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EKSKLUZIVNE POVRSINE EKSPORTNE KVALITETE S DOBRIM LAKOVIMA — SCHRAMM — LAKOVIMA

Za osnovno gusto grundiranje iverica: reda 652 — 22 svilenkastog sjaja
POLIPAN UV — Walzspachtel azivanje valj BedAPais E<sol/wisprol BiEjs
) — Walzspachtel za razmaziv - i s - 5 )
kom 616 — 86/0000 proziran, bez parafina IE)‘EI\JOGRIF SH — kiseli lak bijele boje, u koloru i
ezbojni
Za preslojavanje iverica i furniranih povrsina sa za- reda 611 — 45 svilenkasto-mat
vrSnim efektom: o reda 611 — 49 svilenkastog sjaja
POLIPAN — Schichtstoff — za preslojavanje u bijeloj reda 611 — 43 visokog sjaja

i pastelnoj boji reda 616-54, i k tome

POLIPAN — Aktivgrund (aktivna osnova) za nalije- SH-NC — jednokomponentne polukisele lak boje bijele

vanje i valjanje 4 & iseloo
reda 611 — 93 svilenkasto-mat
Za preslojavanje iverica sa osnovnom folijom: reda 611 —92 sv_ilgnlff'istog sjaja
POLIPAN — Schichtstoff — u bijeloj i pastelnoj boji reda 611 — 90 sjajuet
reda 616-54
POLIPAN — Schleiflack — brusni lak u bijeloj i pa- Za rustikalne izvedbe:
stelnoj boji reda 616-59 (bez parafina odmah za suSenje EXTRACELL Walzlasure — za laziranje valjkom

u peci) i k tome ) 3 L o svijetlo smede do crne

POLIPAN — Aktivgrund — za nalijevaniie i valjanje EXTRACELL Uberzugslacke — nitro-lakovi za prevla-
EXTRACELL (NC-) nitrolak za postupak mokro-na &enje, bezbojni, otporni na grebanje
mokro- u bijeloj i pastel-boji, ali i za kombinirani
valjéano-nalijevni postupak za frontalne plohe. Ostali specijaliteti:
Za Spricanje profiliranih i ornamentiranih frontalnih Postupak za industriju stolica i stolova

ploha na PE-osnovi: Bezbojni polyester za namje$taj i kuéista za nalijeva-
- EXTRADUR DD — brusni lak bijel i obojeni nje i Spricanje
reda 653 — 12 svilenkasto-mat Postupak za racionalno lakiranje prozora i vrata

Molim, obratite se na naSe zastupstvo,
UNION DRVO, Bozidara Adzije 11, ~
41000 ZAGREB

Telefon: 417 271/449 759

Telex: 21667 Yu UNID

LACK- UND FARBENFABRIKEN AKTIENGESELLSCHA
605 OFFQVBACH/MAIN POSTFAC
e .

L



DRVNA INDUSTRIJA

EKSPLOATACIJA SUMA — MEHANICKA I KEMIJSKA
PRERADA DRVA — TRGOVINA DRVOM I FINALNIM

DRVNIM PROIZVODIMA

GOD. XXIV

SIJECANJ — VELJACA 1973

BROJ 1—2

IZDAVACI:

INSTITUT ZA DRVO,
Zagreb, Ulica 8. maja 82

POSLOVNO UDRUZENJE

proizvodaéé drvne industrije
Zagreb, MaZuranicéev trg 6

SUMARSKI FAKULTET
Zagreb, Simunska 25

»EXPORTDRVO«

poduzeée za proizvodnju i promet drva
i drvnih proizvoda

Zagreb, Marulié¢ev trg 18

U OVOM BROJU

* %k %

MEDUNARODNI SAJAM NAMJESTAJA I

DRVNE INDUSTRIJE

Zagrebacki Velesajam 9 — 15. IV, 1973. . . 3

Stjepan Petrovié, dipl. ing.

POVRSINSKO OPLEMENJIVANJE IVERICA
IMPREGNIRANIM UMJETNIM

PAPIRIMA
SMOLAMA

Marko Gregié¢, dipl. ing.

KARAKTERISTIKE, PROBLEMATIKA I PER-
SPEKTIVE PILANSKE PRERADE DRVA . 19

Zvonko Hren, dipl. ing.

NEKI PRIMJERI I POUKE IZ DRVNE PRI-

VREDE DANSKE

* % X

VAZNIJE EGZOTE U DRVNOJ INDUSTRIJI 33

IN THIS NUMBER

* %k *

INTERNATIONAL FURNITURE AND WOOD-

WORKING EXIBITION

At Zagreb Fair 9 — 15. IV, 1973 . . . . 3

Stjepan Petrovié, dipl. ing.

SURFACE

BOARD BY COATING WITH RESIN
5 PREGNATED PAPER . . . ) 5

IMPROVING OF PARTICLE

IM-

Marko Gregié, dipl. ing.

CARACTERISTIC, PROBLEMS AND FUTU-

Zapazanja i ocjene
Prilog » CHROMOS KATRAN-KUTRILIN«

Nomenklatura raznih pojmova, alata, strOJeva i
uredaJa u drvnoj industriji 5

RE DEVELOPMENT OF SAW-MILLING . . 19°
Zvonko Hren, dipl. ing.
FROM DANISH TIMBER INDUSTRY ..+ 31
31 * % Kk
SOME IMPORTANT TROPIC-WOOD IN-
WOODWORKING INDUSTRY 5§ 33
36 Observation and comments ot ow v OB
40 Information from »CHROMOS - KATRAN - KU-
TRILIN« . 40
42 Technical Vocabulary in Woodworking industry 42

»DRVNA INDUSTRIJA«, - Casopis
za p1tanJa eksploatacije §uma, me-
hani¢ke i kemijske prerade drva
te trgovine drvom i finalnim drv-
nim proizvodima. Izlazi mjesecno.

Pretplata: godidnja za poje-
dince 60, za studente 30, a za podu-

zeca i ustanove 300 novih dinara. Za
inozemstvo: $§ 30. Ziro radun broj

30102-603-3161 kod SDK Zagreb (In- -

stitut za drvo).

UredniS§tvo i uprava: Za-
greb, Ulica 8. maja 82.
Telefon: 448-611

Glavni i odgovorni ured-

~nik: Franjo Stajduhar, dipl. in-

Zenjer $umarstva.

Urednik priloga »Exportdrvoc
(Informativni Bilten): Andrija Ilié.
Tiskara: »A. G. Matod«, -Samobor



] ]

ﬁ:ﬁézﬂii‘ﬁ
Tt
LJEPRPILAZA DRVNU
INDUSTRIJU

1=

ay

'%

[

irscammimrzems (il

arboni

SREDSTVA ZA

TEnywharn

KEMIJSKA INDUSTRIJA ZAGREB

ZASTITU DRVA

Primjena drvofixa extra u industriji namjesStaja

U proslom broju iznijeli smo problematiku lije-
pljenja u stolidarstvu i primjenu DRVOFIXA
EXTRA. Stolice se, maime, vetinom proizvode
od masivnog drva; njihove relativno male lije-
pljene povrSine izlazu se kasnije djelovanju raz-
li¢itih sila. Zato se stolidarstvo i posebno treti-
ra.

Kvalitetno ljepilo, koje zadovoljava potrebe sto-
li¢arstva, normalno je, da ¢e zadovoljiti zahtjeve
évrstoée spojeva i kod montainih spajanja u
svim drugim drvno-industrijskim djelatnostima
(namjestaj, gradevna stolarija i dr.). Postavlja
se, medutim, pitanje, da li je primjena DRVO-
FIXA EXTRA, obzirom na mjegovu relativno
vi$u cijenu, ba$ u svim djelatnostima opravdana.
Svakako da nije kod sastava dijelova od jelovi-
ne, hrastovine ili drugih krupmo poroznih vrsta
drva, kod lijepljenja laminata na drvne ploce,
kao i kod sastava, gdje se spajaju vete povr-
Sine.

Kod izrade regala, primjena extra kvalitetnog
ljepila je opravdana, i to iz dva razloga: prvo
zbog znatno veée &vrstoée spojeva i drugo zbog ka-
paciteta. Vecéa évrstoéa spojeva — &vr$éi korpus,
odnosno veéi koef. sigurnosti, bolje podno3enje
temperaturnih promjena i dr. Kapacitet kor-
pus prese, koja je Cesto usko grlo, poveéava se
za 60 — 100%, jer je primjenom DRVOFIXA
EXTRA dovoljno drZati regal u pre$i 5 minuta,
dok se za ljepila konaéne &vrstoée na kidanje od
80 kp/cm? ovo vrijeme poveéava ma 8—I12 minu-
ta po regalu.

Ekonomski momenat se zanemaruje, jer se za
sastav jednog regala, kojem je cijena kostanja
5000 — 8000 dinara, utro$i oko 50 g DRVOFIX
EXTRA ljepila, §to po cijeni 9,50 din/kg iznosi
svega 0,50 dinara ili manje od 0,1% cijene ko-
Stanja.

ANGAZIRAJTE NASU SLUZBU PRIMJENE U RIESAVANJU VASE PROBLEMATIKE SASTAVA I

ZASTITE DRVA TEL. (041) 419-222.




9 — 15. IV 1973. ZAGREBACKI VELESAJAM

Medunarodni sajam namjesStaja i drvne industrije

Tradicija izlaganja proizvoda industrije namje$taja i drvne industrije na
Zagrebackom velesajmu potvrdit ¢e se ove godine odrzavanjem prvog Medu-
narodnog sajma namjeStaja i drvne industrije u samostalnom terminu. Ovo-
godiSnja medunarodna priredba odrzat ¢e se u povoljnom terminu od 9. do 15.
aprila na izlozbenom prostoru od 40.000 m2.

Program izlaganja podijeljen je na pet grupa — opremu za drvnu indu-
striju, namjestaj, ostale proizvode drvne industrije, sirovine i pomoéne mate-
rijale za drvnu industriju i uredaje stambenih i drugih prostorija. Od opreme
za drvnu industriju bit ¢e izloZene razne vrste pila i gatera za drvo, automat-
ske linije za preradu drva, strojevi za suSenje drva, strojevi za struganje, glo-
danje i buSenje drva; specijalni strojevi za obradu drva, strojevi za kemijsku
obradu drva, preSe za izradu drvnih ploéa, strojevi za visokofrekventno lijep-
ljenje drva i ostala oprema.

Posebno ¢e biti interesantne garniture namjestaja za stanove, zatim na-
mjeStaja za urede, Skole, ugostiteljstvo i hotele, bolnice itd. Jugoslavenski
proizvoda¢i namjeStaja i inac¢e su prisutni u tri paviljona, na oko 17.000 m?2,
tokom cijele godine, i na taj natin Zagrebacki velesajam predstavlja centar
stalne prezentacije, ponude i realizacije cjelokupne jugoslavenske proizvodnje
namjestaja.

Medunarodni karakter priredbe

Na Medunarodnom sajmu namje$taja i drvne industrije najavili su svoje
prisustvo poznati inozemni proizvoda¢i namjeStaja i strojeva za obradu drva,
kao $to su LANGZAUNER & SOHNE KG, DITTA ALESSANDRO i drugi.

Ocekuje se posjeta velikog broja inozemnih kupaca i zakljudivanje izvo-
znih poslova za Evropu i Sjevernu Ameriku.

Uz Sajam namjeStaja i drvne industrije organiziran je veéi broj struénih
savjetovanja, simpozija i seminara o primjeni novih materijala u drvnoj indu-
striji, novim proizvodnim procesima oblikovanja namjeStaja i marketingu.
Ocekuje se odaziv i sudjelovanje velikog broja stru¢njaka s podruéja drvne
industrije iz Jugoslavije i niza drugih stranih zemalja.

Sajam namjesStaja — mjesto ispitivanja potreba potrosSaca

Zagrebacki velesajam, sa stalnim izlozbenim salonima namjestaja svih
vodet¢ih jugoslavenskih proizvodacéa, potvrdio se kao trziste na kome se snab-
dijeva Siroko, Zagrebu gravitaciono, podruéje. Desetak hiljada posjetilaca izvan
termina sajamskih priredbi i viSe stotina hiljada posjetilaca u toku sajma
ocjenjuju odabiranjem i kupnjom izloZene modele. Takav nadin susreta sa po-
troSacima koriste jugoslavenski privrednici za ispitivanje uspje$nosti novih
modela.

Ocekuje se da ¢e prvi specijalizirani sajam namjestaja biti koristen za
marketing potro$aca i trzista. Bila bi to, uz funkciju prezentiranja i prodaja
na veliko, i jedna nova i specifi¢na funkcija ovogodi$njeg sajamskog nastupa
jugoslavenske drvne industrije.

Otekuje se da ¢e vetina proizvodaca izloZiti nove modele namijenjene ju-
goslavenskom potro$aéu, njegovom ukusu i potrebama, kao i inozemnom trzi-

Stu, pri €emu se vodi ratuna o specifi¢nostima potraZnje pojedinih stranih
regiona.

Perspektiva ovakvog poslovanja je vrlo znadajna i komercijalni rezultati,
kao i dosad, potvrdivat ¢e zna¢ajnu ulogu ovog medunarodnog tr'iﬁta




MEDUNARODNI
SAJAM
NAMJESTAJA
| DRVNE
INDUSTRIJE

— na 40.000 m2 modernog izlozbenog pro-
stora

— najveéi salon namjestaja u ovom dijelu
Evrope

— centar jugoslavenskog izvoza namjesta-
ja i drugih proizvoda drvne industtije

— struéna savjetovanja, simpoziji i semi-
nari

program izlaganja:

— oprema za drvnu industriju

— namjestaj

— ostali proizvodi drvne industrije

— sirovine i pomoéni materijali za drvnu
industriju

— uredaji za stambene i druge prostorije

ZAGREBACKI
VELESAJAM
9. — 15. VI 1973.




STJEPAN PETROVIC, dipl. ing.

PovrsSinsko oplemenjivanje iverica papirima
impregniranim umjetnim smolama

1. UVOD

U vezi sa stalnim porastom proizvodnje, indu-
strija iverica nastoji trzi§tu ponuditi sve diferen-
ciranije tipove iverica. Jedne su od njih tzv. ive-
rice s oplemenjenom povr$inom. Proizvodnja po-
vrSinski oplemenjenih iverica, posebno iverica ob-
lozenih umjetnim materijalima, zabiljezila je po-
sljednjih godina jaéi porast.

Povrsinsko oplemenjivanje iverica moze se u
osnovi izvesti na nekoliko naéina, i to:

a) oblaganjem papirima impregniranim umjet-
nim smolama;

b) oblaganjem u vidu nanofenja tekué¢ih sred-
stava u razli¢itoj izvedbi;

c) oblaganjem (pokrivanjem) oplemenjenim
tvrdim vlaknaticama ili laminatima;

d) naljepljivanjem folija;

e) furniranjem plemenitim furnirima.

Izmedu navedenih naéina povrsinskog opleme-
njivanja, moguce su mnoge varijacije, prikazane
pregledno na sl. 1), koje neée biti predmet ovog
razmatranja. Svrha ovog ¢lanka je da, iz opsezne
problematike oplemenjivanja iverica izdvoji i de-
taljnije obradi samo oplemenjivanje iverica papi-
rima koji su prethodno impregnirani umjetnim
smolama.

2. OPLEMENJIVANJE IVERICA PAPIRIMA
IMPREGNIRANIM UMJETNIM SMOLAMA

Nasuprot laminatima, koji su veé poznati una-
zad 35 godina, proizvodnja oplemenjenih materi-
jala zapocela je otprilike prije 2 desetljeéa. Prem-
da se u to vrijeme proizvedeni materijali, opée-
nito gledano, ne razlikuju znatno od danasnjih,
ipak je opemenjivanje posljednjih godina u smislu
razvitka tehnologije i primjene doZivjelo snaZan
razvoj, za ¢€iji nastavak ¢e i u buduée biti potreb-
no uloZiti znatna sredstva. Na proces oplemenjiva-
nja i svojstva oplemenjenih ploda, postavljaju se
sve ve€i zahtjevi. Zbog toga teZiSte razvoja lezi
upravo na podru¢ju impregniranih papira.

2.1. Vrste oplemenjivanja iverica impregniranim
papirima

U osnovi se razlikuju tri postupka odnosno na-
¢ina oplemenjivanja iverica impregniranim papi-
rima:

a) jednostepeni postupak (Einstuffiges Verfah-
ren);

b) dvostepeni postupak sa povratnim hladenjem
(Zweistuffiges Verfahren mit Riickkiihlung);

c) dvostepeni postupak bez povratnog hladenja,
tzv. »kratkotaktni postupak« (Kurztaktverfahren).
2.1.1 Jednostepeni postupak oplemenji-
vanja je novijeg datuma, a sastoji se u istovreme-
nom preSanju natresnog tepiha i oplemenjivanju
istoga s nanesenim impregniranim papirima. Kod

ovog postupka, koji se pokazao visoko ekonomic-
nim, nisu primjenjiva univerzalno sva ljepila. U
tehnoloSkom smislu, kod ovog postupka postoji niz
medusobno povezanih parametara, koje treba u to-
ku proizvodnje drzati u relativno uskim granica-
ma. Prva tvornica oplemenjivanja samih iverica
po ovom postupku pojavila se 1969. god. kod za-
padnonjemacke firme Kunz & Co. — Gschwend.
Danas ve¢ nekoliko tvornica u svijetu radi po ovom
sistemu.

2.12. Dvostepeni postupak oplemnji-
vanja s povratnim hladenjem pred-
stavlja u stvari ve¢ konvencionalni postupak. Na-
ziv »dvostepeni« potjele otuda $to se oplemenji-
vanje povrsina postize u dva odvojena radna ci-
klusa, tj. u jednom ciklusu se proizvode ploce ive-
rice — nosa¢i oplemenjene povrsine, a u drugom
se vrSi napreSavanje impregniranih papira, tj.
oplemenjivanje. Izbor smola za impregnaciju pa-
pira je daleko manje ograni¢en nego za jednoste-
peni postupak. Dvostruko preSanje kod ovog po-
stupka je priliéno skupo i poskupljuje proizvod.
Osim toga, za razliku od jednostepenog, dvostepe-
ni postupak oplemenjivanja moZe primijeniti i po-
troSaé sirovih iverica. U ovom sluaju prednost se
sastoji u tome da on ima potpuno slobodni izbor u
konstrukciji papirne obloge. Tehnologija opleme-
njivanja bit ¢e detaljnije objaSnjena u tocki 3.

213. Kratkotaktni postupak opleme-
nivanja u osnovi predstavlja takoder dvoste-
peni postupak, ali bez povratnog hladenja, S§to
znatno pojeftinjuje ¢itavo. postrojenje, a time i ko-
nani proizvod. Utinak takvog postrojenja ovisan
je o ciklusu (vremenu) presanja, koji sa sastoji iz
mehani¢kog dijela (tj. punjenje, praZznjenje i vrije-
me za zatvaranje i otvaranje preSe), te vremena
potrebnog za potpuno vezanje smole u materijalu.

Vrijeme potrebno za mehani¢ku manipulaciju,
tzv. Sarziranje, iznosi maksimalno 30 sek po ciklu-
su, neovisno o formatu plode, dok vrijeme potreb-
no za vezanje smole ovisi o karakteristikama ma-
terijala za oplemnjivanje i temperaturi, o éemu ée
biti viSe rijeéi u todki 3.

Ako bi se prednosti i mane konvencionalnog
dvostepenog postupka oplemenjivanja i kratkotakt-
nog postupka komparativno prikazale, onda bi to
izgledalo kao u tabeli 1.

Usporedimo 1i potrebe na elektroenergiji za dva
spomenuta postupka oplemenjivanja, moZemo kon-
statirati da one leZe pribliZno u istim granica-
ma 0,5—0,8 kWh/m? obostrano. oplemenjenih plo-
¢a. Medutim, ako se usporede potrebe na toplin-
skoj energiji, tada se pokazuju znatne razlike. Ta-
ko npr. ova potreba na topl. energiji za kratko-
taktni postupak iznosi od 1800—2000 kcal/m2 obo-
strano oplemenjenih ploda, a za konvencionalni-
dvostepeni 13000—15000 kcal/m2. O¢ita je razlika
izmedu dva uporedena postupka oplemenjivanja. i

5



Tip pioce prema VRSTE  OPLEMENJIVANIA

strukturi povrsine preme GStegmann.u | Cv Biumerch v

1969 goa |

furniri =>0,5mm
imitacija furnira
ofvorenih pora

lakiranye

matirarye
normaln / TRInal
aminat
povrsme ﬁ_
PYC /oll/e 04mm
temelne folyje [ Takiranje
| matirarye .

,um”,l i 05mm [ smole za lokiranje na wscm
e Van/e sjaj

smole za

_Jerrfacr/a furnira lijevanje

PVC faje < 0,4m;{

f_em,/l,.,, folije | smole za lokiranje na
._1 ) fievanje visoki sjoj
dekor papiri sa
Underlay - om
umyetno : . 1
{smaini kitovi H Stamp anje H lakiranje Hefsg;fy:;a;m -l
. olitanjy
—{ furniri <0_3n:H lakiranj eJ_{ Vls:kl 57://0 na l
na
._[ tisok u boji H lakiranje H visokl sjaj ]
dekorpapiri
—{ smole za II/EWEH
fino - v!gkhas!a
povriina

Slika 1.

lakiranje na
visoki sja)

tine povrsine

vrlo fine
povisine

lakiranje

poliranje na
visoki sjoj

b) papiri — nosa¢i sintetske smole;
c) sinteska smola za imrepgnaciju papira.

Danas je uobicajeno da proizvoda¢i oplemenje-
nih iverica nabavljaju ve¢ impregnirane papire,
odmah sposobne za preradu, kod tvornica koje su
se specijalizirale za ovu proizvodnju. To se uglav-
nom odnosi na sve vrste papira i drugih materija-
la za oblaganje, koji se u primjeni preraduju u
dvostepenom konvencionalnom ili kratkotaktnom
postupku oplemenjivanja. Impregnaciju papira za
jednostepeni postupak provode obino sami proiz-
vodaci oplemenjenih ploéa, iz razloga $to su u tom
sluéaju viSe u moguénosti da drZze pod kontrolom
najvaznije tehnoloSke parametre i na taj nacin
udovolje sve ostrijim tehnoloSkim zahtjevima kod
ove vrste oplemenjivanja.

2.2.1. Ploé¢e iverice — nosac¢i opleme-
njenih povr$§ina, osnovni tehno-
loski-zahtjevi . .

Da bi i ovdje ostali dosljedni metodologiji izla-
ganja kao u tolki 2.1., potrebno je neSto reéi o
osnovnim zahtjevima koji se postavljaju na ploce
iverice kod tri spomenuta postupka oplemenjiva-
nja (oblaganja) iverica papirima impregniranim
umjetnom smolom. :

Tabela 1.

ViseetaZna preSa s hladenjem
(konvencionalni postupak)

Jednoetazna preSa bez hladenja
(kratkotaktni postupak)

1. Visoke investicije

2. Vrlo visoka potreba topline zbog povratnog hlade-
nja, i s tim u vezi manji uéinak (maks. 4—5 ciklusa
na sat)

3. Visoki nabavni troSkovi limova i mekih podmetaca
(polstera)

4. Skupi uredaji za transport limova

5. Velika potreba za prostorom

6. Kvalitet do visokog sjaja

1. Investicije su relativno niske i pristupa¢ne za sred-
nje pogone

2. Bez povratnog hladenja, tako da su limovi i meki
podmetac¢ (polster) stalno zagrijani, mala potreba na
topl. energiji

3. Mali nabavni tro§kovi za limove i meke podmetace
(polster) 5

4. Moguc¢nost proizvodnje plo¢a velike povr$ine uz

_razmjerno niske troSkove investicija

5. Postrojenje je mnogostrano upotrebljivo, npr. za

- furniranje, kasiranje, proizvodnju pa.nel-ploca itd.
6. Kwvalitet do 50% sjaja

u pogledu potrosnje vode za hladenje, koja je kod
kratkctaktnog postupka prakti¢no jednaka nuli,
dok se kod konvencionalnog-dvostepenog mora ra-
¢unati s potro$njom od 0,8—1,0 m3/m? gotovih plo-
c¢a.

Kratkotaktni postupak - daje moguénost, npr.
tvornicama namjeStaja, da s malim investici-
jama izvode oplemenjivanje u vlastitim pogoni-
ma. Ovaj postupak je narolito pogodan za pro-
izvodnju plo¢a predvidenih za stranice i podo-
ve namjeStaja, odnosno police, a takoder i za pred-
nje stranice-lica, ako se ne traZi visoki sjaj povr-
Sina.

2.2. Osnovne sirovine u proizvodnji oplemenjenih
iwerica

Tri su .osnovne vrste sirovina potrebne za proiz-
vodnju oplemenjenih iverica, i to:

a) sirove ploce iverice — nosaéi oplemenjenih
povrSina, odnosno. -pretpreSani natresni tepih (jed-
nostepeni postupak);

6

a) u jednostepenom postupku

Kod jednostepenog postupka oplemenjivanja
iverica, ne mogu se strogo luéiti zahtjevi samo na
ploce iverice od opéenito prisutnih tehnoloskih pa-
rametara. Ovdje bi se moglo navesti nekoliko bit-
nih tehnoloskih zahtjeva (1). Prije svega potreb-
no je osigurati tzv. vlaknasto iverje za pokrovni
sloj, ujednacene debljine i duzine, te odrzati rav-
nomjernost natresnog tepiha u odredenim grani-
cama. To osigurava ravnomjernu raspodjelu spe-
cifiénog pritiska na povrsini ploce, ¢ime se ispu- -
njava jedan od osnovnih uvjeta za postizanje kva—
litetne oplemenjene povrsine.

Osim toga, za postizanje bespn]ekorne ople-
menjene povr§ine mora se vlaznost impregniranih
papira i plo¢e — nosaéa (u ovom sluc¢aju natresnog
tepiha) odrzavati u relativno uskim granicama.
Pritom treba imati u vidu da je uskladivanje vla-
znosti natresnog tepiha i papira znatno teZe nego
ploce — nosaéa i papu'a kod- dvostepenog postup-
ka.




b) u dvostepenom (konvencionalnom) postupku

Zahtjevi na plode iverice za povrsinsko opleme-
njivanje u dvostepenom (konvencionalnom) po-
stupku bili su do sada predmet istrazivanja neko-
liko autora, kao Deppe i Ernst (5), Enzensberger
(8, 9), Ettinghausen (10), Hinselmann i Dammer
(13), Scherfke i Kehr (18) i dr.

U osnovi su sve vrste plo$no pre$anih iverica
pogodne za oplemenjivanje (oblaganje) impregni-
ranim papirima, ukoliko udovoljavaju odredenim
zahtjevima. Ovi zahtjevi odnose se naro¢ito na po-
vrSinu ploge, volumnu tezinu, uéeSte ljepila, tole-
rancije u debljini, vlagu, i pH vrijednost povriine.

Povrsina ploe mora biti iz finog iverja, ravno-
mjerne strukture i zatvorena. To je potrebno zbog
toga Sto se oblaganje vrdi s razmjerno tankim im-
pregniranim papirima, koji, naro¢ito kod visokog
sjaja, nisu u stanju pokriti eventualne neravno-
mjernosti i rupice na povrsini. Naroédito su za ovu
vrstu oplemenjivanja podesne plode s vlaknastim
iverjem u vanjskom sloju. PovrSine plo¢a se mora-
ju prije oplemenjivanja prebrusiti brusnim papi-
rom br. 120. Preporutuje se takoder jo§ jedno po-
pre¢no bruSenje u odnosu na povrsinski smjer bru-
Senja, kako bi se sprije¢ila pojava kanala od bru-
Senja. Osim toga, povr$ina plo¢e mora biti bez vo-
de, mrlja od ljepila i ulja, ili od nekih drugih one-
¢is¢enja.

Volumna tezina plode predstavlja takoder va-
zan faktor u tehnologiji oplemenjivanja iverica,
jer o njoj, te o primijenjenom specifi¢nom priti-
sku i temperaturi, vrsti drva i proizvodnom po-
stupku, ovisi u najve¢oj mjeri ukupno stladenje
plo¢a po zavrSenom oplemenjavanju. To stladenje,
s obzirom na kasniju preradu oplemenjenih ploéa,
ne smije prije¢i odredenu mjeru. Pokazalo se da
iverice iz normalne proizvodnje imaju vrlo, razli-
¢ito smanjenje debljine (stladenje) kod odredenih
konstatnih uslova preSanja (spec. prit. 18—20 kp/
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cm?, temperature 135—145° C) i razli¢itog vreme-
na preSanja, $to se vidi na sl. 2.

Prema Enzensbergeru, da bi se ukupno stlade-
nje plo¢e odrzalo 3to je moguée manje, tj. u gra-
nicama 5—8°%0 u odnosu na prvobitnu debljinu plo-
Ce, treba volumna teZina, ve¢ prema upotreblje-
noj vrsti drva i proizvodnom procesu, lezati u gra-
nicama 0,65—0,75 gr/cm3. Na sl. 3 i 4 prikazani su
rezultati istraZivanja nekih autora o veli¢ini stla-
¢enja oplemenjene plo¢e u ovisnosti od volumne
tezine.
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Da bi se sprijetilo nejednakomjerno stladiva-
nje, odnosno smanjenje debljine, mora volumna
teZzina po ¢itavoj plodi biti §to je moguée ravno-
mjernije rasporedena. : :

Nejednakomjerno smanjenje debl]me ima za
posljedicu joscilacije u specifiénom pritisku presa-
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nja, koji se u ekstremnim slu¢ajevima moZe nepo-
voljno odraziti na svojstva oplemenjene povrSine.

U pogledu zahtjeva za veée uéesée ljepila u plo-
¢ama namijenjenim za oplemenjivanja, misljenja
su danas u cdnosu na prijas$nja pones$to revidirana.

Prema Enzensbergeru (1966), da bi se smanjilo
stlaéenje ploce, bilo je potrebno povecati udio lje-
pila u vanjskom i unutarnjem sloju za oko 2—4%b.

Novijim istraZivanjima, prema Scherfke-u i
Kehr-u (1968), ustanovljeno je da povecanje koli-
¢ine ljepila u srednjem sloju ne pridonosi nika-
kvom pobolj$anju u smislu smanjenja stlatenja.
Medutim, poveéanjem koli¢ine ljepila u vanjskom
sloju na oko 12%, dolazi do znatnog pobolj$anja
povrsine iverica.

Jedna od pretpostavki za kvalitetno oplemenji-
vanje iverica je i ravnomjeran pritisak po ¢&itavoj
ploéi. On je ovisan, kako od funkcije prese za ople-
menjivanje, tako i od ravnomjernosti natresanja,
a time i volumne teZine i debljine plote. Odstupa~
nje u debljini plota namijenjenih za oplemenjiva-
nje ne smije unutar jedne ploe prekoratiti gra-
nicu od * 0,2 mm (18).

Za postizanje besprijekorne povrsine, kod ople-
menjivanja iverica primjenjuje se impregnirani
papir, ¢ija vlaZnost (sadrzaj hlapljivih sastojaka)
lezi u vrlo uskim granicama. Sli¢ne uslove mora-
ju zadovoljiti i plo¢e — nosadi, tj. njihova vlaZnost
mora lezati u granicama 6—8%.. Presuhe plote po-
kazuju slabi stepen spajanja izmedu impregnira-
nih papira i plo¢a nosata, dok prevlazne uzroku-
ju greSske na povrSini oplemenjene plo¢e, u vidu
mrlja, zamuéenja itd. Znatan utjecaj na stladiva-
nje ima vlaZnost plofe nosata za vrijeme opleme-
njivanja, §to je vidljivo na sl. 5. I u pogledu stla-
¢enosti pokazuje se da je najpovoljnija vlaZnost
plo¢e u granicama 6—8Y%o.

Za postizanje $to kraéeg vremena preSanja, po-
visuje se temperatura preSanja i uéeSte otvrdiva-
¢a u smoli za impregniranje. Kao otvrdivaéi za
karbamid-formaldehidna ljepila upotrebljavaju se
soli kiselina. Melamin-formaldehidno ljepilo, koje
se upotrebljava za impregnaciju papira, vrlo je
sklono za reakciju, naroéito u kiselom podrué&ju.
Da bi se sprijeéilo prijevremeno otvrdivanje ljepi-
la u papiru, potrebno je osigurati da pH vrijed-
nost. povr§ine plo¢a za oplemenjivanje ne padne
ispod 6,0, jer se padom pH vrijednosti poveéava
brzina otvrdivanja i smanjuje sposobnost teéenja
(rastakanja) smole u papiru.

¢) u kratkotaktnom postupku

S obzirom na kratko vrijeme prefanja u ovom
postupku, tj. vremenski kratko djelovanje pritiska
i topline, ne postavljaju se visoki zahtjevi u pogle-
du volumne teZine. Smatra se (8, 11, 12, 16), da su
za ovu vrst oplemenjivanja dovoljne volumne te-
%ine u granicama 0,620 — 0,670 gr/cm3, jer ne po-
stoji opasnost od kompresije (stladenja) ploée u to-
ku preSanja. Naime, zbog relativno kratkog vre-
mena preSanja ne dolazi do progrijavanja, a time
i plastificiranja ploce, pa ona u prili¢noj mjeri za-
drzava elasticitet. Time se omoguéuje da ploéa sa-

8

ma od sebe u izvjesnoj mjeri izjednaci oscilacije u
specifiénom pritisku, koja predstavlja jedan od
uslova za osiguranje jednakomjernog tefenja (ra-
stakanja) smole u papiru.
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i E. Kehr-u 1968)
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Ostali zahtjevi na ploée za oplemenjivanje u
kratkotaktnom postupku, kao kvalitet vanjske po-
vriine, uedée ljepila, tolerancije u debljini, vlaga
i pH vrijednost povrsine, jednaki su onima opisa-
nim u konvencionalnom dvostepenom . postupku
oplemenjivanja.

2.22. Papiri za impregnaciju. Svojstva
oplemenjenih povrsina ovise, pored ostalog, i od
vrste primijenjenih papira (10, 15).

Op¢enito za oplemenjivanje se primjenjuju dva
tipa papira, plemenita celuloza i kraftpapiri.

Da bi se papiri mogli u uredajima za impreg-
niranje preradivati, moraju posjedovati visoku &vr-
stoéu u mokrom stanju, zadovoljavajuéi porozitet
i dovoljnu sposobnost primanja ljepila. Potrebna
¢vrstoéa u mokrom stanju postiZe se dodatkom
sredstava za udvri¢ivanje, ¢ija koli€ina mora biti
tako odmjerena da duZina kidanja u mokrom sta-
nju ne bude manja od 550 m. Stepen upijanja i
primanja smole se moZe podesiti pomoéu stupnja
mljevenja celuloze i gustoée papira.

Proizvodnja papira za povrsinsko oplemenji-
vanje drvnih plo¢a zahtijeva od proizvodata papi-
ra veliku paZnju u izboru celuloze, jer ona utjete
na postojanost sloja otvrdnute smole nakon ople-

" menjivanja.

U prirodi i u tehnici &esto puta nailazimo na’
vlaknasto ojatane materijale. Sjetimo se samo na
sisteme celuloza-lignin u drvu, &elik-beton i sta-
kleno vlakno-umjetne mase. Umjetnim smolama
impregnirane papire mogli bismo takoder ubrojiti
u ovu grupu materijala. U svim ovim povezanim

o



materijalima nadopnujuju se tehnoloska svojstva
vlaknastih i materijala bez odredene strukture u
jednom novom materijalu. S tim u vezi analizirat
¢emo detaljnije funkcionalnu vezu papir-duroplasti
(smole).

Otvrdnjavajuée umjetne smole nisu same po
sebi sposobne da tvore folije. Njihova niska mole-
kularna tezina i molekularna struktura to ne do-
pustaju. Medutim, ako ih se postupkom natapanja
nanese na povriinu papirne trake, otvara se za
njih vrlo interesantna moguénost primjene u po-
vriinskom oplemenjivanju (oblaganju).

Osim funkcije nosa¢a smole, papir ima i ulogu
punila. Amino — i fenoplasti pokazuju kod omre-
Zavanja prili¢no veliko utezanje, tako da se ove
smole mogu dalje preradivati samo s punilima,
naroCito vlaknastim. Vlaknasta punila spretavaju
naprezanja uslijed utezanja i tvore vife ili manje
nosivi skelet u ukupnoj strukturi, kojom su odre-
dena mehanicka svojstva. Na slikama 6 i 7 prika-
zana su primjera radi mehani¢ka svojstva fenolne
smole.

Sli¢no pokazuju odluéujuéi utjecaj vlakanca
celuloze, njihova vrsta, koli¢ina i struktura, na
proces produZenja i skraéenja povrsinskog sloja iz
umjetnih smola na drvnoj ploéi.

Indeksi kidanja celuloze te amino i fenoplasta
leZe gotovo jedan do drugoga. To ima za poslje-
dicu da, kod odsutnosti drugih opti¢kih medija,
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Slika 7. — Promjena ¢&vrstoée laminata' kao funkecija
odnosa smola — papir (prema Mitgau, Essen 1970) :

naro¢ito zraka i pigmenata, smola i celuloza tvore
homogenu masu, tj. izgledaju transparentno. U ta-
beli 2 prikazani su komparativno indeksi loma ce-
luloze, sintetskih smola i nekih drugih materijala.

Tabela 2
Celuloza (okomito na vlak.) 1,03 iveee 1,65
Fenonla smola (omreZena) ' 1,63
Karb.-formald. smola (omreZena) 1,565
Melaminska smola (omrezena) 1,562
Barium sulfat 1,64
Zink sulfid 2,37
Titandioksid (putil) 2,70
Zeljezni oksid crveni (hematit) 2,780 vuin s 3,01
Zeljezni oksid zZuti (goethit) 2,00 ..... 2,40

Papiri se pune bijelim ili obojenim pigmenti-
ma. Za koncentraciju pigmenata postavljena je
ustvari jedna granica, jedamput na osnovu tehno-
logije proizvodnje papira i drugiput, $to prozir-
nost (opacitet) pada s rastuéom volumnom koncen-
tracijom pigmenata. Deblji slojevi imaju bolji opa-
citet nego tanji, kod iste koli¢ine pigmenata po
jedinici povr§ine.

Kod smola postojanih boja pigment odreduje
postojanost ispreSanih povr$ina. Titan i pigmenti
Zeljenog oksida gube kroz fototropiju u prisutno-
sti aminoplasta na njihovoj postojanosti na svijetlo.
Stabiliziranjem se ipak toliko uspjeva smanjiti fo-
totropiju pigmenta titandioksida da se udeSée ovog
pigmenta, zbog njegovog visokog indeksa kidanja,
moZe povecéati. Konaéno, papiri se dadu $tampati,
Sto, u vezi s bojanjem pomoéu pigmenata i izgleda
oplemenjene povrsine, otvara moguénost za deko-
riranje po Zelji. Ve¢ prema namjeni oplemenjenih
ploéa,. razlikujemo nekoliko. tipova nnpregmramh
papira za oplemenpvan]e y

Dekorpapir — JednobOJan ili s utisnutom
strukturom, iz celuloze, bez drva, otporan na topli-
nu, s povriinskom teZinom izmedu 80—150 gr/m?,
impregniran melaminskom smolom i spec. nanosa
od 100—140% suhe supstance smole, radunato na,
teZinu sirovog papira. Nanos smole ovisan je o
konstrukeiji plo¢a. Da bi se postigla zatvorena po-
vriina, kod preSanja Overlay—om zadovoljava na-
nos od oko 100%, dok je u slucaju rada bez Over-
lay-a potreban nanos od 115—140%o, ovisno o teZi-
ni papira i tehnoloskim parametnma

ivUndeérlay — bijeli, papir iz celuloze sa. -
sadrZajem pepela: 12-—20%o, s povrinskom teZinom
0d-80—100 g/m?, impregniran svijetlom fenolnom -
smolom u nanosu od 75—90% suhe smole, raduna-
to na teZinu sirovog papira. Underlay se primje-
njuje kao medusloj izmedu dekor papira i ploce-"
nosac¢a, kako bi se kompenzirale eventualne nérav-
nomjernosti u povrsini plode i tlme 051gurale op-
ti¢ki mirne povr§1ne :

Underlay — smedl pnrodno obOJem na-
tronkraftpapir s povrSinskom teZinom od oko 150
g/m?, impregniran fenolnom smolom U nanosu od
60—70%0 suhe supstance smole, radunato na tei-
nu sirovog papira. Ovaj papir se primjenjuje kao
medusloj izmedu dekor papira i plote-nosada, sam



ili zajedno s-biljelim Underlayom, s istom svrhom
kao $to je ve¢ opisano pod b). Primjena ovog pa-
pira dolazi iz razumljivog razloga samo tada u ob-
zir kada se upotrebljava tamni dekor.

Overlay — celulozni papir, sa sadrzajem pe-
pela od maks. 0,5%, postojane boje, otporan na to-
plinu, s povriinskom tezinom od 20—40 gr/m?, im-
pregniran s melaminskom smolom u koli¢ini od
250%0, ratunato na tezinu sirovog papira. Overlay
se primjenjuje s dezeniranim i manje impregnira-
nim dekor papirom za povrSine od kojih se trazi
narocita otpornost, npr. radne plohe, stolovi itd.
223. Smole za impregniranje. To su
predkondenzati duroplasti¢énih umjetnih masa, ke-
mijski spojevi, koji omrezavaju u ireverzibilnoj
kemijskoj -relaciji pove¢anjem njihovih molekula.
Nakon toga one ne mogu vise pod djelovanjem to-
pline omekS$ati, i praktiéno su u svim poznatim
otapalima netopive. Tu u stvari i treba traziti ve-
liku upotrebnu vrijednost duroplasti¢nih umjetnih
masa. Za povrsinsko oplemenjivanje drvnih mate-
rijala dolaze najprije u obzir aminoplasti za deko-
rativna i fenoplasti za tehni¢ka podruéja primjene.

Aminoplasti su produkti koji nastaju iz
reakcije oslobodenih spojeva amino grupa s kar-
bonilnim spojevima.

Najvazniji tvorac aminoplasta, koji se primje-
njuju za oplemenjivanje drvnih plo¢a, su melamin
(A) i karbamid (B) s jedne strane i formaldehid s

druge strane.
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Kod proizvodnje melaminske smole slijedi naj-
prije ubrzano spajanje formaldehida na atom du-
Sika aminogrupe. Nakon toga nastupa reakcija
stvaranja aniona melamina, koja se u pravilu pro-
vodi kod temperature od oko 95° C i na koju se ve-
ze formaldehid. Ovo spajanje adicijom se na kraju
neutralizira protonom iz vodenog reakcijskog me-
dija, kod ¢ega nastaju metilolmelamini. Srednji
broj kiselih atoma vodika, supstituiranih kroz
CH:OH grupe pojedinih aminogrupa melamina,
ovisi od odnosa molova melamina i formaldehida.
U praksi je uobi¢ajen odnos 1 mol melamina pre-
ma 1,5—3 mola formaldehida.

Kod proizvodnje smola za imregnaciju, reakci-
ja se vodi prvo tako da nastaju niskomolekularni
melamin-formaldehidni kondenzati.- Alkalna reak-
ciona mjeSavina mora se dalje odrZati na Zeljenoj
temperaturi izmedu 65—95° C. Kod toga reagiraju
medusobno metilolmelamini u vodi i tvore nisko-
molekularne kondenzate uz istovremeno oslobada-
nje formaldehida. Kao drugi korak, nakon postig-
nutog metiloliranja, nastupa reakcija kondenzaci-
je. Ova kondenzacija vodi ka spajanju triacin-
prstenova melamina preko metilena i eterskih mo-
stova.

— CHy; NH N, / NH - CHy= NH \r NHCH, = 0-CHNH Y TNH.
” \j

NH

|
CH20 = metilenski c‘h:or« cterskl CHO-
mastavi mostoyl 4
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Nastavak reakcije kondenzacije, i s tim u vezi
visina stupnja kondenzacije, prati se pomoéu mje-
renja podnosljivosti s vodom. Ona pokazuje koja
se koli¢ina vode smije dodati u mjeSavinu kod
20° C, dok ne nastupi zamucenje. Tako npr. znaéi
podnosljivost s vodom (broj obaranja) od 1:2,15
da se otopini smole mora dodati 2,15 puta koli¢ina
vode, dok se ne primijeti zamuéenje. Svrsishodno
je kondenzaciju voditi do podnosljivosti s vodom
1:0,8 do 1:1,8.

Reakcija kondenzacije se prekida tako da se
mjeSavina kratko prije nastupa Zeljenog broja oba-
ranja ohladi na 20° C. Time se brzina reakcije kon-
denzacije smanji u tolikoj mjeri, da otopina smole
odredeno vrijeme prakti¢no ostaje nepromijenje-
na.

Svojstva otvrdnute melaminske smole ovise u
datom slu¢aju-o uslovima reakcije i od primijenje-
nih sredstava za modificiranje. Tako na struktu-
ru konaénog produkta, a time i na njegova upo-
trebna svojstva, utje¢u: pH vrijednost reakcionog
medija, kemijska priroda bazi¢nog katalizatora,
trajanje reakcije i temperatura, molarni odnos re-
akcionih komponenata, koncentracioni odnosi u
reakcionoj otopini i spojevi, kao npr. niski alko-
holi i glikoli. Da bi se povoljno utjecalo na svoj-
stva otvrdnute (vezane) melaminske smole, reak-
cionoj smjesi dodaju se sredstva za modificiranje.
Ona kod otvrdnjavanja pod utjecajem pritiska i
temperature moraju mijenjati sposobnost te¢enja
(rastakanja) smole (viskozitet taljenja) i povisiti
elasticitet otvrdnute melaminske smole. S tim u
vezi su sredstva za modificiranje spojevi koji sma-
njuju stupanj omrezavanja i eventualno brzinu o-
mreZavanja. Oni sadrZe u- pravilu NH:-NH- ili
OH grupe. Cesto se radi o metilolliranim supstan-
cama, koje sa svoje strane mogu kondenzirati s
metilolmelaminom. K tome ubrajamo spojeve, kao
npr.: guanamin, dicyandiamid, uretan, Seéer, a-me-
tylglukozid, glikole, glicerin itd.

Na stupanj omreZavanja, a time i fleksibilitet
otvrdnute smole, moZe se utjecati kroz molarni od-
nos melamina i formaldehida, jer je time ujedno
dat i broj metilolnih grupa sposobnih za omreza-
vanje. Niski molarni odnos od 1 mola lemamina:
1,6—2,0 mola formaldehida daje slabije omreZene
smole i bolju postojanost na promjenljivu klimu
nego umjetne smole iz vi§ih molarnih odnosa me-
lamina i formaldehida.

Kondenzacija melamina s vodenom otopinom
formaldehida vr§i se kod pH vrijednosti preko 8,5
u ovisnosti od prije spomenutih reakcionih vari-
janti; ‘'u kotlovima ‘iz materijala otpornog na kise-
line i alkalije, s moguéno$éu mijesanja; zapremni-
nom od 2,5—10 t, te koji su opremljeni uredajima
za grijanje i hladenje. Postupak se sastoji u tome
da se'melamin namo¢i u hladnim, uobi&ajeno 30%-
-tnim, otopinama formaldehida nakon podeSava-
nja potrebne pH vrijednosti, a zatim se ova smje-
sa, uz mijeSanje, zagn]avaL Kod toga melamin pre-
lazi, zavisno o njegovoj topljivosti, u otopinu. Na
pocetku reakcije postoji veliki preti¢ak formalde-
hida u odnosu na dio otopljenog melamina, koji se



metiloliranjem odstranjuje iz otopine u ravnotezi.
Time se opet moze jedan daljnji dio melamina oto-
piti i sa svoje strane metilolirati. Budué¢i da je
metilolmelamin uvijek u ravnotezi s formaldehi-
dom, upravo otpoljenom melaminu stoji uvijek
formaldehid na raspolaganju.

Nakon dodatka otvrdivata i drugih pomoénih
sirovina, vodena otopina melaminske smole sluzi
kao: sredstvo za omreZivanje (za pobolj$anje im-
pregnacije), za razdvajanje (kako bi se sprijeé&ilo
zaljepljivanje limova kod oplemenjivanja) za im-
pregnaciju. Otvrdivanje je kemijski proces i sasto-
ji se od samokondenzacije i pretkondenzacije, pri
¢emu, uz oslobadanje vode i formaldehida, nasta-
je povectanje molekula i prostorno omrezavanije.
Premda otvrdnjavanje melaminske smole poginje
samo od sebe dovodenjem topline, ipak ga je svr-
sishcdno ubrzati dodatkom katalizatora, takozva-
nim otvrdiva¢ima, kako bi se povisio kapacitet ka-
nala za suSenje papira i hidrauliéne prese.

Kao otvrdiva¢i sluZe supstance koje raspada-
njem ili kemijskom reakcijom, pod djelovanjem
topline, stvaraju kiseline. Ove kiseline, u zavisnosti
od jakosti i koli¢ine, ubrzavaju polikondenzaciju.
Otvrdivaéi se dodaju u koli¢ini od oko 0,5%0 u vo-
denu otopinu i ne smiju nepovoljno utjecati na
postojanost uskladiStenja impregniranih papira.
Koli¢ina otvrdivac¢a i njegova kemijska struktura
se tako odabiru da se postigne dobra moé tetenja
smole i zadovoljavajuc¢a brzina otvrdnjavanja. Naj-
CeSte se primjenjuju otvrdivaéi, koji se sastoje od
soli anorganskih ili organskih kiselina.

Karbamid-formaldehidne smole se
proizvode pod sliénim uslovima kao i melaminske
smole. One nastaju reakcijom karbamida s formal-
dehidom u alkalnom i u slabo kiselom pH podruéju
od 4—8. Iz intermediarno stvorenih metilolkarba-
mida nastaju prvenstveno, preko metilen-eterskih
mostova, omreZene karbamidne- smole.

Opis procesa kondenzacije kod melaminskih
smola vrijedi u osnovi i za reakcije karbamida i
formaldehida, iako se pri tom moraju uzeti u ob-
zir neke razlike, i to:

— koncentracija formaldehida u alkalnom me-
diju odvija se polaganije;

— za otvrdnjavanje su uvijek potrebni katali-
zatori, jer samo djelovanje topline nije dovoljno za
omrezavanje metilolkarbamida;

— otvrdnjavanje; uz dovodenje topline i doda-
tak katalizatora, sporije je nego kod metilolmela-
mina pod sli¢nim uslovima.

Melaminske smole su otpornije na utjecaj viso-
kih temperatura, kemikalija i vode nego karbamid-
ne smole.

Proizvodnja fenolnih smola provodi
se u osnovi u alkalnom mediju. Reakcija konden-
zacije odvija se kod temperature kuhanja u vode-
noj otopini ili vodeno-alkalnoj sredini; uvjetovana
postojeé¢im trgovalki uobilajenim otopinama for-
maldehida: Reakcija fenola s formaldehidom je ovi-
sna od ¢itavog niza utjecajnih veli¢ina, kao npr.
prirode katalizatora i njegove koncenfracije, mo-

larnog odnosa fenola i formaldehida, temperature
i trajanja reakcije. Ve¢ prema planiranom toku
reakcije, primjenjuju se vrlo razli¢ite kolié¢ine ka-
talizatora, koji je u pravilu natrijev hidroksid.
Molarni odnos fenola i formaldehida iznosi opée-
nito oko 1:1,2 do 1:3. Prvi stupanj alkalne fenol-
formaldehidne reakcije je adicionog karaktera, pri
Cemu se formaldehid veZe u orto- ili para-poloZaj
na fenol.

Reakcija omrezavanja ili otvrdnjavanja odvija
se u tri stupnja: rezol ili A-stanje, rezitol ili B-
stanje i rezit ili C-stanje. U rezitol stanju su fe-
nol-formaldehidni kondenzacioni produkti topivi u
vodi. Pod utjecajem bazi¢nih katalizatora i topline,
rezol prelazi najprije u rezitol stanje i postaje
netopiv u vodi, ali jo§ ipak taljiv. U ovom stanju
nalaze se fenolne smole u impregniranim papiri-
ma pred kona¢no otvrdnjavanje. Daljnjim djelo-
vanjem topline, rezitoli prelaze omreZavanjem u
vruc¢oj presi u rezit stanje, u kojem fenolne smole
postaju netaljivi polimeri.

Polimerizacione smole za potrebe o-
plemenjivanja (oblaganja) proizvode se na bazi dia-
lilftalata ili nezasi¢enih poliestera. Dialilftalat po-
limerizira samo djelomiéno, i to do totke u kojoj je
jo§ topiv u mjeSivini acetona i benzola. Otopina
ovog polimera s monomerima, katalizatorima po-
limerizacije i sredstvima za odvajanje sluZi za im-
pregniranje papira i oplemenjivanje (oblaganje)
materijala iz drva. Dodatak monomera dialilftala-
ta je u svakom sluéaju potreban, kako bi se kod
preSanja postiglo besprijekorno omreZavanje.

Premda umjetne smole na bazi dialilftalata i
poliestera pokazuju sliéna svojstva kao i melamin-
ske smole, nisu se iz ekonomskih razloga mogle
probiti, -pogotovo nakon novih rje$enja na podruéju
melaminskih smola. Znaéajni napredak postignut
je kroz moguénost da se filmovi na bazi melamin-
ske smole mogu preradivati kod spec. prit. od oko
15 kp/em? i vremena presanja 120 sek u tzv. krat-
kotaktnom postupku oplemenjivanja (Kurztaktver-
fahren).

U novije vrijeme vrSe se pokusi s nezasi¢enim
poliester-smolama (UP Gelcoat), koje prema K.
Deutsch-u (6) imadu mnogobrojne dekorativne i
tehnoloSke moguénosti za povrsinsko oplemenjiva-
.nje proizvoda iz drva ili drvu sliénih proizvoda.

UP-poliestersmole (nezasiéene) nastaju konden-
zacijom izmedu alkoholnih OH grupa diola i kar-
boxilgrupa o, B-nezasi¢ene dikarbon kiseline. No
istraZzivanja i laboratorijski pokusi na ovom pod-
ruéju su jo§ u toku, i neka optimalna rjeSenja tre-
ba tek oéekivati.

2.3.- Impregnacija papira

Impregnacija papira za oplemenjivanje vrsi se
danas u nekoliko kontinuiranih postupaka. Op¢e-
nito na fazu namakanja, kod koje je podeSen od-
nos nanosa smole i teZine papira,.nastavlja se pro-
ces suSenja u kanalima za suSenje kod temperatu-
re od 125—155% C. Nakon izlaska iz suSare, papiri
se namataju ili reZu na odredene formate.
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Besprijekorna impregnacija papira odrzava se
pomoc¢u ¢itavog niza tehnic¢kih rjeSenja. U pr-
vom redu mora se istisnuti absorbirani zrak u
papiru, kako bi se postigao potreban nanos smole.
To se postize tako da se papirna traka naprije vo-
di preko nasuprot rotiraju¢ih valjaka za navlazi-
vanje.

Nakon toga slijedi jedno plivaju¢e namakanje,
kod kojeg se papir vule preko povrsine otopine
smole,a potom potapanje u otopinu. Kod ovog na-
¢ina rada smola se usisava u papir s donje strane,
i time se ujedno istiskuje zrak. Sposobnost usisa-
vanja papira odreduje u konacnici primanje smole.

Prekomjerna koli¢ina ljepila se s povrSine od-
stranjuje, a djelomi¢no impregnirana papirna traka
se suSenjem u zoni infracrvenih zraka svodi na sa-
drzaj hlapljivih dijelova od 15—20%. U drugoj
posudi za namakanje se pomo¢u impregnacije ura-
njanjem podesava potrebna konaéna teZina. Zelje-
ni nanos smole regulira se pomoéu pritisnih valja-
ka, prije ulaska papira u kanal za suSenje. Nanos
smole nije samo ovisan o podeSenom rastojanju
pritisnih valjaka, mego i od viskoziteta otopine
smole za imregnaciju, stupnja, kondenzacije, kon-
centracije i temperature.

Cesto puta se u prvoj kadi, u kojoj se vrsi jaka
zasi¢ena impregnacija, i u drugoj kadi, koja je
prvenstveno smjeStena izmedu staze s infracrve-
nim zrakama i kanala za suSenje, u kojoj se vrsi
jedno ili obostrano oblaganje, nalaze otopine smo-
le s razli¢itim fizikalnim i kemijskim svojstvima.
Tako mogu viskozitet, stupanj kondenzacije, ke-
mijska struktura i koli¢ina otvrdivaéa ili molarni

odnos, a time i tip smole, obiju otopina u prvoj i
drugoj kadi biti razli¢iti.

Kod jednog patentiranog postupka firme Th.
Goldschmidt A. G. je npr. sposobnost te¢enja smo-
le u prvoj kadi visa od one u drugoj kadi. To daje
prednost, koja se sastoji u tome, da se u osnovi
mogu izazvati istovremeno dva suprotna svojstva,
koja su oba neophodna za dobro oplemenjivanje,
tj. izvanredna sposobnost te¢enja u unutrasnjem,
a slabija sposobnost tetenja i brzo otvrdnjavanje-
na povrS$ini impregniranog papira.

Potrebni sadrzaj smole za malo impregnirane-
papire, kao npr. papirni filmovi — podloge, fur-
niri na bazi umjetnih smola, podlozni papiri itd.,
moZe biti postignut ve¢ nakon prvog namakanja.
Postoje takoder postrojenja za impregnaciju kod
kojih je na mjestu jedne linije s infracrvenim.
zrakama ugradena suSara s lebdenjem. Premda iz-
gradnja postrojenja za impregnaciju moze biti ra-
zli¢ita, kako je to prikazano na sl. 8, ipak su neki
bitni strojarski elementi neophodno potrebni. To
su: uredaj za odmatanje s moguénoSéu kocenja,
uredaj za proSirenje trake, kada za namakanje,
uredaj za doziranje s uredajem za sinhrono kre--
tanje, suSara s lebdenjem, hladenje zrakom ili
hladnim valjcima, uredaj za povla¢enje i regula-
tor napetosti trake. :

Kod impregniranja vodenom otopinom smole,
papir bubri i produZuje se kako u duZinu tako i u
Sirinu. Bubrenje po¢inje odmah kod kvaSenja pa-
pira i odrzava se u ¢itavom podruéju dijela za im~
pregniranje i doziranje. Naro¢ito precizan rad za—
htijeva regulacija papirne trake.

Shematski prikaz postrojenja za Impregnaclju

AAAAAAAAAA | SR A |22 2T I
£ i RAVAF 3 i . .
odmatanje  prethodna  su3ionik  doziranje kanal za sulenje zona namatanje
impregnacija  infra .smole hladenja ;
P ; ii al za susenje zona
odmatanje  impregnacija an ... hladenya poprecno prerezivarje

pns (222t (rrra 222 3
v |
odmatanje  prethoda  susjonik  doziranje kanal za susenje’ zona namatanje ‘
impregnacija . smole hiadenja
< Slika 8. :
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Odlu¢ujuce za racionalnu proizvodnju impreg-
niranih papira je primjena suSara s lebdenjem.
To su suSare s vruéim zrakom, kod kojeg se im-
pregnirana papirna traka vodi preko sistema diza
sa zracnim jastucima ili nosivih povrsina s dizama,
bez da se trake naslanjanju na vodilice. Ove su-
Sare, prakti¢no bez kontakta, zahtijevaju samo ma-
lo prednaprezanje da bi se sprije¢ilo stvaranje uz-
duznih nabora. Osim toga, ovim natinom su$enja,
bez primjene nosivih Stapova, spretava se marki-
ranje na veé¢ otvrdnutoj oplemenjenoj povrSini.
Kod visokoproduktivnih postrojenja za impregnaci-
ju, tri do Sest jedinica za suSenje montirane su jed-
na do druge. Nadalje, za lake papire ili vrlo visoke
nanose smole mora se dati regulirati brzina zraka
unutar Sirokih granica. VaZno je takoder da se
temperatura moze to¢no regulirati ,i to preko ci-
jele Sirine ravnomjerno. Kao sistemi zagrijavanja
pogodni su: para, vru¢a voda, termo-ulje, plin ili
el. struja. U vetini slutajeva upotrebljava se vo-
dena para. Hladenje se provodi zrakom, ili hlad-
nim valjcima, ili kombinacijom oba sistema.

Provodenje suSenja utjete odluc¢ujuée na kvali-
tet i upotrebljivost impregniranih papira. Kod to-
ga se mora uzeti u obzir da se u kanalu za suSenje
ne provodi samo suSenje nego takoder i reakcija
kondenzacije. Kod oplemenjivanja drvnih mate-
rijala, sposobnost te¢enja smole je vaZzan Kkriterij
za ocjenu optimalne upotrebljivosti impregniranih
papira. Dobro tedenje pokazuju se jedne strane
vlazne i nedovoljno kondenzirane smole, koje isto-
vremeno, zbog visokog utezanja u procesu ople-
menjivanja, pod utjecajem pritiska i temperature
mogu uzrokovati stvaranje pukotine, mat i mrlja-
stih povrSina. S druge strane, smola ne smije sa-
svim izgubiti sposobnost tecenja, jer se inace na
drvnoj plo¢i ne moze stvoriti zatvorena povrsina.

Stupanj suSenja i kondenzacije predstavljaju
stoga kompromis izmedu potrebne sposobnosti te-
¢enja i jo§ tolerirajuéeg dijela hlapljivih sastojaka.
Iz toga je vidljivo da utjecaj kanala za suSenje
predstavlja znadajan faktor kod impregnacije pa-
pira s umjetnim smolama.

3. TEHNOLOGIJA OPLEMENJIVANJA
IVERICA

3.1. U jednostepenom postupku

Kao §to je veé¢ u to¢ki 2.1. spomenuto, osnovno
je kod ovo postupka egzaktho natreseni tepih iver-
ja, ¢ija volumna teZina (gusto¢a) mora biti ravno-
mjerno rasporedena po ¢itavoj ploéi. Za postizanje
narocito »mirne« povrsine, poZeljno je da se vanj-
ski sloj sastoji iz vlakanaca. Vlaga iverja je tako
podeSena da kod kasnijeg preSanja nema negati-
van utjecaj na tecenje i otvrdnjavanje smole u im-
pregniranom papiru.

-Natresni tepih se prethodno pretpreéa na hlad-

no, a nakon toga postavi na kromirani transportni’

lim, na kojem je veé donji dekor-papir. Na kraju
se gornji dekor-papir stavlja s gornjim kromira-

nim limom. Prethodnim pretpreSanjem spreéava '

se prljanje praSinom, vlakancima ili iverjem. Pre-
Sanje se vrsi kod spec. pritiska od oko 18 kp/cm2,
a potrebno odstojanje etaZa kontrolira se elektron-
ski. Zagrijavanje preSe za vrijeme ciklusa preSa-
nja je slitno kao kod oplemenjivanja u dvostepe-
nom postupku, tj. preSa se zagrijava na oko 150° C,
a nakon odredenog vremena potrebnog za otvrd-
njavanje hladi na 40°C. Ciklus pre$anja je tako
podeSen da unutar datog vremena dolazi do otvrd-
njavanja smole u iverici ,a takoder i u impregni-
ranom papiru. Nakon preSanja, postupak s ploda-
ma je isti kao i u dvostepenom postupku, tj. odva-
jaju se limovi i ploce, slijedi poravnavanje rubo-
va, sortiranje i odlaganje ploca.

Svojstva oplemenjenih-iverica po ovom postup-
ku odgovaraju svojstvima plo¢a oplemenjenih u
dvostepenom postupku, ukoliko su primijenjeni isti
tipovi papira.

3.2. U dvostepenom postupku

Govoret¢i o osnovnim zahtjevima na ploée ive-
rice za oplemenjivanje u dvostepenom postupku s
povratnim hladenjem, dotaknuti su samo neki teh-
noloski parametri, na koje je potrebno obratiti pa-
Znju u toku oplemenjivanja. U nastavku ée biti
viSe rije¢i o konstrukciji paketa za oplemenjiva-
nje, kao i samoj tehnologiji oplemenjivanja.

Konstrukcija paketa za oplemenjiva-
nje ovisna je o podruéju primjene kasnije opleme-
njenih iverica i o svojstvima ploéa nosaéa. Pod
pretpostavkom da plo¢e odgovaraju zahtjevima
opisanim u to¢ki 2.2.1.b, veéina proizvodaéa pri-'
mjenjuje slijedeée konstrukcije: '

Za obostrano oplemenjivanje iverica: e

Konstrukcija A) — podesna za medustijene —
medupodove — i stranice namjeStaja:

— Dekor 80 gr/m?
— Iverica
— Dekor 80 gr/m?2

Na sl. 9 dat je Sematski prikaz takve konstrukcije
paketa i njegov poloZaj u etaZi hidrauli¢ne prese.

Konstrukcija B) — podesna za prednje dijelove
namjestaja:
* — Dekor 80—150 gr/m?
— Underlay 80—150 gr/m2
— Iverica
— Underlay 80—150 gr/m?
— Dekor 80—150 gr/m?2 )

Konstrukcija C) — podesna za prvoklasne pred— 5
nJe dijelove namje$taja:

— Dekor 80—150 gr/m?

— Underlay svijetli 80—100 gr/m?
— Underlay 150 gr/m?

— Iverica

— Underlay 150 gr/m?

— Underlay svijetli 80—100 gr/m?

1% Dekor 80—150 gr/m?

\
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Tezine papira navedene u primjerima konstruk-
cije paketa za oplemenjivanje odnose se na povr-
Sinsku teZinu sirovog papira.

Iverice se u onsovi obostrano oplemenjuju sa
simetri¢cnom konstrukcijom, kako bi se sprijecilo
eventualno krivljenje ploca.

Kvalitet (izgled) oplemenjene povrSine ovisan
je od kvalitete povriine upotrebljenih limova koji
se u konstrukeciji paketa unose u presu.

Limovi visokog sjaja daju povrsine visokog
sjaja, dck obratno — mat limovi daju mat povrsi-
ne. Upotirebom na poseban naéin graviranih li-
mova, moguéa je proizvodnja profiliranih povrSi-
na. Limovi za oplemenjivanje su krom-celik, ili
kromirani mesingani limovi. O izboru i odrzava-
nju limova za oplemenjivanje, treba voditi naro-
¢itu brigu, jer o njihovoj kvaliteti i stanju vanj-
ske povrsine ovisi konadan izgled oplemenjene po-
vriine (7).

Da bi se sprijetilo zaljepljivanje limova na
oplemenjenu povrs$inu, limovi se s vremena na vri-
jeme premazuju silikonskim sredstvom za razdva-
janje.

Punjenje preSe vrsi se u paketima kao na sl. 9.
Tok tehnolo$kog procesa prikazan je na sl. 10.
Meki podmetaci sastoje se od Zi¢anih azbestnih plo-
¢a, debljine 3—4 mm, ili od specijalne gume de-
bljine 6—10 mm. Zadatak im je da izjednace raz-
like u specifiénim pritiscima, koji mogu nastati kao
posljedica razlika u debljinama iverica i limova,
kao i da osiguravaju ravnomjernu raspodjelu tem-
perature na povr§ini paketa. Limovi za transport
veéinom su iz mesinga, jer se ovaj materijal ne vi-
toperi kod trajnijeg izlaganja naizmjeni¢nom za-
grijavanju i hladenju.

Za vrijeme preSanja plo¢a, nastupa izvjesno
stladenje (kompresija). Prema istraZzivanju P. Boh-

=—=————=—— — meka podloga ( Polster )

SIS — /M za oplemenjivanje

— papir

= —————+ —verica

— papir

777 — lim za oplemenjivanje.
— — meka podloga (Polster)

SIS - /m - za transport

7

Slika 9. — Punjenje etaZze kod oplemenjivanja iverica

me-a (1967), prvo stlatenje nastupa zbog istovre-
menog djelovanja temperature i pritiska. Smanje-
njem pritiska smanjuje se i stlatenje, da bi opet u
fazi hladenja postalo veée. Ovi pokusi vrSeni su
kod oplemenjivanja tvrdih vlaknatica, ali se sli¢-
no dogada i kod iverica, gdje najvece stlatenje na-
staje upravo u fazi hladenja. Da bi se isto odrzalo
u uskim granicama, naro¢ito kod oplemenjivanja
iverica (9), radi se pri automatskom, vremenski
ovisnom (stepenastom), smanjenju pritiska, kao
$to je prikazano na sl. 11.

Na primjenu stepenastog dijagrama preSanja
kod oplemenjivanja iverica i vlaknatica ukazali su
D. Hinselmann i S. Dammer jo§ 1963. god. (13).

Normalni prosjeéni pritisak za oplemenjivanje
iverica lezi u podru¢ju 18—20 kp/cm2. Ovaj priti-
sak treba odrzati najmanje tako dugo dok se ne
postigne tecenje smole i stvori zatvorena povrSina.

SHEMA POSTROJENJA ZA OPLEMENJIVANJE IVERICA S VISEETAZNOM PRESOM,
FIRME SIEMPELKAMP (konvencionalni postupak. oplemenjivanja )

1 predavanje sirovih ploca
2 mjesta za odlaganje impregniranih papira

3 wreduj za punjenje prese

4 viseetaZ. presa s ujno-hidraul. pogonom "y
5 uredaj za praznjenje prese | l
6 povratni transport limova < u <
7 mjesto za odvajanje limova u“}
8 myjesto za izmjenu limova ) . E oo
9 uredaj za poravnavanje rubova F 'Y X [
10 mjesto za sortiranje gotovih plota L ]11111') 0
71 mjesto za odlaganje gatovih ploca 5 4 3
: —7
~
Slika 10.
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Slika 11. — Oplemenjivanje plo¢a iverica, ciklus

preSanja

Trajanje djelovanja punog pritiska ovisno je o sa-
moj smoli za impregnaciju, i mora se pokusima
ustanoviti. Iskustveno je dokazano da se ono kreée
izmedu 5—7 min.

Ukoliko specifi¢ni pritisak pre$anja ne dostig-
ne veli¢inu pritiska vodene pare, na povrsini na-
staju tzv. zamuéenja. Ove greSke nastaju naroéito
na obojenim tamnim povrSinama.

Vrijeme tefenja i viskozitet rastaljene smole (u
velikoj mjeri odreden stupnjem kondenzacije, spo-
sobnosti za reakciju i temperature) moraju biti ta-
ko podeSeni da mjehuriéi zraka mogu izaéi prije
nego se rastaljeno ljepilo otvrdne, odnosno prije
nego se formira gotova povr$ina. Predugo vrijeme
teenja ima za posljedicu pojavu povrsina siroma-
Snih smolom, a mogu se pojaviti i mrlje uslijed
razlike u intenzitetu sjaja.

Temperatura preSanja kod oplemenjivanja ive-
rica ovisna je od smole za impregnaciju, i uobiéa-
jeno mora lezati izmedu 135 i 145° C. Radi se za-
pravo o temperaturi koja mora biti prisutna na
impregniranim papirima (filmu). Temperatura na

etaZama mora biti ne$to visa kako bi se nadokna--- - -

dili gubici i uzeo u obzir prelaz topline preko me-
kog podmetaca i lima za oplemenjivanje. Ona treba
biti ravnomjerno rasporedena po ¢itavoj povrgini
s tolerancijom od oko 3°C.

Uz zadovoljenje osnovnih uvjeta u pogledu
temperature i pritiska, éitav proces u hidraulié¢noj
presi mogao bi se podijeliti u tri faze:

— stvaranje homogenog sloja iz umjetne mase
(procesi u sloju filma)

— faza otvrdnjavanja

— hladenja.

U sloju papir-smola u svakom je sludaju pric

sutan zrak, koji (ukoliko tu i ostane) stvara optic-

ke grani¢ne povrSine, ili je uoéljiv na gotavim:-po-=iu=

vr§inama kao svijetlo zamuéenje. Struktura papi-
ra pruZa izvjestan otpor tekuéoj smoli, tako da se
preporu¢a_  malo produZiti vrijeme teenja. Pocet-
kom reakcije omreZavanja umjetne smole kod oko
110—120° €, zavrSava se konalno proces tedenja.

Vrijeme otvrdnjavanja ovisno je o temperaturi,
kao $to se vidi iz sl. 12 i 13. Srafirano polje na
sl. 12 predstavlja podruéje temperatura-vrijeme u
kojem nastupa besprijekorno otvrdnjavanje. Kod

.nizih temperatura postaje to podruéje znatno vece.

Iako ova slika predstavlja ponaSanje impregnira-
nog papira kod kratkotaktnog postupka, opé¢i za-
kljucak vrijedi i za ovaj dvostopem postupak s po-
vratnim hladenjem.

=12\ RACUNSKO ODREDIVANJE BRZINE o1V
A RONJAVANJA
T-A*( K-2 ) U DVISNDSY/ 0D TEMPERATURE U KRATKOTAKTNOM
TUPKU

MPREG. PAPIR :* TEGO-TEX DuKT 80 200: A-ZD'K-J?,S
tye150°C

TEMP. ISPOD IMPREGNIRANOG
g

PAPIRA

0 30 60 g0 120 150 180 210 124150210 °C
VRIJEME PRESANJA sek
Slika 12. — Vrijeme preSanja u ovisnosti od tempe-

rature kod Tego-Tex filmova

Vrijeme otvrdnjavanja je obrnuto proporcio-
nalno brzini reakcije omreZivanja, odnosno njezi-
nim konstantama brzine kod odgovarajuée tempe-
rature. Logaritam 1/, "nanesen reciproéno u odno-
su na apsolutnu temperaturu, daje prema Arhe-
nius-u pravac. Istu ovisnost pronasao je Nachtrab
(19) kod otvrdnjavanja poliestera.

Krivulja na sl. 12 moZe se izraziti pomoéu ma-
tematickog izraza:
t1-=— t2

10
Ako se uzme u obzir i vrijeme zagrijavanja, dobi-

va se slijedeca ovisnost vremena presanja od tem-
perature.

t1 — t2
% : 10
= A+ K 2
gdje je: -
T = ukupno vrijeme preSanja (sek)
~ A = vrijeme zagrijavnja (sek)
K = konstanta smole (sposobnost reakcije smole)
tr = srednja temp. otvrdnjavanja (° C)

t2 = postignuta -temp’e‘ratura otvrdnjaVanja ©C)

Ova formula vazi zadovol;avajuce to¢no za
' tz=t1+10—15°C

Pov1sen]e temperature za 100 C uzroku]e skra-

. -Genje vremena otvrdnjavanja 7’ ‘na p010v1cu Na-
“ravno to se ne odnosi i na vrijeme zagrijavanja

— A. Ova ovisnost je na.rocﬂ:o vazna za kratko-
“taktni.postupak.. . ... .. ... I

Reakgija omrezayanga Je ppr_ed ostalog, ovisna
i od koncentracue funkcionalnih grupa u smoli,
{
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koje stoje na raspolaganju za omrezavanje. Omre-
zavanje poc¢inje u poéetku brzo i pada asimptotski
s napredovanjem omrezavanja.

Vrijeme otvrdnjavanja i temperatura preSanja
definiraju kod odredene smole stupanj omreZava-
nja, a time mehani¢ka i kemijska svojstva povrsi-
ne. Prekid reakcije omrezavanja hladenjem u pra-
vom trenutku je od velikog znacenja. Modificira-
njem smola i dodatkom specijalnih otvrdivaéa po-
stize se veliko podruéje otvrdnjavanja bez opasno-
sti od greSaka uslijed otvrdnjavanja.

Na sl. 13 prikazana je ovisnost procesa tecenja
i reakcije omrezavanja od kretanja temperature.

1
R
% Dkra/ \
AN
s ‘,“\ N tecerja \
ece! \,
e N\, \

\Ec;lvrdriézvaq/e
\

EMP. PRESANJA

@
o

&

™ krivulje hladenja
— zaivorena povrsina
pocetak 3
zaivaranja povisine

T
° 5

T T \ VRS T T
¥ 4.5 .6 7 8
VRIJEME PRESANJA* min

o
N

Slika 13. — Procesi tetenja u ovisnosti od temperature
presanja

U podruéju — A (sl. 13) nalazi se povrsina pod
pritiskom. Kod 809 C omek$ava smola i poéinje za-
tvaranje povrSine B — B’, smola nanesena u prvom |
prolazu u fazi impregnacije tete C — C’ i stvara
homogeni sloj D — D’, i konaéno smola omreZava
bez promjene stvorene slike na povr§ini E — FE’.
Hladenjem se reakcija omreZavanja prekida.

Za razliku od kratkotaktnog postupka, gdje se
‘'oplemenjene povrsine hlade izvan preSe, kod dvo-
taktnog se zahtijeva intenzivno i definirano hla-
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______ \
120 \ e %
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~ /
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T T T

1 T
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Slika 14.

denje, kako bi se primljena koli¢ina topline do-
voljno brzo odvela iz plo¢a. Na sl. 14 prikazano je
komparativno kretanje temperature u iverici kod
dvostepenog (konvencionalnog — KP) i kratkotakt-
nog (KT) postupka. Postupak hladenja uti¢e na
mirnoéu oplemenjene povrsine.

Kod dvostepenog (konvencionalnog) postupka
iverica se relativno dugo zagrijava. Pod djelova-
njem pritiska i temperature, iverje se neravno-
mjerno deformira. Porastom specifi¢nog pritiska,
pritisak pare uzrokuje unutarnja naprezanja, koja
deformiraju povrSinu ili je, opéenito receno, Cine
nemirnom. Ako se, medutim, hladi pod pritiskom,
vodena para kondenzira, naprezanja deformiranog
iverja nestaju i rezultat je mirna povrsina, ¢iji sjaj
se moZe birati veé prema izabranom sjaju lima.

Kao sto je vidljivo iz sl. 10, oplemenjene ploce
se nakon preSanja i hladenja preko sistema trans-
portera odvajaju od limova. Nakon toga slijedi
poravnavanje rubova, sortiranje i odlaganje ploéa.

U novije vrijeme pojavio se tzv. tandem-postu-
pak, koji se sastoji u tome da se oplemenjivanje

SHEMA POSTROJENJA ZA OPLEMENJIVANJE IVERICA 4 3 _1

PO KRATKOTAKTNOM POSTUPKU FIRME SIEMPELKAMP

T

I Bil Il | v rs
—r [
| SRETPOOYEL I o
13 12
uredaj za' potiskivanje ploéa
" podiznij stol
stroj za ciscenje povrsine ploéa
uredd; za centriranje ploca
bandtablett- uredaj za punjenje prese

kolica za papire s usisnim tjjelima
stol za odlaganje papira

hladni vaicanj transport

hladni valj¢ani transport

uredaj ‘za poravnavanje rubova oplem. ploca
transport gotovih plo¢a

mjesta za.sortiranje i odlaganje

RIS voNG LW~

16
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vrsi u jednoj stalno zagrijanoj presi kod pritiska
18—20 kp/cm?, a hladenje u drugoj stalno hlade-
noj presi kod pritiska 1—3 kp/cm2.

Prednost ovog postupka je veéi kapacitet po-
strojenja i manji gubici na toplinskoj energiji, a
mana, visoki troSkovi uvodenja jo§ jedne hidrau-
li¢ne prese.

3.3. U kratkotaktnom postupku

Za ovaj postupak oplemenjivanja razvijena su
specijalna postrojenja, koja omoguéuju postizava-
nje kratkog ciklusa preSanja, a time i visokog ka-
paciteta. Jedno tipi¢no postrojenje ove vrste pri-
kazano je shematski na sl. 15.

Iz razloga kapaciteta i smanjenja gubitaka pre-
feriraju se Sto je moguée veéi formati plo¢e. Uobi-
¢ajeni su formati od 2000 mm X 5200 mm. Veli¢ina
formata ograniena je maksimalno moguéom &i-
rinom impregniranih papira i formatom limova za
oplemenjivanje.

Qvi limovi, s ve¢ Zeljenom finoéom povrsine,
¢vrsto su postavljeni na ploe etae takt-prede.
Odgovarajuéi paket, tj. donji i gornji dekor-papir
s ivericom u sredini, pomoéu trakastog transpor-
tera unosi se u vruéu preSu. U povratku ovaj
transporter ostavlja paket u pre$i na donjem limu
za oplemenjivanje. Slijedi zatvaranje preSe i pro-
ces otvrdnjavanja smole. Nakon otvrdnjavanija,
oplemenjena plo¢a se pomoéu vakuum-uredaja
podiZze i ujedno transportira iz preSe, kako bi se
sprijetila oSte¢enja povrsine.

Punjenje i zatvaranje preSe mora se odvijati
vrlo brzo, kako bi se sprijeéilo prijevremeno otvrd-
njavanje na donjem vruéem limu. Otvoreno vrije-
me ¢ekanja ne bi smjelo biti duZe od 10—12 sek
(9), odnosno najvise 10—20°% od potrebnog vreme-
na za otvrdnjavanje (11, 12, 16).

Isto vrijedi i za vrijeme potrebno da“se ople-
menjena plo¢a nakon preSanja izvuée iz preSe, ka-
ko bi se sprije¢ilo prekomjerno otvrdnjavanje.
Oba sistema punjenja i praZnjenja prese rade sin-
hronizirano.

Specifiéni pritisak treba iznositi oko 20 kp/cm?
(9), ili najmanje 18 kp/em? (12). Noviji podaci (8)
navode kao uobilajeni pritisak u kratkotaktnom
postupku 25 kp/em2, premda se u podru&ju spec.
pritiska 10—25 kp/cm? mogu svi materijali za ople-
menjivanje (oblaganje) dovesti u stanje zadovolja-
vajuéeg tefenja smole.

Neka istrazivanja su pokazala (16) da specifi¢ni
pritisak u navedenom podru&ju nema neki signi-
faktno znacajan utjecaj na kvalitet oplemenjene
povrsine.

Temperatura preSanja mora na impregniranom
papiru iznositi 145—1600C (9, 12), ili 140—190° C

na etazama preSe (11). Ovisno o temperaturi na
papiru, vrijeme potrebno ja otvrdnjavanje iznosi
40—150 sek (sl. 12). Postoje znatne razlike u vre-
menu potrebnom za otvrdnjavanje koje za krat-
kotaktni postupak navode razliéiti proizvodaéi pa-
pira. Npr. firma Casela daje 45—120 sek, Th.
Goldschmidt 60—150 sek, Siid-West-Chemie 90 sek
itd.

Rezultati istrazivanja (16) o utjecaju nekih teh-
noloSkih parametara na kvalitet oplemenjenih plo-
¢a pokazuju da temperatura i vrijeme pre$anja
(otvrdnjavanja) imaju signifikantno velik utjecaj
na kvalitet ploéa.

Osim toga, pema istom izvoru signifikantno ve-
lik je i utjecaj medusobnog i istovremenog djelo-
vanja (tzv. interakcija) ova dva faktora na kvali-
tet oplemenjenih ploéa.

U sada$njem stupnju razvoja ovog postupka
oplemenjivanja nije moguée bez povratnog hlade-
nja dobiti povrsine visokog sjaja, &ak i u sludaju
upotrebe visokosjajnih limova. Za sada se postiZu
mat povrSine do 50%o sjaja, s moguéno$éu stupnje-
vanja. U pogledu izbora i kvalitete limova vrije-
di isto $to je navedeno kod dvostepenog postupka.

Oplemenjene plote se po izlasku iz prefe ne-
smiju odmah slagati u sloZaj, kako bi se sprijeilo
naknando otvrdnjavanje, a time i stvaranje puko-
tina na filmu. Nakon hladenja na sobnu tempera-
turu, plofe se mogu dalje preradivati.

U kratkotaktnom postupku koriste se preteZno
jednoslojni dekor-papiri, bijelo obojeni ili Stampa-
ni. Ipak u posljednje vrijeme razvijeni su takoder
i Overly i Underlay-papiri, koji se mogu presati
prema istom postupku.

4. ZAKLJUCAK

Iz opseZnog podrudja tehnologije povrsinskog
oplemenjivanja (oblaganja) drvnih materijala iz-
dvojen je za ovaj €lanak samo jedan dio, tj. ople-
menjivanje plo¢a iverica s papirima impreonira-
nim umjetnim smolama. Iznesena materija treba da
posluzi kao $ira informacija o danasnjem stanju
tehnike i tehnologije proizvodnje oplemenjenih
iverica. Pored iznesenog, treba imati u vidu da su
za istraZivanja na ovom podruéju u svijetu anga-
Zirana prilitna sredstva, koja ée sigurno rezulti-
rati novim postupcima za oplemenjivanje, novim
tipovima smola za impregnaciju, papirima, boljim
tehnoloskim rjeSenjima itd.

Zbog ogranitenog prostora njie bilo moguée ne-
ka pitanja iz ove problematike detaljnije analizi-
rati, a ponekad nisu niti spomenuta. To ujedno

obavezuje da se i ova pitanja u narednom periodu
obrade.
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SURFACE IMPROVING OF PARTICLE BOARD BY COATING WITH RESIN IMPREGNATED

PAPER

Summary

The author gives a survey on the classic methods as so as on the short-cycle pressing process for the
lamination of particle boards with resin impregnated papers.

The so-called classic laminating processes can be él-assiﬁed:

a) as one step processes
b) as two step processes

In the first one the particle mat and the resin impregnated films are pressed together at the same
time in a press. The requirements of homogenous particle material are very stmict and must be res-
pected to attain a good quality of the impregnated surface.

The second case has two steps: 1. the production of suitable particle board as carier of the
lamination; 2. the pressing of the resin impregnated layers on the particle board as carrier.

The recently developed shortcycle pressing process derived from the second by some impro-
vements, but till now could not reach the high shine surface when required. Its advantages are
analysed particularly in the economic view of smaller requirements of heat energy.

The paper and resin are characterised b

pressing conditions.

work.

y somme important technical data, ‘as.‘ so as the

In conclusion the author with regard to further development on this field expects more research
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MARKO GREGIC, dipl: ing.

Karakterlsllke, problematika i perspektive

Uvod

Kroz historijski razvoj, po¢am od prvih poce-
taka civilizacije, ¢ovjek je upotrebljavao drvo za
podmirenje svojih potreba. Drvo je upotrebl]ava-
no kao gradevni materijal, za izradu oruda, oruzja,
transportnih sredstava i za druge svrhe. Razvojem
tehnike i tehnologije novih materijala, drvo “kao
gradevni materijal nema primarnu ulogu, ali jos
uvijek zauzima znacajno mjesto, i moglo bi se reéi
3iri spektar primjene. Premda se danas velike ko-
licine drvne mase upotrebljavaju®za ogrjev, celu-
lozu, papir, vezane i drvne ploée, najvazniji vid
upotrebe toga najstarijeg materijala je u obliku
piljenog drva. Pilanska proizvodnja je i danas jed-
na od najvaznijih grana drvne industrije, kako po
preradenoj drvnoj masi, tako i po vrijednosti pro-
izvodnje. Proizvodnja piljenog drva zauzimat ¢e
jo§ dugo vremena istaknuto mjesto u industrijskoj
preradi drva, tim viSe $to je na piljenu gradu kao
sirovinu vezan razvoj finalne drvne industrije.
Prvi poceci dobivanja piljenog drva vezani su na
ruéni naéin izrade primitivnim sredstvima (pila-
ma) izradenim od kamena, a kasnije od bronce i
Zeljeza.

Prva obrada drva vrsila se kamenom sjekirom ’

(klinom), &iji je oblik u drugo;] funkciji preneSen
na zub pile. Prve pile imale su ‘nerazvraéene zube.
Rimljani su veé¢ imali zel;ezne pile s razvraéenim
zubima. Te su plle bile napregnq_te pomocu ple-
tenog uzeta ili u drveni® okvir, sto je omé‘gucﬂo pi-
ljenje trupaca u uzduznom smjeru.u grede, mosni-
ce i piljenice. RazbOJ .pila je najprimitivniji oblik

oruda za proizvodnju pxl]en’og drva, Ona je preteCa

danasnjih mehanigki.pekretanih pila, te kao ‘takva *

ima historijski znagaj. Za razyej tehnologue pilje- .
.

nog drva, koji je neposredne .vezan. Jha razvoj alata’s
za piljenje, karakteristigno, fe nekohko ‘razdoblja, °
Prvo, odwpo;lave pila naéinjenih od kAmena pa do
pila od- bronge i Zeljeza, Drugo, od po;ave veé spo-
menute" “Zeljezne pile, s razvracenim zublma kod

Rimljana, pa.do zamjene ruénog rada méhaniékim

putem’ yijetra i vode u razdoblju izmedy IV 4 XI

jem pilana potoca.ra izmedu XIV i. XVIHI staljeta,
Cetvrto razdobljé- ;wl}a se u vrijeme 1ndpstm.]ske
revolu,gije poja»vom pamag stroja kada se u pila=
narstvy podiZu.parne pilane s. ‘pnim ver;tikalnim
]armacama Zeljezne konstrukmje Ovo razdo)ol;e
potinje ‘sredinom XIX‘stoljeéa i’ traje do kraJa I
svjetskog rata. U ovem razdoblju dolazi i do prvih
konstrukcija jragnih: pila i primjene kruznih pila .
u proizvodne  procese. U navedenim razdobljima

usavrsivala se pila i proces piljenja kao glavng} ka= j}‘ zanog drva i drvnih ploca.
rakteristika pllanske proizvodnje no koje; nisy; sa-‘f‘g

drzavale sustinske promjene, vec*su se tehnolo§ke

1" < 1.kemijske grade Glav% p.;‘gngvodi
s radg‘ idrvq,r,su plllma g&”ﬁé@,
- ske” B :

pilanske prerade drva

i kinematske karakteristike zadrzavale i do danas.
U vrijeme epohalnih znanstvenih otkri¢a, naglim
razvojem prirodnih znanosti, a to je iza drugog
svjetskog rata, dolazi i na podruéju tehnologije pi-
ljenog drva do velikih otkri¢a. Kako je to okarak-
terizirao veliki znanstvenik Kolmann, to je vrije-
me kada je istraZivanje drva postalo znanost. Drvo
(i proizvodi od drva), kako je to ustvrdio americki
utenjak Lock (7), bilo je, uz Zeljezo i aluminij, naj-
vazniji materijal koji je omoguéio pobjedu save-
znika u drugom svjetskom ratu. Od tada u Ame-
rici znanstveno' istraziva¢ki rad dobiva pravi zna-
¢aj i vrijednost, §to znadi da istraZivanje drva po-
staje znanost. Od tada dolazi do naglog razvoja i
osnivanja instituta i fakulteta u svim industrij-
skim zemljama, koji proucavaju tehnoloSske pro-
cese, nove materijale i prmzvode od drva, zbog ce-
ga prerada drva postaje u pravom smlslu 1ncfustr1]-
ska grana.

Nije utvrdeno gdje i kada je podlgnuta prva
pllana Sigurno je da su pilane s mehaniéki pokre—
tamm pllama postojale u XI stoljeéu. Kod nas su
se prve pilane poto¢are pojavile polovicon XIV i
potetkom XV stoljeéa (1428. kraj Crikvencie; Hrv.
Primorje). Prva parna pilana podignuta je u Gor-
skom Kotaru u Prezidu 1849. godine. Nakon toga
.dolazi do naglog podizanja pilana na parni pogon
u Gorskom Kotaru, Slovenl]l, Bosm i Hereegovml

i KARAKTERISTIKE ,PI ANSK

DRVA Wﬂf}fn‘
'Beﬁnologlja plhenog drva je dio mehamcke
prerade drva, Mehani¢ka preparada :drva izudava
precese i naEine prerade drva, kod kojih ono mi-
]en}a formu i, dim‘ngllg,, uz zagl;i@;anjggnatomske
,\ﬁ@gﬂq@ke pre-
F A Yezoge 1 stolar-
eu:eyﬁgfnba‘la 7a, ‘namjeStaj,” rade\gp§k1 ele-
mentl,rggfa;;tqp]skl prorzvodfi,b‘drugo Za' razliku
od- rgeh-amc e prerade ‘drva, u ker@skoj preradi
se drve u- prqizvodmm procesima rgzgradu]e u

@F’ kompqqpnte s’&ruktuse, te. se, pored,iebhka mije-
stolje¢a, Trete razdoblje karakteristi¢no je 1azZVOo= -

jaju k?kka'z mehamcka i kemijska svojstva. Me-
gamc preggda ﬂrva je kompleksno i Siroko po-
dr djg:latrgosp Posto,]l viSe klasifikgcija. Ono
5 's’lsterﬁatlzlrgﬁ na osnovm predme} prera-
! g,, preraqle drva,

f Prﬁma Qredxgetu prerade, mehamcka prerada

(:v*-

’ ;§p\1m‘32ekpod1]ehﬂ u_dva podruéja: %

- 'a) meham
drva,
J‘b) mehamcka p,rerada p113q10g, l]usﬁen'g)g ire-

4ka preradg tnupaca i prestornog

.. Cilj mehanitke? prerade ]e prmzvodnja‘ Ppolupro-
izvo"ﬂa i prorzvodnla“"gotovrh proizvoda za nepo-
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srednu upotrebu. Mihajlov (11), prema cilju, me-
hani¢ku preradu dijeli na:

a) proizvodnju piljenog drva,

b) proizvodnju furnira i vezanog drva,

c) stolarstvo,

d) ostalo podruéje mehani¢ke prerade drva.

Vlasov (12) cijelo podruéje mehani¢ke prerade
drva dijeli na:

a) pilansku proizvodnju,

b) proizvodnju lijepljenog drva,

¢) proizvodnju (proizvodi) iz drva,

d) proizvodnju proizvoda iz otpadaka.

Neki autori mehani¢ku preradu drva definiraju
kao proces od obaranja stabla do upotrebe. Prema
tome, cijelo podruc¢je mehani¢ke prerade drva mo-
Ze se podijeliti na:

— proizvodnju Sumskih sortimenata namijenje-
nih industrijskoj preradi i upotrebi (trupeci, stupo-
vi za vodove, rudno, cijepano, tesano, celulozno,
taninsko i drvo za suhu destilaciju i pougljavanje);

— proizvodnju piljenog drva;

— proizvodnju furnira i vezanog drva;

— stolarsku proizvodnju;

— specijalnu proizvodnju.

Kod nas podjela mehani¢ke prerade drva nije
definirana i razgrani¢ena, jer se granica primarne
i finalne prerade ne moZe oStro izraziti. Kod nas
su uvrijezene dvije podjele mehani¢ke prerade dr-
va. Prva podjela je dijeli na primarnu i finalnu
preradu. Primarna prerada obuhva¢a preradu tru-
paca, a finalna preradu piljenog, rezanog i ljuste-

Klasi¢na pilanska prerada (Gjurgjenovac 1953.)

nog drva. Druga podjela dijeli podru¢je mehanié-
ke prerade na primarnu, polufinalnu i finalnu pre-
radu drva. U ovoj podjeli je izdvojena polufinalna
proizvodnja koja obuhva¢a proizvodnju furnira,
vezanog drva i drvnih ploca.

Osim toga, u granu 122 (drvna industrija) sta-
tistika i sluzba drustvenog knjigovodstva ubrajaju
i kemijsku preradu drva, koja obuhvaca proizvo-

.

Suvremena
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de suhe destilacije (drvni ugljen, kiseline, formal-
dehid i druge), proizvode impregnacije i $ibice.
Po mojem. misljenju, podru¢je mehanitke pre-
rade drva moglo bi se i na osnovi predmeta pre-
rade i cilja upotrebe podijeliti u dvije grupe, i to
primarnu preradu ¢&iji je predmet prerade Sumski
sortiment (trupac, prostorno drvo i otpadno drvo)
a cilj prerade usmjeren je daljnjoj industrijskoj
preradi. U ovu grupu spada pilanska proizvodnja,
proizvodnja furnira, vezanog drva i proizvodnja
drvnih plo¢a (iverice, vlaknatice i gradevne plode).
Finalna mehanitka prerada za predmet prerade
upotrebljava proizvode primarne prerade (gradu,
furnir, ploce), sa ciljem proizvodnje gotovih pro-
izvoda namijenjenih neposrednoj potrosnji.
Tehnologija proizvodnje piljenog drva ili pilan-
ske proizvodnje je znanstvena disciplina koja pro-
ucava proizvodne i tehnoloske procese proizvodnje
piljenog drva. Predmet prerade u pilanskoj proiz-
vodnji su pilanski trupeci raznih vrsta drveta, &ije
tehni¢ke i kvalitativne karakteristike propisuju
nacionalni standardi. Proizvod pilanske proizvod-
nje je piljeno drvo (koje je u smislu sortiment-
nog sastava i kvalitete definirano nacionalnim
standardima) koje sa stanoviSta obrade i upotrebe
predstavlja poluproizvod namijenjen daljnjem o-
plemenjivanju u finalnim proizvodnim procesima.

Osnovna operacija u tehnoloskom procesu pro-
izvodnje je piljenje pomoéu kojega se oblo drvo
(trupci) rastavlja na viSe dijelova posredstvom pi-
le. U pilanskoj industriji pokretanje pile vrsi se
iskljuéivo mehani¢kim naéinom. Proizvodni proces
proizvodnje piljenog drva moZe se podijeliti na
slijedece faze:

a) krojenje deblovine u trupce, &elenje, zagri-
javanje, koranje i reduciranje trupaca u valjkaste
oblike; ’

b) raspiljivanje trupaca u dijelove trupca ili pi-
ljenica koje mogu, ali i ne moraju, biti gotov pro-
izvod u pilanskom smislu;

c) raspiljivanje dijelova trupeca ili krupnijih pi-
ljenica u sortimente piljenog drva u konaénoj kva-
liteti i dimenzijama;

d) Skartiranje piljenog drva;

e) klasiranje i sortiranje piljenog drva po vrsti,
kvaliteti i dimenzijama;

f) uskladistenje i suSenje piljenog drva.

Tehnolo$ki proces proizvodnje piljenog drva
sveden je na faze u kojima se posredstvom radnih
strojeva mijenjaju oblik, kvaliteta i dimenzije pi-
ljenog drva.

Na skladiStu trupaca to su faze koje se odnose
na krojenje deblovine, &elenje, hidrotermitku ob-
radu, koranje i reduciranja na cilindriéni oblik
trupca. U pilanskoj hali, to su faze primarnog i se-
kundarnog raspiljivanja, uz preradu krupnih ot-
padaka u sitne sortimente ili u sje¢ku namijenje-
nu tvornicama celuloze ili ploda.

Najvazniji dio proizvodnog procésa u tehnolo-

giji proizvodnje piljenog drva je piljenje, koje se.

dijeli u primarno i sekundarno. Primarno piljenje
je raspiljivanje trupaca i krupnih dijelova trupa-
ca u piljeni materijal pomo¢u primarnih strojeva,

koji mogu biti jarmace, tra¢ne i kruzne pile trup-
¢are. U novije vrijeme, u pilanama &etinjaéa po-
javljaju se strojevi za prizmatsko i profilirano re-
duciranje trupaca, ¢iji radni dio nije pila veé glo-
dalo.

Sekundarno piljenje je raspiljivanje piljenica
u piljeni materijal, koji je karakteristi¢an po ko-
naénim dimenzijama i kvaliteti u skladu s trgo-
vatkim standardima. Vrs$i se na sekundarnim
strojevima koji su znatno manji, lak$i i investi-
ciono jeftiniji od primarnih strojeva.

U suvremenim evropskim pilanama ,primarno i
sekundarno raspiljivanje je tehnoloski i prostor-
no razdvojeno. U takvoj tehnologiji je prisutan
visok stupanj mehanizacije kako na radnim stro-
jevima, tako i unutra$njem transportu. Kod nas
je primarno i sekundarno raspiljivanje prostorno
i tehnolo8ki vrlo povezano, iako ima potetaka pre-
laska na razdvajanje u novim suvremenim pilan-
skim pogonima. .

Proizvodnja industrijskog drva u 1969. godini

dosegla je u svijetu iznos od pribliZno 1,2 milijar-

de m?. Osnovni problemi vezani na razvoj drvne
industrije (prvenstveno primarne prerade) su viso-
ka investiciona ulaganja u infrastrukturu, koja je
vezana na otvaranje Sumskih areala, koji su sve
udaljeniji od morskih, rije¢nih i kopnenih puteva.
Ovaj problem nameée se i kod nas, osobito u Lici
i Bosni, gdje postoje nepristupaéni kompleksi bu~
kovih praSumskih sastojina, &ije otvaranje trazi
velika investiciona sredstva za izgradnju cesta.
Da bismo dobili pravu sliku o razvoju pilanske
proizvodnje u naSoj zemlji, navest éemo podatke.
0 proizvodnji pilanskih trupaca u poslijeratnom
razdoblju prema Saveznom zavodu za statistiku
(Indeks 19/1970), kako slijedi: =

u 000 m3

indeks

Vrsta drva . 1952. 1965. - 1970: 1970/52
Hrast 261 318 289 111
Bukva 610 1.277 1.668 273
Cetinjate 2.922 2.004 2.662 91
Ostalo 153 " 232 245 160
Svega: 3.946 3.831 4.864 123

Proizvodnja pilanskih trupaca u 1970. godini u
odnosu na 1952. godinu poveéana je za svega 23%o.
Unutar vrsta drva, to poveéanje je razlidito. Kod
hrasta je stagnantno, dok. &etinjade - biljeze _pad
proizvodnje za 9 indeksnih poena.

Najvece povetanje biljezi bukva, ¢ak za 173%o,
i ostale vrste drva za 60%. Iz ovoga se mo%e za-
kljuéiti da pilansku proizvodnju u tehnolos$kom
smislu treba (u pilanama za tvrdo drvo) prilago-
diti bukovini i ostalim listaéama, u kojima najve-
¢e uceSte zauzima topola iz brzorastuéih sastojina.
Jedan od problema pilanske proizvodnje u nas ve-
zan je na neuskladenost kapaciteta za sirovinsku
osnovu. Prema podacima Savezne privredne komo-
re (13) za preradu oblovine s prilo¥ene tabele, in-
stalirani kapaciteti u 283 pilane (458 jarmaca i 196
traénih pila) iznose 5,1 mil. m3 -trupaca kod rada
u, dvije smjene, Pored - ovoga kapaciteta,. postoji
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jo§ 180 lokalnih pilana s moguénoS$éu proreza 1,9
mil. m?® oblovine.

Pilanska prerada Cetinja¢a u tehnolosSkom smi-
slu je mnogo jednostavnija. Kod njih gotovo da
se-i ne moZe govoriti o sekundarnom raspiljiva-
nju, jer se proizvodnja gotovih proizvoda moze iz-
vr3iti na primarnim strojevima ako se akceptira
¢injenica da se daljnja prerada krupnih otpadaka
ne vrdi, veé¢ se oni usitnjavaju, i namijenjeni su
daljnjoj kemijskoj preradi. Pilanska tehnologija
lista¢a, s obzirom na kvalitetu i strukturu oblovi-
na te asortiman piljene grade i nacin trgovine,
mnogo je sloZenija, te njezino rjeSavanje zahtije-
va mnogo znanja i umjesnosti. To je jedan od raz-
loga da je proces inovacija u ovoj oblasti sporiji.

Susenje piljenog drva je faza neophodna u pro-
izvodnom procesu pilane, jer veliki sadrzaj vode
u piljenicama smeta uskladiStenju, transportu i
daljnjoj preradi u finalne proizvode. Gotov pilan-
ski proizvod je tek onda kada je prosu$en na ko-
mercijalni postotak vlage (zra¢no suho drvo), ¢ime
je omogucen transport i uskladistenje.

2. PROBLEMATIKA PILANSKE
PRERADE DRVA

Problematika proizvodnje piljenog drva moZe
se promatrati i analizirati s viSe aspekata. To su
prije svega problemi tehni¢ke, tehnoloske i eko-
nomske prirode. Pilanarstvo je grana industrije ¢iji
je razvoj vezan na sirovinsku bazu. Ona je limi-
tirajuc¢i faktor kapaciteta u pilanskoj proizvodnji.
Vrijednost svjetske proizvodnje drvne industrije
u 1969. godini prema Keilu (6) iznosila je 45.500
mil. $: od ¢ega je na piljeno drvo otpalo 35%. Ta
vrijednost je u zadnjih 20 godina udvostrucena.

Neuskladenost sirovinske baze u naSoj -zemlji
poténcirana je rekonstrukcijom i modernizacijom
postojeéih pogona, koji su redovno instalirali ‘pri-
marne strojeve znatno veéeg kapaciteta od stanja
prije rekonstrukcije. Pored ovoga ,izraZena je ten-
dencija podizanja novih pilanskih kapaciteta na
sirovinskom podruéju, s koga se alimentira veé¢ ne-
ki od postojeé¢ih pogona. Ova situacija dovela je do
fenomena poznatog pod nazivog »glad za sirovi-
nomg, &ija je osnovna karakteristika neuravnote-
Zena ponuda i potraZnja pilanskih trupaca. Potra-
?nja je znatno veéa od ponude, iz ¢ega rezultira
konstatno poveéanje cijena sirovini od strane Sum-
sko-privrednih organizacija. :

Jedan od najvetih problema koji je karakteri-
sti¢an za pilansku proizvodnju odnosi se na kva-
litetu trupaca.

Opée je poznata &injenica, ne samo kod nas ne-
‘go i u svijetu, da je struktura Sumskog fonda, ka-
ko u smislu kvalitete tako i dimenzije, iz godine
u godinu sve nepovoljnija. Ute$te vrednijih klasa
‘trupaca u pilanskoj oblovini je u konstantnom
padu. Razlog ovoj pojavi-treba traziti u strukturi
Sumskog fonda i izdvajanju vrednijih klasa iz pi-
lanske oblovine u pogone za proizvodnju furnira
i Sperploda, koji cesto’ mogu ponud1t1 Sumarstvu
vise cijene. Kvalitativni sastav pllanske oblovine
iz godine u godinu postaje sve slabiji. Budu¢i da
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je u cijeni kostanja sirovina najveéa stavka, to ona
neposredno utjede na ekonomsko stanje u pilan-
skoj proizvodnji. Osjeta se tendencija pada sred-
njeg promjera pilanskih trupaca u svim vrstama
drva.

Prema internim podacima jedne pilane u sje-
vernoj IHrvatskoj, prosjetan promjer hrastove pi~
lanske oblovine 1956. godine iznosio je 43 cm, a
1970. god. 34 cm. Moze se pretpostaviti da se sli¢na
pojava dogada i kod ostalih domaé¢ih vrsta drva.
Preradom manje kvalitetne sirovine dobiva se u
pravilu i slabiji- sortimenthi sastav piljene grade.

Ucdeste super-kratke i kratke grade u obrublje-
noj gradi hrasta i bukve povecava se na ra¢un du-
gatke grade. Kvantitativno i kvalitativno isko-
ri§éenje oblovine, pored ostalih faktora, neposred-
no ovisi o strukturi i promjeru trupaca. Na bazi
nize kvalitetne oblovine postizu se niza kvanti-
tativna, kvalitativna i vrijednosna iskori$¢enja:

Za preradu takve oblovine, u pravilu se trosi i
viSe rada, ¢ime pilanski pogoni dolaze u jo§ teze
poslovne situacije. Slabija i nekvalitetnija grada
teZe nalaze put do potro$aéa i uz nepovoljne cijene,
§to neposredno utjeée na stvaranje zaliha neku-
rentne robe (hrastovi i bukovi kupiri). Jedan od
osnovnih problema koji je prisutan u pilanskoj
proizvodnji je, pored pada kvalitete oblovine, i
tendencija poveéanja cijéna sirovini. Sumska go-
spodarstva, glavni snabdjevaéi pilana oblovinom,
uslijed neuravnoteZene ponude i potraZnje nepre-
kidno vrSe pritisak na pilane za povetanje cijena
oblovini kroz razne vidove, kao §to su .prodaja
kompletnih sje¢ina (licitacija), prosjetne cijene po
vrstama drva (ne uzimajuéi u obzir klasu i pro-
mijer trupaca). JUS za trupce egzistira samo u for-

‘malnom smislu, jer ga se poslovni partneri ne pri-

drzavaju.

Ozbiljan problem s kojim 'se pilanska pr01zvod-
nja susrete.kod nas, a i u svijetu, je supstitu~-
cija piljene grade drugim materijalima, koji u ne-
kim ‘sluc¢ajevima -imaju bolja tehni¢ka svojstva ili
su ‘konkurentniji u ‘cijenama. To su osnovna dva
razloga, koji mogu istisnuti piljenu gradu iz odre-
denih podruéja upotrebe. ‘U gradevinarstvu je.dr-
vo -kao-osnovni materijal djelomiéno pohsnuto be-
tonom, opekom i Zeljezom. &

To je slucaj 'i.sa Zeljezniékim pragovima. Drvo
danas. vodi oStru-borbu sa surogatima pri upotrebi,
i moze se reé¢i da ée biti istisnuto od raznih mate-
rijala.samo ako oni budu imali bolja tehni¢ka svoj-
stva, ‘dok ¢e u drugom podruéju o prioritetu odlu-
¢ivati cijena, i napokon, u treéem sludaju, drvo,
zbog ‘svojih este’Esklh fizikih i mehaniékih svoj-
stava, moze biti’ 1stlsnuto iz upotrebe od strane bi-
lo kojih materijala. Nadahe, piljena grada u smi-
slu primjene i upotrebe vodi bitku s drugim ma-
terijalima, kao §to su furniri, §perplode, vlaknatice
i osobito iverice. Plo¢e se .proizvode na bazi iverja
u znatno ve¢im dimenzijama nego $to se mogu po-
'stiéi piljenom gradom. No, s obzirom na sve §to je
‘gore reteno, piljena grada ima dobru perspektivu,’
jer se podrucja upotrebe stalno prosiruju paralel-
no ‘s razvojem drugih mdustn]sklh grana, grade-—
vinarstva, ‘brodogradnje i’ drugih podruéja.



2.1. Mjere za rjeSavanje pilanske problematike

Kako je prethodno istaknuto, osnovni proble-:
mi pilanske problematike opéenito u svijetu, a ta-
ko i kod nas, svedeni su na slabiju strukturu siro-
vine, adekvatno tome slabiji asortiman, skupu si-
rovinu i konkurenciju drugih materijala, ¢ija je
teZznja supstitucija piljene grade. Uotavanjem ovih
problema, pred pilansku proizvodnju postavio se
neodlozan ‘zadatak za .njihovo rjeSavnje, i ‘to sa
nau¢nog, tehniékog, tehnoloskog i -ekonomskog
aspekta. Opéi napredak i razvoj nauke, prvenstve-
no prirodnih grana (fizika i kemija), i tehnike utje-
cao je i na razvoj pilanske tehnologije. U napred-
nim industrijskim zemljama rjeSenja za tehnolo-
giju piljenog drva traze se kroz: — ‘koncentraciju
i specijalizaciju:

— kompleksno .iskoriStavanje drva,

— nove tehnologije,

— znanstveno-istrazivacki rad,

— razvoj kadrova. ;

2.1.1. Specijalizacija i koncentracija

Dosadasnja istrazivanja i studije u svjetskim
institutima ukazuju na to da osnovni pravac raz-
voja pilanske industrije ide u smjeru koncentracije
i specijalizacije pilana po vrstama drva i specifié-
nom asortimanu. Na taj se naéin postiZze najveca
ekonomic¢nost i produktivnost rada. Koncentracija

Dvostruka traéna pila za trupce

pilanske oblovine 'omoguéza.va visok stupanj meha-
nizacije, poluatitomatizacije i automatizacije. Mali
pilanski pogoni ne mogu-izdrzati unoSenje vecteg
stupnja mehanizacije u proizvodne procese iz eko-
nomskih razloga. U .specijaliziranoj pilanskoj pro-
izvodnji, koja bazira na jednoj -vrsti drva i speci-
fitcnom asortimanu, postize se visoka produktiv-
nost rada. U pilanama <¢etinja¢a 'u Skandinaviji,
USA, Kanadi i /drugim zemljama, jedan radnik
preradi tokom godine 1000 do :2000 ‘m3 oblovine.
Preduvijet za specijalizaciju u pilanskoj proizvod-
nji je masovna i visoko-serijska proizvodnja odre-
denog artikla ili veoma uske grupe artikala. Teh-
nologija ‘prerade je unaprijed zacrtana, na bazi
specijalne opreme i tehnike za unutradnji trans-
. port, koja ne podnosi Sirok asortiman ,jer u njemu
ne moze dati predvidene tehni¢ke, tehnoloske i
ekonomske efekte. Danas u :svijetu, u raznim na-
prednim industrijskim zemljama, postoje i -rade
veliki ;kompleksi za preradu drva, u kojima je pi-
lanska proizvodnja samo prva faza, na ¢€iju siro-
vinsku osnovu se nadovezuje proizvodnja ploca,
celuloze i drugih vrsta proizvodnje. Vlasov (12)
‘smatra da drvni kompleks, u ¢éijem se sastavu na-
lazi i pilanska proizvodnja, treba imati godiSnji
ulaz sirovine od 2,0 do 6,5 mil. m3 kao bazu za
uvodenje visoko mehaniziranih i automatiziranih
tehnoloskih procesa. Pored visoke produktivnosti
rada, specijalizacija i koncentracija omoguéavaju
iskoritenje drvne sirovine ¢ak do 90%o.

s lantanim uredajem za pomak
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Logitno je da se takva koncentracija moze iz-
vriti u zemljama koje raspolazu s velikim $um-
skim kompleksima i drvnim fondom. Bojeéi se
konkurencije na trziStu od velikih pilanskih pogo-
na, koji radi ekonomicnijeg poslovanja i veée pro-
duktivnosti rada nude piljenu gradu po niZim ci-
jenama, male i srednje pilane; da bi izdrzale tu
borbu, traZe izlaz u moguénosti: uvodenja tehnolo-
gije na bazi visoke specijalizjacije po vrstama drva
i asortimanu. To je slucaj s pilanskim pogonima
u Danskoj; Norveskoj, Svedskoj pa i USA. U na-
Soj zemlji je na podruéju koncentracije pilanske
prerade nadinjeno veoma malo. Prema podacima
Savezne privredne komore (13), u na3oj zemlji je
1970. godine preradeno 4,864.000 m3 pilanske oblo-
vine na. 246 pilana ,S$to znac¢i da je u prosjeku na
jedan pogon otpalo 19.845 m3 trupaca.

Ako se uzme u obzir ¢injenica da mi prakticki

(izuzev donekle SR Slovenije) nemamo specijali-
ziranih pilana po vrsti drva, onda postaje jasno
zasto je u maSoj pilanskoj industriji niZa produk-
tivnost rada, ekonomiénost i rentabilitet.
Opéenito se moZe re¢i da je u inozemstvu kon-
centracija i specijalizacija postignuta u ¢&etinjar-
skim vrstama drva, kojih u Evropi ima i znatno
viSe, dok je na planu listaa uéinjeno isto tako
véoma malo, ne samo radi sloZenije tehnoloske
problematike veé¢ i zbog sastava Sumskog fonda
koji se u pravilu sastoji od viSe vrsta listada. Izu-
zetak treba traZiti u Cehoslovadkoj i Rumunjskoj,
koje su ostvarile ili su na putu ostvarenja specija-
liziranih pilana po vrstama drva i asortimanu, uz
istovremeno provedenu koncentraciju. Koncentra-
cija pilanske proizvodnje nije sama sebj cilj, veé

ona-predstavlja bazu za integralno kori$éenje ‘drv-

ne sirovine (otpaci i piljevina) kroz proizvodnju
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plo¢a (iverice, vlaknatice) i kemijsku preradu.
Kod nas ¢e trebati ozbiljno izuéiti problem, ne to-
liko koncentracije koliko specijalizacije pilana po
vrstama drva ‘i namjenskom asortimanu, S$to bi
stvorilo preduvjete za racionalniju, produktivniju
i ekonomiéniju proizvodnju ,¢ime bi bili u mogué-
nosti uklopiti se u svjetsku podjelu rada i izdrzati
konkurenciju na medunarodnom trzistu.

2.1.2. Kompleksno iskori$éenje drva

Cilj racionalne pilanske proizvodnje sastoji se
u postizavanju Sto boljeg vrijednosnog iskorisée-
nja oblovine, uz istovremeno  ostvarenje odredene
programirane produktivnosti rada.

Sirovina i radna snaga u strukturi cijene: ko-
Stanja predstavljaju daleko najveéu stavku. - U
Skandinavskim zemljama uée$ée sirovine u tro-
$kovima iznosi 60—75%, dok se kod nas kreée oko
60%. Zato se poveéanju iskori$éenja posveéuje ve-
lika paZnja. Kvantitativno iskori$éenje zavisi o Si-
rini raspiljka. Zbog Sirine raspiljka, u Evropi se u
zadnje vrijeme sve viSe uvode u tehni¢ke procese
tragne pile kao primarni i sekundarni strojevi.
Drugi aspekt iskori$éenja pilanskih trupaca odnosi
se na kvalitativno iskori§éenje, $to znaéi da iz trup-
ca treba proizvesti $to vrednije piljenice. Dali ée
se davati prednost kvantitativnom ili kvalitativ-
nom iskori$éenju, ovisi o nizu specifiénh faktora
svakog pilanskog pogona. No, pravu i realnu sliku:
o racionalnoj pilanskoj preradi (uz napomenu eli-
miniranja troSkova prerade) daje vrijednosno isko-
riS¢enje, koje predstavlja sintezu oba ranije na-
vedena iskoriSéenja.

Potrebu da se kao poletna sirovina za pilansku
preradu promatra deblo formulirao je Fischer (5)



rekavsi da je proizvodnja piljene grade dio teh-
noloskog procesa koji podinje u Sumi, a zavrsava
s gotovim proizvodom. Pokazatelji za srednju Ev-
ropu pokazuju da od cijelog stabla na pilanske
' trupce otpada 35%, piljenice 23%, a na gotove fi-
nalne proizvode samo 18%. IstraZivanja u USA,
Kanadi i Norveskoj pokazala su da se programi-
ranim krojenjem debla u pilanske trupce moze po-
sti¢i znatno bolje kvantitativno iskori$éenje. Broj
pilana koje za ulaznu sirovinu imaju deblovinu
stalno se povetava.

Proizvedena piljena grada iz deblovine ima ve-
¢u vrijednost u USA za 6 dolara po 1 m3. U Dan-
skoj, Norveskoj, Cehoslovadkoj pa i Francuskoj ne
samo da je na velikom broju pilana &etinjarsko dr-
vo to koje se doprema u formi deblovine, veé¢ to
vazi i za listace. Isti je slu¢aj i s Kanadom i USA.
Deblovina kao sirovina daje veée moguénosti pro-
gramiranog krojenja i izrade trupaca, s obzirom
da su to sve specijalizirane pilane, koje u odrede-
nom vremenskom razmaku izraduju odredeni asor-
timan piljenog materijala, koji je definiran fik-
snom debljinom i presjekom.

Logi¢no je da je dimenzionalna roba vrednija
i skuplja od pilanske robe po napadu. Vlastitom
izradom trupaca pilana viSe ne ovisi o izradi tru-
paca od strane Sumarstva, koje forsira izradu tru-
paca po klasama ,a ne duljinama ili u kombinaciji
duljina. Kod nas se vr$e pripreme za dopremu de-
blovine na nekim pilanama u Sloveniji i istoénoj
Slavoniji, no prethodno se ti pogoni moraju teh-
‘noloSki opremiti za prihvat i preradu deblovine.
Povetanje ekonomiénosti i rentabiliteta ‘pilanske
proizvodnje moze se posti¢i smanjenjem troSkova
ili poveéanjem vrijednosti piljenica i otpadaka, od-
nosno kombinacijom ovih faktora. Palovié (14) se
zalaZe za koncepciju da se u pilani proizvodi krup-
na nomalna grada, dok se postrani materijal, iz
kojeg se dobivaju kratice, letve, Stuketi i drugi sit-
ni sortimenti treba preraditi u tehnolosko iverje
za ploce i celulozu. Kroz ovakvu tehnologiju, po-
vetava se produktivnost rada i otvara moguénost
unoSenja mehanizacije u tehnolo$ki proces. Isko-
riStenje trupaca je smanjeno sa 68 na 60%, ali
kompleksno je poveéano od 77 na 83%o.

U naSoj zemlji se u pilanskoj operativi jo§ uvi-
jek pridaje najveéi znaéaj kvantitativnom iskori-
S¢enju trupaca u klasiénom smislu. To je razlog za
Sirinu asortimana i sporo uno$enje suvremene
tehnike i transportnih uredaja u tehnolo$ke pro-
cese, iako u Cetinarskim pogonima postoje svi pred-
uvjeti za radikalnu inovaciju tehnologije. Veoma
je mali broj pogona koji izraduju tehnolo$ko iver-
je i Salju u tvornice plo¢a i celuloze. Takozvani
»refili« Salju se na daljnju preradu, ali uvezani
u snopove duljine od 1,0 do 4,0 m. To je veoma
skup i neprakti€an posao, koji zahtijeva mnogo
radne snage oko manipulacije.

2.1.3. Nova tehnologija

Iskori§¢enje sirovine u pilanskoj preradi ima
najvete znafenje i njemu se u istraZivanjima i
operativi pridaje najveéa vaZnost. U troskovima
proizvodnje, sirovina ima najveéu stavku, i o nje-

nom iskori§¢enju uvelike ovisi ekonomiénost pre-
rade. Ranije je navedeno da kvaliteta i struktura
sirovine neprekidno padaju. Zbog toga se pred pi-
lansku industriju postavlja zadatak iznalaZenja
novih tehnoloskih rjeSenja, koja ¢e barem donekle
ili u cjelosti kompenzirati losiji kvalitet trupaca.

Danas u svijetu i kod nas prevladava misljenje
da je proizvodnja piljene grade jedinstveni pro-
ces koji po¢inje u Sumi, a zavrSava gotovim proiz-
vodom. Krojenje deblovine u trupce treba pode-
siti tako da ono daje optimalne duljine i promje-
re trupaca, koji pilani u datom trenutku najvise
odgovaraju, s obzirom na asortiman i trZi$te. Ve-
liki preradbeni drvni kompleksi koji se danas po-
dizu u svijetu za ulaznu sirovinu predvidaju de-
blovinu kao jedini moguéi put za kompleksno is-
koriséenje.

Najveée promjene u tehnologiji prerade §eti-
njaca dogodile su se pojavom proizvodnje tehno-
loskog iverja iz dijelova trupca i piljenica. Ova
tehnologija koja se pojavila u Svedskoj (nakon to-
ga se §iri svijetom), predvida izradu normalne gra-
de, dok se sav postrani materijal, te sitni.i krupni

‘otpaci preraduju u tehnolosko iverje namljen]eno

tvornicama ploca ili celuloze.

S masovnom proizvodnjom tehnoloSkog iverja
pojavila se ideja prerade trupaca tehnologijom ive-
ranja. MoZe se re¢i da je iveranje trupaca logi¢an
nastavak kompleksnog nac¢ina koriS¢enja trupaca.
I jedna i druga tehnologija prerade ¢etinjata omo-

4
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gucavaju visok stupanj mehanizacije i automati-
zacije proizvodnih procesa, uz maksimalnu pro-
duktivnost rada i kompleksno iskori§¢enje sirovi-
ne, koje se kre¢e ¢ak preko 90%o.

Danas se koriste dva tipa strojeva za iveranje
trupaca: strojevi za prizmatsko i strojevi za pro-
filirano reduciranje trupaca. Raspiljivanje prizme
vrdi se na istom stroju kao jedinstven proizvodni
proces (Chip-N-Saw), ili na klasi¢nim strojevima
(Linck, Séderhamm).

Iveranje smanjuje proizvodnju grade na 40—
5590, loge je kvalitete i opéenito se moze re¢i da je
ono prikladno za sitniju &etinjarsku oblovinu sla-
bije kvalitete.

U kontekstu kompleksnog iskori$¢enja oblovi-
ne, pored tehnoloskog iverja, paZnja je posvetena
i piljevini u smislu moguénosti formiranja takvog
oblika i duljine koja ¢e najviSe odgovarati potre-
bama ploca i celuloze.

Osnovno pitanje je kako povecati duljinu vla-
kanaca piljevine. U tvornici se na kruznim pila-
ma s umetnutim zubima uspjela posti¢i duljina pi-
ljevine 6 mm po jednom zubu, a u Norveskoj se
na obi¢nim kruznim pilama proizvela duljina po
zubu 3,0 mm (BreZnjak, Moen i drugi). U naSoj
zemlji jo§ nije uvedena prerada Cetinjaéa tehnolo-
gijom iveranja, jer ovaj problem s nauénog sta-
novista, obzirom na naSe specifiéne uvjete, nije
dovol]no istrazen. Tehnoloske inovacije u preradi
listada nisu pratile etinjace ni u svijetu niti kod
nas. Kod nas se vrie poku$aji da se prerada lista-
¢a racionalizira uvodenjem viSeg stupnja mehani-
zacije; kako na radnim strolewma tako i u unu-
tradnjem transportu. Saznanja i 1skustva prerade
bukovine® (najzastupljenije vrste u sumskom fondu
nae zemlje) u drugim zemljama (Danska; .Ceho-
slovatka, Francuska :i druge) ukazuju na tehno-
losku i prostornu podjelu proizvodnog procesa na
primarni i ‘sekundarni ‘dio. Pilanu za tvrdo drvo
tréba tretirati. kao pryu’fazu finalne pro1zvodn]e
Usprvoj fazi se prmzvbdx néobradena grada, nami-
jenjenia.trgovini i sekundamOJ doradi. U drugOJ
fazi se grada sirova, pro§u§ena pmrodnq ili um]et—
no, preraduje na speca]almm hmjamé u pllanskg
elemente, na principu mas’avne proxz%dnje %

Takyi elementi mygql{osluzxﬁ’ daljh;em opIe-

menjivanju ili ~isporugi ooperzt‘ntuna U’ finalnoj
proizvodnji. U zadnjlﬁ”nﬁ oliko godina u tehno-
loske postupke naSih pil 14na- za preradu listaca
uvode se sve vise,, um‘festo )armaca, traére pilé kao
prlm’arm strojevi, Jer su 1zvrsena fs’praéwan;a (Dr
Breznjak: IstrazxvanJe bu'kqwh pil.” trupaca’ Red
piljenja na tracho;, pili i jarmddi, DI 18 (1967) 1/2)
pokazala velike- prednost; individualnog - Matina
prerade listaca pred grupnim “naéinom. :

Praksa je ta istraZivanja potyrdila, tim vige §to
su pogoni s ta,kvom “tehnologijem ekonomiéniji i
rentabilniji nego-pogoni s. Ja.rmacama i klasu’énom
tehnologuom. R ;\’ # Bt

R

2 1.4. Znanstveno-lstrazwackl rad i
s g

Znanstveno—xstraz1vack1 rad {7) u podrutju su-
marstva i prerade:drva izbio j& na: pbyrind za
vrijeme-II" svjetskog rata, uvjetovan velikim po-

26

Uredaj za dva Kockum Séderhamm iveraca

Y —
S——

Kockum Séderhamm — stroj za iveranje s diskovima

trebama na proizvodima od drva u vojne svrhe
ameri¢ke armije. Drvo je iznenada postalo faktor
za pobjedu kao i drugi materijali (Zeljezo, alumi-
nij i dr.). Najve¢i broj vojnih aviona izgraden je
od drva (specijalne Sperplote). Tada .su strojevi za
ispitivanje u FPL bili u pogonu 24 sata.

Iza II svjetskog rata gotovo u svim industrij-
skim zemljama dolazi do osnivanja nacionalnih
instituta za drvo i proizvode od drva. Nagli razvoj
prirodnih nauka (fizika, kemija) stvorio je povolj-
ne uvjete i za progres na podruéju tehnologl]e pre-
rade drva.

Progres u nauéno istraZivatkom radu moze se
mjeriti sredstvima uloZzenim u taj-rad,. kop se u
USA kretao kako slijedi:
| 1949. godine 10,0 mil. dolara
~ 1953. godine 27,0 mil. dolara
. 1960. godine 60,0 mil. dolara

Od ovih iznosa oko 25°/o otpada na mehanmku
_preradu. &

‘Cetiri glavna pravea istraZivanja imala su is-
taknutu ulogu u razvoju drvne industrije, a to su:

— kompleksnije koriSéenje drva,

— orijentacija razvoja proizvodnje na - potrebe
potrosnje;

— postizavanje veéih proxzvodmh efekata

— integracioni procesi. y

Fundamentalna istraZivanja bavila su se pro-
iblemima zamjene posto;eélh vrsta drva s*‘manje
vrljedmm vrstama -
~ Ispituje se kako piliti, susiti i zaStiéivati-gra-
du i furnir od manje vrijedne vrste drva. Opéeni-
to se moZe reéi da su istrazivanja kl]ué za ekspan—
ziju drvne industrije.- R
~-. -Utenjaci u FPL vrSe fundamentalna istraziva-
‘nja s primjenom.ultra-zraka za otkrivanje greSa-
ka na piljenicama. Ultra-zraka nekoliko puta brze
pr91azr u-smjeru vlakanaca nego okormto na. nth

i



Dobiveni podaci se obraduju u kompjutoru, koji
izdaje naloge za optimalno iskori$éenje u preradi
piljenica. Zelja je isprojektirati automatsku pila-
nu od proreza do sortiranja grade, bez uceséa ¢o-
vjeka u radu. Poveéanje vrijednosti grade iznosilo
bi tom tehnologijom u USA 328 mil. dolara godi-
Snje. Danas je u nordijskim zemljama produktiv-
nost rada u pilanskoj proizvodnji veéa za 2,5 do 3
puta nego prije 20 godina. To ne bi bilo moguce
posti¢i bez Sirokog uceSta znanja i istrazivatkog
rada u proteklih 20 godina.

Za vrijeme proteklog desetljeéa nadinjene su
studije i metode za supstituciju konvencionalnog
nacina piljenja, rezué¢i s vibrirajuéim nozem i tla-
kom vode pod visokim pritiskom. Piljenica 20 mm
debljine proizvedena je rezanjem. Obje metode
imaju prednost, jer se u procesu ne pojavljuje gu-
bitak na piljevini i otpacima. IstraZivacki radovi
su u toku. Buduénost pilanske prerade nemoguée
je zamisliti bez intenzivnog i organiziranog naué-
no istrazivackog rada u dobro opremljenim labo-
ratorijima.

2.1.5. Razvoj kadrova

Osvajanje suvremene tehnike i tehnologije u
pilanskoj proizvodnji nemoguée je zamisliti bez
specijalno obucenih kadrova. Mehanizirani i auto-
matizirani procesi zahtijevaju specijaliste tehno-
loge kao i specijaliste koji rukovode i odrZavaju
postrojenja i kontrolne uredaje.

Kadrovima se narofita paZnja posveéuje u na-
ucno-istrazivaékim organizacijama, gdje na istra-
ziva¢kim problemima, pored tehnologa, timski ra-
de joS$ i fizicari, elektric¢ari, kemicari i elektroteh-
nicari. Visoku produktivnost rada mogu odrzavati
i razvijati neposredni izvrSioci, koji su obuéeni za
vrSenje specijalnih radnih operacija u rukovanju
suvremenom tehnikom. U inozemstvu se neprekid-
no vrsi dopunska obuka radnika u skladu s razvo-
jem opreme i tehologije.

U nas ¢e modernizacija pilanske proizvodnje
izmijeniti iz temelja sada$nju strukturu radne sna-
ge, u kojoj najveée uceSte zauzimaju nekvalifici-
rani i polukvalificirani radnici.

3. PERSPEKTIVA PROIZVODNJE
PILJENE GRADE

Proizvodnja piljene grade ovisi o Sumskom fon-
du, prvenstveno o proizvodnji pilanskih trupaca.
Kako su proizvodne moguénosti $uma limitirane,
jer svaka zemlja vodi politiku potrajnog gospoda-
renja Sumama, to se u perspektivi ne mogu oéeki-
vati znatniji trendovi poveéanja proizvodnje pilje-
ne grade. Na buduéi razvoj upotrebe i potrosnje
drva, pa tako i piljene grade, utjecat ée faktori
kao $to su: porast stanovnistva, porast nacionalnog

dohotka po- glavi stanovnika, dizajn stambenog -

standarda ‘i vece uleS¢e narodnih slojeva u stan-
dardu blagostanja. Prema podacima FAO “(Euro-
pen timber trends and prospekts), potrosnja indu-
strijskog drva u Evropi biljeZi slijedeée trendove:

u mil. m3
Raspo- Prera-
Godina lozivo deno  Visak Manjak
1949—51 173,4 168,6 4,8 —
1959—61 212,0 232,5 — 20,6
1975. 270,0 313—340 — 43—170

Ovi podaci nedvosmisleno govore da je potreb-
no prié¢i intenzivnom poSumljavanju, kako bi se
prognozirane disproporcije ublazile. U zemljama
Srednje i Zap. Evrope postoje ambiciozni progra-

mi poSumljavanja brzo rastu¢im vrstama drva. -

Spanjolska predvida po$umiti 5,0 mil. ha, Velika
Britanija 1,0 mil. ha, Italija i SR Njemacka po 2,0
mil. ha. Najveé¢i dio industrijskog drva otpast ¢e
na celulozu i kartonsku ljepenku, ¢ija je potrosnja
u 1975. godini procijenjena na 40,0 mil. tona. Ocje-
njuje se da ¢e budu¢nost pripasti, pored papira,

plotama, dok ¢e piljena grada stagnirati.
Sliéna problematika u pogledu sirovinske baze,

za pilansku proizvodnju javlja se i u naSoj repu-
blici. Na osnovu studije (15) »Moguénost razvoja
drvne industrije SRH do 1985. god.« izradene u
Institutu za drvo, proizvodnja piljene grade se
ocjenjuje:

u 000 m3

stope rasta
1970. 1975. 1985. 75/70. 85/75.

SRH 661 721 840 1,5 1,1

Prema istoj studiji, na temelju potraZnje i po-
trebe finalne proizvodnje, bilans piljene grade u
nasoj republici moZe se svesti na sh]edece poka-
zatelje:

1970.  1975. - 1985.

Piljéna grada
¢etinjaca (u 000 m3)

proizvodnja 17 198 204
uvoz 48 50 227
Aktiva - 223 248 431
vl. potrosnja 85 - 90 346
ost. potrosnja 115 118 85
Svega: 200 208 431
izvoz ' .. 23 40 —
Svega: . 223 248 431

Piljena grada
hrasta (000 m3)

proizvodnja ; 140 . 152 158
uvoz = s —
Aktiva N 140 152 158
vl. petrosmja ° s 84 154
ost. potrosnja 3 4 4
Svega: - 80 88 158
i2v67. 60 64 =
Svega: 140 152 158
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1970.  1975.  1985.

Piljena grada
bukve (000 m3)

proizvodnja 251 200 230
uvoz —_ — —
Aktiva 251 201 230
vl. potrosSnja 102 107 198
ost. potrosnja 47 14 15
Svega: 149 121 213
izvoz 102 80 17
Svega: 251 201 230

Piljena grada

ost. liséara (000 m3)
proizvodnja 85 158 230
uvoz — — —_
Aktiva 85 158 230
vl. potro$nja 48 92 105
ost. potrosnja 15 33 68
Svega: 63 125 173
izvoz 22 33 58
Svega: 85 158 231

Iz gornje tabele je vidljivo da ¢e se u 1985. go-
dini sva koli¢ina proizvedene piljene grade fina-
lizirati, a za potpuno zadovoljenje potreba nuZno
ée biti izvrSiti uvoz piljene grade ili trupaca, i to
u znatnim koli¢inama.

Nasa republika ¢ée se iz tradicionalnog izvozni-
ka piljene grade (osobito hrasta i bukve) pretvori-
ti u uvoznika.

Vazno je istaknuti da ée u strukturi drvne in-
dustrije SRH (baza ponderirane vrijednosti) pilje-
na grada udestvovati sa svega 10,0%, dok je 1952.
udestvovala sa 67%.

No, i pored izneSenih é&injenica, oStra borba na
podrudju upotrebe piljene grade ¢e se voditi sa
supstitutima i novim materijalima, kako u gra-
devinarstvu, gradevnim elementima (vrata, prozo-
ri, interijeri) tako i u finalnoj proizvodnji (stoli-
ce, namje$taj i drugi artikli), pri ¢emu ée vaZnu
ulogu u prioritetu, pored tehni¢kih svojstava, odi-
grati i cijena. Prema tome, to je razlog da ¢e, i po-
red manjka piljene grade, tehnologija biti u ne-
prekidnom razvoju, s ciljem iznalaZenja moguéno-
sti sniZenja tro$kova prerade u proizvodnom pro-
cesu. Ovo je tim vaZnije ako se ima na umu da Ce,
zbog vete potraznje od ponude, cijene pilanskoj
oblovini, kako u svijetu tako i kod nas, rasti.

Danas$njom tehnologijom prerade ¢etinjaca, kao
i onima u buduénosti, bit ée zajedniCki problem
tretiranje sirovine na bazi optimalnog komplek-
snog vrijednosnog iskori$¢enja. To znadi, deblovi-
na i iz nje izradeni trupci preradit ¢e se tako da
se iz njih proizvede Sto veta ukupna vrijednost
svih proizvoda (piljenice, tehnolo$ko iverje za ce-
lulozu i ploge, piljevina, pa ¢ak i kora), uz odre-
deni broj utro$ka radnih sati i programirane tro-
$kove. Kojem ée se od gotovih proizvoda dati prio-
ritet' u tehnoloSkom smislu, ovisi o mnizu.faktora
kao $to su kvalitet i struktura sirovine, cijena pi-
ljene grade, cijena iverja, produktwnost rada, teh-
nolo§ka prerada i drugo.
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Pilanska tehnologija za preradu listata danas
trosi relativno mnogo radnih sati za jedinicu pro-
izvoda. To je razlog da se pride racionalizaciji pro-
izvodnje kroz suZenje asortimana, koji ée omogu-
¢iti unoSenje veteg stupnja mehanizacije u proiz-
vodni proces.

Preradu lista¢a u tehnoloSkom smislu treba tre-
tirati kao prvu fazu finalne proizvodnje, i od ove
konstatacije po¢i u moguénost specijalizacije i me-
hanizacije proizvodnje, s osnovnim ciljem pove-
¢anja kompleksnog vrijednosnog iskori$éenja ob-
lovine kroz sve faze prerade. Otpatke tvrdog drva
treba, s obzirom na deficitarnost tehni¢kog drva za
celulozu i ploe, proizvesti na najjeftiniji naéin za
podmirenje ovih potreba.

Zadatak znanstveno-istrazivackih institucija je
da istrazi moguénosti optimalnog kompleksnog
vrijednosnog iskori$éenja pilanske sirovine na ba-
zi konkretne tehnike i tehnologije.

Buduénost pilanske tehnologije nemoguce je
zamisliti bez intenzivnog i organiziranog nauéno-
istrazivatkog rada u dobro opremljenim laborato-
rijama s timskim radom, u koji su ukljuéeni, po-
red tehnologa, i istraZivaéi drugih specijalnosti.

ZAKLJUCAK

Problematika proizvodnje piljene grade, kako
u svijetu tako i kod nas, svodi se na konstantni
pad strukturalnog sastava sirovine, kako u pogle-
du kvalitete tako i dimenzija.

Ponuda i potraZnja nije uravnoteZena, $to ima
za posljedicu, poveéanje cijena deblovini i trup-
cima.

Piljena grada u upotrebi nailazi na sve oSstriju
konkurenciju sinteti¢kih materijala (imitacija dr-
va), s tendencijom supstitucije. Na mmnogim pod-
ruéjima primjene, dali ée se upotrijebiti drvo (u
vidu piljene grade) ili sinteti¢ki materijali, zavisi
iskljué¢ivo o cijeni. To je razlog da ,i pored stag-
nantne proizvodnje piljene grade (limitirana siro-
vina), tehnologija prerade neprekidno evoluira u
cilju povetanja produktivnosti rada, poveéanja
kompleksnog vrijednosnog iskori$¢enja, smanje-
nja troSkova prerade i poveéanja ekonomiénosti
proizvodnje. Odluc¢ujuéi faktor daljnjeg razvoja
tenologije proizvodnje piljene grade je znanstve-
no-istrazivacki rad ,organiziran u dobro opreml]e—
nim laboratorijima.
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CHARAKTERISTIK, PROBLEMATIK UND
PERSPEKTIVE DER HOLZSAGE-
INDUSTRIE

Zusammenfassung

In der Einleitung wird die Entstehung der
Ségerei geschichtlich vom Altertum iiber das
Mittelalter bis in die Neuzeit geschildert.

Dem Charakter nach die Sigerei ist der erste
und wichtigste Schritt in der Holzbearbeitung,
da die andere Zweige wie Mobel, Tischler- und
Bauindustrie u. 4. meistens danach folgen. Die
Sdgeholzbearbeitung fingt schon im Walde beim
Féllen und Einlegen an, und nach dem Verlassen
der Ségehalle endet der Herstellungsgang mit
der Holztrocknung. Man unterscheidet die pri~
méire und sekundéire Einschnitte in dem Ver-
und Zu-schneiden.

Die Holzségerei in unserem Lange zeigt einen
entscheidenen Holzartenwechsel zu gunsten der
Rotbuche, eine Stagnation bei der Eiche, und
eine Einschrinkung bzw. Mangel an Nadelholz.

Da die Kapazitdt unserer Sigewerken weit
liber den  jahrlichen Anfall der Sigeklotze hi-
nausgeht, ist der »Hunger nach Sigestimmenc
sehr gross, dessen Folge die Preissteigerung ist.
Die Stdmme in durchschnittlichen Durchmessern
werden vom Jahr zu Jahr immer diinner, was
eine quantitative und qualitative Verschlechte-
rung der Schnittware hervorruft.

Ebenso das Schnitholz wird von manchen
neuen Produkten in dem Absatz verdringt z. B.
bei Eisenbahnschwellen durch Betenschwellen.

Alle diese Probleme versucht man zu lésen:
a) durch allgemeine Konzentration und Speziali-
sation in der S#gewerken, b) durch komplexe
Ausbeutung des Holzes, ¢) durch neue Techno-
logie, d) durch dauernde wissenschaftliche Holz-
forschung, e) durch bessere und héhere Ausbil-
dung des Werkpersonnals. Beispiele dafiir wer-
den einzeln besprochen und im Vergleich mit
auslédndischer Industrie bekriftigt.

Die Perspektive der Holzségeindustrie, speziell
in Kroatien, der-Menge nach ist noch steigend,
doch verschieden bei einzelnen Holzarten. Beach-
tenswert ist der Verschnitt von Laubholzern,
besonders bei der Eiche und Buche.

Am Ende der Verfasser pladiert fiir inten-
sivere wissenschaftliche Forschungen auf dem
Gebiet der Holzsédgebearbeitung.

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 — veé danas.
Postrojenja, strojeve i uredaje ima VTE. | tehnologiju k
tome.
Primjer: VTE -— PUROMAT. Novorazvijeni stroj za racio-
nalnu proizvodnju namjestaja iz »Duromer« — polyure-
tanske pjene. Sa novovrsnom samodisteéom mjesaéom
glavom. Bez rotacionog mjesala, bez ispiranja, bez ispu-
havanja. Kapanje iskljuéeno!
Znati: MjeSaca glava radi pouzdano, lagano i Cisto.
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

Dr. Ing. Ernst GmbH + CO. KG
8021 Strasslach/Miinchen
Germany

Tel. (08170) 507

Predstavnik za Jugoslaviju:

Dipl. ec. Esad Karahasanovié

8 Minchen 15 Schillerstrasse 30 Telefon (0811) 59 64 02,
Telex 5222 38
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PRVA JUGOSLAVENSKA TVORNICA STROJEVA ZA DRVO, SPECI-
JALIZIRANA ZA PILANSKU PROIZVODNJU, PREUZIMA INZINJE-
RING I OPREMANJE PILANA POTREBNOM OPREMOM

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

Automatska tra¢na pila —
trupcara 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

Traéna pila

Precizna cirkularna pila

Automatska ostrilica pila

Razmetacica pila

Brusilica kosina tipa

Valjacica pila

TA-1400
RP 1500
PAT 1100
KP 4
AC-1

P-9

Automatska brusilica nozeva ABN

Aparat za lemljenje tipa AL-26
Visoko turazna glodalica VG-25
Blanjalica B-63
Glodalica G-25
Ravnalica R-50
Zidna busilica ZB-3
Horizontalna busilica B$-20
Ru¢na kruzna brusilica RKB
Univerzalna traéna

brusilica tipa UTB
Automatska tracna

brusilica tipa ATB-1
Stroj za ¢epovanje C-4
Lan¢ana glodalica LG-120

TVORNICA STROJEVA

BRATSTVO

ZAGREB e Savski gaj, XIII put @ Tel. 523-533 @ Telegram: »Bratstvo-Zagrebe




Neki primjeri i pouke iz drvne privrede Danske

KONZULTATIVNI RAZGOVORI S DANSKIM STRUCNJACIMA, PREDSTAVNICIMA OECD (ZAGREB

4 — 8. 12. 1972))

Pod kraj prosle godine u nasoj zemlji su boravili dvojica istaknutih stru-
¢njaka danske drvne industrije — ¢lanovi OECD-gg. dipl. inZ. Sorensen i dipl.
oec Andersen.

Dosli su k nama po drugi puta na poziv »ZPZ« — Centra za obrazovanje,
organizaciju i razvoj Zagreb, da prvenstveno posjete poduzeca drvne indu-
strije licke regije i nastave razgovore zapocete u godini 1971.

Kao zavrini dio programa njihova boravka kod nas, s njima su odrZani
konzultativni razgovori, i to od 4. do 8. prosinca 1972. godine u prostorijama
Zavoda za produktivnost i Instituta za drvo — Zagreb.

Spomenuti struc¢njaci, u navedenih nekoliko dana, izloZili su kroz kraca
predavanja i diskusije predstavnicima naSe drvne industrije stanje u kojem
se nalazi danska drvna industrija, po pojedinim granama aktivnosti (prikazu-
jucéi svoje usporedbe s ostalim vaZnijim proizvodaéima u svijetu), a na kraju
su dali neka svoja zapaZanja o radnim organizacijama za preradu drva licke

regije.

SluSaju¢i predavanja obojice danskih inZenjera,
dobili smo neke novije potvrde na$ih saznanja o
danskoj preradi drva (potrebno je istaknuti da su,
uslijed snaZnog poSumljavanja, u posljednjim de-
cenijama Sumske povrSine Danske udvostruéene).

Tako je, na primjer, proizvodnja oblog drveta
u Danskoj iznosila u 1968. godini 2,538.000 m3, a
1969. god. — 2,292.000 m3 (od ¢ega na &éetinjare ot-
pada 1,433.000 m3, odnosno godinu dana kasnije
1,388.000 m3).

U primarnu proizvodnju (ovdje ubrajaju i pro-
izvodnju furnira kao i plo¢a) odlazilo je godine
1968. pribliZzno 1,788.000 m3, a godinu dana posli-
je 1,552.000 ms3.

Usporedbe radi, prednjim podacima izlaZu se
brojke o kretanju proizvodnje u pilanarstvu, te
kod produkcije plo¢a (tabela broj 1).

Tabela 1. — Kretanje primarne proizvodnje u Danskoj
‘u m?

Pilanska Sper- Vlak-

God. prerada Furnir ploéa  Iverica natica
1968. 850.000 49.000 22.600 119.00 5.000
1969. 840.000 49.000 24.500 165.000 5.000

Karakteristi¢no je da je Danska jo$ pred 15 go-
dina imala priblizZno 600 pilana koje su preradi-
vale od 500 do 2.000 m3 oblovine (mijeSano ¢Ceti-
njace i listace).

Danas su presli skoro na potpuno specijalizira-
nu proizvodnju (bukovina, jelovina), pri éemu tra-
Ze i ispituju $to je najbolje proizvoditi. Vrlo lijepo
je bio prikazan sistem planskog krojenja oblovine
radi namjenskog koriS¢enja proizvoda u finalnoj
djelatnosti, a kod toga valja istaknuti, da su pila-
ne za preradu jelovine opremljene najsuvremeni-
jim strojevima. @

Podjelom pilana po vrstama proizvodnje drva
proizvodaéi stvaraju i jednovrsne otpatke.

Pilanari, to jest njihovo udruZenje, bili su glav-
ni faktor u projektiranju i podizanju tvornica ive-
rica, tako da se, prema podacima predavaca, pro-
dukcija iverica u Danskoj godine 1970. priblizila
visini od 270.000 m3 ukupne godi$nje proizvodnje.
Suradnja izmedu pilanske proizvodnje i tvornica
iverica razvijena je do te mjere da ve¢ male pilane
imaju sjetke za usitnjavanje iverja od vlastitih
otpadaka.

Oko tridesetak pilana imaju zajedni¢ke kontej-
nere kojim transportiraju iverje do tvornice plo-
¢a, a za iverje postiZzu cijenu 28 Dkr/m3:

U Danskoj imaju ozbiljnih problema s iverjem
od bukovine (samo 60°% bukovog iverja ide u ive-
rice), a sli¢ne poteSko¢e imaju takoder i s ostalim
bukovim otpacima, iako su i Sumska gospodarstva
podigla tvornicu celuloze, te sad tamo Salju otpatke
svoje proizvodnje i sudjeluju ¢ak u dijeljenju do-
biti.

U proizvodnji Sperplo¢a Danci imaju dva veca
proizvodaca, od kojih je jedan zapoéeo produkciju
ljuséenjem bukovine, a drugi se odmah orijentirao
na preradu izvanevropskih vrsta drva. Medutim,
prema danskim predavadima, daleko bolje rezul-
tate svakako bi obojica postizavala kada bi svoju
proizvodnju usmjerila na izradu Sperploéa od mje-
Sovite prerade sirovine (bukovina i tropske vrste
drva). U Danskoj se jedna velika tvornica specija-
lizirala za proizvodnju furnira. No valja reé¢i da i
furnira8i, kao i proizvodaédi Sperplo¢a, imaju ve-
likih poteSkoéa u posljednje vrijeme. Sve teZe do-
bivaju, takozvane, egzote (na primjer pravi pali-
sander je vrlo teSko dobiti na trziStima).

Razvoj potrosnje ploéa potaknut je snaZnim di-
zanjem proizvodnje pokuéstva, kuéa (u stvari go-
tovih elemenata s posebnim sistemima montaze).

Kyl



Tome je mnogo pridonijelo stupanje na snagu -

7akona o tipiziranoj gradnji te Zakona o zadtiti od
| zara. Vrata na primjer moraju imati otpornost
prema vatri i zapaljivosti u trajanju od 30 minuta.

U Danskoj, kao i u svakoj industrijski razvije-
noj zemlji, nastoji se izvoziti Sto viSe finalnih pro-
izroda, osobito pokuéstva.

Sve do pred pet-Sest godina glavni kupac dan-
ske robe bilo je sjeverno-ameri¢ko trziste (40%o
proizvodnje odlazilo je u USA). No, medutim, da-
nos je najvazniji kupac danskog namjeStaja SR
Njemacka, u visini godi$njeg prometa 114,2 milio-
na danskih kruna (podatak za 1971. godinu), do-
¢im su USA (96,7 miliona D.kr.) i Vel. Britanija
(77.0 miliona Dkr.) na drugom i treéem mjestu.

Bitno je podvuéi da je u posljednjoj godini sto-
pa rasta izvoza danskog pokuéstva iznosila 15%0
(zadnjih godina kretala se oko 9%0), §to je znak da
je, nakon manjeg zastoja u 1969. godini, zapoteo
ponovni uspon danskog izvoza.

Glavni poslovi obavljaju se na poznatom sajmu
»Scandinavian Furniture Fair«, gdje sudjeluje iz-
medu 12—13.000 trgovaca namjestaja (od ¢ega sa-
mo iz Danske oko 5.700).

Za vrijeme trajanja izlozbe, svaki puta osjeta
ce borba dizajnera razli¢itih stilova (ponajvise iz-
medu skandinavske i latinske $kole). Jedna od ka-
rakteristika danskog dizajna je da nikada na vanj-
skim plohama nec¢e upotrebiti plastiku ili intarzije.
Takoder bitno je kod njih tako zvano »dizajner-
sko postenje«, to jest ostavljaju se svjesno vidljivi
svi elementi spojeva (na primjer o¢ito se moraju
zapaziti naéini kako su spojevi vijcima pri¢vrsce-
ni — $to se pred desetak godina unazad ne bi mo-
glo ni zamisliti).

Ing. S6rensen narolito se potrudio da nas upo-
zna sa zivotom i radom Yudsk Tehnologisk Insti-
tuta iz Aarhusa. Tom prilikom se ¢ulo da se kod
njih trenutno studira medu ostalim problem unu-
tradnjeg transporta u drvnoj industriji (u svrhu
daljnjeg poviSenja produktivnosti).

Predavaé je prisutne slikovito upoznao s nadi-
nom S§kolavanja i sistemom izobrazbe svih katego-
rija struénih kadrova potrebnih drvnoj industriji,
kao i ostalim prateéim pomoénim djelatnostima.

Iz literature, kojom su bila popraéena preda-
vanja ing. Sorensena, zapaZeno je da je danski In-
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stitut u¢inio mnogo da se u njihovu drvnu indu-
striju sistematski uvodi nau¢na metoda kontrole
rada (statisticki sistemi), da se tezZi primjeni pozna-
tih sistema studije rada (MTM, Work-Factory itd.).

Takoder mnogo vremena, prema rijetima eko-
nomiste Andersona, posve¢uju i studijama ispiti-
vanja trzi$ta. Izraduju kompleksne analize za po-
jedine regije zemlje, a ponekad vrSe i pojedinaéna
ispitivanja za izvjesne jate proizvodacle, pri éemu
im katkada rade i prethodne kalkulacije za novo-
planirane proizvode.

Prema primjedbama koje su dali na nasu pro-
izvodnju (osobito pilansku) juZnog bazena, moglo
bi se re¢i da se ona nalazi na nivou danske prera—
de drva pred jedno petnaest godina.

Kod proreza bukovine preporuéili su bolju or-
ganizaciju, te planiranje rada, kao i sredivanje
svega, po¢am od reda na stovaristima oblovine.

Nadalje savjetuju da se pilanari orijentiraju na
izvjesnu izradu elemenata.

U vezi prerade ¢etinjara u pilanama koje su
imale prilike vidjeti i posjetiti kod nas, preporu-
¢ili su uvodenje automatizacije izvlatenja otpada-
ka. U svakom slufaju, u samoj Lici morat &e se
op¢enito kompleksno rijesiti problem otpadaka —
pri ¢emu se neminovno namece pitanje odvajanja
proizvodnje Cetinjaéa .od bukovine.

Na kraju ovog prikaza valja istaknuti da su
konzultacije koje su vodene ¢&etiri dana u Zagrebu
krajem prosle godine u svemu uspjele, kod ¢ega se
posebno mora podvuéi uloga Zavoda za produktiv-
nost i njegovih vrsnih ¢lanova, te organizatora
ing. Franje Knebla kao i Milana Despota, dipl.
oecc, koji su poduzeli sve da realizacija zacrtanog
programa, te produbljivanje veza s danskim insti-
tutom, $to bolje u cjelini uspiju.

Sa Zaljenjem se mora spomenuti da su preda-
vanja najmanje posjetili oni kojima su prvenstve-
no bila i namijenjena, a to su struéni kadrovi drv-
ne industrije »JuZnog bazena«. Medutim, je sigur-
no da su mnogo toga mogli novoga ¢&uti, nauéiti,
pa ¢ak i kod nas presaditi od dvojice istaknutih
ucenika danske Sumarske $kole, koja se poéela for-
mirati u 17. stolje¢u i koja je dala nekoliko veli-
kih imena Sumarske nauke i prakse kao §to su Re-
ventlow (1748—1927), V. Lagen, V. Oppermann,
Wellendorf, L. Hauch i ostali.

Zvonko Hren; dipl. inZ.



VaZnije egzote u drvnoj industriji
(Nastavak)

SAPELI
Nazivi ,

U botanici latinsko ime je Entandrophragma
cylindricum (Sprague), porodica: Meliaceae. Trgo-
vacka imena su Sapelle Mahagony i Scented Maha-
gony (engl.), te Aboudikro (franc.).

Nalaziite

Tropske Sume ki$nih zona centralne i zapadne
ekvatorijalne Afrike pogoduju Sapeli vrstama, tj.
ima nalazi$te u Sudanu, Kongu, Rodeziji, Keniji,
Ugandi i dr. Najodabranije furnire daju stabla iz
Nigerije.
Stablo

Stablo je veliko, ¢esto dosize visine od 45 m, a
promjer iznad oguzine obi¢no iznosi 90 cm. Sve
vrste sapelija imaju jako razvijene oguzine.

Drvo

Bjelika je blijedo-Zute do bijelo-zute boje. Sr-
Zzevina u svjezem stanju je ruzicasta, dok kasnije
tamni na crveno-smedu boju mahagonijevine; &e-
sto sa slabim no razbirljivim purpurnim tonovima.
Vlakanca pokazuju razli¢ite stupnjeve sukanja, $to
drvu daje niz tekstura: prugavosti i ikricavosti.
NajljepSe se isti¢e tekstura drva na radijalnom
rezu. Drvo, narodito svjeZe posjeteno, miriSe kao
cedrovina.

Sapelijevina je srednje te$ka: u zrakosuhom
stanju 600—750 kg/m3, odnosno svjeza 850—900
kg/m3.

Cvrstoéa na savijanje iznosi 1200 kp/cm?, &vr-
stoéa na pritisak 511 kg/cm?, modul elasti¢nosti je
120.000 kp/cm?2. Utezanje volumno je 11,7%, a tan-
gencijalno 6,0%.

SusSenje

Boéno piljeni materijal je vrlo sklon krivljenju
i raspucavanju, a kolaps se od slu¢aja do slucaja
javlja u sloZajevima kod umjetnog suSenja. Zrcal-
no rezani materijal susi se vrlo dobro.

U suSionicama, zbog raznolikosti podvrsta sa-
peli drva, moZe doéi do razli¢itih degradacija, pa
se preporuduje blagi reZim suSenja.

Mehanié¢ka svojstva

Drvo sapelijevine je Zilavo i tvrdo, a ¢vrsée je
od prave mahagonijevine. Narocito je otporno na
cijepanje i pritisak paralelno vlakancima. Tvrdo-
éa je gotovo ista kao kod naSe hrastovine.

Prirodna trajnost

Sapelijevina je srednje otporna na trulez. Bje-
lika se obiéno odstranjuje. U pokuéstvu srZevina je
otporna na napad insekata (Annobium punctatum).
Obradivost

Opéenito .drvo se lako obraduje ru¢nim i stroj-

nim alatima. Izvjestan otpor daje teZe drvo, kao i

drvo usukanih dZeveravih vlakanaca. S blanjanjem
pod kutom noZa od 15° spretava se trganje i ki-
danje vlakanaca. Nema poteSko¢a pri ¢avlanju ni
uvrtavanju vijaka. Dobro se lijepi i odli¢no po-
lira.

Osim najgusteg (najteZeg) materijala, lako se
reze i ljusti u furnire lijepih tekstura.

Upotreba

Piljena grada i furniri ugraduju se u pokué-
stvo, u mjetnu stolariju (naroéito za glasovire), ob-
lazu, se zidovi u interierima, izraduje se galanteri-
ja. Narotita primjena je u podovima radi osred-
njeg do visokog otpora na habanje za pjeSacki pro-
met, ukljuéujuéi $kole, dvorane, bolnice i stambe-
ne prostorije.

Proizvodi

Kao sirovina: trupci u oblom ili ¢etverobridno
otesani od 26” (66 cm) do 46” (117 cm) promjera.

Obrubljena piljena piljena grada normalno 1”
(2,54 cm) debljine, prosjeéne Sirine 10” (25,40 cm),
u duljinama do 20’ (6,0 m).

Furniri veéinom od 17/35 (0,7 mm), a lijepo fi-
gurirani opéenito od 17/28 (0,9 mm) debljine.

SIPO
Nazivi
Botani¢ko ime je: Entandrophragma utile (Spra-
gue) porodica: Meliaceae, odnosno u trgovatkim
normama kao: Utile (B. S.) i Sipo (NF), te Assie.

NalazisSte

U ekvatorijalnoj Africi u $umama Obale Slo-
novacte, Konga, Gane, Kameruna i Ugande.

Stablo

Moze izrasti od 40—50 m u visinu, a promjeri
iznose 80—130 cm, kadSto i 200 cm.

Drvo q

Bjelika je Zuékasto bijele boje, a srZevina u
svjeZzem stanju ruZzi¢asto-smeda, da kasnije dobiva
jednoliku crvenkasto-smedu boju s ljubiéastom ni-
jansom. TeZine se kreéu u granicama mahago:ije-
vine i iznose: svjeze drvo 750—875 kg/m3, zraino-
suho 500—700 kg/m3, odnosno u apsolutno suhom
stanju volumna teZina je 0,57—0,59 p/cm3.

Tangencijalno utezanje je 7,0%, a volumno
10,5—13,6%. Fine je strukture i radi naizmjenié-
ne usukanosti vlakanaca Siroko je prugasto.
SusSenje

Prirodno suenje na zraku i umjetno suSenje u

suSionicama mora se vr§iti oprezno i polagano, da
se drvo ne savija. y

Mehanic¢ka svojstva

Sipo ima dobra mehani¢ka svojstva, pa mu évr=
stoéa na savijanje iznosi 900—1162 kp/cm?2, a na
pritisak 512—578 kp/cm?2.
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Prirodna trajnost

U zrako-suhom stanju drvo je srazmjerno ot-
porno spram klimatskih utjecaja, kao i spram na-
padaja bioloskih Stetnika (gljiva i insekata).

Obradivost

U Sirokoj grupi mahagonijevine sipo se najlak-
Se i vrlo lijepo obraduje. Pili se, reZe i ljusti. Bla-
njanje se mora vrsiti sa sje¢ivom pod kutem od 15°.
Moze se mociti, lijepo se brusi, a s odgovarajuéim
punilom dobro se i polira. Boje i lakove na uljnoj
bazi ne prima dobro. Cavlanje i vezivanje vijci-
ma daje dobre i trajne spojeve.

Upotreba

Ljusteni i rezani furniri za proizvodnju $per-
plo¢a i pokuéstva. Piljena grada u gradévnoj sto-
lariji, kako za unutrasnju tako i za vanjsku upo-
trebu (prozori, vrata, stepenista, zidne obloge, par-
keti, zatim za proizvodnju namje$taja u stolar-
stvu. Brodogradnja takoder koristi sipo-drvo.

Proizvodi
Isti kao kod ranije opisanog sapeli-drva.

TIAMA
Nazivi
Botani¢ko ime je Entandrophragma angolense
(C.D.C) i Ent. macrophyllum (Harms) i Ent. sep-
tentrionale (A. Chev) iz porodice Meliaceae.
Trgovacka imena su: Kalungi, Gedu, No-
hor, Tiama (NF), Acajou tiama.

Nalaziste
Ekvatorijalna Afrika: Nigerija, Obala Slonova-
¢e, Gana, Kongo, Uganda, Angola.

Stablo

U oblicima i dimenzijama afri¢kog mahagonija,
tj. visine 45—50 m, a promjera 100—180 cm. Rav-
no je i jedro.

Drvo

Bijel je sivkasto-bijela do crvenkasto-bijela,
srzevina tamnije smede-ljubiéaste boje.

Krupno porozno drvo. Svjeze drvo tezi 750 —
900 kg/m3, zraéno suho 520—570 kp/m3, odnosno
apsolutno suho drvo ima volumnu tezinu 0,50 —
0,70 p/cm3. Tangencijalno utezanje iznosi 7%, a
volumno 14,2%o.

SuSenje -

Na zraku se Tiama suSi razmjerno brzo, no pri
umjetnom suSenju u suSionicama potrebno je opre-
zno i polagano susiti zbog moguceg savijanja.

Mehaniéka svojstva

Ima umjerena mehani¢ka svojstva, cvrstoca na
savijanje 885 kp/cm?, &vrstoéa na pritisak 406 kp/
ecm?, Elastiéno je i cjepko.

Prirodna trajnost

Tiama sadrzi mnogo smole, pa je drvo otporno
protiv gljiva i insekata. Na vremenske prilike ni-
je dosta otporno, pa se 8titi impregniranjem,- ili
samo mocenjem, ili pod tlakom.
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Obradivost

Lako se pili, cijepa i reze, a za lju$tenje se mo-
ra prethodno pariti. Blanjanje se mora vrsiti sa
sjetivom pod kutem 159 Zbog sadrZaja smole, ma-
lo se teze povrsinski obraduje, no ipak se dade li-
jepo lakirati i dobro lijepiti ljepilima.

Cavli i+vijei daju &évrste spojeve.

Upotreba

Rezani i lju$teni furniri u industriji $perplo¢a
i pokuéstvu kao i ostale mahagonijevine. Tiama u
piljenoj gradi sluzi samo za unutras$nju gradevnu
stolariju, jer nije dovoljno otporna na vlagu za
vanjsku upotrebu. To su vrata, oblaganje zidova,
stepenis$ta, parketi, namjestaj. U brodogradnji i
industriji motornih vozila zamjenjuje u unutra-
$njim konstrukcijama ostale vrste mahagonijevine.

Proizvodi
Kao kod sapeli-drva.

MAKORE
Nazivi

Botani¢ko ime jest Mimusops heckelii (Hutch i
Dalz) iz porodice: Sapotaceae.

Trgovacki nazivi su: »cherry mahoga-
ny« (Sto zavodi i nije ispravno kao i »african
cherry« i »african pearwood«), Baku i Abaku
(Zlatna Obala), Agamokive (Nigerija), M a-
kore (Obala Slonovaéde) i dr.

NalaziSte

U Sumama tropskih kiSa Zapadne Afrike, Ma-
kore se nalaze u: Nigeriji, Obali Slonovaée, Zlatnoj
Obali, Liberiji, Kamerunu i Sierra Lenone-u.

Stablo

Jedno je od najve¢ih stabala u Sumama Zapad-
ne Afrike i Cesto dostiZe visinu od 45 m, a pro-
mjer je i do 2,7 m. Stablo je pravilno i cilindri¢no,
kadSto ima nesto slabije razvijenog zilista (oguzi-
ne), no ve¢inom je bez toga. Pri rusenju (sje¢i) sta-
blo je ponesto sklono raspucavanju.

Drvo

Na izgled drvo. je vrlo sliéno gustoj mahagoni-
jevini s nijansama boje- od ruZiéaste do krvavo
crvene ili crveno smede. Neki' trupci su pravne Zi-

. ce, dok drugi pokazuju nepravilnosti u Zzici i daju

figurirane narise, a kadS$to pokazuju nepravilne
tamne pruge.

Svjeze drvo tezi 860—1000 kg/m3, a zraéno su-
ho 600—750 kg/m3, odnosno volumna teZina apso-
lutno suhog drva je 0,60—0,75 p/cm3. Volumno
utezanje iznosi 13,4%, a tangencijalno 8,0%..
SuSenje »

Pazljivim suSenjem u suSionicama greske pu-
canja i krivljenja bit ée svedene na minimum. Su--
Senje na zraku je sporo, pa se prekrivanje &ela
preporucuje. Utezan]e za vrijeme suSenja je kom-
parativno malo.

Mehanit¢ka svojstva
Cvrstoée ovog drva su veée od Honduras-ma-

hagonijevine, &vrstoéa na savijanje 1200 -kp/cm2,



¢vrsto¢a na pritisak 500 kp/cm? — a drvo je i tvrde

i teze se cijepa. Dobro se savija kao veéina trop-
skih listaca.

Prirodna trajnost

Otporno je na trulez (gljive), a izgleda i na na-
padaje insekata.

Pri impregnaciji konzervansi te§ko penetrira-
ju u srzevinu, a umjereno u bjeliku.

Obradivost

Zbog gustote drva i sadrzaja gumiranih tvari,
pri piljenju se nailazi na poteskoée radi brzog za-
tupljivanja zubaca na koje se hvata guma. S po-
sebnim horizontalnim pilama na koje tete sapu-
nica, s uspjehom se moze piliti .Cim trupci stignu,
moraju se odmah raspiliti radi sklonosti raspuca-
vanju.

S odgovarajué¢im ¢&eli¢nim alatima i strojevima
moguce je to drvo piliti, blanjati, brusiti, rezati i
ljustiti. Lijepo se povrSinski obraduje, dobro pri-
ma politure, boje i lakove, a i lijepi se dobro.

Ponekad prouzrokuje izvjesne iritacije u nosu,
grlu i o¢ima osjetljivijih radnika.

Upotreba

Zbog svoje boje, teksture i figurativnosti, sluzi
kao uspje$na zamjena za niz komercijalnih maha-
gonijevina u pokuéstvu, pri izradi izloga i luksu-
znih interiera. Tokareni predmeti takoder se rade
iz tog drva, no teze od prave mahagonijevine.

Furniri rezani i ljuSteni upotrebljavaju-se za
proizvodnju Seprplo¢a i namjestaja.

U Zapadnoj Africi drvo sluZzi za konstrukeiju
vozila i vagona.

Proizvodi

Makore se obi¢no importira u oblovini promje-
ra 30” (76 cm) do 50” (127 ecm), te u duZinama od
12’ (3,6 m) do 20’ (6,0) i dulje, kao i tesano u duzini
od 12’ (3,6 m), sa stranicama od 60 cm i preko to-
ga.
Debljina rezanog furnira obi¢no je 17/35 (0,7
mm) ili u ljusStenom furniru u debljinama od 1 mm
na dalje.

Mi okoravamo i krive trupce

ne samo

prave i kruznog presjeka. Imamo iskustva s gotovo svim vrstama drva (listada, etinjaca

i egzota). Od 10 cm na viSe nije nam nijedan promjer prevelik. Kvrge od grana i oguzine ne sme-

taju, ve¢ se istovremeno odstranjuju.

Mi i sortiramo
s istim strojem. Mi doturavamo, odvajamo,
odabiremo, prerezujemo i posluzujemo. Sve
samo s jednim radnikom. Imamo ekono-

micna rjeSenja za kapacitete od 5.000 —
50.000 m3/godisnje.

Maschinenfabrik BRAUN K. G.

D-89901 NEUSASS “bei Augsburg
Dieselstrasse 5 !
Tel. 0821/48 30 63, FS 05-3601

Vertrieb WILHELM
HEPKE K. G.

D-89 AUGSBURG
— Hochzoll

Breitachweg 22 d
Tel. 0821/6 23 52
FS 05-3 601
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SAVJETI | UPUTSTVA

E. W. RABEHL:

Schram — lakovi za industriju namijesStaja

u modernom trendu

Jedno od vode¢ih mjesta medu proizvodatima produkata za povr-
Sinsku obradu .u industriji namjes§taja u Saveznoj Republici Njemackoj
pripada firmi Schramm — Tvornicama lakova i boja sa sjedistem u
Offenbach-u/M. Ona se stoga mora upoznati s tekuéim modernim
smjerovima gradnje pokuéstva. Na podrudju primjene laka za povr$insku
obradu gotovo nema vaZnijeg podrutja od proizvodnje namjestaja.

Radi toga je posve razumljivo da se firma Schramm ne oslanja
samo na svoje brojne potrosaée, ve¢ sudjeluje pri povrSinskoj obradi
novih modela. Ona, sa SVOJllm strucmamma za prodaju, za laboratorue
i tehni¢ku primjenu, posje¢uje sajmove industrije namjestaja iz razli-
¢itih razloga.

Jednom se mora briZljivo razmotntl trend, koji stvara svaki novi
sajam, Jer se iz toga mogu izvuéi vazni zakljuéci za buduéi razvoj.
Ne manje je vazno i kritiéno posmatranje samih povrsinskih ploha,
tj. samokritike u vezi izlozbenog pokuéstva sa Schramm lakovima
ip}x{'am drugih, usporedujué¢i povrsinske plohe u konkurenciji industrije
akova.

Posljednja velika sajamska izlozba bila je Deutsche Mdobelmesse
(Njemacki sajam mamjestaja) u Koéln-u 1973, koja se prireduje svake
dvije godine, u godiSnjoj izmjeni s Internacionalnom Mobelmesse u
Kolnu. I ako je mjemacki sajam imao samo nacionalni karakter, bilo
je na njemu zastupljeno 815 izlagala. Interes za izloZenim daleko je
prelazio nacionalne granice, $to je potvrdio i broj od oko 77.000 stru-
¢njaka posjetilaca iz 59. zemalja, a to je vise za 16°, nego prije 2
godine, pri ¢emu je svaki sedmi posjetilac doSao iz inozemstva.

Moze se reti da se ve¢ s ovog sajma mozZe razabrati smjer za
slijedeéu godinu. Nisu ponudene nikakve senzacionalne novosti, ali je
ipa‘k bilo tehnitki izvedeno sazrelih programa, pri kojima su padale’
u o¢i neke promjene, koje ¢e se dalje objasniti. Ujedno se ovo moze

usporediti s novo izradenim Schrammov'lm programom za povrsinsku

obradu.

Spavaée sobe. Zelja trzita da se
u spavacéoj sobi me samo spava veé
i stanuje nije nova. I ovaj je sa-
jam stoga opet pokazao wuvlacenje
kreveta kao komponibilnog modela
u ormarsku stijenu, ili moguénost
promjene »coucha« u funkciju kre-
veta, §to se izvana ne vidi. Unatoé
tome, misljenje potrosata o najbo-
ljem obliku spavanja je sasvim po-
dijeljeno. Broj onih koji hoée spa-
vati samo u spavacoj sobi — za §to
govore razliéiti razlozi — nije postao
manji, pa je ponuda konvencionalnih
spavaéih soba ostala nepromijenjeno

velika. UceSte namjestaja s bijelim

brusenim lakom ostao je nepromije-
njen. Mnogi izlaga¢i pokazali su u
vetoj mjeri mego ranije furnirane
programe, pri ¢emu je originalno
drvo u usporedbi s folijskim imi-
tacijama drva bez sumnje jako po-
raslo.

Od originalnih drvenih furnira
u podrudju spavacih soba narotito
jako se dsticala hrasbovina, pa i ja-
senovina.

Sto se tide unutradnjosti ormara;
tu se preteZno &vrsto odrzala bijela
povriinska ploha. Za pigmentiranu
povrémsku obradu kao podlogu slu-
Zila je prije gotovo iskljutivo ive-
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rica s osnovnom folijom (grundier-
folie). Sada je, medutim, nepresvu-
¢ena iverica (Rohspanplatte) znatno
prosirila podruéje, tj. mnogi proi-
zvodati preSli su na poliestersko
preslojavanje i rade izravno na ive-
ricama s finom povr§inom, i to
ne samo na -unutra$njim nego i ma
vanjskim plohama.

Za preslojavanje neoplemenjenih
iverica isporutuje Schramm daleko
poznati Polipan-Schichtstoff (preslo-
javad) reda 616-54 koji se takoder
mozZe primijeniti i na dobro brusenoj
osnovnoj foliji.

Ovaj materijal dozvoljava obli-
kovanje odli¢nih i jednakomjernih
ploha od brusenog laka bez dorade,
kako na wunutra$njem tako i na
vanjskim povr§inama. Gdje se fron-
te ukritavaju letvicama ili ornamen-
tima, ove se naljepe na poliestersku
plohu s gotovim efektom kao profili
iz umjetnih tvari (Kunststoff). Kod
¢istih izvedbi preslojene povrsine
bruse se polipanom, a tada se pro-

vide s letvicama, odnosno ornamen-

tima, i-mna kraju se poSpricaiu sa
svilenkasto-mat lakovima. Ovdie su
se mogle vidjeti odli¢ne plohe, kako
s Extra dur DD — brusnim lakovi-
ma, reda 615-29, odnosno - 653-12,,

tako i kona¢na lakiranja s Feno-
griff lakbojzm2 u svileno-mat do
svileno sjajnih obrada. Gdje su or-
namenti $atirani (zlatne boje, smede
ili sl.), bruSene i ornamentima pro-
videne plohe bile su predpricane
SH-NC- jednokemponentnim lak bo-
jama, reda 61-92, u svilenkastom sja-
ju, odnosno 611-93 u svileno-mat, a
nakon $atiranja jo§ jednom bez-
bojno prevuceni sa SH-NC 611-92,
odnosno 611-93, s ¢ime su plohe
postale ne samo narot¢ito ¢vrste na
grebanje, ve¢ i apsolutno stabilne na
svijetlo.

Spavace sobe s pravim furnirom
videne su kako u poliranom efektu
tako i u efektu otvorenih pora.

Kod poliranih ploha s Polipan
aktivom reda 616-30, a kod manira-
ma s otvorenim porama, specijalno
kod hrasta i jasena, predradovi su
vrieni s Extracel brzo bruSeéim te-
meljom 804-83 za osvjetljavanje i sa
SH-NC — ‘jednokomponentnim pre-
vlaénim lakom 611-92 odn. 611-93
za dovrSeno lakiranje.

Ove: povriine pokazale su odli-
¢an egahmrajum efekt furnirske sl-
ike, i teSko bi ih se jo§ moglo nad-
masiti u njihovoj ljepoti i otporno-
sti. Naravno, moglo se vidjeti spa-
vate sobe i sa svijetljijim furnr-
skim imitacijama, koje su presloja-
vanjem s Polipan aktivom 616-30
pokazale odli¢no djelovanje u dubinu
u poliranom izgledu slike, $to bi je-
dva dopustalo laiku da uopste opazi
razliku prema pravom furniru. :

NamjeStaj za prostorije dnevnog:
boravka i pregradne stijene. Kod ovih
artikala narolito je pao u oéi trend
ka rustici. Gotovo se iskljuéivo ov-
dje pojavljuje hrast kao furnir, od-
nosno u svim o’oojenim sjenéanjima
(Satirungima), od svijetlog preko sme-
deg do crnog, a ponekad su_bile
prisutne i Sarolike varijante. .~

Pri povrSinskoj obradi hrasto-.
vine, u podruéju nijamsiranja od svi-:
jetlo-smedeg do crnog, sluZili su
se razlid¢iti proizvodaéi veé¢ vrlo ra-
cionalnim grundiranjem valjkom,.
Sto Schramm isporuéuje shodno pra-'
ksi kao Extracell Lasur-osnovu. Ko-
naéna obrada izvedena je s mnitro=-
-bistrim lakovima vrlo otpornim ma
grebanje, u svilenkastom sjaju do
svileno-mat, a u Schrammovom pro-
gramu dolaze na trzidte pod oznakom
Extracell tvrdi lak.

U rustikalne izvedbe, s nagla-
Senim vertikalnim razélannvamem,
sa Siroko istaknutim nogarima izme-



du korpusa i podova regala, ponu-
den je bio i $iroki program bijelih
nadogradnih stijena. I ove godine to
je bilo opet u kombinaciji ploha
iz pravog drva kao iz palisandro-
vine, odnosno orahovine i mahagoni-
jevine. Takoder i na bijele plohe mo-
Ze se, naravno za lica, primijeniti
Polipan — preslojni postupak s dovr-
Senim efektom sa ili bez zavr$nog
lakiranja. Tamo gdje su proizvodadi
radili s osnovnom folijom obloZenim
ivericama, nas$ao je Schrammov Ex-
tracell mokre - na mokro postupak,
pigmentiran, Siroku primjenu kao i
ranije. Materijali za ovo su Extracell
— zapunjivaé, reda 805-61, bijeli ili
nijansiran uz Extracell tvrdi lak reda
805-771.

Kod vrlo ¢istih izvedbi moze se
Extracel-zapunjivaé, prije mokro na
mokro nalijevanja, nanijeti u pret-
hodnom prolazu- kroz valjak, ka-
ko bi se postigla dobro zapunjena i
oStra povrsina.

O stilovima treba jo§ spomenuti
da je uz poznati »sideboard« bio
kreiran jo§ i »highboard«, dakle kao
srednje-visoki ormar, odnosno polu-
viscka ormarna stijena za manje
prostorije. Odrzao se i prigradni na-
mjestaj u tako zvanom sobitastom
stilu (Kajliten — Stil), dakle s furni-
rom iz mehagonijevine i k tome
uskladenim mjedenim pucetima i
mjedenim okovima.

Za pokuéstvo dnevnog boravka
mozZe se dalje re¢i da se prosle go-
dine zacrtani trend okruglih formi
roundline ili softline) nije probio,

premda se takvo pokuéstvo kao i
prije izlagalo i nudilo.

Stolice. Na podrudju stolica tako-
der je dosla do izrazaja orijentacija
prema rustici. Vidjelo se, naime,
viSe nego inace stolica i sjedaéih
garnitura u bukovini i hrastovini,
sa ili bez tapeciranja, za Sto se
povrsinska obrada u NC/SH-sistemu
pokazala najpodesnijom i pretezno
se prakticirala.

Schramm isporucuje industriji sto-
lica Extracell osnovu za brzo bru-
Senje 804-89 i Fenogriff prevlaéni
lak, Kkiselo-otvrdujuéi, reda 611-49
za svileni sjaj, odnosno 611-45 za svi-
leni-mat.

I bijele stolice odrzale su se ne-
promijenjeno ¢vrsto u podruéju sta-
mbenog namjestaja, lakirane tako-
der u NC/SH-sistemu s bijelim ni-
tro-zapunjivatem ili s bijelo-nabo-
janom osnovom za brzo brufenje i s
SH-lak-bojama (Fenogriff — lak-
-boje 611-45, bijelo, svileno-mat).

Narotito kvalitetne izvedbe bile su
s DD-zapunjivatem i DD-lak-boja-
ma, lakirane u svileno-mat, jer je
ovakav sistem u velikoj mjeri otpo-
ran na oSteéenje.

Kuhinjski namjestaj. U kuhinjama,
koje su viSe godina bile nudene
kao »laboratorij za odreske« (Schni-
tzel-Laboratorien), s monotonim po-
vr§inama iz plofa laminata, doslo
je do jasne promjene na viSe stam-
beno i rustikalno.

Obrada u prirodnom drvu jako je
porasla. I ovdje dominira hrasto-

vina i bukovina, gdje se u povrsin-
skoj obradi pretezno upotrebljavaju
svileno-mat DD-lakovi u dvoslojnom
nanosu, jer su ovi najbolje otporni
na utjecaj kuhinjske klime. Schramm
stavlja za ovo preradivadu na raspo-
laganje svoje tako zvane Extradur-
-lakove.

Pokuéstvo iz ¢Cistih umjetnih tva-
ri (Kunststoff) nesumljivo se nije
probilo, u svakom slu¢aju ne u sta-
mbenom pokué¢stvu. Ipak, ono je
naslo svoje mjesto u odredenom ma-
lom i dodatnom namje$taju (npr.
kao barska stolica, dodatni stoli¢,
odlaga¢ za kiSobrane itd.). Ovdje na
prvo mjesto izbija kao osnovni mate-
rijal polyurethan-duromer-tvrda pje-
na, ¢ije se povrsine odlitno mogu
lakirati sa DD-lakbojama u bilo
kojem modnom tonu. I za ovo Sch-
ramm usluzuje specijalnim lakir-
nim sistemom ma Extradur DD-bazi.

Posve je sigurno da je Njemadki
sajam namjes$taja Ko6ln 1973. zacr-
tao trend ve¢ i za Internacionalni
sajam namjestaja 1974. u Kélnu, a
ovaj doprinos pomaze i inozemnim
izlaga¢ima da dobiju odgovarajuée
smjernice, ili da potkrijepe vlastite
spoznaje.

Firma Schramm stavlja svim inte-
resentima kompletno razradeni pro-
gram za povrsinsku obradu namje-
§ta]a konkurentno sposobnog za
izvoz.

Tumad:
NC — nitrolak
SH-NC — polukiseli nitrolak
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Prirodna trajnost drva

Vrijeme u kojem drvo zadrzava
nepromijenjena svoja prirodna svoj-
stva, odnosno vrijeme u kojem mo-
7e izvr$avati namijenjeni mu zada-
tak zove se trajnost drva. Ako je dr-
vo upotrijebljeno netretirano prezer-
vansima, onda je to vrijeme
prirodne trajnosti drva.

Postoje brojne skale i razvrstava-
nja vrsti drva u razrede prirodne
trajnosti, koje se zasnivaju na dugo-
godidnjim eksperimentima na otvo-
renom, kao i na brojnim laborato-
rijskim ispitivanjima trajnosti pri-
mjenom naroc¢itih metoda. Kako je
Ccesto u praksi pofrebno uoptrijebiti
drvo na neza$ti¢enim mjestima, gdje

je izlozeno utjecajima atmosferilija,
bioloskim i zooloS$kim Stetnicima
(gljive, insekti i dr.), valja u tim
slu¢ajevima odabrati drvo koje c¢e
duzi niz godina zadovoliavati uvje-
tima.

Forest products Research Labora-
tory u Princes Risborough (Vel. Bri-
tanija) od 1932. god. bavio se broj-
nim istrazivanjima prirodne trajno-
sti drva u evropskoj klimi, i to ka-
ko domac¢ih vrsti drva, tako i egzo-
ta. Prirodna trajnost utvrdivana je
pri najtezim uslovima, tj. u kontak-
tu s tlem, te je obuhvaéena sa sli-
jede¢ih pet razreda trajnosti.

KLASIFIKACIJA

PRIRODNE TRAJNOSTI DRVA

PribliZna trajnost
u kontaktu s tlom

Razred
trajnosti

Vrlo trajno vise od 25 godina
Trajno 15 do 25 godina
Umjereno trajno 10 do 15 godina
Netrajno 5 do 10 godina
Propadaju¢e manje od 5 godina

S| R

Navodimo poznatije egzote, kao i
domace vrste drva, po gornjem klju-
¢u ispitivanja razvrstane u razrede
prirodne trajnosti, kako bi u danom
slu¢aju mogli uoptrijebiti odgovara-
juée drvo za odredeni zadatak.

(domaéih vrsta 1 egzota)

e pg;ggdayuée Slabo trajno Unuer(e;'r;sotrajno Trajno drvo Vrlo trajno drvo
A) Cetinjade
—_— 1. Araucaria 1. Ari$ evropski 1. Pitch pine —
— 2. Bor obi¢ni 2. Ari§ japanski 2. Thuja —
—_ 3. Borovac 3. Bor primorski 3. Tisa —
—_ 4. Duglazija 4. Chamaecyparis — —
(dom.) (dom.)
— 5. Jela balzamska 5. Duglazija — —_
— 6. Jela srebrna 6. Sequoia (dom.) — —
— 7. Jela vancouver 7. Thuja (dom.) — —_
(dom.)
— 8. Liriodendon - —_— =
— 9. Sequoia —_— _— —
—_ 10. Smreka obi¢na —_ — —_—
— 11. Smreka kanadska — — —
— 12. Smreka sitkanska — — —_
B) Listace
1. Abura 1. Abachi, Obeche . 1. Avodire 1. Agba 1.. Afrormosia
2. Balsa 2. Afara, Limba 2. Ayan 2. Bagrem 2. ‘Afzelia, Doussie
3. Breza 3. Aiele, Canarium 3. Lauan crveni ili 3.- Hrast ameri¢ki 3. Bongossie, Erki
afr. Shorea Red bijeli ) .
4. Bukva 4, Brijest 4. Lauan Zufi ili 4. Hrast evropski 4. Guarca
Shorea Yellow : *
5. Celtis afritki 5. Coachwood . 5. Mahagoni afri¢ki 5. Framire, Idigbo 5. Iroko
6. Grab 6. Gabun, Okume 6. Maslina afri¢ka 6. Kesten pitomi = 6. Kamforovac afr.
7. Ilomba 7. Hrast crveni 7. Orah domaéi 7. Mahagoni amer. 7. Makore
- amer.
8. Jasen -8. 'Lauan bijeli ili 8. Orah afri¢ki 8. Meranti crveni 8. Mansonia
+ Shorea White 4 , -
9. Javor 9. Topola siva 9. Sapele 9. Niangon 9. Opepe
10. Joha —_— — 10.. Utile 10, Padauk
11. Kesten divlji —_ — Ci—— 11. Mk " - T
12. Lipa —_ - s _
13. Platana —_ - s o
14. Pterygota, Koto — — —_ _
15. Ramin — -— —_ itk
16. Topola crna — Fizdos = —

17.

(Izvor: »The natural durability
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KEMIJA U swzm = i’f—;;;;;;;; =
DRVNE INDUSTRIJE, SUMARSTVA, GRADEVINARSTVA | POLJOPRIVREDE ————

A KROZ RADOVE KOJE 1ZVODI

KEMIJSKI ODJEL INSTITUTA ZA DRVO
(Institut du bois) — Zagreb, ul. 8 maja 82

Zastita protiv trulezi i insekata:

kod trupaca (svih vrsta drva), celuloznog drva, gradevnog drva, piljene
grade, drva za pokuéstvo, gradevne stolarije, gotovog pokuéstva, starih

drvenih umjetnina, krovnih konstrukcija, zidnih drvenih obloga, drva u :

poljoprivredi itd.

Protivpozarna zastita:

krovnih konstrukcija, konstruktivnih elemenata zgrada, drvenih oplata vanj- .

skih i unutarnjih, gradevne- stolarije ' itd.

Savjeti i uputstva:

s podruéja lijepljenja i povrSinske obrade drva bojama i lakovima: uredaji -

i tehnologija obrade.

Atestiranje:

1. sredstava za zadtitu prativ truleZi i insekata,
2. sredstava za povrSinsku obradu drva,

3. ljepila za drvo ,

EKIPAMA ZA RADOVE NA TERENU.

13

ZA SVE VRSTE OPISANIH RADOVA INSTITUT RASPOLAZE UVJEiBANIM -



PRILOG KEMIJSKOG

SCHROMOS KATRAN
TVORNICA BOJA |
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Hyladecor lazurna premazna sredstva

Xyladecori se bitno razlikuju od ostalih pre-
maznih sredstava namijenjenih za konaénu po-
vr§insku obradu drva. Duboko penetriraju, po-
tenciraju strukturu drva, otporni su na atmosfe-
rilije. Djeluju u drvu kao zastitno sredstvo (kon-
zervans), a ujedno oplemenjuju drvo, tj. mogu
se raznim bojama i tonovima postizati dekora-
tivne funkcije vanrednih efekata.

Xyladecorima se mogu zasti¢ivati sve vrste
drva. Upotrebljavaju se za obradu elemenata
unutrasnje arhitekture, a, zbog svoje otpornosti
na ultravioletne zrake, vodu i vlagu, preporuca-
vaju se za za$titu drvenih kuéa, gradevne stola-
rije, oplata, drvenih ograda i drugih predmeta
izloZzenih vanjskim atmosferskim faktorima u to-
ku primjene.

Xyladecori su moderna lazurna sredstva ko-
ja pruzaju veoma efikasnu fungicidno-insekti-
cidnu za$titu, a ujedno se postize Zeljena boja
drva, dajuéi mu mali svilenkasti sjaj, tako da je
potpuno vidljiva, €ak istaknuta, tekstura drva
Xyladecori, naneseni na povrSinu drva, mogu
pratiti njegov »rad« u velikim granicama. Izra-
deni su na bazi specijalnih visokokvalitetnih sin-
tetskih smola uz dodatak swvjetlostalnih pigme-
nata, odgovarajuc¢ih otapala i fungicidno-insek-
ticidnih sredstava. Pos$to u svojem. sastavu sadr-
ze vrlo djelotvorna fungicidno-insekticidna sred-
stva, §tite drvo od napada tpuleZi, plijesni, pla-
vila i drugih greSaka koje uzrokuju mikroorga-
nizmi, te od napada insekata. Nisu osjetljivi na
sadrzaj vlage u drvu kao ostala premazna sred-
stva. Drvo Cetinjara moze se obradivati i sa sa-
drzajem vlage i do 25%, a tvrde vrste drva do
20%, Sto znati da se moze obradivati prosuseno
drvo. Naravno, povrsine trebaju biti Ciste i bru-
Sene, jer neotiSetne i hrapave povrSine nejed-
noliko upijaju, Sto daje lo§ dekorativni efekat.
Povrsine koje su lakirane ili samo impregnirane
treba prije nanosa Xyladecora dobro oéistiti bru-
senjem, tako da se omoguci njegova penetracija
u drvo. ' ,

Proizvodimo bezbojni Xyladecor i deset raz-
li¢itih obojenja (tonova). Veéina tonova Xylade-

cora odgovara prirodnim bojama vrsta drva za
koje su predodredeni. Bezbojni Xyladecor ne
smije se primjenjivati za zastitu drva koje ¢e
biti izlozeno vanjskim atmosferskim utjecajima.
Bijeli ton takoder za ovu svrhu nije pogodan, jer
na povrédini, zbog viSe ili manje otvorenih pora
u drvu, nastaju oneiS¢enja od sitne prasine, pa
povrsina djeluje zamazano, neugledno, a &iS¢e- -
nje je otezano. Bezbojni Xyladecor se preporuta
samo za prvi premaz, tako da kasnije drvo jed-
nakomjerno upija obojeni Xyladecor. Osim toga,
moze se upotrebljavati za razredivanje, odnosno
posvjetljavanje tamnih tonova Xyladecora, i to
za povrsinsku obradu drva namijenjenog inte-
rijerima. Kada bi se neka tako posvijefljena ili
razrijedena obojena vrsta Xyladecora primije-
mila za vanjske radove — treba ra¢unati s poja-
vom sivila, jer na povrSini nedostaje potreban
udio pigmenata.

Xyladecori se isporuduju u ovim nijansama:

7101 Xyladecor bezbojni
7120 Xyladecor srebreno sivi
7121 Xyladecor bor

7122 Xyladecor kesten
7123 Xyladecor orah

7124 Xyladecor mahagoni
7125 Xyladecor zeleni
7126 Xyladecor maslina
7127 Xyladesor tik

7128 Xyladecor palisandar
7129 Xyladecor ebanovina

Xyladecori se mogu medusobno mijesati u ci-
lju postizanja Zeljene nijanse. Priredeni su na
viskozitet nanoSenja i ne smiju se razredivati
nikakvim razrediva¢ima.

U pogledu broja premaza, treba ~razliko-
vati postupak obrade u crnogori¢nim i bjelo-
gori¢nim drvom, te s raznim gradevinskim ele-
mentima.. Crnogori¢no drvo namijenjeno za
vanjsku upotrebu treba prije svega premazati
bezbojnim Xyladecorom, a iza toga se prema-
zuje dva, ali bolje je tri puta, obojenim Xyla-
decorom. Bjelogoritno drvo ima slabiju mo¢ upi-
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janja, zbog ¢ega upija manje Xyladecora, pa se
preporu¢aju najmanje tri sloja ako su elementi
namijenjeni za vanjsku upotrebu. Za postizanje
odgovorajuce otpornosti na atmosferilije, mora
se nanijeti nuzni dio pigmenata i fungicidno-in-
sekticidnog sredstva. Potrosnja iznosi 80 — 100
g/m® za svaki sloj. Svaki sloj treba susiti naj-
manje 24 sata.

Izgled drvenih povrSina obradenih Xyladeco-
rom znatno se uljepSa ako se pola sata nakon
obrade obradena povrSina jo§ jednom premaze
suhim kistom. Time se postize jednakomjerniji
raspored pigmenata, a njihov se vi$ak odstra-
njuje s povrsine.

Za unutarnju obradu drvenih elemenata ili
konstrukeija, dovoljan je jedan obojeni Xylade-
cor ili jedan bezbojni, te jedan obojeni premaz.
Tamni tonovi, kao ebanovina ili palisandar, po-
voljni su zbog njihovog boljeg odrzavanja tona
lijih boja, unato¢ primjene vrlo postojanih pig-
menata — promjena boje drvene podloge je ipak
neznatno vidljiva. Za prozore i sl. smatramo da
su najprikladnije manje tamne boie, kao npr.
tik, orah, mahagoni ili kesten, zbog toga $to vrlo
nog povisenja temperature. Usporedeno sa svjet-
lijim bojama, ovo poviSenje moze iznositi i do
30% vise. Ovako poviSene temperature dovode
do spontanog isparavanja vlage drva, koja moze
prouzro¢iti napetost u drvu i mastajanje puko-
tina. Da bi se sprije¢ila ova pojava, preporuta-
mo boje koje leze izmedu vrlo tamnih i svijet-
lih.

S bijelim tonom Xyladecora, za elemente u
unutra$njoj obradi, postize se naroéito privla¢na
povrsina, ako se utrlja suhom krpom u pore dr-
va. Lakim posvjetljavanjem drva bijelim tonom
spretava se uobitajeno pozuéivanje, naro&ito kod
svijetlog crmogori¢nog drva.

A sada ne$to o.trajnosti Xyladecora. Drvo u
unutrasnjoj upotrebi mora se u vrlo rijetkim

slu¢ajevima naknadno premazivati, i to samo on-
da kada se pojave mehanitka oste¢enja. Kod po-
vr§ina koja su izloZene atmosferskim utjecaji-
ma, odreduje se vrijeme naknadnog njegovanja
ovisno o raznim faktorima. Ovisno o intenzitetu
atmosferilija, zna¢ajna je i vrsta drva te izabra-
na boja Xyladecora. Povr$ine okrenute prema
jugu i jugozapadu uvijek su ugroZenije zbog
snaznijeg djelovanja suncevih zraka mego npr.
sjeverna strana. Na crnogori¢énom drvu boje se
odrze optenito duZe nego na bjelogori¢nom radi
znatno bolje moéi upijanja. Kao oriientaciona
vrijednost za naknadno njegovanje moze se uze-
ti vrijeme od 2 — 3 godine. Tada je dovoljan je-
dan premaz s obojenim Xyladecorom, jer spo-
sobnost upijanja drva raste nakon izlaganja at-
mosferskim utjecajima. Predobrada, kao odstra-
njivanje starog premaza Xyladecora, bruSenje i
sl. nisu potrebni, dovoljno je samo odstraniti ne-
¢istoéu koja se prihvatila za povrsinu.

Xyladecori se ne mogu nanositi na povrSine
koje su prethodno lakirane. Ako se Zeli zaStita
Xyladecorom, onda se mora potpuno ukloniti
film bezbojnog laka. Pri tome se ne smije upo-
trebljavati &eliéna vuna, jer njeni sitni ostaci
mogu uzrokovati neprijatnu koroziju.

Ako se ne Zeli obradenu povr$inu naknadno
obnavljati Xyladecorom, moze se primijeniti bez-
bojni UNI LAK ZA LAZURE br. 7130. ili CHRO-
MOLUX BEZBOJNI POLUMAT u jednom do
dva sloja.

Alat koji se upotrebljava za nanaSanje Xyla-
decora poslije upotrebe moze se otistiti razredi-
vatem za uljene boje, nitrorazredivatem ili lak-
benzinom. Kao i za druga premazna sredstva,
potrebne su kod rada mjere opreza. U Tradnoj
prostoriji ne smiju postojati mjesta s otvorenim
plamenom ili bilo kakav izvor iskrenja. Narav-
no, za vrijeme rada puSenje je zabranjeno. Za
osobni rad preporutavaju se zaStitne rukavice.
Za eventualno gaSenje poZara dolazi u obzir pje-
na, ugljiéni dioksid ili suhi prah.

Ako se drveme povrsine zasti¢ene Xyladeco-

rom jo§ zele zaStititi protiv pozara, mogu se pre- .
mazati PYROMORSOM — bezbojnim pr.ortupo-'
zarnim lakom za drvo, koji sluzi za protupoZar-
nu zaStitu gradevinskih elemenata koji nisu izlo- -

zeni atmosferskim utjecajima, kao npr. drvene

grede, nosadi, plafoni, krovne konstrukcije, oplo-

¢enja i dr. Na taj se naéin drvom oplemenjuje
Zeljenom bojom, zasti¢uje protiv -insekata i mi-

kroorganizama, te postiZze odredena protupozar- ...

mna zastita. R
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Nomenkiatura raznih pojmova, alata, strojeva
i uredaja u drvnoj industriji

Prihyaéajuéi sugesti:ie naéih.éitalaca, da nastavimo nomenklaturom zapoetetom prosle godine (Drvna Industrija
br. 9—10 i 1.1—12/72) izraZene u tri strana jezika (engleski, francuski i njemacki) radi praéenja strane stru¢ne litera-
ture, odlucili smo da prvo saberemo radne pojmove, alate, sirojeve i uredaje s kojima se najviSe sluZimo u drvnoj
industriji.
Materijal ¢e biti obraden grupno; i to:

A. — radni pojmovi
B. — alati i strojevi
C. — uredaji i instrumenti.

. okorati na &isto

(na bijelo)
. oplemeniti, udobriti

.~ o8triti, brusiti (pile,

nozeve, sjetiva)
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" clean bark, clean peel

ennoble, improve

sharpen (the saws), -
grind (the knives)

écorcer blanc-blanc

ennoblir, améliorer -

affiter (les‘scies, les outils)
aiguiser (les couteaux)

Hrvatsko-srpski Engleski Francuski Njemacdki

A. RADNI POJMOVI

1. blanjati plane raboter hobeln

2. bojadisati colour colorer firben

3. brusiti (drvo) grind, sand broyer, poncer schleifen

4. busiti bore, drill forer, percer bohren

5. cavlati nail clouer nageln

6. Cepovati dowel cheviller diibeln

7. dovrsavati finish finir ""7." vollenden

8. dubsti, dubiti, utovarivati groove rainer nuten

8a. glodati mill, shape fraiser frisen

9. hrapaviti roughen faire rugueux rauhen

10. iverati chip fragmenter zerspanen

11. kitati T 7 putty mastiguer kitten

12. kompletirati (popraviti) = beat up, restock or fill regarnir komplettieren, nachbessern

blanks

13. Kkratiti shorten découper kiirzen, abkiirzen

14. kriviti se, savijati se bent, be bent se courber, se déjecter krumm werden, sich biegen
15. lakirati varnish laquer, vernir lackieren

16. lemiti, lotatd braze braser 16ten
- 17. lijepiti glou, stick, gum coller \ kleben, leimen, verleimen
18. ljustiti peel, rotary cut peler, dérouler ‘ schldlen, rundschélen
19. matirati tarnish, depolish matir, ternir matiteren, matt machen
20. mazati, podmazivati grease, lubricate graisser, lubrifier schmieren

21. mljeti grind, crush moudre mahlén

22, moditi stain mordancer beizen

23. nanositi lay on (colours) appliquer auftragen

24. mnavlaziti moisten humecter befeuchten

25. obraditi, preraditi work, woodwork ouvrer be-, ver-arbeiten

26. obraditi cetverostrano square équarrir viersteitig bearteiten
27. obrezati, okrajéiti édge déligner, aviver besdumen

28. .okorati, korati bark écorcer entrinden

weisschldlen, bastfrei
entrinden

veredeln, vet»giitexi

schirfen (Sdge, Werkzeuge),
schleifen (Meser)



Hrvatsko-srpski Engleski Francuski Njemacdki
32. piliti saw scier sédgen
33. polirati polish polir polieren, glanzschleifen
34. prazniti, istovariti unload décharger entladen, entleeren
34a. premazati, namazati paint badigeonner anstreichen
35. presati press presser pressen
36. prevudéi, obloziti, prekriti coat couvrir, recouvrir liberziehen
37. prikraéivati, prerezivati, croos cut trongonner querschneiden

rubiti
38. prikrojiti cross cut, log, buck tronconner einschneiden
39. propiliti po duzini saw lengthwise scier de long beschicken

40. prosijavati
4]1. puniti (presu)
42. raspiliti

43. razvlakniti
44, razvradlati

45. rezati

46. savijati

47. sjeCkati

48. sljubljivati

49. sortirati

50. spajati

51. spajati vijcima

52. strugati (nozem)

53. susiti

54. suSiti na zraku ili prirod.
55. susiti umjetno

56. tladiti zupce pile

57. tokariti

58. tovariti, puniti (presu)
58. tupiti

59. usitniti (drvo)

60. uskladistiti

61. uklijestiti

62. uzlijebiti

63. uzlijebiti zuptasto (na
lastin rep ili sli¢no)

64. vitlati, slagati u slozaj

riddle

load

convert

defibre, defibenize

set (the saw teeth)

slice, knife out
curve, bend
chip

join

grade

clutch

screw

scrape

dry, season
air-dry, air-season
kiln-dry

swag ut the saw teeth

turn

load, lade

blunt

split

store

bind the saw blade

grove

dovetail
pile, stack

cribler, tamiser sasser
charger

débiter

défibrer

avoyer (la lame de scie)
donner de la voie (a la lame
de scie)

trancher

courber

hacher

joindre

classer

embrayer

assembler par vis, visser
racler

sécher

sécher a l'air

sécher au séchoir
écraser des dents de la scie
tourner, foire au tour
changer

émousser

déchiqueter

reposer’

serrer la lame de scie
pincer la lame de scie
coincer la lame de scie -

rainer

metre de dents, joindre
en queu d’hirondell

empiler

durchségen nach der Linge
sieben, sichten
zerschneiden, zersidgen
zerfasern

schrinken (das Sigeblatt)

messern
biegen

hacken

fiigen

sortieren

kuppeln

schrauben

ziehklingen

trocknen

lufttrockmen

kiinstlich trocknen

stauchen der Sigezihne
drechseln ’

laden, verladen

abstumpfen, stumpf machen
zerkleinern

lagern

klemmen (das Sageblatt)

nutfen, falzen
zinken, mit Zinken versehen

stapeln, schichten

(Nastavit* ée se))



Sus$ionice na vakuum, montirane
kod FIAT-a

10 prednosti suSionice na vakuum

— mali troskovi s obzirom na pro-
izvodnost

— prakti¢no nikakvih gre$aka na
osusenom drvu,

— nikakvih promjena u boji drva,

SUSIONICA NA VAKUM ZA DRVO

IMPORT - EXPORT

ing. V. Pagnozzi

34170 GORIZIA
Via L. Ariosto N. 14
telefon 56.68

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

mogucénost susSenja preko uobi-
¢ajenih toleranci,

postupak suSenja potpuno auto-
matski, 7
jednostavno punjenje i praznje-
nje, bez distancnih letvica,
manja potreba prostora,

laki transport — izvedba u jed-
nom komadu,

— utrosak toplinske energije redu-
ciran na polovinu,

— utroSak elektriéne energije re-
duciran na jednu $estinu,

Dobavlja¢ za Jugoslaviju:
SULKO — import - export,
34170 Gorizia, Via L. Ariosto 14
Italia — telefon 5668

W00D VAGGUM DRIER - VAGUUM HOLZTROGKNUNGSANLAGEN



ZICNICA — Ljubljana

TRZASKA CESTA 49 Telefon 61-870, 61-042

PROIZVODI:

— STROJEVE ZA OBRADU DRVA
— SUSARE ZA SVE VRSTE DRVA

— STIENE | KABINE ZA LAKIRANJE

UREDAJE ZA DOVOD SVJEZEG ZRAKA

Montazna suSara za drvo s gornjim GANN HYIDROMAT TKA

ventilatorima tip SG Uredaj za automatsku regulaciju suSenja
drveta

Iz programa zastupanja i poslovno-tehni¢ke suradnje s inozemnim firmama
nudimo:

— kompletne linije za lakiranje i susenje svih vrsta povrsina (namjesta;j,
stolice, gradevinska stolarija) — firma HACKEMACK, Detmo | d

— automatsku i poluautomatsku regulaciju susenja drveta — firma GANN,
Stuttgart

— Moderne suSare za sve vrste i kapacitete furnira — firma SCHILDE,
Bad Hersfeld



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: EXPORTDRVO, ZAGREB — TELEFON: 444-011 — TELEPRINTER: 213-07

e 2 %6

Proizvodne organizacije

Drvno industrijski kombinat »Cesmac - Bjelovar
Drvno industrijsko poduzeée — Karlovac
Drvno industrijski kombinat — Novi Vinodolski
Drvna industrijsko poduzeée — Perusié

Drvno industrijski kombinat — Ravna Gora
Drvno industrijsko poduzeée — Turopolje
Drvno industrijski kombinat — Virovitica
Drvna industrija — Vrbovsko

Predstavnistva:

Komercijalne poslovne jedinice:

Izvoz — uvoz — Zagreb

Tuzemna trgovina — Zagreb

Tuzemna trgovina »Solidarnost« — Rijeka
Skladi$ni i lu¢ki transport — Rijeka

Samostalna radna jedinica — Beograd
Predstavnistvo — Vinkovei

European Wood Products — New York, 3504 30th Street, Long Island City' N. Y. 1i10o

Omnico G.m.b.h.83 Landshut/Bay Christoph-D orner Str. 3. - HOLART, Import-Export-Transit G.m.

b. H., 1011 Wien, Schwedenplatz 3—4. — Omnico Italiana, Milano, Via Unione 2. — Export-

drvo Repr. London, W. 1., 223—227, Regent Street — »Cofymexe«, 30, rue Notre Dame des
Victoires, Paris 2e. EXHOL, Amsterdam, Amste] veenseeg 120/I1II.

AGENTI U SVIM UVOZNICKIM ZEMLJAMA



