jedrilica i aviona pri proizvodnji u
veéim serijama. Naime, svjeZe sjelena stabla mo-
raju se u Sto kracem roku izrezati u grede i daske,

T
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B N

Slika 5. — A. Pravilno lameliranje letve (slika lijeva) — B. Nepravilno lameliranje letve (slika desna)

Mrtve (ispadajuce) ¢vorove drvo za gradnju le-
tilica ne smije uopée imati, pa ni za sporedne dije-
love. Zdravi (urasli) ¢vorovi dozvoljavaju se izu-
zetno za izradu dijelova koji nisu uopée napreg-
nuti (popune). Isto pravilo vrijedi i za smolne ke-
sice i pukotine koje su nastale pri suSenju drveta,
ili djelovanju mraza. Stoga takav mjesta prije ob-
rade treba pomno odstraniti.

Stabla ekscentri¢nog rasta, kod kojih u popreé-
nom presjeku godovi ne oblikuju koncentri¢ne
krugove, nisu upotrebljiva za gradnju jedrilica i
aviona. Isto su tako neupotrebljiva i usukana sta-
bla, ¢ije daske i letve imaju godove koji u jaéoj
mjeri napuStaju ravan daske. Mana takvih dasaka
i letava je da se vrlo lako izbacuju (krive). Uko-
liko su sve ostale osobine drva dobre, moZe se do-
pustiti neznatna usukanost od 3 do 5%o.

Drvo poéinje trunuti zbog oboljenja koja pro-
uzrokuju razne gljivice. Truljenje se ustanovljava
po obojenosti drva. Naroéito je opasna crvena tru-
lez, te takvo oboljelo drvo treba odmah odbaciti,
Plavilo, koje se pojavljuje uglavnom kod &etinja-
¢a, ustvari ne smanjuje &vrstoéu, te se upotreba
takvog drva dopusta pod uvjetom da se pri ispiti-
vanju njegove &vrstote obrati narodita paZnja na
dobijene reultate.

Kako bi se dovrSene konstrukcije letilica za§ti-
tile od uticaja vlage, sve se njihove povrsine pre-
krivaju s tri premaza bezbojnog nitrolaka. Jo§ pri-
je tridesetak godina, zastitni sloj se sastojao iz jed-
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kako bi obi¢no suSenje na zraku bilo koliko je to
moguée skraceno. No, ipak ses uSenje na zraku ta-
ko razrezanog drva odvija vrlo sporo, drvo u ta-
njim komadima susi se tako jednu i pol godinu, a
u oblom i do &etiri godine. Pa i umjetno susenje u
suSionicama do dozvoljene vlaznosti (8—12%) tra-
je 12 do 14 dana. Suvise naglo suSenje dovodi do
pretjeranih unutarnjih napona u drvu, koji mogu
da izazovu stvaranje pukotina. Dodamo li gubitku
vremena na postepeno suSenje jo§ i vrijeme po-
trebno za izbor, odbacivanje neupotrebljivih dije-
lova, ispitivanje uzoraka i krojenje gredica, vidjet
¢emo u kolikoj mjeri priprema tog materijala mo-
Ze da zako¢i samu proizvodnju.

SPERPLOCA

Pored drva u obliku dasaka, letava i letvica, u
zrakoplovnoj industriji upotrebljavaju se jo¥ Sper-
ploce. Sperploéa se dobiva sljepljivanjem vie slo-
jeva tankih furnira, u cilju postizavanja $to homo-
genijih osobina, postavljenih tako da se godovi
(vlakna) furnirskih listova medusobno ukrstaju
pod kutom od 900. Takva $perplo¢a, bilo koje de-
bljine, ima uvijek neparan broj furnirskih listova.
Na taj su naéin godovi oba vanjska sloja uvijek
istog smjera. Kako je smjer godova vanjskih listo-
va, koji predstavljaju veéinu listova furnira ploce,
isti, to Sperplota ima i veéu otpornost u tom smje-
ru, o ¢emu treba voditi raduna kod montaZe ploca
s-obzirom na smjer glavnih napona u konstrukeiji.



Za gradnju jedrilica i aviona upotrebljavaju se
Sperploc¢e debljina: 0,6; 0,8; 1; 1,2; 1,5; 2; 2,5; 3; 4;
5; 6; 8; 10 i 12 mm. Tanja Sperploca sastoji se iz
manje, a deblja iz viSe slojeva furnira. Ovi se slo-
jevi medusobno lijepe specijalnim smolnim ljepi-
lom vrlo otpornim na vlagu, tzv. »tego-filmomz.
To je list vrlo tankog papira (debljine 0,04 do 0,1
mm), natopljen fenol-formaldehidnom smolom.
Sperploce s tako sloZenim slojevima furnira i tego-
filma stavljaju se u preSe u kojima su izloZene pri-
tisku od 6 kp/cm?2 pod temperaturom od 135° C.
Ljepilo se na toj temperaturi najprije otopi a zatim
prelazi u kruto stanje, sljepljujuéi listove furnira.
Kao 5to je ve¢ napomenuto ,Sperplode se proizvo-
de iz breze, jer je ona najelasti¢nija i najévrséa.
Prema usvojenim standardima, Sperplota za grad-
nju letilica do 3 mm debljine mora imati 3 sloja
furnira, od 3 do 5 mm debljine 5 slojeva, od 5 do
8 mm debljine 7 slojeva, od 10 mm debljine 9 slo-
jeva, a od 12 mm debljine 11 slojeva furnira. To-
lerancije na debljinu jesu:

Sperplo¢a od 0,6 do 1 mm debljine + 0,2—0,1 mm
" od 1,5 mm = + 0,2 mm
” od 2do 2,5 mm " * 0,25 mm
” 3 mm N + 0,3 mm
” 4 mm i * 0,4 mm
5 5 do 6 mm - + 0,45 mm
- 8 do 12mm e * 0,6 mm

Mehanicka svojstva Sperploe zavise o otpor-
nosti primijenjenog materijala, dimenzija i broja
slojeva furnira ,a navedena su u slijedeéoj tabeli:

5 o s 38R e,
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As M nwd > godova kp/em? kp/cm? kp/cm?
1,0 0,76 17,9 uzduz 906 107500 226

_pgpreko 515 61000 256

1,5 3 077 8,1 uzduz 17 91000 210

popreko 555 62500 219

2,0 0,73 17,6 uzduz 1011 122000 191
popreko 488 60000 248
1,5 0,90 8,1 wuzduz 1002 117000 230

5 popreko 818 94000 255

0,84 uzduz 1118 120000 285
popreko 846 83000 347
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Prema kvalitetu drva, odnosno izrade. ¥perplo-
¢e za potrebe u zrakoplovstvu razvrstavamo u dvi-
je kategorije: I kategoriju pod nazivom »Aviatike,
»Segler« ili »Specialk; i II kategorije pod nazivom:
»Gleiter« ili »Normal«.

Sperplo¢a I kategorije mora udovoljiti slijede-
¢im uvjetima:

— svjetlih uraslina (évorova) promjera do 6
mm smije biti najvise 8 komada po m? za gradnju
jedrilica, no za motorne avione samo 1 komad po
0,5 m2,

— prirodna obojenost drva, naravno, dozvolje-
na je; no potrebno je obratiti naroditu paZnju da
njegova obojenost ne poti¢e od trulenja,

— hrapavost na povrinama, nastala pri ljuste-
nju furnira, dozvoljena je samo do veli¢ine pro-
mjera 50 mm,

— na povrdinama Sperploée ne smije biti pu-
kutina, preklopa, ni otvorenih sljubnica pri sasta-
vu pojedinih listova furnira,

— isto tako ne smije biti ni nabubrenja sloje-
va furnira (mjehura), jer su to znakovi neisprav-
nog sljepljivanja.

Svih nedostataka vidljivih na vanjskim slojevi-
ma $perplofe ne smije biti ni na unutarnjim ne-
vidljivim slojevima furnira. Ispravnost ovih unu-
tarnjih slojeva kontrolira se specijalnim sprava-
ma (prosvjetljavanje Sperploéa).

I. kategorija Sperplota koristi se za izradu no-
seéih elemenata letilica: ramenjaéa, okvira, glav-
nih rebara krila, obloga trupova i tzv. »torzionih
kutija« u krilu.

Sperplo¢a II kategorije nije podloZzna udovolja-
vanju toliko strogih uvjeta kao ona I kategorije,
no ipak je potrebno da se na izgled suviSe loSe
Sperplote odbace. Sperplota ove kategorije moZe
se upotrebljavati samo za izradu slabo opteret¢enih

‘elemenata, kao 3to su na primjer: obi¢na rebra

krila, pomoéni okviri trupa, razne obloge koje ne
prenose vecée sile i sli¢no.

LJEPILA ZA DRVO

Spajanje drvenih dijelova pomoéu ljepila ima
ogromnu primjenu u industriji jedrilica i aviona.

U poletnom stadiju, pa i duZe vrijeme nakon
toga, u industriji letilica upotrebljavalo se za li-
jepljenje drvenih elemenata obiéno vruée stolar-
sko ljepilo animalnog porijekla. Kako su za to po-
godnija ljepila pronadena tek kasnije, drugog iz~
bora tada nije bilo. Ovo ljepilo posjeduje visoku
mehani¢ku otpornost, no potpuno je neotporno na
djelovanje vlage i mikroorganizama, te je stoga
njegova upotreba u zrakoplovstvu zabranjena.

Nakon odbacivanja vruéeg stolarskog ljepila,
za spajanje drvenih dijelova u aviotehnici uvede-
na je upotreba hladnog ljepila, isto tako organ-
skog porijekla, »kazeinskog ljepila«. Kazeinsko
ljepilo je sivkasto-bijeli prah koji se u hladnom
stanju mijeSa s vodom u odnosu 1:2 (do konzi-
stencije vrhnja). Tako priredena masa moZe se ko-
ristiti za lijepljenje samo u toku od 4 sata, jer se
nakon tog roka otvrdnjava i gubi sposobnost lije-
pljenja. Kako bi se postiglo pouzdano spajanje,
dijelove treba nakon lijepljenja drzati pod priti-
skom od 8 kp/cm? tokom 12 sati, a do daljnje me-
hani¢ke obrade dijelova sadekati jo§ 24 sata. Pred-
nost kazeinskog ljepila nad obiénim vruéim sto-
larskim ljepilom je $to je mnogo otpornije na vla-
gu, a uz to je manipulacija s njim jednostavnija.
Njegova je mehanitka otpornost manja od otpor-
nosti vruéeg ljepila (iznosi 45 do 65 kp/cm?), no jo§
je uvijek veéa od otpornosti drva na smicanje uz-
duZ godova. .

Od organskih ljepila za drvo vrijedno je spo-
menuti krvni albumin. Moé lijepljenja mu je ne-
Sto slabija od vruéeg stolarskog ljepila, ali je zato
od ovog znatno otporniji na djelovanje vlage.

229



Medutim, pojavom velikog broja vrsta sinte-
tiénih ljepila odli¢nih svojstava, organska ljepila
za drvo potpuno su potisnuta iz upotrebe u avio-
industriji. Umjesto njih, danas se iskljuéivo kori-
ste smolna ljepila: »Melocol«, »Araldit«, »Rezor-
cin« i »Tego-film«. Osim ovog posljednjeg, nave-

Znosti radne prostorije), jer svako odstupanje mo-
%e dovesti do toga da ljepilo viSe ne odgovara ni
po &vrstoéi, ni po sastavu. Sva su ova ljepila na
bazi umjetne smole potpuno otporna na vlagu, dje-
lovanje bakterija, gljivica i na ostale atmosferske
promjene. Cvrstoéa na kidanje ovih vrsta ljepila
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Slika 6. — Polovina krila drvene konstrukcije s jednom glavnom ramenjafom (bez jednog dijela oplate

torzione kutije i platnene presvlake)

dena smolna ljepila sastoje se iz dvije komponen-
te: osnovnog ljepila i otvrdivaéa ili katalizatora.
Najvanziji uvjet kod pripremanja i upotrebe ovih
ljepila “je striktno pridrzavanje uputa za koriSte-
nje (odnosa dviju komponenata, temperature i vla-
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je znatno viSa od ¢&vrsto¢e kazeinskog ljepila. Ta-
ko je, na primjer, évrstoéa na kidanje Araldida
123 B s otvrdivaéem 951, oko 200 kp/cm?2, u zavi-
snosti od okolne temperature pri otvrdivanju. Kod
Rezorcina ova ¢vrstoéa iznosi oko 130 kp/cm?2.
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Slika 7. — Plodasti tip ramenjaée (pozicija a i b) i kutijasti tip ramenjace (pozicija ¢ i d) -
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PRIMJERI KONSTRUKTIVNIH RJESENJA
DRVENIH ELEMENATA LETILICA

Samo najkra¢i opis raznih mogué¢ih konstruk-
tivnih rjeSenja svih drvenih sklopova i elemena-
ta jedrilica i aviona zahtijevao bi suviSe prostora
i za jedan poseban ¢lanak, pa nam je to stoga
ovdje nemoguée uliniti. Dat ¢emo iz tog razloga
samo kratak prikaz suvremenih izvedbi bitnih, no-
se¢ih dijelova aviona drvene konstrukcije.

Drveni kostur krila (slika 6), obi¢no izveden iz
dvije polovine (lijevog i desnog krila), sastoji se
od slijede¢ih elemenata: glavne ramenjace ili no-
sata (A), pomo¢ne ramenjace (B), dijagonale (C),
torzione kutije (D), rebara (E), napadne letvice (F)
i izlazne letvice (G). Na ovoj je slici prikazana ti-
pi¢na konstrukcija krila s jednom ramenjatom, na
kojoj se jasno vide svi nabrojani elementi.

Glavna ramenjaéa, osnovni dio konstrukcije,
koja prima sva optere¢enja krila, sastoji se od
vanjskih lameliranih pojaseva (gornjeg i donjeg),
izradenih iz biranog i ispitanog mekog drva (omo-
rike ili bora). Ovi se pojasevi sljepljuju za central-
ne stijene iz brezove Sperplo¢e. U odnosu na smje-
Staj i broj ovih stijena, razlikujemo: ploéaste ti-
pove ramenjaéa (pozicija a i b na slici 7) i kutija-
ste tipove ramenjaca (pozicija ¢ i d na slici 7), ko-
je mogu imati dvije ili viSe stijena. Glavne rame-
njace krila i dijagonale, koji su podvrgnuti veéim
naprezanjima ,imaju najceSée kutijasti presjek,
dok su pomo¢ne ramenjace krila, ramenjaca krila-
ca za nagib i repnih povrsina plocastog tipa.

Rebra krila imaju dvostruku ulogu: da krilu
daju potreban oblik presjeka (aeroprofil) i da slu-
7e za prenos sila s povrSine krila na ramenjaéu.
Za rebra se pri¢vrS$éuje oplata krila (tzv. »noseca
kora«) iz Sperplo¢a lijepljenjem, a platnena pre-
svlaka priSivanjem. Prema konstruktivnoj izvedbi,
treba razlikovati uglavnom dvije vrste rebara: plo-
¢asta i reSetkasta.

Plocasto rebro (slika 8 gornja) sacinjavaju gor-
nji i donji pojas (letvice) iz nelamelirane omorike,
koji su slijepljeni za centralnu stijenu iz brezove
Sperplo¢e. Ova stijena prorezana je na viSe mjesta
kruznim isjeccima, ¢iji je cilj da smanje tezinu re-
bra. Gornji i donji pojas kod reSetkastih rebara po-
vezan je, umjesto stijenom iz Sperploce, distanc-
nim letvicama (slika 8 donja). Spajanje pojaseva i
distancnih letvica izvodi se kutnicima iz $perploéa,
zalijepljenim s obje strane rebra. Kao $to se na
slici vidi, na rebrima su predvideni &etverokutni
prorezi za prolaz glavne i pomoéne ramenjaée Kri-
la.

Struktura rebara repnih povrsina potpuno je
sli¢na; razlika je kod ovih $to su zbog manjih op-
teretenja slabije dimenzionirana.

Uslijed mijenjanja poloZaja centara potiska pri
raznim napadnim kutovima krila za vrijeme leta,
na krila djeluje moment uvijanja (torzije), koji te-
zi da krilo uvija oko njegove uzduZne osi. Kako
bi se sprijetilo Stetno a ¢esto i vrlo opasno djelo-
vanje ovog sluéaja naprezanje na cjelokupnu kon-
strukciju krila, dio krila ispred glavne ramenjace
po cijeloj se svojoj duZini prekriva Sperplofom
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Slika 8. — Struktura dviju glavnih vrsta rebara krila:
plotasto rebro (slika gornja) i reSetkasto rebro (slika
donja)

(slika 9), koja se ramenjatom oblikuje neku vrstu
vrlo ¢évrste kutije (»torziona kutija«). Torziona
oplata moze se sastojati iz jednog sloja Sperploca
(slika 9), ili, u cilju pojaéanja, od dva takva sloja,
izmedu kojih se stavlja distancni uloZak iz stabil-
ne plastiéne pjenaste mase (stiropor, PVC ili »sa-
¢ée«). Takva izvedba poznata je pod nazivom »Sand-
wich« konstrukcija (slika 10).

Slika 10. — »Sandwich« sistem torzione oplate krila
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Trupovi jedrilica i lakih aviona drvene kon-
strukcije mogu se podijeliti uglavnom na dvije vr-
ste: reSetkasti i kutijasti tip. Kod oba se tipa no-
seca struktura sastoji iz Cetiri glavne uzduZnice
(ramenjacée) iz lamelirane omorike. No kod reset-
kastog tipa (koji se u konstruktivnim rjeSenjima
drvene izvedbe vrlo rijetko primjenjuje), ramenja-
¢e su medusobno povezane reSetkom iz omorikovih
letava i zicanih zatega. Takav kostur presvlaéi se
lakom oplatom (obi¢no platnom), koja sluzi samo
za aerodinamicku profilaciju.

Slika 11. — Kostur trupa aviona drvene kutijaste kon-
strukcije iz jednog dijela sa okomitim stabilizatorom
(autorova vlastita konstrukcija)

Mnogo sretnije rjeSenje u pogledu lakoée grad-
nje, jeftinije proizvodnje i laksih popravaka, pred-
stavlja kutijasta izvedba. Ovdje su ramenjace me-
dusobno povezane pomocu nekoliko okvira (slika
11). Cijeli ovaj kostur oblijepljen je s gornje, do-
nje i bo¢nih strana krutom noseéom korom (Sper-
plotama), koja prima tangencijalna optereéenja
trupa i naprezanja na smicanje.

Kod kutijastih trupova drvene konstrukcije
okviri imaju &etverokutni oblik, najéeSée s polu-
kruznim nastavkom na lednoj strani (slika 12). Ver-
tikale (A), popreénice (B) i dijagonala okvira (C)
izradene su iz lamelirane omorike. Gornji i donji
sastavi tih letvica poja¢ani su kutnicima iz Sper-
ploa, u kojima su predvideni prorezi za prolaz
gornjih i donjih ramenjala trupa. Osim ukruéenja

sklopa trupa i poveéanja njegove otpornosti na
torziju, uloga je ovih okvira da odrzavaju oblik
popre¢nog presjeka trupa.
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Slika 12. — Okvir drvenog kutijastog trupa lakog
aviona

KONSTRUKTIVNI MATERIJALI KOJI DRVO
POTISKUJU IZ UPOTREBE U ZRAKO-
PLOVSTVU

Iz osnovne ¢&injenice da u zrakoplovnim kon-
strukcijama jednu od najvaznijih uloga igra vla-
stita teZina letilice, povlaéimo zakljudak da pri iz-
boru i primjeni raznih konstruktivnih materijala
treba birati one koji, uz zadovoljavajuée fizi¢ke i
mehani¢ke osobine, omoguéuju i postizanje najma-
nje vlastite teZine. Mehani¢ke osobine konstruk-
tivnog materijala sacinjavaju njegove vrijednosti
¢vrstote, odnosno otpornosti na razne vrste opte-
retenja, a na vlastitu teZinu zrakoplova uti¢u vri-
jednosti specifiénih teZina materijala.

Pri gradnji jedrilica i aviona primjenjuje se
vrlo Sirok asortiman materijala. Kao konstruktiv-
ni materijali za nose¢e elemente koriste se danas:
drvo, metali i armirana plastika. Od metala naj-
viSe su zastupljeni razni nelegirani i legirani &e-
lici i lake legure, od kojih konkretno duralumi-
nium (Al-Cu-Mg). Ova se legura pojavila pod tim
nazivom prvi puta jo§ tokom Prvog svjetskog rata.

Osobine gornjih materijala navedene su u niZoj
usporednoj tabeli: 2

8. d2s 9z, G3s  da. g
Vrsta materijala 4 =g 298 ‘a8 g =y =39
LI PO R
w'& Sa86 Saa06 AE86 acab Ehoi)
kp/dm? kp/mm? kp/mm? kp/mm? kp/mm? kp/mm?
Neoplemenjen legirani &elik 7,85 46 46 46 28 20400
Oplemenjen legirani &elik 7,85 105 105 105 63 20400
Duraluminium 2,8 40 40 42 24 7300
Omorika 0,5 7,5 3,5 7,5 0,55 1100
Armirana plastika (poliester) 1,9 84 49 105 3 4200
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Pri konstruiranju letilica nemogué¢e je primije-
niti iskljudivo jednu od spomenutih vrsta materi-
jala, ve¢ se ti materijali kombiniraju. Prema za-
misli stvaraoca konstrukcije, jedan od ovih ma-
terijala primijenjen je u veéoj mjeri, dok se ostali
pojavljuju u manjoj koliéini. Primarni uslovi izbo-
ra vrsta materijala pri gradnji jesu: moguénost
lakse nabavke, tradicija proizvodata da proizvodi
u usvojenoj vrsti materijala (ovamo prvenstveno
spada obuéenost radnika i tehnolo$ke moguénosti
tvornice, pristupatnost cijene gotovog proizvoda,
jednostavnost eksploatacije itd. Primjer potrebe
kombiniranja tih materijala najjasnije se zapaZa
kod drvenih konstrukcija. Naime, na mjestima
koncentracije vetih sila (a i zbog rasklapanja sklo-
pa) nije moguce viSe povezati drvene elemente le-
tilice direktnim medusobnim lijepljenjem. Ovdje
se to ¢ini pomoc¢u ¢eli¢nih ili duraluminijskih veza
(tzv. »okovac), koji su za drvene elemente utvr-
Séeni vijeima ili cjevastim zakovicama. Osim ovih
okova, kod aviona drvene konstrukcije iz ¢elika se
izraduju jo§ i slijedete grupe sklopova: nosa¢ mo-
tora, piramida i upornice krila, stajni trap (pod-
vozje), drljaca ili repni kota¢, komande leta i ko-
mande motora. Opéenito se moZe uzeti da je kod
oviona drvene konstrukcije odnos drvo-metal 5:1
(ne uzimajuéi u obzir motor sa svojom instalaci-
jom).

Kao konstruktivni materijal ¢elik je najsigurniji i
najpouzdaniji, jer posjeduje najkvalitetnije mehani¢ke
osobine. Prakti¢no je nezamjenljiv za sve najvaznije,
vitalne dijelove i spojeve na avionu. Jo§ i njegove dalj-
nje dobre osobine: moguénost zavarivanja (osim kod
nekih vrsta) i moguénost primjene termitkih procesa
obrade (kaljenje, cementiranje, nitriranje itd.) dopri-
nose da se gotovo svuda koristi na mjestima najveéih

optereéenja. No njegova se vrijednost bitno smanjuje
zbog slijedeéih nedostataka:

— visoka specifi¢na teZina,
— relativno brz »zamor« tog materijala,
— deformacija dijela prilikom zavarivanja,

— potreba prethodnog podgrijavanja (»Zarenjac)
dijelova koje treba zavariti,

— potreba naknadne termicke obrade gotovih za-
varenih sklopova, koja eliminira najve¢i dio unutar-
njih naprezanja, nastalih djelovanjem plamena,

— priliéno slozena kontrola ispravnosti vara (Sava)
narotitim uredajima koji su vrlo skupi,

— oksidacija, prvenstveno zavarenog mg'esta,' ai
svih ostalih povrsina,

— kori$éenje pri zavarivanju visokokvalificirane
radne snage ogromnog iskustva,

— vrlo visoke cijene vrsta &elika propisanih zra-
‘koplovno-tehni¢kim propisima za gradnju letilica.

Celik se u zrakoplovnoj industriji koristi u obliku:
limova, traka, beSavnih cijevi tankih stijena, raznih

vulenih profila, Zica i mekih kabela vrlo visoke otpor- -

nosti. ’

Lake legure (legure aluminiuma i magneziuma).kao '

konstruktivni materijal pocele su se u zrakoplovstvu
koristiti tek poslije 1920. godine. Naime, zbog svoje
slabe ¢vrstoce, ¢ist aluminium ne moze se upotrebiti za
izradu nose¢ih elemenata konstrukcija. Stoga je bilo
potrebno legirati ga, tj. dodavati mu razne druge me-
tale koji ce. poboljsati mehanitke osobine tog osnov-

nog elementa. Kao elementi za legiranje uglavnom se
dodaju: bakar, cink, silicium, magnezium, ni}{l, krom i
7eljezo. Kao &ist element, aluminium se moze upotre-
biti za neke cjevovode i oplate.

Od svih lakih legura, u zrakoplovstvu se u ogrom-
noj veéini gradnji upotrebljava duraluminium (Al-Cu-
Mg). Prije i nakon tehnoloske obrade, duraluminium
treba da bude podvrgnut pomnim termickim obrada.-
ma: prije tehnolodke obrade otpudtanju (»Zarenju), tj.
smekgavanju, a nakon tehnoloske obrade gotovi dije-
lovi normalnom kalenju na 500° C, kako bi dobili svoju
punu maksimalnu otpornost. Dobre osobine duralumi-
niuma sastoje se u:

— niskoj specifiénoj tezini (2,8),
— visokoj évrstoéi na kidanje (oko 50 kp/mm?),

— vrlo dobrim moguénostima mehanit¢ke obrade, jer
se moze lijevati, predati, valjati, izvla¢iti i lako stroj-
no obradivati. }

(No ova legura ima i izvjesne nedostatke, a to su:
— niska otpornost nma zamor, z
— podloZnost koroziji, narotito u morskoj vodi,
— neprikladnost za autogeno zavarivanje.

Spajanje autogenim zavarivanjem stoga je nedo-
zvoljeno na mjestima jateg opterecenja, zbog 3tetnog
djelovanja kemijskog procesa koji nastaje u leguri pri
temperaturi taljenja ,a s tim u vezi i gubitka otpor-
nosti.

Duraluminium se u zrakoplovstvu upotrebljava u
obliku: limova, traka, vuéenih profila, cijevi, zakovi-
ca itd. Ovi poluproizvodi koriste se za izradu komplet-
nih ramenjada krila, uzduZnica, rebara, okvira, opla-
ta, cjevovoda i mnogih ostalih elemenata.

S naglim razvojem kemijske industrije, u¢eS¢e ma-
terjala sinteti¢kog tipa (»plasti¢nih materijala«) u zra-
koplovstvu postaje sve Sire zbog njihove niske speci-
fitne tezine, sve vece &vrstoée i ostalih pozitivnih fi-
zi¢kih osobina. Koristi se viSe vrsta takvih materijala
(ve¢ina u sporednije svrhe), no uslijed nedostatka pro-
stora, nije nam ovdje moguée nabrojati njihove dobre
i loSe osobine. Bit ¢e ukratko rije¢i samo o vrsti ta-
kvih materijala koji se najéeSée primjenjuju za izradu
napregnutih vitalnih organa letilica, koja prijeti da
i_stistne drvo iz upotrebe u zrakoplovstvu, a to je spo-
iester«.

Cista plastitna masa ne moZe se uoptrebiti kao no-
se¢i konstruktivni materijal za gradnju, jer je njena
¢vrstoéa mala, nedovoljno je Zilava, kao i nepostojana
na poviSenim temperaturama. Kako bi se njene oso-
bine poboljSale i dospjele do razmjera koji omoguéuju
koriSéenje kao noseéeg konstruktivnog materijala, vrsi
se njeno armiranje pomoéu nekih pogodnih sredstava.

'0Od plasti¢nih masa za gradnju letilica najcesce se
koriste: nezasi¢ene poliester-smole, epoksidne smole,
silikonske smole, fenolne smole i najloni, a kao armi-
rajueg materijala i stupnja olvr$éenja samo smole.
Ovakvi laminati mogu se primjenjavati kao obi¢no no-
seée kore konstrukcije, no i kao kore u izvedbama po
»Sandwich-sistemuc.

Dobre osobine armiranih plastiénih masa ogledaju
se u: maloj specifiénoj tezini, velikoj &vrstoéi, stabil-
nosti oblika, postojanosti prema visokoj temperaturi,
kemijskoj postojanosti, otpornosti prema atmosferskim

“uticajima i sposobnosti- zvuéne’ izolacije. Mnogi sma-

traju op€enito armirano plasti¢ne mase konstruktiv-
nim materijalom buduénosti, pa i u zrakoplovnoj in-
dustriji. No ipak to neée biti tako, barem me u zrako-
plovstvu. Naime, za proizvodnju dijelova iz armirane
plastike potreban je velik broj skupih specijalnih na-
prava (kalupa), Gije se kori§enje moZe isplatiti samo
pri fabrikaciji u velikim serijama, a tipovi jedrilica i
aviona koji se-proizvode u takvim serijama misu broj-
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ni, jer zrakoplovni materijal brzo zastarjeva. Nisu, na
primjer, rijetki slutajevi da je neki tip aviona, dok je
njegova konstrukcija u biro~u razradena, prototip iz-
raden i program njegovog ispitivanja zavrSen, veé za-
stario.

Razmatrajuéi navedene prednosti i mane do sa-
da koriSéenih glavnih konstrukcionih materijala
u zrakoplovstvu, vrlo je lako doé¢i do zaklju¢ka da
drvo nije, niti ¢e u buduénosti biti potpuno isti-
snuto iz pripreme u gradnji zrakoplova. Pogotovo
ne u zemljama koje raspolazu velikom sirovinskom
bazom tog materijala!
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material in the aircraft industry.

WOOD IN THE AIRCRAFT INDUSTRY
Summary

A survey is given over the developement of the use of wood in aeroplane constructions from

The grading rules with physical and mechanical properties regarding the requirements for
many wood species are discussed and a table is enclosed.

About the adventages as so as the disadvantages of the wood as constructive material for
aeroplanes and sailplanes (glides) had been given a whole view of its possibilities as a competitive

Especially the plywood possesses certain structural advantages over metal and gained as reliable
waterproof plywood again the interest of aircraft designers.

Some examples of wood constructed solutions in detail for fuselage, wings and other parts are
described and illustrated (see fig. 6, 7, 8, 9, 10, 11 and 12).

The competitive materials from metal to plastics are compared with the properties of wood.

In the conclusion the author is convinced that wood as good constructive material, also in the
future could not be entirely replaced by metal and plastics in the aircraft industry.

RADNIM KOLEKTIVIMA
DRVNE INDUSTRIJE | SVIM
OSTALIM NASIM POSLOVNIM PRIJATELJIMA

U NOVOJ GODINI 1973.

ZELIMO MNOGO USPJEHA

»BRATSTVO“ — TVORNICA STROJEVA
ZAGREB
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VaZnije egzolé u drvnoj industriji

(Nastavak)

MAHAGONI PRAVI
(Mahagoni true)

Zbirno ime mahagonijevine obuhvaéa dvije
glavne grupe, geografski odvojene, i to: afridé-
ku i ameri¢ku mahagonijevinu. Prvu
africku mahagonijevinu u uZem smislu &ine:

Khaya ivorensis i subspeciesi istog roda, a
ameriCku: Swietenia mahagoni, Swietenia
macrophylla i druge, a sve ove vrste su iz porodi-
ce: Meliaceae. U Francuskoj terminologiji
iste grupe nose nazive: Acajou Afrique i Aca-
j ou Amerique.

Zajednicke karakteristike

Visoka i lijepo razvijena stabla, veéinom s ja-
kom oguzinom, debla visoko ¢ista od grana.

Drvo u bjelici bijelo do svijetlo Zuto, u sri
zlatno-smede do crveno-smede boje. Volumne te-
Zine u apsolutno suhom stanju:

to =053...055...087 p/cm3 u zrako su-
hom stanju:

ty = 057 ...060...091 p/cms. Utezanje
slabo: longitudiralno 0,3 — radijalno 3,2 — tan-
gencijalno 5,1, odnosno volumno 8,6%.

Cvrstoce:

na pritisak: 290..500... 730 kp/cm?

na savijanje: 580..650...1300 kp/cm?

Mahagonijevina je odli¢no drvo za pokuéstvo,
stolariju, tokariju, za gradnju brodova, ¢amaca,
jahti, vagona, a u avijaciji i za elise. Furniri, na-
ro¢ito rezani figurirani zbog estetike, vrlo su ci-
jenjeni.

MAHAGONI AFRICKI

Nazivi

BotaniCki naziv je Khaya ivorensis (A.
Chev.) porodica: Meliaceae. Trgovatka ime-
na: afri¢ki mahagoni, pa imena po eksportnim lu-
kama, odnosnon porijeklu:

Lagos i Benin mahagoni iz Nigerije;

Axim i Secondi mahagoni sa Zlatne Obale;

Grand Bassam Mahagoni s Obale Slonovade.

Nalaziste

Nigerija, Zlatna Obala, Obala Slonovade i Ka-
merun, vrlo malo u Ugandi.
Stablo

To je veliko stablo, koje u veéini slu¢ajeva do-
siZe visinu od 30 do 45 m, a deblo mu je &isto od
grana i do 30 m visine.

Promjer varira od 0,80 do 1,80 m, a narodito
pri bazi gdje se formira jaka oguzina.

Eksplotacija

Rulenje ovih velikih stabala zbog jakih oguzi-
na trazi i postavljanje podesta prije sjece, a obo-

rena stabla se Cesto te$u na licu mjesta na pravo-
kutni oblik radi izbjegavanja transporta nepotreb-
ne koli¢ine bjeljike i boljeg slaganja na brod. S
time se predusrece i napad ambrosia kukaca, koji
ulaze u bjeljiku i uzrokuju musicavost.

Drvo

Africka mahagonijevina je ruZitaste boje svje-
Ze posjeCena, koja se daljnjom ekspozicijom mi-
jenja u crveno-smedu. Tekstura drva moZe biti i
dZeverasta od kvrzica grana, pa je to poznato kao
sapeli — mahagonijevina. Prema vrsti figure, to
se klasificira kao valovite $are, isprekidane $Sare,
zatvorene $are, isprekidane linije.

Afri¢ka mahagonijevina je dosta sklona poja-
vi popre¢nih pukotina i tzv. pukotinama od gro-
ma, §to joj umanjuje vrijednost.

Susenje

Drvo se lako sudi bilo u sudionicama, bilo na
zraku. Male napukline i raspukline su moguce, pa
treba voditi ratuna da se izbjegne krivljenje.

Mehani¢ka svojstva

Cvrstoca je vrlo dobra u odnosu na tezinu dr-
va, i moZe se usporedivati s uspjehom s ameri¢-
kom (Honduras) mahagonijevinom.

Prirodna trajnost

Srednje je otporno prema truleZi, no to nije
narotito vazan faktor, jer se rijetko upotrebljava
gdje bi bilo izloZeno napadu gljiva.

Nije imuno protiv napadaja drvotoénih inse-
kata.

Obradivost

Africka mahagonijevina zbog uraslih kvrga ne-
§to se teze obraduje od americ¢ke vrste, no ipak
se lako dade obraditi i ru¢nim i strojnim alatima.
Moze se ljustiti i rezati lako u furnire. Lako se Ii-
jepi i brusi, a savr$eno se i polira.

Upotreba

Najvaznija podruéja upotrebe su u pokuéstvu
i u interijerima, i to kako u vidu punog drva tako
i u vidu furnira. Stolarstvo, vagonogradnja, stro-
jogradnja (leZzajevi), aviogradnja (propeleri) i bro-
dogradnja upotrebljavaju znatne koli¢ine maha-
gonijevine.
Proizvodi

Africka se mahagonijevina uvozi najveéma u
pritesanim trupcima sa stranicom od 90 cm S$irine
na vide, a u duzinama do 9 m.

Piljena grada moZe se dobiti u duZinama do 6
m (u prosjeku 3,60 m), u $irinama od 15 do 50 cm
(u prosjeku 25 cm) i debljinama od 1” (2,54 cm)
do 4” (10,16 cm).
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1" 1’! 1'!
Furniri se izraduju u debljinama: — — — tj.
28 30, 35,
0,9—0,8 i 0,7 mm, odnosno za vrlo kvalitetne ra-
1"
dove sluzi izabrani furnir od — debljine.
28

MAHAGONI AMERICKI
Naziv

Botani¢ko ime jest Swietenia mahagoni Jacq.,
porodica: Meliaceae, a uz ovu vrst u americ¢ki ma-
hagoni ide: Swietenia macrophylla King. i Swiete-
nia humilis Zucc. iz iste porodice. Dok se prvi tr-
govalki zove mahagoni $panjolski, kubanski ili
zapadno-indijski, odnosno po porijeklu po otoci-
ma (San Domingo, Jamaika, Portoriko — mahago-
ni), to se drugi naziva centralno-americki maha-
goni ili Honduras — mahagoni ili meksikanski, ni-
karaguanski i panamski mahagoni.

NalazisSte

Za prvi Zapadna Indija i najjuZniji dio Floride,
a za drugi mahagoni Centralna Amerika od Mexi-
ka do gornje Amazone u Peru-u i Braziliji

Stablo

Jedno od najljep$ih stabala u dzungli jest ku-
banski mahagoni, &ije deblo moZze biti ¢isto do
prve grane do visine od 18 m i vise, a stablo je
visoko 30 do 45 m. Baza mu je $iroka i radirena
u oguzinu, a promjer debla iznad oguzine mjeri i
do 3 m. Ipak deblovina obi¢no ima manje promje-
re od Honduras mahagonija i zapadno afri¢kog
mahagonija. Kako obi¢no ne ¢ini zatvorene Sume
u sastojinama, to je rasprostrt $irom dZungle, pa
se dobrom sastojinom smatraju ve¢ 2 stabla po
akru (1 acre = 40,47 a). Centralno ameriéki maha-
goni dosize visine od 24 do 30 m, a promjeri’ su
mu 1,20 do 1,80 m.-Ima jake oguzine, iznad ko-
jih ima pravna debla, ¢ista od grana, od 12 do 18
m i duza.

Drvo

Kubanska mahagonijevina une$ena je u Evro-
pu po Spanjolcima, &iji su brodovi u velikoj »Ar-
madi« bili gradeni iz tog odli¢nog drva. U Engle-
sku uvozi. ga glasoviti. Sir Walter. Raleigh. Drvo
je vrlo zatvorene strukture, fine, svilenkaste,tek-
sture i moZe biti lijepo (figurirano), kao talasasto
prosarano, ikri¢avo, cvijetasto, prugasto, vriljavo
itd. Ono je teze od drugih vrsta mahagonijevine.

Honduras mahagonijevina je opcenito lakSa i
mekanija od kubanske. Godovi su izrazito marki-
rani, crveno-zuto obojeni. Drvo moze biti figurira-
no kao i kubanska mahagonijevina. )
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Boja ove mahagonijevine mijenja se od svijet-
lo crvene ili Zuto-smede do vrlo tamno crvene kao
kod kubanske, no ipak opéenito je svjetlija od
ove.

Susenje

Ameri¢ka mahagonijevina vrlo se lako susi, bi-
lo u su$ionicama bilo na otvorenom. Bacanje i
pucanje rijetko se pojavljuje, i to samo u maloj
mjeri.

Mehani¢ka svojstva

Razmjerno svojoj teZini, svojstva &vrstote su
osobito dobra, pa se Honduras mahagonijevina
mnogo upotrebljava za avionske propelere.

Prirodna trajnost

Mahagonijevine su vrlo otporne protiv truleZi,
¢ak i pod stroZim uslovima na otvorenom, iako
kao dekorativno drvo ne dolazi u takve prilike.
Tee se impregnira prezervansima Honduras ma-
hagonijevina, koja je podesna za napadaj inse-
kata.

Obradivost

Vrlo dobro se obraduje sa svim vrstama i tipo-
vima alata, lako se lijepi, mo¢i i polira. Kuban-
ska mahagonijevina jedno je od najboljih vrsti
drva za tokarsku obradu. Honduras mahagonije-
vina posjeduje odli¢na svojstva za ¢avlanje i vij-
canje. g

Upotreba

Kao prvoklasno drvo za gradnju pokuéstva u
stolarstvu, u brodogradnji, naro¢ito ¢amaca i jah-
ti, za palube zbog otpornosti na vremenske utje-
caje, za kalupe. Figurirani trupci daju prekrasne
furnire.

Proizvodi -
Kubanska mahagonijevina dolazi u Cetverokut-

no otesanim trupcima sa sttanicama od 25 do 40
cm (10” do 16”), no danas je ima sve manje

Honduras — mahagonijevina isporu¢uje se isto
u &etverokutno otesanim trupcima sa stranicama
od 25 do 45 cm (10” do 18”), duljine 1,80 do 3,00 m,
ili u oblovini promjera do 76 cm (30”).

Piljena grada obi¢no ide do 4,80 m (16’) du-
Jine (u prosjeku 4,20 m = 14°), $irine 15 do 30
cm (6—12") ili prosjeéno 25 cm (10”), a debljine
3/7i1” (2,5 cm). ‘

) g A1 1 - ‘

Furniri su — — —ili 9; 8 i 7 mm debljine.

28, 30,35 )
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Poslovni rezultati drvne industrije SR Hrvatske
od 1—10. mj. 1972. godine

U prvih jedanaest mjeseci ove, u odnosu na isto
razdoblje prethodne godine, fizi¢ki obujam proizvod-
nje drvne industrije ostvaren je indeksom 108 4. Pove-
aénje se odnosi na proizvode finalne prerade, dok je u
grupaciji piljene grade i plota i grupaciji kemijske
prerade ostala na mivou proslogodidnjeg razdoblja.

Po pojedinim proizvodima ostvarena je slijedeta
proizvodnja:

Jed. I-XI I-X1  I-XI72
mjere 1971. 1972, I-XIT1

Piljena grada Cetinjata m?® 184.962 215.736 116,6

Piljena grada hrasta - 130.663 137.018 104,9
Piljena grada bukve » 244490 212.596 87,0
Piljena grada mekih

listata W 44.182 317.506 84,9
Piljena grada ostalih

tvrdih lista¢a s 45,289 44186 97,6
Piljeni pragovi i 16656 11.445 68,7
Slijepi furnir o 18.064 13.097 72,5
Plemeniti furnir W 7.182 8.292 1155
Sperplote meoplem. " 7.638 8.083 1058
Panel-plote " 13.352 12.667 94,9
Plote iverice neoplem. ,, 38.693 41.123 1063
Oplemenjene plote 000 m? 714 643 90,1
Sjetena ambalaza m° 2.067 3.603 174,3
Ostali sanduci m3 13.768 14.774 107,3
Batve hl 79.253 27.959 35,3
Spavaée sobe garnit. 11.498 13.706 119,2
Kombinirane sobe % 14.919 17.122 1148
Ostale sobe 5 3.968 3.944 99,4
Klasi¢ne kuhinje 5 7.208 3.198 44,4
Moderne kuhinje ” 12.025 26.626 221,4
Kanc.-8kol. namje§taj kom. 161.138 171.292 1063
Savijeni mamje$taj 5 540.307 563.111 '104,2
Krupni namje$taj 5 790590 892.927 112,9
Sitni mamjestaj »  1,000.197 1,158.818 115,9
Dijelovi namjestaja 000 din 23.801 42952 180,5
Madraci kom. 112.267 112.874 100,5
Kuée — barake m? 4.269 3.518 82,4
Vrata kom. 128.654 145.595 113,2
Prozori kom. 92.601 95.794 1034
Ostali grad. elementi - m? 8.632 6.606 76,5
Parket puni m? 41.497 43.160 104,0
Lamel parket m2 1,391.450 1 340.786 96,4
Brodski pod m? 392 745 1901
Radio kutije kom. 150.333 175.189 116,5
Rolete 000 din 17.036 19.001 1115
Razni final. proizvodi ,, 63.906 91496 1432
Izrade pluta tona 70 123 1757
Impregnacija m? 63.399 63.835 100,7
Kalofonium i ter. tona 60 —_ —
Retortni ugljen o 6.857 7.285 106,2
Octena kiselina . 502 584 116,3
Sibice sanduka  80.550 82482 1024

Brze od fizitkog obujma proizvodnje rasli su finan-
cijski efekti. Tako su u prvih 9 mjeseci ove, u od-
nosu na isto proslogodidnje razdoblje (u kojem je fi-
zitki obujam proizvodnje ostvaren takoder indeksom
108,4), ukupni prihodi poveéani za 29%, utroSena sred-
stva za 30%, a ostvareni dohodak za 25%.

Po osnovnim grupama drvne industrije — pilan-
skoj preradi i plotama, proizvodima finalne prerade
kao i kkemijske prerade drva — ostvareni su ovi efekti:

‘(u mil. din)

Izvrdenje Indeks
I-I1X I-IX I-IX 72
1971. 1972. I-XI71

Ukupni prihod 2.128 2.750 129
1. Pilane i ploce 1.038 1.391 134
2. Finalni proizvodi 657 834 126
3. Kemijska prerada 104 108 103
Utrofena sredstva 1.422 1.862 130
1. Pilane i ploge 707 969 137
2. Finalni proizvodi 986 1.251 126
3. Kemijska prerada 58 59 102
Ostvareni dohodak 706 888 125
1. Pilane i ploge 331 423 127
2. Finalni proizvodi 329 417 126
3. Kemijska prerada 46 48 105
Ugovorne obaveze 57 83 146
1. Pilane i ploce 30 45 150
2. Finalni proizvodi 26 36 139
3. Kemijska prerada 1 2 200
Zakonske obaveze 38 55 145
1. Pilane i plode 19 28 147
2. Finalni proizvodi 17 24 141
3. Kemijska prerada 2 3 150
Za osobne dohotke 496 637 128
1. Pilane i plote 232 321 138
2. Finalni proizvodi 237 287 121
3. Kemijska prerada 27 29 108
Ostatak dohotka 117 125 107
1. Pilane i plote 51 37 73
2. Finalni proizvodi 52 74 142
3. Kemijska prerada . 14 14 100
Gubitak zbog neostvarenog c
dohotka 2 12 600
1. Pilane i plote s 8 800
2. Finalni proizvodi 1 4 400
3. Kemijska prerada - —_ —_
Prosjetni broj zaposlenih .
(na bazi stanja krajem mj.) 33.832  36.387 107
1. Pilane i ploge 16.732  18.903 112
2. Finalni proizvodi 15.858  16.229 102
3. Kemijska prerada 1.242 1255 = 101
N. G.
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NOVOSTI 1Z TEHNIKE

ZVONIMIR FROBE, Trbovlje

Unutarnji transport u drvnoj industriji

U svakoj i malo suvremenijoj i tehni¢ki opremljenoj proizvodnji,
koja bazira na modernim principima onganizacije rada, svakako vrlo ve-
liku i vaznu ulogu igra problem unutarnjeg transporta. Tim problemima
su se bavila mnoga poduzeéa i nastojala su ih rijeSiti koliko god je to
bilo mogucée u okviru njihovih tehni¢kih, a naravno i financijskih mo-
gutnosti. Upravo su iznenadujuéi rezultati koji su postignuti nakon u-
vadanja dobro smisljenog i tehni¢ki pravilno rijeSenog sistema unutar-
njeg transporta. Financijski efekti koji su time postignuti su ogromni.

Plasticni valjci transportera IBT
Trbovlje

U drvnoj industriji su takoder po-
stignuti vidni rezultati, gdjegod se
uspjelo pogone modernizirati s do-
brim, racionalnim i jednostavnim
rjeSenjima uvodenja suvremenih e-
lemenata unutarnjeg tramsporta.
Druno-industrijska poduzeta pocela
su iz vlastitih sredstava polako mo-
dernizirati svoje pogone, i ve¢ na-
kon kratkog vremena su se uvjerili
u velike prednosti i efekte koji se
postizu takvim racionalizacijama i
novim tehnit¢kim rjeSenjima u toku
tehnoloskog procesa.

Najveta prednost sistema uvada-
nja unutarnjeg transporta nalazi se
upravo u tome, da se bazira na te-
meljnim sastavnim elementima tran-
sportne tehnike (t. zv. Baukasten-
sistem). Taj sistem omoguéuje sva-
kom investitoru i kupcu brojne i
i nove transportne moguénosti, no-
va, bolja, jeftinija i ekonomiénija
rjeSenja, a $to je vrlo zgodno, omo-
gubuje postepeno uvadanje trans-
portnih elemenata, a to je praktic¢-
no kod onih poduzeéa koja ne ras-
polazu dovoljnim financijskim sred-
stvima. U masoj zemlji postoji ne-
koliko poduzeta koja se bave pro-
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montazom opreme za
Jedno od tih
je i IBT — Investicijski biroji Tr-
bovlje. Ovo poduzeée je pred neko-
liko godina sklopilo ugovor sa Za-

zvodnjom i
unutarnji transport.

padnonjemactkom  firmom »Karl
Strumpf« iz Diisseldorfa, po ¢ijoj
licenci, tehnidkoj dokumentaciji i

iskustvima izraduje opremu za unu-
tarnji transport za sve grane indu-
strije, a specijalno za drvnu indu-
striju.

Licencni partner iz Njemacke, sa
svojim odli¢énim referencama iz ci-
jelog svijeta uspio je dati najsavr-
Senija tehnitka rjeSenja unutarnjeg
transporta.

U svom proizvodnom programu

IBT izraduje::

— valjkaste pruge za drvnu indu-
striju sa svim prateé¢im elemen-
tima transporta,

— transportne sisteme za prijenos
paleta,

—- okretne stolove, kriZanja, skret-
nice, .

— vrpce za utovar paleta,

— traéne tramsportere (s trakovima
od gume, transilona dtd.),

— letvaste transportere,

— kolutne transportere,

— transportne pruge sa svestranim
valjecima,

— lake prijevozne transportere,

— prevoznice,

itd.

Od lakih transportera osobito je
vrijedno spomenuti laki prijevozni
transporter LIPT, koji sluzi za utovar
i istovar robe, te za racionalno pre-
ncSenje svih vrsta komadne robe.
Takvi transporteri se proizvode u
serijama od 3—5 m duZine, a na tr-
ziStu pobuduju veliki interes radi
vrlo jednostavne manipulacije, po-
kretnosti i mmogostruke primjene.
Osim toga i cijena im je vrlo pri-
mjerna.

Valjkaste pruge ili transporteri
koje izraduju Investicioni biroji Tr-
bolje za drvnu industriju imadu jed-
nu novost i veliku prednost pred do-
sadagnjim izvedbama.

Valjkaste pruge ili transporteri
koje izraduju Investicijski biroji Tr-
bovlje za drvnu industriju imaju
jednu novost i veliku prednost pred
dosadas$njim izvedbama.



Kao &to nam je poznato, klasi¢ni
tip valjka za ovu vrst transportera
se bazirao ma kuglji¢tnim lezajima.
Medutim, novi valjci su sastavljeni
od plastiénih &ahura (»piksnac).
Taj plastiéni materijal, tzv. yulon,
odlikuje se vanrednim svojstvima.
Vrlo je otporan i prikladan za upo-
trebu pri izradi valjaka za gravita-
cijske pruge. Osim toga, ima visoku
otpornost prema kiselinama. Takav
isti materijal upotrebljava Tomos
— Koper za tahure amortizera kod
vozila marke »Citroen«.

Prednost valjaka s takvim leZaji-
ma je takoder i u tome, $to nije po-
trebno vrsiti nikakva podmazivanja.

Podmazivanje se izvrsi samo jedam-~
put, i to prilikom sastavljanja valj-
ka, i poslije nikada viSe. Prilikom
pokusa s plastiénom &ahurom valj-
ka, mjerenja su pokazala da se na
¢ahuri nisu pojavile nikakve defor-
macije niti bilo kakvi tragovi o3te-
éenja.

Poduzet¢e IBT iz Trbovlja isporu-
¢ilo je kompletno postrojenje s ta-
kvim valjcima Drvno-industrijskom
poduzeéu Ravna Gora u Gorskom
Kotaru u ukupnoj duZini od cca 5000
m. Upravo je u izradi transportno
postrojenje za tvornicu »NOVOLES«
u Strazi kraj Novog Mesta. Ova o~

prema ¢e biti isporufena jod§ ove
godine.

Takoder je potpisan ugovor sa
tvornicom »Marko Savrié« iz Zagre-
ba za isporuku cca 3000 m valjkaste
pruge i ostalih elemenata unutarnjeg
transporta. Investicijski biroji Trbo=-
vlje opremili su dosada mnoga in-
dustrijska poduzeéa i pogone ureda-
jima za unutarmji transport.

Svakako je bitna i najvaZnija &-
njenica, da se sredstva koja se ula--
zu uvodenjem naprava unutarnjeg
transporta vrlo brzo vraéaju, da se
ostvaruju velike ustede i velika pro-
duktivnost, a na taj nadin i ve¢a rea-
lizacija.

IBT INVESTICIJSKI BIROJI TRBOVLJE

Industrijska proizvodnja Elit

SVE

Komercijalni sektor IBT-a:

TRBOVLJE, Gimnazijska 16, tel. 821-402
LJUBLJANA, Poljanska 77a, tel. 315-042

Proizvodi:

INFORMACIJE DAJE:

Najsuvremenije transportne uredaje
za unutarnji transport
za drvnu industriju

Predstavnidtva:

ZAGREB, AmrusSeva 4, tel. 36-806
SPLIT, Prvoboraca 35, tel. 42-064

TIVAT, 29 novembar bb, tel. 86-241
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- Xylamon impregnacije

Xylamon impregnacije imaju funkciju za-
Stite drva od insekata i mikroorganizama.
Drvo prije impregnacije moze biti novo, sta-
ro ili ve¢ napadnuto, a nakon izvriene za¥ti-
te moze ostati u prirodnoj boji, mozZe se po-
vrsinski obradivati bezbojnim lakom ili lak
bojama. Prema tome kakva se Zeli zaStita —
primjenjuje se odgovarajuéi tip impregnaci-
je. Proizvodimo:

— XYLAMON IMPREGNACIJU br. 7103.
— XYLAMON IMPREGNACIJU ZA
GRADEVNO DRVO br. 7105.

— XYLAMON COMBI br. 7108.

XYLAMON IMPREGNACIJA br. 7103.
namijenjena je za unutarnju oblogu od drva,
iverica, okal-plo¢a i dr. Nanosi se umaka-
njem ili licenjem. Umakanje je djelotvornije,
a osim toga ekonomic¢nije. Priredena je za

upotrebu i nije je potrebno razredivati. Osu-
Seni film premaza je bez mirisa.

Prvi premaz ove impregnacije preporué¢a

se nanijeti neposredno nakon izrade drvenih .

elemenata. Kao slijede¢i slojevi mogu se na-
kon dobrog suSenja (minimum 1'dan) primi-
jeniti svi bezbojni i pigmentirani lakovi, pod
uvjetom da je vlaga u drvu max. 17%. Kod
veée vlaznosti drva smiju se primijeniti sa-
mo oni sistemi kroz koje moZe prolaziti vla-
ga drva, kao npr. XYLADECORI.

Osnovne karakteristike ove impregnacije
su: otporna je na bubrenje $to omoguéava
da se odli¢no povezuje s drvenom podlogom
i sa slijedeéim slojevima premaza. Dobro pro-
dire u drvo i brzo su$i. Posjeduje svojstvo
odbijanja vode, a kroz tanki film impregna-
cije vlaga moZe napustati drvnu masu. Za-
§tiéuje drvo protiv modrenja, napada mikro-
organizama i insekata.

XYLAMON IMPREGNACIJA ZA GRA-
DEVNO DRVO br. 7105. namijenjena je za-
§titi gradevnog drva koje se upotrebljava za
razne drvne konstrukcije ,industrijsku grad-
nju kuéa, kroviSta, transportnu ambalazu i

~dr. Vazno je napomenuti da se povrSine im-

pregnirane ovom impregnacijom mogu lije-

piti bez skidanja impregnacijskog sloja. To je
crvenkasto-smeda tekuéina, niskog viskozite-
ta, ve¢ priredena za nanaSanje. Nakon suse-
nja ne ostavlja miris.

Xylamon impregnaciju za gradevno drvo
br. 7105 treba primijeniti neposredno nakon
izrade drvenih dijelova, a obavezno prije
njihove ugradnje. MoZe se nanositi liCenjem,
Strcanjem i umakanjem. Za drvo pod kro-
vom dovoljno je nanijeti u dvasloja cca 200
g/m?, a drvo koje je izloZeno atmosferilija-
ma ili vlazi treba premazati 3—4 puta, pa se
utro$ak kreée do 400 g/m?2.

Kao slijedeéi slojevi mogu se primijeniti
svi bezbojni i pigmentirani lakovi. Kod ulj-
nih, alkidnih i sl. lakova, vlaga drva mora bi-
ti niZa od 17%, dok Xyladecori mogu regu-
lirati vlagu drva. Slijedeéi premazi bezboj-
nih ili pigmentiranih lakova mogu se nano-
siti nakon Cetiri tjedna suSenja, a Xyladeco-
ri ve¢ osam dana nakon susen]a ove impreg-
nacije.

XYLAMON COMBI br. 7108. sluZi za su-
zbijanje insekata koji se veé nalaze u drvu,
te je istovremeno za$tita drva protiv njiho-
vog ponovnog napada. Osim toga, drvo se
zaSti¢uje protiv vetine mikroorganizama ko-
ji stvaraju trulez i plijesan. Od insekata naj-
CeS¢i su: kuéna strizibuba (Hylotrupes Ba-
julus) i drva$ kuckar (Anobium Punctatum).
Ovi insekti napadaju preteZno suho drvo; uz
ponavaljanje napada, mogu ga potpuno razo-
riti. Xylamon combi br. 7108 efikasno su-
zbija Stetodine u drvenim konstrukcijama,
gredama, oplatama, podovima, stubistima,
namjesStaju i dr. :

OStecene ili napadnute slojeve drva tre-
ba skinuti i spaliti. Preostalo ‘drvo treba pa-
Zljivo odcistiti Zi¢anom ¢etkom, a potom usi-.
sati usisaem da se unpregnacua ne tr051 uza-

lud za napajanje drvne prasine. Drvo koje
prema procjeni viSe ne moZe biti nosivo tre-
ba zamijeniti novim impregniranim drvom.
Stare vapnene ili protupoZarne premaze ko-
ji umanjuju sposobnost upijanja treba prije
impregnacije odstraniti. _



KOMBINATA
KUTRILIN®
LAKOVA

Suzbijanje kuéne strizibube

Kuéna strizibuba razvija se samo kod &e-
tinjara. Najc¢eS¢e su napadane vanjske zone,
dok je srz rijetko napadnuta i probusena, jer
je hranjivost vanjskih zona veéa. Glavni $te-
totina je larva. Kukac Zivi svega nekoliko
tjedana, u koje vrijeme Zenka odlaZe jaja i
prosiruje zarazu na zdravo drvo. Zenka leZe
u pravilu oko 200 jaja, iz kojih se nakon 1—3
tjedna razvijaju larve koje se odmah uvuku
u drvnu masu i poéinju sa Zderanjem koje
traje 3—5 godina. U to vrijeme larve pove-
¢avaju vlastitu teZinu za oko hiljadu puta.
Tokom svojeg razvoja razore znatnu koli¢inu
drva, zatim se zadahure i kao kukac napu-
Staju drvo. Kukac je dug 8—20 mm. Napad
se teSko primijeti, jer larva proZdire drvo
ispod povrSine. Izvana, osim malih otvora,
koji sluze za uzlijetanje kukaca, povr$ina
ostaje na oko neoSteéena, ali je &esto tanka
kao papir, a povriina djeluje kao da je drvo
zdravo.

Podove koji nisu lakirani ili premazani
bojama treba dobro otistiti i osugiti. Zatim
se nanosi Xylamon Combi br. 7108 u dva slo-
ja. Najbolje je nanositi kistom. Ako su po-
dovi lakirani ili lideni bojom, onda premaze
treba odstraniti, da se omoguéi prodiranje
impregnacije u drvo. Nakon skidanja naliéa
— pod se dva puta premazuje Xylamon Com-
bi impregnacijom. Prije tretiranja poda s im-
pregnacijom ,treba izvaditi jednu od napad-

nutih dasaka i prekontrolirati dali je potreb-

no obraditi i podne grede. Ukoliko je i to
drvo napadnuto, treba skinuti cijeli pod i sve
obraditi spomenutom impregnacijom, kao §to
je ranije navedeno. Pod se moZe poloziti tek
kada je sve dobro osu$eno, a miris nestao.

Suzbijanje drvara kuckara (Anobiae)

Pod imenom Anobiae podrazumijevaju’ se
larve raznih vrsta &iji je najpoznatiji pred-
stavnik — drva$ kuckar (Anobium Puncta-
tum). On napada ugradeno drvo éetinjara i
liStara ,narotito tamo' gdje je visa vlaga a
temperatura umjerena (podovi, zidne oplate,

podrumi i dr.). Zenke polaZu jaja u pukotine

i stare rupice za uzlijetanje. Jedna ¥enka po-
loZi cca 20—50 jaja, iz kojih, nakon nekoliko
tjedana izlaze larve koje su u stanju da pot-

puno razore ‘drvo. Larve Ziveu drvu 2—4 go-

dine. Iza zatahurivanja izleZu se insekti, koji
napustaju drvo kroz okrugle rupice sliége
saémi. Insekt je dug 2,5—4,5 mm, a smede je
boje. Cesto primjeéujemo ove sitne rupice
na starom namje$taju i umjetninama. Drvno
brasno iz buSotina.siguran je znak da se u
drvo uselio i da ga busi jedan od Stetoéina.

Sve napadnute dijelove treba .ispitati na
nosivost, a.zatim paZljivo odstraniti prasinu
i nelistoce, zatim drvo premazati ili dva pu-
ta Strcati. Na gredama ve¢ih dimenzija ili
nepristupaénim mjestima treba provesti na-
lijevanje u bu3otine.

Opée napomene za Xylamon impregnacije

1. Pri radu sa Xylamon impregnacijama, sve
dijelove iz plasti¢énih masa treba izolirati.

2. Xylamon impregnacije ne smiju se upo-
trebljavati za ko3nice i za zastitu prosto-
rija gdje se spremaju nepakovane ZiveZne
namirnice ili sto¢na hrana.

3. Kod rada s ovim impregnacijama treba
paziti da se ne poskrope biljke, na koje
Stetno djeluje. ‘

4. Stambene objekte i staje treba nakon za-
Stite dobro osusiti i prozraéiti, a useliti
tek onda kad potpuno nestane miris im-
pregnacije.

5. Xylamon impregnacije ne napadaju me-
tal, staklo i tekstil. Nakon primjene i iz-
vriene zaStite drva, eventualne ostatke
impregnacije na zidovima, ¥buki, metal-
nim dijelovima ili staklu treba dobro oéi-
stiti.

6. Xylamon impregnacije dobro prodiru u
drvo, ne bubre drvo i ne »podiZu pore,
Ostavljaju prirodnu teksturu drva, mogu
se nakon dobrog suSenja lakirati bezboj-
nim i impregniranim lakovima.

7. Kistovi i drugi alat koji se uoptrebljava
kod nanaSanja moZe se lako oprati lak
benzinom i drugim organskim otapalima
ili smjesom organskih otapala (razredi-
vagima).

8. U prostoriji gdje se radi sa Xylamon im-
pregnacijom ne smije postojati otvoreni
plamen niti bilo kakvi izvor paljenja ili
iskrenja. Nakon suSenja zapaljivost drva
se ne povecava. Pri radu je potrebno
nositi zastitne naocale i zastitne rukavice;
a kod skuéenog prostora i masku koja do-
bro prianja.

9. AmbalaZa ili posude s kojima se radi mo-
gu biti od Zeljeza, &elika, ili specijalno la-
kirane. Nije dozvoljena upotreba posuda
iz pocindanog lima ili plastike.

10. Xylamon impregnacije su otopine speci-
jalne smole u_otapalima s insekticidnim
i fungicidnim dodacima sna?nog djelova-
nja, pa se prema tome pri radu treba pri- -
drZzavati postoje¢ih propisa za sigurnost
pri radu, kao i kod rada s lakovima.
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Nomenkilatura tehni&kih termina u Sperovanom drvu
(Nastavak iz br. 9—10)

Francuski Njemadki

Hrvatsko-srpski Engleski

Red

™
o

D. — Pojmovi u proizvod-
nom procesu Sperovanog

drva
1. klada flitch billet bille Klotz, Holzklotz, Block
2. Cetvrtak, fli¢ flitch quartelle Holzscheite
3. sortiment assortment assortiment Sortiment
4. furnir veneer placage Furnier
5. ljudteni furnir rotary cut veneer placage déroulé Schilfurnir
6. rezani furnir sliced veneer placage tranché Messerfurnier
7. tekstura texture texture Maserung
8. pravna zica (vlakno) straight grain fil droit gerade Faser
9. zica po duzini long grain fil en long Léngfaser
10. Zzico poprijeko cross grain fil en travers Querfaser
11. ukritene Zzice interlocked grain fil croisé gekreuzte Faser
12. pahuljasto wolly grain bois pelucheux haarig, behaart
13. zila, pruga vein streak veine Ader
14. dzeverasto drvo burr figure bois madré gemasertes Holz
15. prugasto drvo stripey figure bois Tubanné gestreiftes Holz
16. iskri¢avo drvo mottled figure bois moiré gemasertes Holz
17. plamenasto drvo flamy figure bois drapé geflammtes Holz
18. kovrdzavo (talasasto) drvo curl figure bois frisé wimmeriges oder welliges Holz
19. cvjetasto drvo pommele figure bois pommelé geapfeltes Holz
20. otvorena strana (nali¢je) loose side cote ouvert offene Seite
21. zatvorena strana (lice) tight side cote ferme glatte Seite
22. lice, prednja strana face face Oberflidche, Vorderseite,
Aussenseite
23. poledina, nali¢je black contre face Riickseite
24. rez, prorez notch incision entaille Einschnitt
25. tangencijalni rez flat cut débit dosse Schwarteneinschnitt
26. radijalni ili zrcalni rez  quartered cut débit quartier Radial oder Spiegelschnitt
27. poluzrcalni rez half quartered débit faux quartier Halbspeigelschnitt
28. ljustenje stay-log peeling déroulage Rundschélen
29. excentri¢no ljustenje half round déroulage excentré exzentrisches Rundschélen
30. profil pritisne letve shape of pressure bar profil de barre Druckbalkenprofil
31. kut rezanja cutting angle angle d’ attaque Angriffswinkel, Grund-
schnittwinkel
32. kut brusenja (noza) grinding angle angle d’ affatage Keilwinkel, Winkel am
Furniermesser
33. slobodni kut clearance angle angle de déppouille Freiwinkel
34. paranje od noza knife digging piquage de couteau Messerstich
35. podupira¢ noza knife heel appui de couteau Messerstiitze
36. pritisak noza excess keel talonnage du couteau Messerdruck
37. sljubnica joint joint Furnierfuge
38. Ceoni spoj furnira end joint joint de bout Furnierstoss
39. spoj kosim zasjekom
furnira scarf joint enture scarf 5 Furnierschaftung
40. vlaga furnira moisture content taux d’ humidité Furnierfeuchte
41. ravnoteZna vlaga equilibrium moisture content taux d’equilibre par i
raport 4 1’ atmosphere Ausgleichfeuchte
42, klimatizacija conditioning conditionnement Klimatisierung
43. normalna klima standard air condition état hygrométrique normal Normalklima
44. bubrenje swelling dilatation Quellung
45. utezanje shrinkage retrait Schwindung
46. sastav ploce build up (assembly) composition du panneau Zusammensetzung der Platte
47, srednjica core ame Mittelage (Kern)
48. popre¢na srednjica crossband intérieur innere Mittellage
49. oblikovanje moulding moulage Formung
50. formiranje forming formage Formung
51. lijepljenje gluing collage Verleimung
52. vezanje adhesion adhérence Bindung
53. ukruéivanje (ljepila) setting (curing) prise (colle) Erstarren (Leim)
54. otvrdivanje polymerisation polymérisation Aushértung L
55. mjeSavina ljepila mixed glue colle Leimansatz
56. ljepilo za §perovano drvo mixed glue for plywood mélange collant Sperrholzleim
57. viskozitet viscosity viscosité Viskositéat
58. trajnost upotrebe , potlife vie en pot Gebrauchsdauer
uporabljivost
59. doza ili nanos ljepila glue spread dose de colle Leimdosierung
60. premazivanje ljepila gluing encollage Beleimung
61. povrdina ljepljenja (sloj glue line plan de collage ‘Verleimungs = ebene, = fldche

ljepila)
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Hrvatsko-srpski

Francuski

Njemaéki

jednostrano premazi-
vanje ljepilom
dvostrano premazivanje

ljepilom double spread gluing
otvoreno vrijeme ¢ekanja open assembly time
zatvoreno vrijeme tekanja closed assembly time
rate of loading

brzina punjenja

vrijeme ulaganja u pre$u press loading time
. vrijeme zatvaranja prefe press closing time
vrijeme presnog pritiska pressing time
vrijeme otvaranja preie press opening time
vrijeme hladenja preSe press cooling time
kompresija (stlativanje) compression
reparacija (popravak) repair

kitanje stopping

. probijanje ljepila
starenje ageing
sredstvo za ovlazivanje wetting agent
vitlanje, slaganje u slozaj stacking
vitlo, slozaj stack, pile

puni slozaj (bez
distancnih letvica)

uravnoteZzena (ploca) balanced
savijena plota twisted board
izvitoperena plota warped board
naborana (talasasta) plota corrugated board
uzorak, epruveta test piece

E. — Grefke materijala i
proizvodnje kod Sperova-

nog drva
. ekscentriéno srce
. meko srce soft heart
crno srce black heart

crveno ili lazno srce red heart
. stlateno ili kompresiono

drvo compression wood

. napregnuto ili tenziono T
drvo tension wood
urasla kora ingrown bark
ozebina frost crack, frost cleft

. paljivost weather shaken

. spuzvast . spongy, porous
okruzljivost cuo shake
ustalasana Zica wavy grain

. usukana zica twisted grain

. promjena change
nepravilnost, greska irregular fault

. kvrga knot

. zdrava kvrga sound knot

. mrtva kvrga ili ispada- loose knot
juéa kvrga

. skup kvrga knot cluster

. ikrica pin knot

. vrzlja swirl

. smolnica resin pocket

. crvotodina, buSotina worm hole’

. svijetla buSotina od
insekata white spot

. tamna busotina od insekta black spot

. rupa od ¢avla spike hole

. dekoloracija diskoloration
greSka boje stain’

. manja greSka boje , slight stain
nenormalno obojenje

. pljesnivost mouldry or mildew

. trulez rot

. crvena trulez dote (stain)
bijela trulez white rot
smeda trulez brown rot

single spread gluing

penearation of glue

block piling

eccentric heart

-abnormal colour .

encollage simple face

encollage double face

temps d’ assemblage ouvert
temps d’ assemblage fermé

vitesse de charge

temps de chargement

temps de fermeture
temps de pressage
temps d’ ouverture

temps de refroidissement

écrasement
réparation
masticage
exsudation
vieillissement
produit mouillant
empilage

pile

pile morte
équilibré (panneau)
panneau volilé
panneau gauche
panneau gondolé
éprouvette

coeur excentré
coeur mou
coeur noir
coeur rouge

bois de compression

bois de tension
entre écorse
gelivure

fente rayonnante
partant du coeur
spongieux
roulure

fil ondulé

fil tors
altération
anomalies

noeud

noeud sain

noeud non adhérent, noeud

percé

grappe de moeuds, noeuds

gro

oeil de perdrix
ronce

poche de resine

© piqlre, trou de ver

piqlre blanche
piqlre moire
trou de crampon
décoloration
échauffure

' coloration anormale

moisissure .
pourriture
échauffure
pourriture blanche
pourriture brune

einseitige Beleimung

doppelseitige Beleimung
offene Wartezeit
geschlossene Wartezeit
Geschwindigkeit des Charge-
wechsels
Preisseinlegezeit
Presschliesszeit
Pressdruckzeit
Presstffnungszeit
Pressriickkiihlzeit
Press-schwund
Reparation

Kitten

Ausschwitzen

Alterung
Befeuchtungsmittel
Stapelung

Stapel

toter Stapel
ausgeglichene (Platte)
gebogene Platte
Plattenverformung
verworfene Platte
Muster, Priifkdrper

excentrischer Kern 3
weicher Kern

schwarzer Kern

Rotkern, Falschkern

Druckholz

Zugholz 4
eingewachsene Borke i
Eiskluft, Frostriss
Kerniss, Windriss

schwammig

Ringschéle, Kernschile
wellige Faser

gedrehte Faser
Verénderung
Unregelméssigkeit !
Ast, Astknoten ‘
gesunder Ast

loser Ast, Ausfallast,
Durchfallast .
Knotengruppe t

Punktast
Wirbel

Galle !
‘Wurmloch, Bohrloch

helles Bohrloch von Insekten
dunkles Bohrloch von Insekten
Nagelloch

leichte Holzverfarbung
Farbfehler

Verfirbung, anormale Farbung
Schimmel

Fiulnis, Faule i
Rotfaule b
Weissfdaule

Braunfédule
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5.5' Hrvatsko-srpski Engleski Francuski Njemadéki
36. modrenje blue stain bleuissement Blaufdule, Blaunwerden
37. napuklina, pukotina shake or split gerce, fente Riss, Spalt
38. napuklina od utezanja shake (shrinkage) fente de retrait Schwundriss
39. pukotina od reza felling shake fente de trongonnage Schnittriss
40. Ceona raspuklina end shake fente en bout Kopfriss
41. zatvorena pukotina closed split gerce fermée geschlossener Riss
42. otvorena pukotina open split gerce ouverte - offener Riss
43. napuklina od ljustenja peeling split fente de déroulage Schilriss
44, krivljenje, izvijanje bending cintrage Werfen, Ziehen, Kriimmen
45. prepareni furnir oversteamed veneer placage surétuvé Uiberdampftes Furnier
46. preklop overlap joint monté (pli intérieur) Uberleimer
47. bora furnira (nabor) pleat placage extérieur monté Furnierfalte
48. mjehur (podmjehuri- blister cloque Blase
vanje) :
49. utiskivanje, markiranje imprint empreinte Markierung, Eindruck
50. probijanje ljepila glue penetration transpercement de colle offene Fuge
51. otvorena sljubnica open joint joint ouvert Leimdurchschlag
52. mrSavo sljepljena starved glue line colage maigre verhungerte Leimfuge
sljubnica
53. previSe ljepila u sljubnici excess glue line joint épais dichte Fuge
54. zakrpa plug pastille Zapfen, Stopsel

SRETNU | USPJESNU

Novu godinu 1973.

TVORNICA FURNIRA — PETRINJA

svim svojim poslovnim prijateljima
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NOVE KNJIGE

TABELE DRVNIH NOSACA —
KAPACITETI NOSIVOSTI DRVNIH
NOSACA I DRVNIH KOSNIKA

(Orig.: TREBJELKEFASIT — mas-

sive trebjelkers og tressylers bae-

reevne) — Norsk Treteknisk Institut
— 1971, — od 259 stranica.

Ove su tabele radene suglasno
standardnim propisima NS 3042, NS
3043, NS 3044, NS 3080 i NS 446.
Obuhvaéeni su nosali i kosnici iz
konstrukcionog drva &etinjata pace-
tvorinastih i kruznih presjeka uobi-
¢ajenih dimenzija, standardne gra-
de. Tabele sadrze broj¢ane podatke
za izratunavanje drvnih konstrukei-
ja. Za svaku veli¢inu presjeka (b x
h) navedeni su slijede¢i podaci: po-
vriina presjeka (A), teZzina po metru
(g), momenat inercije (I), modul pre-
sjeka (W) i radius zakretanja (i).
Osovine su horizontalna (x) i verti-
kalna (y), a momenti tromosti na ove
(s, 1y).

Nadalje su izratunane tabele za
kapacitete neto mosivosti kod dopu-
stivog naprezanja na savijanje, od-
nosno smicanje. Izratunana je i
maksimalna defleksija u mm za ta
optereéenja. Tabele su obratunane
za koncentri¢ne (P) i kontinuirano
razdijeljene terete (p).

Posebno su dani u tabelama i
maksimalni tereti (P) za stupove te-
sane (piljene) i oble raznih debljina.

—
M. BREZNJAK i K. MOEN

O BOCNOM GIBANJU LISTA
TRACNE PILE POD RAZLICITIM
UVJETIMA PILJENJA
(Orig. naslov: On the lateral move-
ment of the bandsaw blade under
various sawing conditions) — Norsk
Treteknisk Institut — Blindern —
1972.

Ovaj istrazivacki rad bavi se egzak-
tnim ispitivanjem, jo§ uvijek slabo
istraZenim problemom ponasanja li-
sta tra¢ne pile s obzirom na bo¢na

gibanja u procesu piljenja.

Unaprijed planirani eksperimenti
propiljivanja vrSeni su mna jednoj
maloj ali novoj pilani s trupcima
smrekovine. Sva bo¢na gibanja lista
trac¢ne pile paralice snimana su s po-
mocu oscilografa s prikljuénom fo-
to-kamerom.

Istrazivanja su bila usmjerena na
slijedeéu problematiku:

I dio — Bo¢no gibanje u odnosu
na Cist prostor (zazor) od igala vo-
dilica i na brzinu dotura.

II dio — XKvaliteta piljenja, de-
bljina propiljka pile i utrosak ener-

gije u odnosu na bo¢no gibanje li-.

sta i brzinu dotura.

I1I dio — Bo¢no gibanje lista, kva-
liteta piljenja i utroSak energije u
odnosu na dvo-stepenu brzinu dotu-
ra.

IV dio — Boéno gibanje, totnost
piljenja i utroSak energije u odno-
su na kvalitetu povriine (izgleda)
trupca.

Sazetak I dijela:

Vizuelno se mogu razlikovati dva
tipa bo¢nog gibanja lista. Prvo, o-
snovna boéna vibracija s niskom
frekvencijom i jednim periodom
kroz viSe obrtaja lista, koju ovdje
zovemo devijacija. Drugo, jed-
na nadodana vibracija visoke fre-
kvencije s viSe perioda unutar sva-
kog obrtaja lista pile koju ovdje zo-
vemo vibracija. Karakter i nu-
meritke vrijednosti amplituda devi-
jacije i vibracije bili su proueni.
Amplitude obih devijacija i vibra-
cije uveéavaju se s vetim ¢&istim
prostorom (zazorom) izmedu lista i
igala, te s veéom brzinom dotura
prizme. Stopa povetanja veéa je zt
amplitudu devijacije lista pile. Ten-
dencija i numeritke vrijednosti am-
plitude vibracije kod praznog hoda
i za vrijeme piljenja kao i na kraju
reza prikazane su tabelarno i gra-
ficki.

Sazetak II dijela:

Ispitivana su bila oba tipa bo¢nog
gibanja pile: »devijacija« niske fre-
kvencije i »vibracija« relativno vi-
soke frekvencije na variranje deblji~
ne daske, na 3irinu propiljka i ne
utrodak energije. Varijacije deblji-
na daske uveéavaju se s veéom am-
plitudom vibracije i devijacije. Du-
bina hrapavosti piljene povriine, kao
mjerilo kvalitete povriine (lica) da-
ske, opada s ve¢om amplitudom vi-
bracije lista. Ovo je naro¢ito doslo
do izrazaja kod vete brzine dotura.
Sirina propiljka raste s veéom am-
plitudom vibracije lista ,no uvijek
i’(e manja od teoretske $irine propilj-

a.

Specifiéni utrofak energije pove-
éava se s amplitudom vibracije i de-
vijacije listova. ’

Sazetak III dijela:

Izvjestaj o istraZivanju dvostepe-
nog sistema dotura tratnoj pili pa-
ralici.

Ulazna brzina dotura pri poéetku
piljenja, dok list pile ne bude pot-
puno u drvu, je relativno mala. Na-
kon toga brzina dobtura uveéava se
automatski do normalne vrijednosti.
Ustanovljeno je da dvostepeni sistem
dotura ima vrlo malen praktiéni e-
fekt procesa piljenja. Maksimalne
dvostruke amplitude boénog gibanja
lista bile su iste veli¢ine kod obih
sistema dotura, konvencionalnog i
dvostepenog, iako razli¢itog karak-
tera; naime, ovaj drugi je bio spori-
ji pri poCetku reza. Tolnost piljenja
i hrapavost povriine bile su bolje
pri poletnom rezu kada se primje-
njivao dotur u dva stepena. Ipak to
nije imalo upliva na kvalitetu daske.
Nije bilo signifikantne razlike u spe-
cifitnom utro$ku energiie, bilo da se
primijenio dvostepeni ili konvenci-
jalni dotur pri piljenju.

Sazetak IV dijela:

O istraZivanju wutjecaja mepravil-
nosti na povrsSini trupca na bo&na. gi-
banja lista trame pile, kao ma to¢-

nost piljenja i na utroSak energije
pri piljenju. Prizme s relativno re-
guliranim (pravilnim) i prizme s
iregularnim (nepravilnim) izgledom
povriine eksperimentalno su se-pro-
pilile na traén.oj pili-paralici. Rezul-
tati su pokazali da kvaliteta povrsi-
ne trupca vrsi signifikantan utjecaj
na botno ponaSanje lista traéne pile
kao na preciznost piljenja.

Ova knjiga ,kako se iz sadrzaja
vidi, obraduje tehniku danasnjic_e,
kada se sve vide pili s tradnim pi-
lama, o kojima se mnogo toga jo§
ne zna. Radi toga je moraju upozna-
ti tehnolozi i tehmnicari ,koji se spe-
cijalno bave piljenjem.

—)e

1. OPACIC
KEMIJSKA I TEHNOLOSEA
SVOJSTVA TANINA 1Z LISCA
DOMACEG RUJA (RHUS
COTINUS L.)*

Progirenje sirovinske baze za ta-
nin, naro¢ito na domace izvpre, na-
velo je autora ma egzakinija istra-
zivanja dobivanja tanina iz rujevog
lis¢éa, tim vise &to se izvjestan dio
te sirovine veé koristio u domaéoj
industriji.

Opseznim radom (na 100 stranica)
autor dolazi do odredenih zaklju€a-
ka, medu kojima moramo istaéi, da
postoji u toku vegetacije jedno op-
timalno vrijeme berbe majboljeg li-
3éa za taninsku ekstrakciju. Na sa-
drzaj tanina utjefe i staniSte, pa je
lisée iz podru¢ja mediteranske kli-
me (Istra, Hrv. Primorje, Dalmaci-
ja) u tom pogledu najbolje.

Pokusnim 3tavljenjem s ekstrak-
tom iz rujevine (liséa) utvrdeno je
da se dobiva dobra, svijetlo ustavlje-
na koZa. Ovaj se ekstrakt s izvjesnim
metodama moZe jo§ i narotito ople-
meniti za uspje$nu primjenu za do-
bivanje svijetlih i &vrstih koza.

—O—
J. KRPAN
ISTRAZIVANJE PRIRODNOG
SUSENJA PILJENE BUKOVINE**

Istrazivan je tok prirodnog suse-

nja bukove piljene grade na otvore-

* nom prostoru, kao i pod otvorenim

nadstre$nicama. Su$enje je praceno
na bukovim piljenicama 25, 38 i 50
mm debljine kroz 5 mjeseci, tj. 150
dana (od kraja zime do sredine je-
seni). Srednji sadrzaj vode bukovine
u vrijeme piljenja u velja¢i iznosio
je 87,5%, a u travnju 81,4%. Sred-
nja brzina suSenja za 150 dana iz-
nosila je 0,45% na dan ili 0,0187%
na sat.

Nisu ustanovljene veée razlike iz-
medu krivulja suSenja piljenica od
50 mm debljine na slobodnom pro-
storu i pod natkritim otvorenim Su-
pama.

Studija je instruktivna za sve koji
pile i prirodno suse bukovinu.

* Stampano u »Glasniku za $umar-
ske pokuse« Zagreb — 1972. g.
** Isto.kao *
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DRVNA INDUSTRIJA
SADRZAJ BR. 1—12/72.

BROJ 1—2
ODC

634.0847.2

D. Salopek: PredsuSenje — ekonomiéniji
naéin privredivanja. Neka iskustva iz
DIP-a »PljeSevica« — Donji Lapac v

634.0.832

Z. Futkar: Mjesto i uloga funkcije odr-
zavanja uredaja i postrojenja u drvno-
industrijskim poduzeéima § ¥ B @

634.0.79

Z. Ettinger: Ormig strojevi za pripremu
tehnoloske dokumentacue u drvnoj indu-
striji .

634.0.79

S. Kliment: Automatizirana obrada poda-
taka u drvnoj industriji .

634.0.853

N. Herljevié¢: Trgovadki uzusi i kvalite-
ta egzota

634.0.82

Z. Hren: Tehnidki centar za drvo (Pariz)

634.0.77

A. Ilié¢: Blizu tre¢ina izvoza nasih drvnih

proizvoda usmjerena prema Italiji
634.0.81
F. Stajduhar: H. Ollman »Prognoza raz-
voja potroSnje drva« — prikaz knjige .
634.0.829.1
M. Ra§ié¢: Bezbojni nitro lakovi

BROJ 3—4

oDC

634.0.812

F. Stajduhar: Prilog istraZivanju fizi¢-
ko-mehaniékih svo;stava bukovine u Hr-
vatskoj o g % 3y

634.0.79

M. Figurié: Sinhronizacija tekuée trake u
odjelu montaze A R R

634.0.841.1

S. Kovacevié: Zastita drva u gradevi-
marstvu. Pentaklorfenol i organo-kositreni
spojevi R EREEEE YR

634.0.79 .

Z. Ettinger: OdrZan seminar »Organiza-
cija proizvodnje u drvnoj industriji«

634.0.812 .

S. Petrovié¢: Institut za x.strazwanJe i
tehniku drva u Miinchen-u i &

A. Ili¢:

634.0.829.1
M. Ras§ié:

Iz zemlje i svijeta
Povrsinska obrada stolica

BROJ 5—6

ODC

634.0.8

N. Goger: Razvojne moguénosti Sumar-
stva, drvne industrije i industrije celuloze
i papira SR Hrvatske od 1971. do 1975. god.
s osvrtom na dugoroéne razvo;ne mogué-
nosti - EREE N

634.0.83

K. Medugorac: Kontrola kvalitete pro-
izvodnog procesa metodom uzoraka

634.0.836

S. Tkalec: Analiza asortimana proizvoda
u industriji namjestaja & %

634.0.83

V. Bruéi: Osvrt na mehani¢ku rpreradu u
Finskoj o Wy 67 1
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13—156

16—20

20—23

24—29

36—317
38—39

43—59

61—69

70—172

73—175

76—19
80—82

84—86

91—49

95—99
. 100—106

. 107—113

634.0.834
Z Hren: Normali,zaci]a, kontrola kvalitete

i ambalaza . . 5 e B ® . 114—116
634.0.32
F. Stajduhar: Tehnika obaranja stabla . 116
634.0.82

F. StaJduhar Pilane s traénim i kru-
Znim pxlama za meko drvo (Montague) —
Rusenje i prikrajanje Tistada (Petro) —
IstraZivanje drva i materijala iz drva (Su-
kactev) — prikaz novih knjiga

634.0.829.17
M. Ra§ié: Povriinska obrada ﬁumu‘anog
namjeStaja bezbojnim lakovima . .

. 117—118

. 120—121

BROJ 7—8

ODC
634.0.862.2
F. Stajduar:
tjevi i problemi proizvodnje
634.0.8
N. Goger: Razvojne moguénosti Sumar-
stva, drvne industrije i industrije celuloze
i papira SR Hrvatske od 1971. do 1975. go-
dine s osvrtom na dugoroém;e razvo;ne
moguénosti (nastavak) . . . . 135—139
634.0.853
F. Stajduhar:
industriji i
634.0.84
Z. Hren: Upotreba atomske energije za
uévrscenje pokosti kod oplemenalvanja
plo¢a . »
634.0.824.8
*** Bedavno spaJanJe i obhkovan]e po Kan-
turan-metodi . i s s % . 147—148
634.862.2
J. Sola;a Moguénosti poboljéanja poslo-
vanja u klasi¢nim tvornicama troslojnih
plo¢a iverica u Jugoslaviji . . . . . . 149—151
634.0.822.33
Z. Hren: Odrzavanje kruZnih pila (Boyer)
— ZavrSna obrada lakiranog pokuéstva
(Cahier br. 88) — prikaz knjiga . . 153—154
634.0.829
M. Ra§ié: Otvorena nova tvormca bOJa i ¢
lakova ¥ & . 156—157

Suvremene iverice — Zah-
.. . 127—133

VazZnije egzote u drvnoj
e e e e e e e e . 141142

. 143—145

BROJ 9—10

ODC

634.854.2

F. Halusek: Kontrola kvalitete proizvod-
nog procesa kao faktor Jndustm]vskog nivoa
produkcije W 53 ¥ E

634.0.832

M. BreZnjak:

634.0.847.3.

P. Pristavec: Kontaktno su§en3e vakuum
postupkom . . .

634.0.853

F. Stajduhar:
industriji .

634.0.822.39

Z. Hremn :. Strojevi za obradu drva na ovo-
godi$njem Zagrebatkom velesajmu . 183—186

634.0.943.1.

M. Ra§ié: Protupozarm premazi za drvo

. 163—172

Iz pilanarstva Norveske . 173—175

. 177179

Vaznije egzote u drvnoj
e e e e e e oL . 180—181

. 188—189

Z. Hren: Nove knjige . . . . . . . .190



A. Ilié: Iz DIK-a »Cesma« Bjelovar . . 192—195
A. Ili¢: Exportdrvo na Zagrebatkom vele-
sajmu P 85 B B BB EmE 8 8 % o5 5192—=201

634.0.832.2.
F. Stajduhar: Nomenklatura tehni¢kih
termina u Sperovanom drvu .. . 202—203

F. Stajduhar: In memoriam: Ing. Stje-
pan Surié . W v s w204

K. Angelov: In memoriam: Prof. Brani-
slav Pejoski wowow ow @ w v w w o sd8

BROJ 11—12

ODC

634.0.834
N. Goger: Razvojne moguénosti Sumar-
stva, drvne industrije i industrije celuloze
i papira SR Hrvatske, s osvrtom na dugo-
ro¢ne razvojne moguénosti . 207—215

634.0.832.282 . : .
Z. Hren: Razmatranje o novim standardi-

ma proizvodnje Sper-plota . 217—221
634.0.832.12
A. Krilov: Da li je mogute povectati pro-
duktivnost starih gaterskih ‘strojeva . 223—224
634.0.832.29
J. Modly: Drvo u zrakoplovnoj industriji 225—234
634.0.853 ‘

F. Stajduhar: Vaznije egzote u drvnoj

industriji (nastavak) _ . 235—236
N. Goger: Poslovni rezultati drvne indu-

strije od I—IX mj. 1972. . . . . . . .237
834.0.832.2 '
Z Frobe: Unutarnji transport u drvnoj in-

dustriji e e e e e e e e . . 238239
834.0.841.1 E.
M. Ragié¢: Xylamon impregnacije . 240—241
834.0.832.2

F. Stajduhar: Nomenklatura tehnitkih
termina u $perovanom drvu . . L. . 242244

Nove knjige ... . « « o .« « « . . . .244

DIP — KARLOVAC

DIP — TUROPOLJE
DIP-— PERUSIC
DIK — VIROVITICA
DI — VRBOVSKO

JExportdrvo® — Zagreb

SA SVOJIM DRVNIM KOMBINATIMA
DIK »CESMA« — BJELOVAR ~ '~ — S

DIK — NOVI VINODOLSKI

SVIM SVOJIM POSLOVNIM PRIJATELJIMA
zeli

SRETNU | USPJESNU

NOVU GODINU 1973.
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»RACIONALNA PRIPREMA RADA U STANJU JE DA BITNE TROSKOVE SNIZI
ZA NAJMANJE 20% . . «

Tacnost ove ¢injenice moze potvrditi veliki broj poduzeta drvne industrije iz zemlje i inozemstva,
koja su uvodenjem ORMIG masina za umnoZavanje pogonske dokumentacije postigla ogromna sni-
zenja troSkova proizvodnje i veoma visok stupanj produktivnosti.

PRIZNATA PREIMUCSTVA, KOJA SE PO-
STIZU UVODENJEM ORMIG STROJEVA,
SU slijedeéa:

— blagovremeno se dobija jasna pogonska do-
kumentacija: radni nalog, radna lista, tre-
bovanje materijala, terminska i popratna
karta, itd.,

— precizno planiranje i strogo usmjeravanje
proizvodnje,

— izbjegavanje greSaka, vremena ¢&ekanja,
neiskoriS¢enih kapaciteta u pogonu,

— precizno planiranje i stalna kontrola ter-
mina,

— efikasno otklanjanje pojava $karta u pro- SKL 56 N
izvodnji,

— momentalna kontrola posebnih troskova

— pravovremeno i. precizno dobijanje in-
formacija o potrebama u materijalu,

— Jjasna i pregledna dokumentacija za ob-
ratun li¢nog dohotka i materijala kao i
osnova za sistem planiranja,

— ubrzava davanje izvje$taja,

— veza pripreme rada i elektronske obrade
podataka.

TRAZITE DETALJNIJE INFORMACIJE!

GENERALNO ZASTUPSTVO ZA JUGOSLAVIIU:
»RAPID«, BEOGRAD, STUDENTSKI TRG 2—4, TELEFON 623-522

FILIJALE
»RAPID«, Zagreb, Gajeva 59, tel. 442-466 »RAPID«, Sarajevo, Valtera Periéa 20, tel. 22-866
»RAPID«, Ljubljana, Vosnjakova 9, tel. 312-288 »RAPID«, Skopje, 256 ulica VIII kolosek, tel. 34-337



Rjesenje Vasih problema oko izrade
profilu zove se UNIMAT

Weinigov UNIMAT je veé 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 reéeno; za sasvim specijalna,
sasvim individualna rjesenja, 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

mada; postoji skraéeni razmak transportnih valja-
ka za ekstremno kratke djelove; postoji pneumat-
ski pritiskivaé za tvrdo drvo i komade s razligitim
debljinama; postoje magazini za ekonomigno 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



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



