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"Novo od &k
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Linija za ljustenje
furnira s automatskim
uredajem za kratkotak-
tno namatanje

Novo razvijeni sustav proizvodnje za cen-
tralno upravljanje s jednog mjesta za CEN-
TRIRANJE — PRIJENOS TRUPCA DO LJU-
STILICE — LJUSTENJE — ODLAGANJE KO-
MADNOG POCETNOG FURNIRA — NAMA-
TANJE FURNIRA — USKLADISTENJE.

i g

i

Osnivanje, konstruiranje i isporuka postro-
jenja za proizvodnju furnira i furnirskih plo-
¢a po sustavu »kljué¢ u ruke«, i to od jed-
nog dobavljaca!

Protoéni Tray-sustav za pocetne furnire sa Skarama
i s automatskim uredajem za sortiranje i odlaganje
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RFR C. KELLER u. CO.
4533 LAGGENBECK — West Germany
Telefon 05451-521 — Telex 094522




Proizvodni program

Automatska traéna pila

trupdara TA — 1600
Automatska tratna pila
trupcara TA — 1400
Tra¢na pila truplara PAT — 1100
RastruZna traéna pila RP — 1500
Univerzalna rastruZna trana
pila RP — 1100
Pilanska tra&na pila P—9

— tangens vodilica TV —4

— vodilica s navojnim
vretenom V-2

— uredaj za automatski
pomak — jeZ J
— povratni transporter TT

Automatski jednolisni cirkularAC — 2

Klatna pila KP — 4
Pov'aéna pila PP — 1
Precizna cirkularna pila PCP — 450
Traéna pila P—38
Blanjalica za drvo BP — 63
Ravnalica za drvo R —50
Glodalica G—25
VisokoturaZna glodalica VG — 25
Lantana glodalica LG — 210
Horizontalna busilica BS — 20
Zidna busilica ZB —3
Stroj za &epovanje c—4

Univerzalna traéna brusi‘ica UTB — 1
— ventilacioni uredaj
Automatska traina brusilica ATB-S-1
Automatska oitrilica pila OP — 1
— uredaj za gater pile
— uredaj za Siroke
tracne pile
— uredaj za uske traéne
pile
Automatska oStrilica 3irokih
traénih pila oTP
Razmetadica pila RU
— uredaj za gater pile
— urcdaj za 3iroke tralne
pile
Valjatica pila VP — 26
— pribor za va'janje i
napinjanje pila
— stol za uredenje
listova pila
— Brusilica kosina BK
— Aparat za lemljenje AL — 26
Automatska brusilica nozeva ABN — 4
Preéni cirkular PC1—4

Novo u proizvodnom programu!

DVOSTRANI PROFILER — MDA

BRATSTVO ,.,. BRATSTVO ... BRATSTVO ...

Podjimo tragom oborenog stabla. Trupac, pilana i
... "Bratstvo".

Piljenica, dorada i opet ... "Bratstvo". Na list
pile u o$trionici &eka ... "Bratstvo". Na prvom
koraku u pogonu finalne obrade, dobrodoZlicu Ze-
1li Vam "Bratstvo".

Pilanski strojevi, ljubavlju i upornodcéu usmje=
ravana proizvodna specijalnost i "Bratstvo" da-
nas uz bok vodeéih svijetskih proizvodjaca.

Kad stanu stroj, linija ili pogon, brzu i efi-
kasnu pomoé osigurava ... "Bratstvo" - Servis-
na sluZba za drvnu industriju.

Ime "Bratstvo" danas sa zadovoljstvom izgova-
raju struénjaci za obradu drva Sirom Jugosla-
vije, jednako kao i njihovi kolege na drugim
paralelama i meridijanima, gdje strojevi "Brat-
stva" takodjer besprijekorno rade.

Suradnja s inozemnim firmama, znanstvenim in-

stitucijama, bogato tradicijom stedeno iskus-

tvo, odjel inZinjeringa, odjel uvoza i izvoza,
¢itav niz ljudi spremni su da u svakom trenut-
ku u punoj mjeri opravdaju VaSe povjerenije.

Slijedeéi korak je na Vama!

TVORNICA STROJEVA

BRATSTVO

ZAGREB e Savski gaj, XIIT put e Tel. 523-533 e Telegram: »Bratstvo-Zagreb«



Tel. (054) 71120,

Telex 28138,

Brzojav DIK Burdenovae
Posta:

54511 Purdenovac

Drvno industrijski kembinat
DURDENOVAC

O0UR TVORNICA STROJEVA

PROIZVODI:

— hidrauli¢ne podstolne klatne pile za
popreéni rez

— mehanicke klatne pile za popredni
rez

— pile za uzduzni rez:
paraé
obrubljivaé
okrajéivad
skracivad

— kompletne transportne uredaje za
pilane i stovaridta trupaca

— pneumatske stezne uredaje za okvi-
re, korpusni namjedtaj i gradevnu
stolariju

— pneumatske uredaje za transport
bradnastih i sitnozrnatih materijala
(fluid lift uredaje)
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KEMIJSKA INDUSTRIJA ZAGREB

Vlaska 67, tel. (041) 419-222

Zastitni premazi gradevne stolarije

Uvod

dekorativnim lakovima.

Ijepila.

1.1 Vlainost drva

Citava drvna konstrukcija, odnosno svaki njen eleme-
nat, mora biti izraden od zdravog i suhog drva. Pod
»suhim« drvom podrazumijevamo vlaznost drva
manju od 16%. Veca vlaznost megativno utjede na
Cvrstocu i tvrdocu, a $to je jos opasnije, takvo drvo
podloZno je napadu mikroorganizama i gljivica.

1.2 Utezanje i bubrenje

Naprezanja u drvu vezana su uz fizikalne pojave ute-
zanja i bubrenja do kojih dolazi su$enjem drva od
nekih 30% vlaznosti do” 0%, odnosno vlaZenjem dr-
va od 0°/o— 3006 vlaZnosti. Do bubrenja dolazi dakle
ulaskom vode u drvo, bilo preko tekuéine — upija-
njem kroz kapilare, bilo preko vodene pare — di-
fundiranjem.

U vlaznim klimatima, (u dodiru s vlaznim zidom ili
uslijed atmosferilija), drvo kao higroskopan materi-
jal upija vlagu i bubri. Na suhom, obrnuto, gubi
vlagu isparavanjem i difuzijom, su$i se i »utefe«. Fi-
zikalne pojave, bubrenje i utezanje, vece su nego $to
se obi¢éno misli. Od apsolutne suhoce do tzv. todke
zasicenosti zice drvo bubri i to: 6—11,8% u tangenci-
jalnom smjeru, 2,3—6,8% u radijalnom i 0,1—0,6% u
longitudinalnom. To&ka zasiéenosti zice krede se iz-
medu 27 i 33% vlage.

Od vremena izrade, a napose od vremena ugradnje elementi gradevme sto-
larije (prozori i vrata) nalaze se pod stalnim utjecajem atmosferilija 1 velikih
temperaturnih oscilacija pa ih u cilju dugotrajne uporabe treba temeljito zastititi,
Sistemi zastite sastoje se od impregnacionog premaza ili »grunda«, osnovnog pre-
maza i zavr$nog premaza ili laka, odnosno od viSestrukog premazivanja zastitno

Eventualne pojave stvaranja mjehura, Ijustenja premaza, trulez i plijesan te
promjena dimenzija — posljedice su djelovanja vlage na drvo odnosno na
premazni sistem. Zato prije opisa zaltite treba posebno istaéi vaZnost vlaznosti
drveta i to obzirom na razvoj mikroorganizama, nestabilnost dimenzije i svojstva

1.3 Ljepila

Daljnji vazni preduvjet dobre povrsinske zadtite, je
izvodenje ¢&vrstih, trajno zabrtvljenih spojeva, jer je
poznato, da su otvorene fuge put za dostup kiSe i kon-
denzirane vode, koja najcesée vlazi &itavu povrsinu
prozora, odnosno vanjska vrata. Za lijepljenje prozo-
ra dolaze prema tome u obzir samo ljepila visoke po-
stojanosti prema atmosferilijama, tj. 'fjepi'la koja nece
izgubiti prvobitnu ¢vrstoéu spojeva djelovanjem vlage
ili promjenom napetosti u drvii.

Danas se u gradevnoj stolariji najéedée primjenjuju
PVAc ljepila (iz porodice Karbonovih ljepila to su
DRVOFIX S, MEKOL 1 i dr.). Svi tipovi PVAc ljepila
nisu, medutim, Jednako prikladni, jer ¢vrstoée nekih
vrsta ljepila pod utjecajem vlage naglo padaju. Neito
otpornije na vlagu su karbamid-formaldehidna ljepila,
ali je ita vl_agootpo_rnost Jjo$ uvijek nedovoljna; osim
toga, slijepljeni spojevi tupe alate, krhki su, pucaju i
tako otvaraju put vodi. Resorscinska ljepila su apso-
lutno vodootporna, ali su i opet krhka, ogojena (sme-
da), tupe alate i veoma skupa.

Idealno rjesenje su vodootporna PVAc ljepila. Pre-
porutujemo DRVOFIX »G« prvo, i do sada jedino ju-
goslavensko vodootporno PVAc ljepilo za gradevnu
stolariju.

(Nastavak u slijedeéem broju)

POSJETITE NAS NA JESENJEM ZAGREBACKOM VELESAJMU PAV. 20 — STAND 1.
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Mr. MLADEN FIGURIC, dipl. ing.

UDC 658.5:634.0.836.1

Razmatranje mogucnosti uvodenju unaprijed odredenih vremena
u drvnu industriju

Iako sistemi unaprijed odredenih vremena u praks
ni novost, ipak u strué¢nim publikacijama u drvnoj indus

SAZETAK
i nisu vide nikakva tajna
triji nailazimo jedva koju

rije¢ o njima, pa se to osjeca kao nedostatak u operativi prilikom dono$enja od-

luke o
drva.

otrebi uvodenja unaprijed odredenih vremena u poduzecu finalne obrade
aime, postavlja se pitanje kako ocijeniti da li i u kojem
odlu¢imo za uvodenje unaprijed odredenih vremena? Odgovor na
jednostavan iz razloga $to ne
zaktno mogao odrediti trenuta

trenutku da se
ovo pitanje nije
postoji razradena metodologija po kojoj bi se eg-
k kada treba prijeéi od klasi¢nih metoda (nivo sto-

perice) na nivo unaprijed odredenih vremena i da li je uopce potrebno govoriti

o iskljucivosti jednoga 1
ima cilj da dade prilog

odluke izvrditi analizu te 1 ud,
zahvata u strukturi radnog vremena za svako poduzece pa ¢ak i odjel unutar

nog poduzeca.

DISCUSSION fiB

In recent years, predetermined time sys

li drugoga. ; [ A
diskusiji razvijaju¢i misljenje da je osnovno pri donosdenju
hnologi¢nosti proizvoda kao i analizu udjela pojedinih

Budu¢i da u praksi postoje dileme, ovaj ¢lanak

jed-

OUT PREDETERMINED TIME SYSTEM

N THE TIMBER INDUSTRY

Summary
tems have become an indispensable

tool in industrial engineering in all developed countries. Even though the term
seems to imply that these systems can be used only for the determination of pro-
duction times, it has become evident that they are even more useful in other areas

of industrial engineering
The writer concludes

by offering an example of the use of one of the predeter-

mined time systems in a timber industry.

UvoD

Suvremeni industrijski naéin proizvodnje za-
uzima u drvnoj industriji sve vaznije mjesto, a
studiju rada poklanja se sve veéa paZnja, jer se
samo na taj nac¢in dolazi do ispravnih podataka
o unutra$njim rezervama vremena u poduzedu,
odnosno, eliminiranjem istih, dolazi do poveéanja
produktivnosti rada bez vecih investicionih ulaga-
nja. U traZenju §$to boljih rjesenja za otklanjanje

slabosti u proizvodnji, razvili su se i tzv. sistemi
unaprijed odredenih vremena, te posljednjih go-
dina u razvijenim industrijskim zemljama posta-
ju neophodno sredstvo industrijskog inZenjerin-
ga. Po nazivu bi se moglo zakljuciti da se upo-
trebljavaju samo za utvrdivanje vremena izrade.
Naprotiv, to nije tako, jer su se oni ustvari poceli
primjenjivati najprije u drugim oblastima studija
rada, odnosno industrijskog inZenjeringa uopde i
gdje su se pokazali uspjeSnima.

TABELA BR. 1

Autor sistema Pribl. god. kada

Red. br. Naziv sistema Kratica TN €
il > - je sistem usvoj.
1. MOTION TIME ANALYSIS MTA A.B. SEGUR 1925.
2. APPLIED TIME AND MOTION STUDY — — 1938.
3.  WORK FACTOR WF «J. H. QUICK J. H. DUNCAN
o J. A. MALCOLM 1938.
4. ENGSTROM - H. ENGSTROM GENERAL ELECTRIC 1940.
5.  OLSENOV SISTEM — OLSEN 1943,
6. 400 SYSTEM - WESTERN ELECTRIC 1944,
7. METHODS TIME MEASUREMENT MTM H. B. MAYNARD
G. S. STEGEMERTEN 1948.
J. L. SCHWAB
8. MOTION TIME STUDY MTS GENERAL ELECTRIC 1950.
9. BASIC MOTION TIMES BMT WOODS
o GORDON 1951.
10. MASTER CLERICAL DATA MCD BIRN
CROSSAN =
_ EASTWOOD
" 11. GENERAL PURPOSE DATA GPD = —
12. UNIVERSAL STANDARD DATA USD METHODS ENGINEERING
B COUNCIL 1954,
13. MASTER STANDARD DATA MSD S. BIRN ASSOCIATES 1962.
14.  METHODS TIME MEASUREMENT — MTM —GPD Kombinirani sistem 1962.

PURPOSE DATA
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Osniva¢ studije pokreta koji je prvi primjenio
filmsku kameru bio je Gilbreth. Izmedu njegova
sistema i danainjeg mjerenja osnovnih pokreta
gotovo i nema razlike. On je podijelio rad na se-
damnaest osnovnih pokreta, koji su nazvani pre-
ma anagramu njegova prezimena »therblizi«.

Vecina sistema unaprijed odredenih vremena
koji su danas u upotrebi razvila se u SAD, i to ili
za potrebe velikih poduzeéa ili za opéu upotrebu.
U tabeli br. 1 dat je pregled najpoznatijih sistema
unaprijed odredenih vremena, autori sistema i ot-
prilike godinu kada je sistem usvojem.

Danas su najvise rasprostranjena dva od cca
20 sistema, to su:

— Work Factor (WF)

— Methods — Time Measurement (MTM)

Od pokusaja da se i u Evropi izradi sistem
unaprijed odredenih vremena, autoru je poznat
svega jedan, i to u okviru REFE iz Darmstada,
koji su svoj sistem nazvali K/SVZ1, Medutim,
ovaj sistem nije primjenjen jos ni u jednom po-
duzecu, a kao dokaz je i to §to se REFA u pos-
ljednje vrijeme priklonila uvodenju Work Fac-
tora?, medutim ne u drvnoj industriji.

Iako sistem unaprijed odredenih vremena u
praksi nije vide nikakva tajna ili novost, ipak u
strunim publikacijama u drvnoj industriji nala-
zimo jedva koju rije¢ o njima, pa se to osjeca
kao nedostatak u operativi prilikom donogenja
odluke o potrebi uvodenja unaprijed odredenih
vremena u poduzeca finalne obrade drva.

Ovom prilikom potrebno je istaéi velike zaslu-
ge H. B. Maynarda, koji je nesebi¢no objavio po-
stupke, za razliku od mnogih drugih, koji su svo-
je metode patentirali, iako i o tome se moze disku-
tirati s obzirom da su skoro sve od navedenih
metoda javno objavljene.

1. PROBLEMATIKA I CILJ ISPITIVANJA

Da bi se mogao projektirati tehnologki proces,
potrebno je za izradu svakog artikla znati do koje
je mjere racionalno ra3¢laniti tehnolodki proces
na njegove sastavne dijelove.

Promatra li se odvijanje proizvodnje (tehno-
lo8ki proces), mozZe se vidjeti da se neki proizvod-
ni zadatak dijeli na faze rada, zatim na operacije,
pa na zahvate, pokrete i napokon na osnovne po-
krete. ’

FAZA OFERACIJALIAHVAI LFDKREI OSNOWNI POKRET
ZADATAK 'é FAZA OPERACLIA =y ZAHVAT POKRET é OSNOYNI POKRET
FAZA OPERACLIA ZAHVAT \MKRE T OSNOYN! POKRET

Shema br. 1

Klasi¢ne metode snimanja vremena ograniéene
su u ra¥¢lanjivanju proizvodnog zadatka zakljué-
no sa zahvatima, jer se tehni¢ke moguénosti sni-
manja kromometrom kreéu negdje do 0,05 minu-
ta. Problematika promatranja pokreta i osnovnih
pokreta ne moZe se ovim metodama rjesavati, pa
to podru¢je jedino rjeSavaju i daju kvantitativne

! Peter Mikeln: Sistemi unaprijed odredenih vre-
mena_u oblikovanju sredstava za rad. .

? G. Moller: Work Factor in der Praxis REFA —
Nachrichten — april 2/1973.
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vrijednosti unaprijed odredena vremena. To naj-
bolje pokazuju istraZivanja Mi¢igenskog univerzi-
teta koja su pokazala gdje leze neki uzroci razli-
ka u vremenu koje ostvaruju bolji i sporiji rad-
nici. Analiza filmova na kojima je snimljen rad
nekoliko radnika pokazala je da sporiji radnik:
— lzrazito i naglo mijenja pokrete,
— mne koristi oko za procjenu,
— ne objedinjuje pokrete hvatanje i preno-
Senje,
— ne upotrebljava racionalne pokrete, jer se
oni ne nastavljaju jedan za drugim,

— pravi iznad radne povrsine velike lukove za
pokrete dosezanja i preno$enja.

Kod snimanja vremena kronometrom, vrlo su-
bjektivna je procjena zalaganja snimljenog rad-
nika. Ako je ova procjena nestruéno izvedena, do-
bit ¢e se potpuno pogreini rezultati, koji mogu
stvoriti vrlo neugodnu atmosferu u odnosu sni-
matelj — radnik.

Snimanjem osnovnih pokreta na velikom bro-
ju radnika, vodeéi ratuna o ¢&iniocima koji utje-
¢u na vrijeme, kao §to su: duzina pokreta, tezina
tereta, oblik proizvodnog komada, vrsta pokreta
koje je potrebno uéiniti pri obradi doti¢nog ko-
mada itd., doslo je do novih sistema utvrdivanja
vremena izrade. Na taj naéin snimatelj je oslo-
boden subjektivnog ¢&inioca, tj. primjene stupnja
zalaganja promatranog radnika.

Osnovni problem je ispitivanje potrebe uvode-
nja unaprijed odredenih vremena u finalnu obra-
du drva kao i ekonomsku ratunicu tog zahvata.
Naime, postavlja se pitanje, kako ocijeniti da li
i u kojem trenutku se odluéiti za uvodenje una-
prijed odredenih vremena. Odgovor na ovo pita-
nje nije jednostavan iz razloga §to ne postoji raz-
radena metodologija po kojoj bi se egzaktno mo-
gao odrediti trenutak kada prijeéi s klasiénih me-
toda mjerenja vremena (nivo $toperice) na nivo
unaprijed odredenih vremena i da li je uopce po-
trebno govoriti o iskljucivosti jednoga ili dru-
gog. Bududi u praksi postoje dileme, ovaj ¢lanak
ima cilj da dade prilog diskusiji kratkim osvrtom
na postojece metode i moguénosti njihove primje-
ne u finalnoj obradi drva.

Prema tome, ciljevi ovog ispitivanja mogli bi
se grupirati na slijede¢i nacin:

1. Ispitati moguénost primjene unaprijed od-

redenih vremena u finalnu obradu drva,

2. Izraditi metodologiju po kojoj ée svako po-
duzece stru¢no i egzaktno modi samostalno
ispitati da li postoji ekonomska i tehnolo-
ka opravdanost uvodenja u tvornicu,

2. METODA RADA

U ovom izlaganju govorit ¢e se iskljucivo o
dva sistema unaprijed odredenih vremena, i to o
MTM-u i WF-brzom postupku. Oba sistema teme-
lje se na istim principima. Razlike nisu velike, pa
¢e ovdje biti izloZene komparativne osobine oba
sistema, s napomenom da se nece ulaziti u detalj-
niji opis sistema rada, za $to postoji odgovaraju-~
¢a literatura.



2.1. Mjerenje vremena metode rada
(Methods time measurement)

MTM je postupak po kojem se rad radnika
rasélanjuje na osnovne pokrete potrebne za taj
rad. Za svaki osnovni pokret moZe se pomocu
MTM postupka odrediti pripadajuce, odnosno
normirano vrijeme. Ovo vrijeme zavisi od prirode
osnovnog pokreta i uvjeta u kojima se pokret o-
bavlja.

Tehnika primjene MTM sistema ne sastoji se
samo od tabela s podacima koji odreduju nor-
malna vremena. tj. vremenske norme za izvjesne
osnovne pokrete pod razlic¢itim uvjetima, ve¢ ona
takoder utvrduje zakonitost redoslijeda ovih po-
kreta. MTM sistem koristi osam pokreta ruke, de-
vet pokreta noge i tijela kao i dva pokreta oka.
Prema tome, da bi se stvorila jedna kompletna
shema pokreta, potrebno je proanalizirati 19 os-
novnih pokreta. Zakonitost koja diktira primjenu
pokreta kod MTM sistema (njihov redoslijed i
kombinacije) maziva se princip ograni¢avajucih
pokreta, a odnosi se na konstatacije da fizicki i
psihi¢ki sposoban radnik moze neke pokrete izvr-
savati istovremeno, dok ima pokreta koji se ne
mogu obavljati istovremeno.

2.2. Radni faktor (Work — Factor)

Work Factor System bio je isprva poznat u
evropskoj literaturi pod nazivom Q-S-K (Quick,
Shea, Koehler). Medutim danas su poznata 4 si-
stema WF-a:

a) WF — osnovni postupak

b) WF — brzi postupak

¢) WF — kratki postupak

d) MENTO — postupak

Osnova ideja ovih sistema je u tome da Cetiri
utjecajne veli¢ine djeluju na vrijeme izvrienja
pokreta:

— dio tijela koji se mice,

— prevaljeni put,

— potrebno vladanje pokretom (izraZeno u oz-
nakama za cilj, upravljanje pokretom, pro-
mjenom smjera),

— teret ili otpor.

U daljnjem izlaganju iskljuéivo ce se govoriti
o WF-brzom postupku, koji je nesto jednostav-
niji od osnovnog postupka, ali jos uvijek dovoljno
to¢an za rad u industrijskim poduzeé¢ima.

Work Factor — brzi postupak osniva se na
Work-Factor osnovnom postupku i u potpunosti
se podudara s ostalim metodama Work-Factora.
Jako je WF prvobitno bio namijenjen osobama
koje se me bave studijom rada kao zanimanjem,
primjena je pokazala da su vremenske vrijedno-
sti utvrdene za WF-brzi postupak potpuno pogod-
ne za odredivanje standardnih vremena. Pri upi-
sivanju WF-analize koriste arapske brojeve 0, 1,
2, 3 i 4 kao oznaku broja Work-Factora koji uce-
stvuju.

Kod odredivanja vremena za kretanje, utje-
cajne su slijedece potedkoce, odnosno otezavajuce
okolnosti koje nastupaju kod pojedinih pokreta
(faktori rada):

Prenogena teZzina ili otpor koji se savladava
Tolerancija cilja na kraju pokreta
Usmjerenje k cilju na kraju pokreta
Budnost i opreznost koji su potrebni za
vrijeme pokreta

5. Promjena smjera koja se izvr$i za vrijeme
pokreta (o$tra promjena smjera)

e L T oy

Prisutnost bilo kojeg od ovih uvjeta povecava
kod pokreta broj faktora rada za jedan stupanj.

2.3. Usporedba MTM-a i WF-a

Oba navedena sistema unaprijed odredenih
vremena u principu su jednaka. Medutim, MTM
je sistem za razumijevanje i proucavanje daleko
jednostavniji (ima oko 250 pravila) od WF-a (oko
300 pravila), ali se mogu staviti odredene primjed-
be na njegovu to¢nost. Naime, kod nekih osnov-
nih pokreta MTM se previ§e oslanja na procjenu
analiti¢ara, dok se WF oslanja viSe na mjerljive
pokazatelje. Za to je najkarakteristi¢niji osnovni
pokret sastavljanje. Ove razlike nastaju zbog ma-
lih izmjena u shemi pokreta i poklapanja redosli-
jeda dogadaja.

Zbog tih razloga, u daljnjem tekstu pokazat ce
se u najkradim crtama razlike izmedu oba siste-
ma, ne ulazeéi u detaljniju analizu:

2.3.1. Osnovni pokreti

U tabeli br. 2 dat je skraceni pregled osnov-
nih pokreta po MTM-u i WF-brzom postupku, s
napomenom da su u istom redu osnovni pokreti
koji predstavljaju istu aktivnost, a ne prema lo-
gi¢nom redoslijedu osnovnih pokreta.

Tabela br. 2
MTM WEF-brzi postupak
1. Posegnuti Posezanje :
. 2. Premgjeti Preno§gi‘3jeA B {(rﬁetanje L
‘é 3. Primiti Hvatanje 2.
"8“% 4. Ispustiti Ispust. 3.
ae e Mehanic¢ko :
Em 5. Sastaviti Povr&insko Sastavlj. 4.
2% _6. Pritisnuti )
© 2 7, Rastaviti Rastavlj. 5.
8. Zasukati lakat ﬁg;‘gg 6
— Podeav. 7.
o s Pogled
2.2 1 Usmjeritipogled p cojedqay.  Umni rad 1.
;‘1‘2 2. Kontrolirati Reagiranje

Vide kombinacija Vi$e kombinacija

Pokreti trupa
i hodanje

Izvodenje rada stroja mora se izmjeriti kod
obje metode putem kronometra ili izratunati pu-
tem formula za strojni rad.
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Tab. 3. — Izvadak iz tablica MTM

s Vrijeme u TMU jedinicamal|Dodatno vrijeme na teret

Daljina

prenoienjd Ruka (|Tezina Konsta- .

(em) "_’ef:"‘ (kg) |Faktor | ntna SLUCAJ 1 OPIS
A B c 8 do TMU

D0 2 2.0 2,0 20 1.7

Z w o 75 = 1 1.00 00 Prenijeti predmet u
2 : ; drugu _ruku ili do
6 A 5.0 58 | 3.4 2 104 16 granicnika
8 5.1 59 6.9 3.7
e e 2 ]

18 9.0 3.8 .4 6.5
20 96 | 105 | 17 | 74 8 147 | 58 Prenijeti predmet do pri+
22 02 | 112 | 124 | 76 blizno odredenog mjesta
2 008 | 118 | 130 [ 82 10 [ 122 | 73 e
2% 1.5 123 13.7 87 §
28 124 128 1, 93 12 1.27 88
30 12.7 13.3 5.4 98
38 14.3 14.5 168 | 11.2 A 132 | 104
40 15.8 15.6 185 | 126 Prenii
45 1.4 | 168 204 | 14.0 renijeti predmet do
50 190 | 180 | 28 | 154 e il il e o

Oba sistema za pojedine osnovne pokrete ima-
Jju simbole, ali je karakteristi¢no da se meki pre-
vodioci drze ameri¢kih oznaka, dok drugi preva-
daju, uslijed toga ¢esto dolazi do zabuna jer za
isti osnovni pokret razli¢iti autori imaju razlidite
oznake, pa se Cesto puta itaoci knjiga trebaju
adaptirati na novo oznacavanje. To se iznosi zbog
toga da se i ovom prilikom istakne pomanjkanje
jedinstvene metodologije i jedinstvenog oznadava-
nja na podrué¢ju studija rada u nasoj zemlji,

2.3.2. Tabele

Tabele WF i MTM vremena osnovnih pokreta
ne sadrze dodatna vremena za zamor, djelovanje
okoline, organizacione gubitke i fizioloske potre-
be. Ovdje je dat samo dio tablica kako bi prikaz
bio cjelovit dok se zainteresirani upucuju na od-
govarajucu literaturu. Tabela br. 3 je nacrtana
prema knjizi »Industrijski inZenjering« &iji je
autor H. B. Maynard. Medutim potrebno je napo-
menuti da su u na$im prijevodima jedinice kori-
girane zbog preracunavanja angloameriékog siste-
ma mjerenja duZina u metarski sistem. Work-
Factor je zastitni znak firme The Science Mana-
gement Corporation. Bududi je to jedan od pa-
tentom za$tienih sistema predterminiranih nor-
mativa vremena tabela nije data u ovom razma-
tranju (patent otkupila ISKRA — Kranj).

2.3.3. Oznalavanje pokreta i olitavanje rezultata

Prilikom primjene MTM-a i WF sistema u svr-
hu opisivanja pokreta i uvjeta pod kojima se oni
izvode, upo ljavaju sejednostavne oznake i kra-
tice, t da se trazene vremenske vrijednosti
mogd olitati neposredno iz tabela. Pri svakom o-
pjsu pokreta oznaCuju se pokrenuti dio tijela, pre-

aljeni put i potrebna karakteristika.
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Na slijedecem primjeru dat je najjednostav-
niji oblik oznacavanja pokreta, te oznatavanje po
oba sistema.

Primjer:

Treba oznaliti i odrediti vrijeme za prenoge-
nje predmeta te§kog 3 kg jednom rukom na uda-
ljenost 45 cm.

MIM s 8 3

vrsta pokreta ( prenijeti)

duZina puta (cm)

foénost zvrsetka pokrela

tefina folpor ) u kp

Pr [4 =3

vrsla  pokreta (preniels )

razred u koy spoda
duZina puta (mm)

faklor: rada (WORK FAKTORI )

2.34. Vremenske jedinice

Usploredujuéi vremenske jedinice po oba nave-
dena sistema, dobiva se slijedeca tabela:



Tabela br. 4

MTM Odnos MTM-WF WF

1 TMU = 0,0006 min. =6 TIO 1 TJO = 0,0001 min

1 TMU = 0,0006 min. = 06 TIB 1 TIB = 0,001 min.

1 TMU = 0,0006 min. =012 TJ 1 TIK = 0,0050 m_in.
1 TMU = vremenske jedinice MTM postupka 360—400 min, brzog postupka 150 min,
% %.}g = vremensllga Jeginjca w}l:’-gsn_ovni tpostl:lpak a kod WF-kratkog postupka 50 min, dok kod kla-
O Moy vald e e i il litnih metoda traje 20—30 min, ve¢ prema tome
130K, = wremndnnin Jedlaica W krdkl postapeic kojim se racunskim pomagalima koriste ana]i.t_i-
Ako se analizira primjer iznesen u prethod- ¢ari prilikom analize. U ovim razmatranjima nije

nom poglavlju, onda se dobivaju slijedece vrijed-
nosti:
Po MTM-u

Po WF-brzi traje djelatnost 20,8 TMU = 0,01248 min.
postupak traje djelatnost 11 TJB = 0011 min.

Usporede li se dobiveni rezultati po oba siste-
ma, dobiva se:

20,8 TMU = 20,8 X 0,6 = 12,48 TIB
vrijeme po MTM 12,48
—_— X 100 = X 100 = 114%,

vrijeme po WF 11

Prema podacima iz americke literature, vreme-
na dobivena po Work Factor-u — brzom postup-
ku krada su za oko 15", u odnosu na vremena do-
bivena po sistemu MTM, $to odgovara i prema
navedenom primjeru. Kod nas nisu radene anali-
ze, pa se ne mogu dati usporedbe ni medusobno
ni u odnosu na klasi¢ne metode odredivanja vre-
mena, §to bi bilo vrlo znacajno pri zauzimanju
stava o moguénosti uvodenja unaprijed odredenih
vremena u finalnu obradu drva,

Kod navedenih metoda Work Factora takoder
postoje razlike u vremenima za iste analize, tako
da Work Factor-brzi postupak ima za 3—5%,, a
kratki postupak za 129, veca vremena od osnov-
nog postupka.

MTM-sistem takoder se moZe pojednostaviti,
a da se pri tome ne gubi vise od 5%, na to¢nosti.
Pojednostavljene MTM-vremenske vrijednosti
mnogo se lak$e primjenjuju nego opSirne MTM-
normalne vrijednosti, tako da one za ljude iz pro-
izvodne prakse predstavljaju napredak unato€ re-
lativno neznatnom gubitku toénosti. Danas su ve¢
razvijeni i sistemi druge i trece generacije (MTM-2
i MTM-3).

Osnovne razlike izmedu MTM i WF je u tome
$to su se WF sistemi svaki za sebe samostalno raz-
vili, a pravila i analize su im nezavisni, dok su se
kod MTM sistemi druge i trece generacije razvili
iz osnovnog postupka, pa su zbog toga pravila i
analize isti, tako da je za krace postupke lako mo-
gude rekonstruirati analizu po osnovnom postup-
ku ako je to potrebno.

2.3.5. Analiza s primjerom
Osnovna razlika kod analize izmedu WF-po-
stupka i MTM u odnosu na klasi¢ne metode je u

tome §to, za analizu operacije koja traje 1 min,
analiza kod MTM traje 240 min, kod WF-osnovnog

usporedivano trajanje snimanja, buduéi u ovom
podrué¢ju nisu u struénoj literaturi objavljeni re-
zultati, a kod nas nisu vriena sistematska ispiti-
vanja da bi se moglo kategoricki tvrditi.

Prilikom analize, razlika izmedu MTM-a i WF-a
je u tome §to se kod MTM uzima odmah vece vri-
jeme, pa zbog toga nema prikazivanja ¢ekanja ili
izjednacenja prije sastavljanja ili poslova gdje
obje ruke trebaju raditi istovremeno. Postavlja se
pitanje $to je bolje? Medutim, ovaj ¢lanak nema
pretenziju da bi dao sud o prednostima ili nedo-
stacima jednog ili drugog nacina.

Radi potpunog prikaza, dat je primjer MTM
analize s grafi¢kim prikazom prostorne organiza-
cije radnog mjesta (Shema br. 2).

Red br, Opis Analiza T™U
! posegnuli k predmetu R40B 156

2 prihvatiti G118 s

K prenijeti do automata M30C i5.1

4 staviti u automat PISSE 81

5 ispustiti RLI 20
ukupno 453

®
—©
®

Hem
74

(o‘\q
1 proizvodni radnik
2 neobradeni predmet
3 automat 1
4 .obrodeni predmet @

Shema br. 2

3. ZAKLJUCNA RAZMATRANJA

Postojala su i jo§ uvijek postoje razli¢ita mis-
ljenja o tome, u kojem se opsegu unaprijed odre-
dena vremena mogu upotrijebiti u svrhu proracu-
navanja potreba radnog vremena kod razli¢itih

153



vrsti radova. Opéenito bi se moglo kazati da su
se unaprijed odredena vremena (uz vrlo mali broj
iznimaka) pokazala svrsishodnima i primjenjljivi-
ma za proraunavanje radnog vremena u svim
onim slu¢ajevima u kojima su moguce normalne
studije vremena, ali takoder i u onim slucajevi-
ma kada uobi¢ajena studija vremena nije primje-
njiva.

Kako unaprijed odredena vremena omogucuju
da se potrebno radno vrijeme odredi jos prije iz-
vodenja rada, ona su gotovo idealno prikladna za
pojednostavljenje rada i za pobolj$anje metode
rada. Na taj se nadin mnajekonomi¢nija radna me-
toda moZe razviti jo¥ prije konstruiranja alata,
naprave ili strojeva, i to tako da se razliite me-
tode rada to¢no analiziraju, pronadu odgovaraju-
¢a unaprijed odredena vremena i da se onda oda-

beru one metode rada iz kojih proizlaze najnizi
ukupni trodkovi.

Vrijeme koje se za vrienje -nekog posla odredi
pomocu sistema unaprijed odredenih vremena za-
visi u velikoj mjeri od nagina vrienja posla, da-
kle, od metode rada. Ovo se istice zbog toga 3to
se Cesto tvrdi da radna mjesta moramo najprije
dobro urediti i oblikovati, da bi se poslije toga
istom mogli primijeniti sistemi naprijed odrede-
nih vremena. Medutim, ta konstatacija nije to¢na.

Rad koji se obavlja na neuredenom radnom
mjestu i suprotno nacelima ekonomi¢nosti poje-
dinih pokreta moze se isto tako analizirati i vre-
menski vrednovati kao i rad koji se obavlja na
uredenom radnom mjestu i s najekonomiénijim
pokretima. Razlike e se oéitati u tome &to e vri-
jeme za lo§ rad biti duZe a za dobar krace. Valja
naglasiti upravo suprotno: ako poduzeée ima ne-
uredena radna mjesta, i ako radnik pokrete vrsi
neekonomitno, takav rad se mora analizirati, rad-
no mjesto bolje urediti i radniku propisati bolje
i brze metode rada i nautiti ga da po njima radi.
Dakle, za uvodenje sistema unaprijed odredenih
vremena ni u kojem sluéaju nisu uvjet prethodno
dobro uredena radna mjesta. Naprotiv, uvodenje
ovih sistema je najkraéi put do uredenja radnih
mjesta i oblikovanja optimalnih radnih metoda.

Usporedujuéi metode unaprijed odredenih vre-
mena s klasiénim metodama mjerenja vremena,
moZe se zakljuditi da postoje odredene prednosti
i nedostaci, pa ¢e se ovdje ukratko pokusati pri-
kazati. Medutim, potrebno je istaknuti da se ove
komparacije iskljuéivo odnose na moguénosti pri-

mjene jednih i drugih u finalnoj obradi drva u
na$im poduzeéima.

Prednosti u odnosu na klasiéne metode

— MTM i WF tako reéi prisiljavaju tehnologe
studija rada da detaljno i kriti¢ki analizi-
raju metode rada.

— Omoguduju da se svaka radna metoda de-
taljno opise.

— Daju kvantitativne osnove za izabiranje naj-
bolje metode izmedu vise moguéih .

— Eliminiraju ocjenjivanje stupnja zalaganja.

— Imaju prednost da se prituzbe na norme
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objektivnije i uvijek po jednakim kriteriji-
ma rjeSavaju.

— Olak$avaju osposobljavanje radnika pomo-
¢u analize pokreta.

Nedostaci u odnosu na klasiéne metode

— Vrijeme analize je dugaéko.

— Velik broj pravila, a s tim u vezi dulja i

skuplja obuka kadrova.

— Potreban veci broj ljudi u odjelu za studij

rada.

— Ne isplati se uvoditi ako se operacija ne

ponavlja cca 15000 puta,

— MoZe se govoriti u krajnjoj liniji i o inten-

zifikaciji rada.

— Unaprijed odredena vremena ne mogu se

primijeniti na strojna vremena.

— Primjena sistema bez dulje izobrazbe moze

dati loSe rezultate,

Prilikom ispitivanja moguénosti uvodenja si-
stema unaprijed odredenih vremena u poduzeéu
finalne obrade drva pokusalo je ispitati slijedece
pokazatelje koji se odnose na proizvodni program,
a to su ocjena mivoa tehnologi¢nosti i uéesce po-
jedinih kategorija radnog vremena u ukupnom
radnom vremenu.

Razmatranje tehnologi¢nosti proizvoda sustin-
ska je potreba, jer iz toga rezultira optimum u
pogledu efekta uvodenja unaprijed odredenih vre-
mena.

Tehnologi¢nost proizvoda u potpunosti defini-
ra objekat sa stanoviita inZenjersko-tehni¢kog
rjeSenja unutar proizvodnje.

Ovo podruéje obuhvaca pitanja konstruktivno-
stati¢ke definiranosti:

— Kkonstruktivna definiranost,

— komponibilnost sistema,

— nacin unutarnjih veza i spajanja,

— mogucnost pristupa dijelovima itd.

Medutim, ovo ne bi bilo dovoljno ukoliko se
ne bi taj problem sagledao i sa stanovita indi-
rektnih elemenata koji utje¢u na potpuno rjesa-
vanje proizvoda, a to su:

— u kojoj je mjeri provedena interna i eks-

terna standardizacija elemenata,

— sredenost linije proizvodnje,

— upotreba strojne obrade,
totnost izrade proizvoda gdje se podrazu-
mijeva pitanje u kojoj je mjeri potrebna
ru¢na ili strojna obrada. Ukratko, ovu gru-
pu problema mozemo definirati kao isprav-
nost tehni¢kog rjesenja uz primjenu odgo-
varajuée suvremene tehnologije. Ako su ovi
elementi uskladeni i medusobna ovisnost
rijeSena, tada s pravom mozemo tvrditi da
je 1 moguénost uvodenja unaprijed odrede-
nih vremena velika.

Ocjena nivoa tehnologi¢nosti vrii se razmatra-
njem odredenih kriterija datih karakteristika
koje trebaju 'pokazati stupanj dobrog rjesenja
oblikovanja, te su nabrojeni slijede¢im redoslije-
dom:

I. — 1. koli¢ina dijelova koju treba proizvesti,
2. vrijeme u kojem se predpostavlja da ce



se dijelovi ili proizvodi proizvoditi,

3. sli¢nost sadrzaja rada,

4. slozenost radnog procesa,

5. koli¢ina rada.

1. ukupna koli¢ina svih dijelova u progra-
mu (q;)

2. ukupna koli¢ina jednog dijela u progra-
mu (q;)

3. koli¢ina nazivnih dijelova u proizv. pro-
gramu (qy)

4. koli¢ina standardnih dijelova u progra-
mu (qs)

5. koli¢ina usvojenih standardnih dijelova
(Qz\l)

6. koli¢ina usvojenih dijelova u proizvodu
(90)

iz Cega slij%de slijede¢i pokazatelji koje je potreb-

no izracunati:

. . s . qo

stupanj zamjenjivosti z = ————

On — 9s1
qs)

stupanj standardizacije s =
s
3 ) L qj1
stupanj ponavljanja p = —
q;
struktura radnog vremena (t,, t,, ta . ..)
vrijeme ru¢nih zahvata (t;)
vrijeme strojnih zahvata (tro;.)
vrijeme strojno-ru€. zahvata (tg,.ruc.)

BN

Iz ovih podataka potrebno je izracumati slije-
dece odnose:

ué¢e$ée ruénih zahvata =
t

X 100 (%)

to

uce$cée strojnih zahvata =

tstm,i.

X 100 (%)
f: 1S

ucedée strojno-ru¢nih zahvata =
tstroj.'mé-
= ——— X 100 (%)
to

Prema podacima autora prosjetna struktura
radnog vremena proizvodnih radnika u finalnoj
obradi drva iznosi:

— 60%, osnovnog vremena

— 409, dodatnih i pripremno zavr$nih vreme-

na (odreduje se metodom trenutacnih zapa-
7anja, studijom ucestalosti, snimkom
radnog dana, sluéajnim planovima snima-
nja ili aparatima), a ako se analizira samo
osnovno vrijeme (govori se o prosjeénim
vrijednostima), tada struktura izgleda ova-

ko:
509, ru¢nih zahvata (radnik u potpunosti
utjece)

359, strojnih zahvata (radnik ne moZe utje-
cati)

159, strojno-ru¢nih zahvata (radnik djelo-
miéno utjece)

Iz ovoga slijedi da se metodama unaprijed od-
redenih vremena moZe odrediti cca 36 ukupnog
vremena smjene:

149, §topericom ili formulama

409/, statistickim ili drugim metodama.

Ovaj podatak bi svako poduzeée trebalo pro-
uéiti kod sebe i ustanoviti koliko mu je ucesce
ruénih zahvata na koje radnik utjece, bilo pot-
puno bilo djelomi¢no, i koja se mogu odrediti u-
naprijed odredenim vremenima. Iz ovog podatka
je uocljivo da je stupanj automatizacije i oprem-
ljenosti tvornice od bitnog znadenja pri donoSe-
nju odluke.

Medutim, kako bi dobivanje ovakvih podataka
vremenski predugo trajalo, potrebno je pronaci
neku skracenu metodu. U ovom ¢lanku daje se
misljenje da bi do potrebnih podataka o struktu-
ri radnog vremena i ucesca pojedinih kategorija
radnog vremena, te 0 odnosu rué¢nih i strojnih
zahvata u vremenu operacija moglo do¢i na taj
nadin da sva mjesta u proizvodnji oznace broje-
vima, te da se iz tablice slu¢ajnih brojeva izabere
dovoljno velik uzorak koji bi predstavljao cijelu
populaciju, odnosno pogon, te da se na njemu iz-
vrie ispitivanja.

Prema tome osnovne ideje iznesene u ovom
radu mogle bi se definirati:

1. Unaprijed odredena vremena moguce je pri-
mjeniti u finalnoj obradi drva. Medutim, ni-
kako se ne moZe govoriti o isklju¢ivoj primje-
ni unaprijed odredenih vremena u odnosu na
klasi¢ne, veé je potrebno naglasiti da u vedini
slu¢ajeva oba sistema treba paralelno primje-
njivati. Prema tome, osnovna je konstatacija
da se ne moze govoriti o isklju¢ivosti jednog
ili drugog sistema, tim vide $to se osnovni po-
kret izvodenja mora snimiti $topericom ili iz-
ratunati formulama.

2. PredloZzena metodologija je ustvari prilog dis-
kusiji o ispitivanju moguénosti uvodenja una-
prijed odredenih vremena u finalnu obradu
drva u svako pojedino poduzeée. Ukoliko po-
kazatelji tehnologi¢nosti rjeSenja postojeceg
proizvodnog programa pokazuju niske koefici-
jente, onda se ekonomski ne isplati uvadati
unaprijed odredena vremena na postojecem
organizacionom nivou, jer su u tom slucaju
klasi¢ne metode (kronometar) daleko efikasni-
je. Naime, prema podacima iz strane literatu-
re, navodi se podatak da, ukoliko se neka o-
peracija ne izvodi barem 10.000—15.000 puta,
tada se ekonomski ne isplati vr$iti analizu po
metodama unaprijed odredenih vremena. Taj
podatak lako je usporediti s dobivenim stup-
njem ponavljanja nekog elementa, odnosno o-
peracije, pa se dobiva prava slika stanja.

3. Prema tome, problem uvodenja unaprijed od-
redenih vremena iskljucivo ovisi o postojano-
sti i pokazateljima proizvodnog programa.
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. Razlika izmedu MTM i WF brzog postupka su
vrlo male, i ovdje se iznosi miljenje da nisu
od presudnog znacaja pojedine prednosti i ne-
dostaci jedne metode u odnosu na drugu me-
todu prilikom odlu¢ivanja o uvodenju jedne
ili druge u finalnu obradu drva.

. Potrebno je napomenuti da, zbog dugotrajnih
analiza, i jedna i druga metoda unaprijed od-
redenih vremena pomalo prelazi na unaprijed
odredena standardna vremena za grupe stan-
dardnih pokreta, s napomenom da bi vremena
za dulje pokrete ili operacije bila bolja nego
za kratke, jer su odstupanja manja. Inale, in-
teresantno je da su standardne podatke razvili
u Z. Njemacékoj, a ne u SAD.

- U vecini primjera je odredivanje vremena po
metodama unaprijed odredenih vremena pove-
zano s brzim tempom rada proizvodnih radni-
ka. U vezi s tim, treba rije$iti sistem nagradi-
vanja, i zbog toga je to usko povezano s nji-
hovim uvodenjem u tvornice.

. Cinjenica je da u tvornicama u kojima je izvr-
Sena podjela rada na osnovu unaprijed odre-
denih vremena do takvog stupnja da radni ¢o-
vjek obavlja dio operacija na poslu koji zahti-
jeva samo mali dio njegovih latentnih sposob-
nosti dovodi do toga da Covjek s minimumom
sposobnosti uspijeva zadovoljiti traZeni stan-
dard. Uslijed toga, u tvornicama u kojima je
nivo struénosti proizvodnih radnika vi§i, a ti-
me i njihove mogucnosti za stvaralacki rad
vece, dolazi do otpora prilikom uvodenja una-
prijed odredenih vremena.

. Perspektiva je da se unaprijed odredena vre-
mena odreduju na racunarima, pod uvjetom
da im se dade snimak postojeéeg stanja.

- Zanimljivo je da se i u sovjetskoj literaturi (N.
N. Zaharov) navodi da je prof. V. M. Ioffe 1932,
u monografiji »Nova metoda normiranja za-
hvata i radova« objavio standardna vremena
pokreta. Radove je nastavio prof. A. A. Atru-
hanov, medutim nije poznato da li je metoda
sprovedena u operativi ili da li je doZivjela ko-
rekture.

10. Neki autori (Zaharov, Salitrezi¢) tvrde da tra-

Jjanje pojedinih pokreta nije standardno nego
da koleba, drugi opet iznose da je kolebanje
25—309, (Ioffe) i to ne samo u zavisnosti o
udaljenosti, naprezanju, tempu i stupnju slo-
bode ve¢ i o osvjetljenju radnog mjesta, rela-
tivnoj vlaZnosti zraka i temperaturi. Medutim,
drugi autori (Atruhanov) dosli su do zakljucka
da, ako je apsolutno trajanje pokreta razli¢ito
u razli€itim uvjetima izvrienja rada, odnos iz-
medu trajanja dvaju bilo kojih pokreta ostaje
manje-vie konstantan takoder u raznim uvje-
tima. Autor ovog ¢lanka podr?ava misljenje Dr
Konrada Schlaicha (Darmstadt) da vremena
standardnih pokreta nisu egzaktna, veé da su
to samo srednje vrijednosti dobivenih snima-
ka, $to znadi da moraju postojati stanovita od-
stupanja, odnosno standardne devijacije vri-
jednosti iz tabela s obzirom na Zeljenu to&nost
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i vjerojatnost. Medutim, autor se pridruzuje
i mi$ljenju P. Mikelna da i uz navedene nedo-
statke unaprijed odredena vremena predstav-
ljaju korak naprijed u oblikovanju i studiju
rada, naravno uz uvjete navedene u ovom
¢lanku.
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Za§to‘ tlagiti tra¢nu pilu dva ili vige puta, kada
se najbolji rezultat postiZe jednokratnim stlaci-
vanjem. Podjednako dobre rezultate postizemo
takoder kod velikih $inina lista pile i kod deblji-

ne do 3,5 mm, i bez mehanickih odtecenja. Nas
automat PMH postiZe jo§ i vise, te tladi i egali-
zira kruZne, tradne i gaterske pile u jednom
radnom potezu. Pritom se list pile odli¢no spaja
pod djelovanjem pritiska od 12 t.

Ako Zelite nesto vide saznati o moguénosti pri-
mjene ovog automata, piSite nam.

VOLLMER WERKE
Maschinenfabrik GmbH

D-7950 Biberach/Riss 1 .
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Dr. — Ing. INGO GREBE
Bad Hersfeld

Suvremena automatizirana traka za proizvodnju rezanog
hrastovog furnira®

Racionalizacija i automatizacija proizvodnje
rezanog i skupog hrastovog furnira, uz to osjetlji-
vog na su$enje, poseban je zadatak proizvodaca
opreme. Poznate su automatizirane trake proiz-
vodnje rezanog furnira, gdje se furnir od stroja
za rezanje automatski dovodi u troetaznu kanal-
nu su$ionicu. Na izlazu iz etazne kanalne susio-
nice poseban uredaj prihvaca listove furnira i
slaze ih u pakete s odredenim brojem listova.
Cjelokupan postupak je automatiziran i iskljuéuje
upotrebu ljudske radne snage.

Razvoj automatizirane trake za proizvodnju
rezanog furnira jest viSeznacan i tezi za tim da
§to uspjesnije rijesi probleme koji se javljaju kod
prerade plemenitih furnira kao: kemijska reakci-
ja, dekoloracija nakon rezanja i za vrijeme suSe-
nja, kvaliteta furnirskog lista s obzirom na puko-
tine i mehanicka oS$tecenja, nejednake debljine po
duljini lista, savijanje furnira u transportu do su-
$ionice i u njoj itd:

Rad na razvoju usmjeren je na slijedeéa po-
drucja:

— harmoniziranje prijenosa sa stroja za reza-
nje i automatsko doziranje transportera is-
pred kanalne su$ionice;

— biranje Zeljenog stupnja brzine rezanja;

— mova koncepcija jednoetazne kanalne susio-
nice.

Na podrudju sudionica predstoje slijedeci za-
daci:

a) skradivanje duZine susionice razvojem no-
vog sustava vodenja zraka s pobolj$anjem
koeficijenta prijelaza topline, odnosno po-
vecanje uc¢inka kanalne jednoetaZne susio-
nice;
uklanjanje pregrada na pojedinim zonama
kanalne su$ionice da se postignu bolji i rav-
nomjerniji uvjeti suSenja;

¢) razvoj novog sustava za mjerenje vlaznosti
zraka i uredaja za regulaciju klime;

d) manje mehani¢ki pokretljivih dijelova o-
grani¢enjem na dvije transportne vrpce, a
time i moguénost manjeg troSenja dijelo-
va, narodito transportne vrpce;

¢€) razvoj novog automatskog reguliranja vrpce
(transportera);

f) uredaj za automatsko napinjanje vrpce
(transportera), koji je ugraden prvi puta u
kanalnu sus$ioniou isporu¢enu poduzeéu DI
Cesma, Bjelovar.

Ovom tipu kanalne su$ionice najvise odgovara

okomiti noZ za rezanje furnira. Svojim tehnolos-

b

~

* Clanak je objavljen:u &asopisu »Holz — Zentral-
blatte, 100 (f974), 139/140, S. 2106—2108.

kim kvalitetama lako se prilagodi automatskoj
traci za rezani furnir. Postize visoki uéin rezanja
od 80 listova na minutu. Odliéna kvaliteta rezanja
postize se kutem rezanja od oko 20°. Osnovne zna-
¢ajke okomitog noza dadu se saZeti u dvije stav-
ke: relativno jednostavna strojna izvedba i niski
tro$kovi temeljenja stroja.

Automatski uredaj za doziranje u sklopu sa
strojem za rezanje daje svoju punu tehnolo$ku
kvalitetu kod prerade fli¢eva i polovnjaka u fur-
nir. Nakon napu$tanja pritisne letve, furnirski
list, koji je vidljiv radniku na noZzu, prihvaca se
od sustava za doziranje. Kod visokog radnog u-
¢ina rezanja, moZe se listu, bez veceg naprezanja,
toéno ocijeniti kvaliteta. U slu¢aju potrebe, auto-
matski, posebnim uredajem za izbacivanje, doti¢-
ni list se moze odstraniti iz daljnjeg tehnoloskog
procesa, a da se pri tom ne remeti rad noza ili
kanalne su$ionice. Visoka brzina rezanja (cca 200
m/min) mora se reducirati na brzini suSenja (od
20—30 m/min).

Istovremeno se odstranjuju svi smotani, istr-
gani i jako o$teceni furnirski listovi iz daljnjeg
transporta i prerade. Brzine se mogu odabirati u
detiri sinhronizirana stupnja, a upu$taju se po-
stepeno preko ispravljaca.

Uredaj za upustanje ima odvojeni pogon i pri-
lagoduje se radu noza, kao i radu kanalne susio-
nice. Za taj posao nije potreban rad radnika za
strojem. Vijanje, odnosno guZvanje i preklapa-
nje furnira umanjuje se pomodu sustava za usis-
no vodenje (vakuum-postupak), te transportnih
remena, nosivih donjih i pritisnih gornjih. Na taj
se nacin list furnira nalazi u »sendvi¢u« transport-
nih remena. Ukoliko se furnirski list rascijepi na-
kon rezanja, dalje se transportira bez ikakvih
teSkoda.

Sveukupan koeficijent prijelaza topline a kcal/
m2hoC obuhvaéen je sa svim parametrima koji
utjecu na njegov iznos. Dugogodi$nji rad na tom
tehni¢kom problemu garantira optimalnu vrijed-
nost koja se ra¢una posebno za svaku kanalnu su-
$ionicu.

Pobolj$anje i uskladivanje bitnih ¢inilaca, kao
§to su ventilatori, ogrjevna tijela i podrucje dje-
lovanja sapnica za mavlaZivanje, omogucuje po-
vedanje radnog ucdinka kanalne suSionice za cca
40%/,. Time je otvoren put za projektiranje kanal-
ne jednoetazne su$ionice za automatiziranu traku
rezanog furnira.

Ako usporedujemo jednoetaznu kanalnu susio-
nicu s videetaZnom, prva je u prednosti, jer se
pojedine zone susionice mogu odvojeno regulirati
u smislu odrzavanja konstantnog rezima, §to kod
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viSeetaznih sus$ionica mije moguée iz tehnitkih
razloga. Praksa je pokazala da kod vrlo osjetljivih ,DE
vrsta plemenitog furnira kao §to je hrastov, em-

pirijski vodeni rezim u toku susenja, stupanj tem-

. . . . . . |~
perature i relativna vlaga zraka imaju bitan utje- \
caj na obojenje lista furnira, kvalitetu povrsine |
i elasti¢nost. |

Za vrijeme procesa su$enja u novom tipu ka- 4;
nalne jednoetazne suionice, mogu se sa sigurno- i

S¢u postaviti cdgovarajuéi parametri temperatu- -t
re i vlaZnosti zraka, prema vrsti drva i ostalim
karakteristikama koje odreduje rezim sudenja.
Dosada$nja mjerenja vlainosti zraka u kanalnoj
suionici za furnir nisu u potpunosti uspjela. Psi-
hrometrijski postupci i mjerenje vlage pomocu \
litijeva klorida (LiCl) sigurni su za pogon samo
za temperaturu ispod 100) C, [

Princip mjerenja rosita razlikuje se od do- f =
sad poznatih metoda. Buduc¢i da se kod susenja o
drva ne odstranjuje ¢ista vodena para, moze se |
time dobiti pogre$na izmjera rosista. U tu je svr- K0 —

hu razvijen nov mjerni aparat, koji je pogonski
siguran i za visoka temperaturna podruéja i rela- .
tivne vlage zraka. TeZak problem mjerenja vla- — O ey
nosti zraka sveden je na jednostavno mjerenje
temperature (kalorijski aparat za mjerenje vlaz <
nosti zraka). 0

Suhi zrak se usisava pomoéu pumpe iznad ras-
hladiva¢a u protustruji hladne vode, koja ga do-

voljno rashladuje da se kondenzira sva vodena 3
para. Obadvije pumpe za zrak i hladnu vodu pri- —
kljuCene su na osovinu zajednit¢kog motora, a nji- -
hov ukupan udin ima konstantan odnos. Porast Sl D

temperature rashladne vode jest mjera za latent-
nu toplinu, a time i za sadrZaj vodene pare zraka.
Aparat je upotrebljiv za mjerenje i reguliranje
vlaznosti zraka do vrijednosti od 1000 g/kg i do —
temperature do 2500 C. .

Slijedec¢a prednost uredaja jest $tednja ener-
gija. S time $to se stalno reguliraju (premjesta-
ju) zaklopke za zrak, sprecava se nekontrolirano H— )] -
gubljenje energije (entalpija zraka) zbog prije po-
gre$nog namje$tanja zaklopaca. U normalnom po-
gonu, kao $to je poznato, nisu stalno aktivirani T,
zaklopci za izlazni zrak, usprkos promjenljivih u-
vjeta suSenja. USteda na potro$nji toplinske ener-
gije uz primjenu navedene regulacije iznosi cca
20%. Do rezultata se do$lo kalorimetrijskim pu-
tem.

Jedan od vaznih uvjeta rada kanalne su$ionice
jest stalno i podjednako napeta transportna tra-
ka. Taj uvjet osiguravaju pneumatski cilindri za
jednakomjerno natezanje trake. Djeluju sigurno
u hladnom i zagrijanom stanju suSionice. Traka
u pogonu ¢esto »3ece« lijevo i desno od uzduZne
osi simetrale suSionice. Ovo bo¢no pomicanje
spreCava se pomocu sustava od tri valjka. Mirno-
¢a i sigurnost rada trake time je potpuno postig-
nuta. Dozvoljene tolerancije »$etnje«, uz primje-
nu regulacije s tri valjka, iznose * 2 cm.

Na izlazu listova furnira iz kanalne su$ionice,
uredaj za slaganje listova furnira preuzima ulogu
radnika. Maksimalna brzina slaganja jest 80 Ii-
stova u minuti, §to je kod ru¢nog slaganja goto-
vo nezamislivo. Automatsko slaganje listova po-

:

158

, 2. uredaj za prijenos

jednoetazna kanalna sus$ionica,

akete s transportnom trakom

ski uredaj za doziranje sa sustavom za otklanjanje osteé¢enih listova, 4.

ja furnira, 6. uredaj za slaganje furnira u p

trake proizvodnje BUTTNER SCHILDE HAAS AG, Bad Hersfeld: 1. okomiti furnirski noz,
3. automat

5. podrucje hladen

Slika 1. — Cjelokupna shema furnirske

furnirskih listova s noza na transporter,
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trebno je nadzirati toliko da se pazi na poravna-
nost &ela furnirskih listova. Na taj nacin postize
se manji otpad ($kart) kod kasnijeg rezanja fur-
. nira. Poravnavanje se mora izvrsiti u toku slaga-
nja paketa, a ne naknadno u ve¢ formiranom pa-
ketu ili paleti. Kada se na vilici postigne odrede-
ni broj listova furnira, vilice se automatski po-
vlaée nazad, a sloZeni paket furnira pada na stol
ispod vilica. Potom se paket ukloni ru¢no na pa-
letu, ili pomocu transportera. Time se osigurava
neprekinut tok otklanjanja gotovih paketa, a da
se ne remeti ritam slaganja listova na vilicama.
Broj listova furnira u paketu bira se po Zelji, na-
mjestanjem automatskog brojaca.

Slika 3. — Uredaj za slaganje listova furnira u pakete s transporterom

Nakon formiranja paketa s odredenim brojem
listova, paket moZze transporterom i¢i dalje do
furnirskih $kara za prikradivanje ili na paletu u
meduskladi$te, ve¢ prema tehnoloSkom slijedu i
organizaciji pogona.

Ovim je zavriena prva faza prerade plemeni-
tog furnira na najoptimalniji tehnicki i tehnolo$ki
prihvatljiv naéin.

Slijedeca faza, suho odjeljenje, nije obuhva-
¢ena ovim ¢lankom, ali i tu postoje rjesenja, koja
se mogu skladno uklopiti u prethodnu automati-
ziranu liniju prerade plemenitog hrastovog fur-
nira.

Preveo: D. SALOPEK, dipl. ing.
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INSTITUT ZA DRYD - nstitr ou sors)

ZAGREB, ULICA 8 MAJA 82 -- TELEFONTI: 448-611, 444-518

[a potrebe cjelokupne drvne industrije SFRY

VRSI:

ISTRAZIVACKE RADOVE

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

sve proizvode drvne industrije

IZRADUJE PROGRAME 1ZGRADNJE

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

PREUZIMA KOMPLETAN ENGINEERING

u izgradnji novih, rekonstrukciju i modernizaciju postoje-
¢ih pogona, a u kooperaciji s odgovarajuéim projektnim
organizacijama, te projektira i provodi tehnolodku orga-
nizaciju (studije rada i vremena, tehni®ku kontrolu, orga-
nizaciju odrZavanja)

DAJE POTREBNU INSTRUKTA2U

s podru¢ja svih grana proizvodnje u drvnoj industriji, te
specijalisticku dopunsku izobrazbu strudnjaka u drvnoj
industriji i

PREUZIMA IZVODENJE SVIH VRSTA ZASTITE DRVA

protiv insekata, trulezi i pozara za potrebe drvne industrije
1 Sumarstva (za$tita trupaca i gradeg kao i u gradevinarstvu
(zastita krovista, grad. stolarije i ostalih drvnih kon-
strukcija);

ATESTIRA, ISPITUJE I DAJE UPUTSTVA ZA PRIMJENU
sredstava za povrsinsku obradu i zadtitu drva, kao i ljepila;

BAVI SE STALNOM I POVREMENOM PUBLICISTICKOM
DJELATNOSTI

s podruc¢ja drvne industrije

ODRZAVA DOKUMENTACIJSKI I PREVODILACKI
SERVIS

domacde i inozemne struéne literature

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

Laboratorlj za mehanitku preradu drva u Zagrebu
Laboratorij za povriinsku obradu u Zagrebu
Kemijski laboratorij takoder u Zagrebu




NIKOLA MRVOS, dipl. ing.

Ljepila za parkete na bazi PVAc

1. OPCENITO

Sinteti¢ka ljepila na bazi polimerizacionih
smola-polivinilacetata (PVAc) drZze danas primat
u primjeni kod razli¢itih montaznih lijepljenja
drva, bilo u industriji bilo u individualnoj obrt-
ni¢koj praksi. Neka njihova svojstva, kao §to su
priredenost za upotrebu, lijepljenje na hladno i
bez posebnog pritiska, ¢ine ova, popularno zvana
«bijela ljepila«, nenadoknadivim u podopolagac-
koj djelatnosti, narocito kod polaganja klasi¢nog
i lamel-parketa.

U ovom prikazu bit ¢e govora o specijalnim
PVAc ljepilima, modificiranim za uvjete kakvi su
kod polaganja parketa, o njihovu kemijskom sa-
stavu, fizikalno-kemijskim karakteristikama, u-
vjetima i nadinu primjene, procesu vezivanja, vla-
go- i vodootpornosti te pojavama odljepljivanja
parketa. Proizvodadi ovih ljepila su poduzeca ke-
mijske industrije, i to: KARBON-MITOL Zagreb,
IPLAS Kopar, DUGA Beograd, 1. MAJ Cacak,
OHIS Skopje i dr., a u trgovinu dolaze pod raz-
li¢itim imenima: PARKETOFIX, MEKOL, RIVI-
KOL, DUFIX, PARKETOKOL, MULTIKOL i dr.

2. KEMIJSKI SASTAV

Osnovni kemijski sastav ljepila za parkete na
bazi PVAc (u daljnjem tekstu »ljepila za parkete«)
jest umjetna smola (polivinilacetat) s dodatkom
punila (obi¢no CaCOj ili kreda) i omekSivaca te
drugih aditiva za produZenje otvorenog vremena,
sniZenje temperature stvaranja filma, postizanje
pogodnog viskoziteta i dr.

3. FIZIKALNO-KEMIJSKE KARAKTERISTIKE

Bitne fizikalno-kemijske karakteristike ljepila
za parkete su slijedece:

— boja: mlije¢no bijela tekudina

— izgled: mutan

— viskozitet po Broockfieldu: 12—24.000 cP

— suha tvar: 50—65%,

— pH vrijednost: 6—7,5

— otvoreno vrijeme: 10—25 min.

— &vrstoda kidanja (JUS H.K2—021): 10—90

kp/cm?
4, UVJETI I NACIN PRIMJENE

U uvjete primjene spadaju:

— vlaZnost drva (parketa): max. 109,

— vlaznost podloge (betona): max. 3%,

— temperatura drva, ljepila i zraka: 10—30°C

— relativna vlaznost zraka: 65—75%,

Pod nadinom primjene podrazumijevaju se u-
glavnom koli¢ina nanosa ljepila (400—1200 g/m2)
i njegova ravnomjerna rasporedenost po povr$ini
(zuplasta lopatica!) te pridrzavanje otvorenog
vremena deklariranog od strane proizvodala lje-

ila.
d 5. PROCES VEZIVANJA

Vezivanje na podlogu sastoji se u fizikalnom
procesu isusivanja vode iz disperzije, pri cemu se

makromolekule polivinilacetata zbijaju. Kako je
broj Gestica velik — velika je i njihova povr§ina.
Dodirivanjem (sabijanjem) molekula dolazi do ve-
likih kohezionih sila, a buduéi da su molekule po-
vezane s jednom i drugom lijepljenom povrsinom,
stvara se tako kompaktna, &vrsta (zalijepljena)
cjelina.

Cvrstoéa lijepljenja izrazava se pojmom évr-
sto¢a kidanja. To je, dakle, upotrebljena sila, ko-
jom je u toku ispitivanja postignuto razdvajanje
dviju slijepljenih ploha odredene povrsine. Kod
ljepila za drvo, radi ilustracije, évrstoca kidanja
je tolika (70—130 kp/cm?) da CeSce dolazi do pu-
canja po drvu nego po sljubnicama, a kod lje-
pila za parkete tolika (20—90 kp/cm?) da najcedce
dolazi do razdvajanja po podlozi.

6. VLAGO — I VODOOTPORNOST SPOJEVA

Ljepila za parkete, kao i vecina ljepila za drvo,
testirana su po JUSu H. K2-021 i zahtjevu UK-1.
Po tom zahtjevu probe su suSene u normalnim
uvjetima (temperatura prostorije 200 C, relativna
vlaznost zraka 65—75%) 7 dana, nakon cega se
vréi kidanje. Ova ljepila nisu, dakle, ni vlago —
ni vodootporna. Za ilustraciju, samo specijalna
dvokomponentna PVAc ljepila za gradevnu stola-
riju su vodootporna, a testirana su po zahtjevu
UK-13, koji propisuje naizmjeni¢na tretiranja pro-
ba u vrucoj i hladnoj vodi te na vrucem zraku,
nakon &ega se vri kidanje. Vodootpornost se, nai-
me tumadi stupanjem u kemijski spoj dviju kom-
ponenata, koje se pomijedaju neposredno pred
uporabu i stvore tako vodootporan film. Film lje-
pila za parkete navucen na staklo, osuSen, skinut
i stavljen u prostoriju s velikom vlazno$¢u rea-
gira — bubri, dakle, higroskopan je. Unesen u vo-
du reemulgira, zna¢i, makromolekule polivinilace-
tata se ponovo dispergiraju u vodi. Besmisleno bi
zato bilo ova ljepila, odnosno njihove suhe ostat-
ke-filmove, smatrati izoliraju¢im sredstvima.

Film ljepila za parkete u kompaktnom send-
vi¢u podloga (beton) — ljepilo — obloga (parket)
nadolaskom vlage ili vode takoder bubri i provo-
di vodu, kod dega Cvrstoéa spojeva slabi. Veca
koli¢ina vode kroz nekoliko sati prouzrocit ¢e pot-
{)uno odljepljivanja sendvica, tj. parketa od pod-
oge.

7. POJAVE ODLJEPLJIVANJA PARKETA

Ukoliko osam dana makon polaganja parketa,
koji je lijepljen ljepilom na bazi vodene disperzije
PVAc, ne dode do podizanja parketa (odvajanja
od podloge), tzv. »plesanja« i sl., moZe se smatrati
da je ljepilo kvalitetno. Nadalje, moZe da se sma-
tra da je faza lijepljenja (polaganja) izvedena
stru¢no, uz pridrZavanje uvjeta rada propisanih
od proizvodaca doti¢nog ljepila.

Do naknadnog odljepljivanja parketa dolazi
samo zbog prisutnosti vode, koja se javlja u dva
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karakteristi¢na vida: a) kao vlaga koja nadire iz
podloge i b) kao tekuda voda. Parketi, pogotovo
ako su lakirani, tj. s gornje strane zatvoreni, izlo-
Zeni su napadima gljiva, uzro¢nicima promjene
boje i trulezi. To su gljive Fomes fomentarius,
Cladosporium herbarum, Merulius lacrimans, Co-
niophora cerebella i dr. Spore razli¢itih gljiva pri-
sutne su u zraku. Za njihov razvoj potrebna su &e-
tiri uvjeta: hrana (drvo), toplina (0—40C; opti-
malna 25—350C), zrak (u drvu postoji) i voda
(vlaznost drveta preko 20%). Kada vlaZnost par-
keta prijede 209, stvaraju se uvjeti za razvoj
gljiva. Zavisno o vrsti drva i drugim uvjetima, u
prvom redu toplini i sadrzaju vode, parketi brze
ili sporije tamne i propadaju. Na poledini, a kod
nelakiranih parketa i na povrini, pojavit ¢e se
vidljive hife sa sporama. Ponekad se javlja plije-
san koju izazivaju mikroorganizmi od kojih mno-
gi pripadaju zajednickim rodovima Penicillium,
Aspergilus i Trichoderma.

Odljepljivanje je jo§ obi¢no popraéeno i na-
dizanjem parketa. Drvo je higroskopna tvar, koja
od vlaznosti 09, do totke zasiéenosti Zice (vlaz-
nost 22—35%;) bubri do 69, u radijalnom, odnos-
no do 12%, u tangencijalnom smjeru. Zavisno o
povecanju vlaznosti, trajanju i dimenzijama pro-
storije, povecanje dimenzija izazvanih bubrenjem
parketa moze iznositi i po nekoliko desetaka cen-
timetara u svakom pravcu.

a) Nadiranje vlage iz podloge

Ukoliko nije izvr§ena propisna izolacija, vlaga
prodire kroz podlogu difuzijom do filma ljepila.
Preko filma koji oslabljuje, dolazi do parketa koji
bubri, odnosno $iri se. Lak na parketima djeluje
nepovoljno, jer je parket s gornje strane zatvo-
ren, pa je i eventualno isuSivanje prekomjerne
vlage iskljuc¢eno. Takve parkete, buduéi da su is-
punjeni svi uvjeti za razvoj gljiva, gljive napada-
ju, i oni diskoloriraju i trunu. U ovakvim sluéaje-
vima ne preostaje drugo do skinuti i unistiti glji-
vom zarazene parkete, skinuti podlogu (vrijedi za
podrumske prostorije), izvr§iti propisnu hidroizo-
laciju na zidovima i podlozi, izraditi novu podlo-
gu, osusiti je te nanovo lijepiti parkete. Ukoliko
se izoliraju temelji i podrumski podovi — u pri-
zemlju i na katovima nije potrebno mijenjati pod-
logu, nego ih treba osusiti — do vlaZnosti betona
od najvise 39%,.

b) Prodor tekuce vode

Kod prodora tekuce vode (ki$a, poplava, voda
iz vodovoda, iz sistema centralnog grijanja i sl.),
lak za parkete, bar u prvom momentu, igra zastit-
nu ulogu. Prije ili kasnije ¢e se ovaj parket podi-
¢i, $to je rezultat naprijed opisanog djelovanja
vode. Kod nelakiranih parketa dolazi u tom slu-
¢aju do dizanja relativno vrlo brzo.

Klasi¢ni parket, koji je pretrpio poplavu a
nije se deformirao, treba skinuti i osusiti do vlaz-
nosti od 10%,. Nakon toga, ovaj parket je ponovo
sposoban za polaganje. Podlogu takoder treba osu-
8iti na 39, vlaznosti. Kod mozik-parketa je druk-
Cije. Jednom odlijepljen ili dignut, mozaik-parket
nije viSe moguce ponovo iskoristiti,
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USPJEH RAZVOJA!

Razvili smo novu modernu automatiziranu traku za
proizvodnju rezanog furnira s jednoetaznom susio-
nicom.

Rezultat:

& Povecanje ucinka za 259 kod istovremene uitede
od tri proizvodna radnika po smijeni.

Na$ know-how:

e kompletni uredaj za ulaganje i odlaganje omogu-
Cuje automatski rad od stroja za rezanje furnira
do mjesta za odlaganje u pakete.

® poboljsanje udinka su$enja za 40%/% novim susta-
vom vodenja zraka »THERMOJET«. Time se osjet-
no smanjuje duljina su$ionice.

@ optimalno automatsko reguliranje rezima susenja
novo razvijenim sustavom za mjerenje vlage zraka.

@ ostvarivanje Zeljenog rezima u pojedinim zonama
sudenja.

@ pomocu dviju transportnih traka manje mechanié-
kih pokretnih clemenata, odnosno trosenja, naro-
¢ito kod traka i lezajeva.

e automatsko namjestanje hoda trake (otklon) i na-
petosti trake.

Zakljudak:

Ako veé¢ danas mislite na buduc’_nost,.a iqlitg: investi-
rati u sigurno i konkurentno rjesenje, pitajte speci-
jaliste. Pitajte stru¢njake tvrtke BSH.

Nadalje isporu¢ujemo:

Susionice za furnir sa sapnicama za odzracivanje i
transportnom beskonaénom trakom ili valj¢anom sta-
zom. Uredaje za ulaganje furnirskih listova na traku
i odlaﬁanje u pakete. Cjelokupnu opremu za tvornice

sanduka, tvornice panel-plo¢a, tvornice lameliranih
drvenih elemenata, kao 1 pogone za proizvodnju dr-
venih gradevinskih ploca, plo¢a vlaknatica i ploca od
ljepenke za gradevinarstvo.

Komorne i kanalne susionice za piljeno drvo izvedene

u metalu i u klasi¢noj gradevinskoj izvedbi, te po-
gone za lakiranje.

Biittner-Schilde-Haas AG, D 6430 Bad Hersfeld,
Postfach 266, telefon (06621)811, telex 0493315
Predstavnik za Jugoslaviju:

FEROELEKTRO Export-Import % Sarajevo, Marsala
Tita 48 x telefon 39-611-20 % telex 0062/41335




Vaznije egzote u drvnoj industriji

(nastavak)

MUNINGA

Nazivi

Muninga ima botanitko ime: Pterocarpus
angolensis DC iz porodice Leguminosae. Os-
tala imena su: maninga, mninga (u Tanganjiki);
kiaat, kajat, kajathout (u Juz. Africi); bloodwood
(krvavo drvo u Rodeziji); mlombwa (u Njasalen-
du); imbilo, thondo (u Mozambiku); mutete (u
Angoli).

Nalaziste

Sporadicki se javlja u mnogim predjelima juz-
ne i centralne Afrike, od Angole do Mozambika,
a na sjever ide do Tanganjike, na jug do Trans-
vala i sjevernog Natala. To je stablo suhih savan-
skih Suma.

Stablo

Malo do srednje veliko stablo dosize 12 do 18
m u visinu, s promjerima od 28 do 40 cm. Ime
Pterocarpus izvedeno je od njegova krilatog sje-
mena, ovojnica kojeg je dugacka od 7,5—10 cm.
SvjeZe posjedeno ispudta krvavo crveni sok iz u-
nutra$nje kore, koji na zraku otvrdne, §to mu je
dalo ime »blood wood« (krvavo drvo) ili »sealing-
wax tree« (drvo pecatnog voska).

Drvo

Bjeljika, po bijeloj do Zuc¢kastoj boji, jasno se
razlikuje od srZevine, koja je zlatno-smede do
tamno-smede obojena, a ¢esto ima i pruge crvene
ili Zlatno-zute. Drvo je srednje tvrdo, s prosjec-
nom tezinom od 500 do 600 kg/m3.

Drvo je pravne Zice, no i zakrivljene, $to daje
drvu figurativnu teksturu. Tekstura mu je fina do
srednje dobra a povrsina izbrazdana linijama su-
dova.

SusSenje

Sklono je pucanju kod prirodnog susenja, ako
se ne poduzmu mjere da se u potetku osigura po-
lagano susenje. Inace se na zraku lako sudi bez
pucanja. U umjetnim su$ionicama susi se tako-
der dobro, no deblja grada susi se vrlo polagano.

Za vrijeme suSenja drvo se vrlo slabo uteze
— radijalno 0,89, a tangencijalno 0,9% — Sto
ga &ini vrlo povoljnom komercijalnom vrstom u
upotrebi.

Mehanidka svojstva

Zbog ogranifenog broja ispitivanja évrstoce,
moze se re¢i da mu je ¢vrstoéa na savijanje ravna
paduku, a tvrdoéa mu je samo 30% slabija od pa-
duka.

Trajnost

Sr¥evina mu je jako rezistentna protiv trulezi,
a vjeruje se da je vrlo rezistentna i protiv napa-

daja termita. Klasificira se kao drvo koje slabo
prima sredstva za zaStitu, no zadovoljava u pro-
diranju impregnansa pod tlakom.

Obradljivost

Drvo se dobro obraduje kako ruénim, tako i
strojnim alatom. Cisto se daje finisirati, dobro se
lijepi, a dobro se &avla i drzi vijke. Figurirano,
usukano drvo treba obradivati s kutom oStrice
blanjala od 20°C.

Upotreba

Dopadljiva vrst drva, koja je podesna za upo-
trebu u dekorativne svrhe, naroéito u gradnji po-
kuéstva svih tipova. U isto¢noj Africi sluzi u gra-
devinarstvu, za drzala, za rudno drvo, a narocito
ga cijene u brodogradnji i za prekrivanje paluba.

Proizvodi

Manje se koli¢ine izvoze u Evropu iz Tanga-
njike i Mozambika.

Izlazemo na:

ZAGREBACKOM JESENSKOM
VELESAJMU 1975. Hala 11, $tand br. 50.

Znate li da ekonomi¢nost primjene kruznih pila
rhloZenih tvrdim metalom znatno ovisi 0 kva-
liteti njihova brusenja.

ORIGINALNI VOLLMER-ov automat za o$trenje
CHi garantira optimalni kvalitet o3trenja.

Pravilan princip brudenja = o$trenje uz vodilicu
= optimalni kvalitet o$trenja = optimalna eko-
nomicnost.

ORIGINAL
OLLMER

VOLLMER WERKE
Maschinenfabrik GmbH

D-7950 Biberach/Riss 1
Posltfach 820 - Ruf 0735176091
Telex 071817
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Uprava i pogoni

KRSKO, Gasilska 3
Tel.: 068-71 115

InZenjerski biro

LIJUBLJANA, Izanska c. 2a
Tel.: 06122474
061-23-013

SOP KRg Ko SPECINALIZIRANO PODJETJE ZA INDUSTRIJSKO OPREMO
i

PROJEKTIRAMO, PROIZVCDIMO | MONTIRAMO:

© KOMPLETNE LINIJE ZA LAKI- ¢ LINIJSKE I VERTIKALNE KA.

RANJE PLOCASTOG NAMJES-  NALE ZA SUSENJE LAKIRA.
TAJA NIH POVRSINA

® DOVODNE VENTILACIONE 1
© KOMPLETNE LINIJE ZA LAKI- KLIMATIZACIONE = UREDAIJE,

RANJE MASIVNOG NAMJESTA-  TE ZIDNE AGREGATE, ZA NA-
JA TEHNIKOM UMAKANJA DOMJESTAK ODSISANOG ZRA-

KA U LAKIRNICAMA
© KABINE I KOMORE ZA LAKI- ¢ EKSHAUSTORSKE UREDAJE U
RANJE DRVNOJ INDUSTRIJI



NOVOSTI 1Z TEHNIKE

NOVA TEHNIKA IZRADE PROSIRUJE PODRUCJE
PRIMJENE PLEMENITIH FURNIRA

U posljednje vrijeme pojavile su
se u proizvodnji plemenitih furnira
nove metode rezanja, koje omogu-
¢uju skoro neograni¢ne permutaci-
je vlakanca i teksturne efekte. Na
trziste dolaze pod zajednickim na-
zivom fine — line, i danas su ve¢
nadli prilicno §iroko podrucje pri-
mjene. Razli¢iti proizvodaci daju i
neke svoje specifi¢ne nazive, no u
biti radi se o istim proizvodima
npr. Aroveneer (Aro-furniri), Periex-
furniri itd.

Slika 1

Ovom prilikom Zelimo proizvoda-
& namje$taja upoznati s novim
proizvodima »Aroveneer« (Aro-fur-
nir). Njih je razvila tvrtka Aaron-
son Bros. Ltd iz Rickmanswortha,
Hertfordshire, Engleska, da bi pro-
sirila opseg varijacija teksture svo-
jih »Aroline« furnira, koji se nave-
liko upotrebljavaju u Vel. Britaniji
i jo§ pedesetak drugih zemalja. U-
jednacenost teksture i boja kod o-
vih furnira omoguduje lako slaga-
nje, §to smanjuje koli¢inu otpada-

ka. Novi postupak proizvodnje »A-
roveneer« (Arofurnira) pruza kao i
do sada iste prakti¢ne prednosti, ali
s mnogo $irim izborom tekstura
plemenitog furnira izradenog od
svih vrsta drva, za kojima postoji
velika potraznja.

Metodom rezanja »Aroveneer« (A-
rofurnir), uvode se Siroke moguc-
nosti varijacija u teksturi, koje su
zasnovane na Sest standardnih iz
leda. Pored prvobitnih »Aroline«
urnira, poznatih pod imenima

izbor zavrénog izgleda gotovog pro-
izvoda.

Osnovni furniri za proizvodnju
»Aroline« furnira prethodno se bo-
je, a time se ujedno postize visoki
stupanj stabilnosti u pogledu slaga-
nja boja. Za same boje tvrdi se da
gotovo uopée ne blijede pod utje-
cajem svjetlosti. Dobro podesene
boje i razli¢iti efekti s obzirom na
tok vlakanaca i figura dopustaju
kombiniranje i mijedanje istih vr-
sta boja s razli¢itim vlakancima ili
kontrastnih vrsta boja prilikom sla-
ganja tekstura.

Uvodenjem nove Kklasifikacije
tekstura pod skupnim nazivom »A-

Slika 2

»quarter-cut« (blistace) i »crown-
.cut« (bo¢nice), sada postoje jo$ i
druge vrste, kao :»semi — quarte-
red« (polublistace), »multi-crown«
(naizmjeni¢na tekstura boénica),
»figured« (varijacija sa sloZenijim
ukrasnim figurama) i »butt-figu-
rede« (polublistace), »multi-crown«
ra). Na osnovi ovih Sest tekstura,
svaki dizajner je u moguénosti da
reproduktivno simulira najpopular-
nije vrste i figure i da time ponudi

Slika 3

roveneer« (arofurnir), dosada$nja
trgovacka imena »Aroline« i »Aro-
fleur« stavljaju se izvan upotrebe,
ali se proizvodnja nastavlja pod no-
vim nazivima »Aroveneer Quarte-
red« i »Aroveneer« Crown-cut«.

U prilogu ove informacije daju
se tri primjera novih »Aroveneer«
tekstura: »multi-<crown«, tikovina
(sl. 1), »semi-quartered«, tresnja (sl.
2), »butt-figureds«, tikovina (sl. 3).

S. PETROVIC
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MOGUCNOSTI PRERADE I PRIMJENE »MEDIAPAN« PLOCA

1. OSNOVNE KARAKTERISTIKE
PLOCA MEDIAPAN

Mediapan je komercijalni naziv
za novu vrstu srednje teskih ploca
izradenih od drva. One su industrij-
ski proizvod novijeg datuma. Prve
Mediapan-ploce u svijetu proizvede-
ne su u Sjedinjenim Ameri¢kim Dr-
Zavama, dok se prva tvornica tih
plo¢a izvan SAD gradi i uskoro ¢e
biti pustena u rad u Busovacdi, u
sklopu industrijskog  kombinata
»Krivaja« iz Zavidovica. Plo¢e Me-
diapan su novo dostignuée u indu-
striji drvnih plo¢a. Postupak je pa-
tentirao i razradio Miller-Hofft iz
Richmonda — SAD, a ima dodir-
nih toéaka s postupkom u proiz-
vodnji iverica i vlaknatica.

Dimenzije plota Mediapan:

— duZina 2750 i 5500 mm

— Sirina 1250, 1524 i 1830 mm

— debljina 8, 10, 12, 16, 19, 22 i 25
mm.

Fizicko-mehanitka svojstva plo¢a
Mediapan:
— volumna tezina: 650—750 kg/m?
— Cvrstoda na savijanje: 280 kg/cm?
— Cvrstoca na izlafenje &avala:
po debljini 70—90 kg/cm?
po povrsini 90—106 kg/cm?
— Cvrstoéa na istezanje (raslojava-
nje): 7 kg/cm?
— modul elasti¢nosti: 23.500 kg/cm?

— bubrenje:
povrsinski 0,25
po debljini  7,00°/0

Ako usporedimo karakteristike i
fizicko-mehani¢ka svojstva ploda
Mediapan s iverastim 1 lesonit plo-
¢ama, primijetit ¢emo osjetnu po-
zitivnu diferenciju u korist ploca
Mediapan.

Evo nekoliko usporedbi iz kojih
se vide prednosti plota Mediapan
nad iverastim i lesonit ploéama.
Plo¢e Mediapan su laganije za oko
20°/o od ploca iverica, a ¢ak preko
307 od lesonit ploca, $to im daje
veliku prednost kod primjene. Bu-
brenje ploa Mediapan po debljini
jest 7o, bubrenje iverastih plota
jest 10°/s, a lesonita 10—16%. I ov-
dje se primjecuje prednost plota
Niediapan nad iverastim i lesonit
plotama, jer imaju manja bubre-
nja. I kod ostalih karaktristika i fi-
zicko-mehanickih svojstava, kao $to
su: ¢vrstoca na savijanje, otpornost
na izvlacenje c¢avala, ¢vrstoéa na
istezanje (raslojavanje), modul ela-
sti¢nosti, Mediapan ploce imaju po-
zitivne prednosti ili se izjednaduju
s ostalim konvencionalnim ploca-
ma,

2. PRIMJENA PLOCA MEDIAPAN:

S obzirom da plote Mediapan i-
maju odliéna fizicko-mehanicka
svojstva, prikladne dimenzije i os-
tale povoljne karakteristike, naici
¢e na svestranu primjenu. One mo-
gu zamijeniti sve dosada poznate
gloée, i jo§ viSe, one mogu sluZiti i

a0 zamjena za masivno drvo. Plo-
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¢e Mediapan mogu se koristiti kao
neoplemenjene plohe, ali se isto ta-
ko mogu oplemenjivati s jedne ili
obje strane furnirima, laminatima,
plasticnim folijama, tapetama i dru-
Em .medijima. Povrine se mogu,
ez ikakvih predradnji, bojiti i la-
kirati raznim tehnikama nanogenja,
bezbojnim ili obojenim premazima
svih vrsta, od vodenih disperzija,
nitrolakova, kiselih, poliuretanskih
do alkidnih boja i lakova.

Primjena i upotrebljivost tih plo-
¢a svestrana je i neograni¢ena. Ra-
be se u industriji namjestaja, ku-
hinjskog, sobnog, $kolskog, kance-
larijskog i ostalog namjestaja, u in-
dustriji zvucénih tijela, gradevinar-
stvu, brodogradnji, vagonogradnji i
drugdje. (slika 1—12).

3. OBRADA PLOCA MEDIAPAN

Kako plo¢e Mediapan imaju do-
bre karakteristike i svojstva, one
su vrlo dobar materijal za sve vrste
obrade: od mehanicke, finalne do
povrsinske (rezanje, blanjanje, glo-
danje, profiliranje, budenje, rezbare-
nje, tokarenje, brusenje, lijepljenje,
okivanje, povrsinska obrada).

Rezanje:

Plo¢e Mediapan odli¢no se pile u
svim smjerovima i na svim vrsta-
ma tra¢nih i kruznih pila. Pile (a-
lati) kojima se rezu Mediapan plo-
Ce jesu iste kao i za konvencionalne
K/}oée po vrstama i kvalitetu. Ploce

ediapan slabije zatupljuju pile,
zahvaljujuéi svojoj homogenosti,
pravilnom rasporedu drvnih vlaka-
naca, finoj poroznosti i manjem
srocentu veziva.

Rez na plo¢ama Mediapan ravan
je i c&ist, bez krhotina i ostataka
drvnih vlakanaca na obradenim ivi-
cama rubova.

Blanjanje:

Plote Mediapan nije potrebno
blanjati, osim u nekim posebnim
slucajevima, kao $to je ravnanje
rubova na ravnalici. Ploée se kod
blanjanja ponasaju dobro i mo
s usporediti s tvrdim masivnim dr-
vom. NoZevi se viSe tupe nego kod
blanjanja masivnog drva, a manje
nego kod ostalih ploca.

Glodanje, profiliranje,
buSenje, rezbarenje:
Operacije glodanja, izrade utora,
poluutora, raznih profila, zaoblje-
nja, udubljenja, buSenja, rezbare-
nja i dr. mogu se odli¢no izvesti na
locama Mediapan, jer one svojim
{:arakteristikama pogoduju tim o-
peracijama. Povr$ine koje nastaju
kod izvedbe gore spomenutih ope-
racija ravne su i Ciste, bez krhotina
i ostataka vlakanaca na ivericama.

Tokarenje:

Plote Mediapan mogu se i toka-
riti, ali samo manje dimenzije. Ako
Zelimo dobiti tokareni elemenat
deblji nego 3to je debljina ploce,

Slika 1. Vrata sa Zzaluzinom
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Slika 2. Vrata s udubljenim profilom




Slika 4. Perforacija ploha

\/

= Slika 9. Nosaéi za korpusni namje-
\L/ §taj

Slika 5. Razni profili za ploe

-

Slika 6. Profili za ormare i kredence

Slika 7. Stranice za stolice
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Slika 8. Svi elementi za stolove
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Slika 10. Tokareni elementi
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Slika 11. Dubljenje

Slika 12. Uklade

onda mozemo nekoliko ploca zali-
jepiti i tako ih tokariti. Tokarene
povrsine grublje su nego kod masiv-
nog drva, ali se brusenjem mogu
popraviti i pripremiti za daljnju o-
bradu.

Brusenje:

Povréinu plota Mediapan nije po-
trebno brusiti, jer su one ve¢ pri-

remljene za povrinsku obradu ili
ﬁjepljenje. Sto se ti¢e rubova, raz-
nih profila, rezbarenih i ostalih vid-
ljivih povrdina, koje smo obradi-
vali glodanjem, njih je potrebno
brusiti. Brusimo ih na isti nacin, s
istim vrstama brusnih sredstava i
istim granulacijama kao i tvrdo ma-
sivno drvo (bukva).
Lijepljenje:

Plote Mediapan mozZemo lijepiti
medusobno ili s drugim srodnim
materijalima, kao $to su: masivno
drvo, furnir, razne druge drvne plo-
¢e, laminati i drugo. Za medusob-
no lijepljenje plo¢a Mediapan i os-
talih navedenih materijala mogu se
upotrebljavati sva do sada poznata
ljepila koja se primjenjuju u drv-
noj industriji: kozno-kodtano, poli-
vinilacetatno, karbamidno, mela-
minsko, neoprensko i druga.

Okivanje:

Kako u proizvodnji namjestaja
dolazi do spajanja i vezivanja po-
jedinih elemenata i sklopova raz-
nim metalnim sredstvima (okovom),
potrebno je taj okov ucvrstiti za
pojedine elemente i sklopove. Oko-
ve mozemo udvrstiti na elementima
koji imaju homogenost i ¢vrstocu
da izdrze razli¢ita naprezanja. Ele-
menti i sklopovi izradeni od plo¢a
Mediapan dobro prihvadaju okov.
Radi usporedbe s drugim materija-
lima treba napomenuti da elementi
i sklopovi izradeni od plota Media-
pan slabije prihvacaju okov od
masivnog drveta, a puno bolje od
ploca iverica.

Povr8inska obrada:

Plo¢e Mediapan idealne su povr-
$ine za razne vrste povrsinske obra-
d. Ako ih obradujemo bez furnira-
nja i lijepljenja, onda su one ve¢
fopreml]ene za povrsinsku obradu.

ozemo odmah na povrine nano-
siti raznim postupcima sve vrste
premaza, po uputama proizvodala.
Sto se tie rubova i profila, njih
moramo najprije dobro izbrusiti, a
zatim zapuniti, ako ¢e povrsina biti
prekrivena obojenim premazima.
Ako Zelimo da rubovi i profilj osta-
nu zajedno s ostalim povrsinama u
naravnoj boji, onda ih nije potreb-

* no zapunjavati, ve¢ samo brusiti, te

zajedno nastaviti Zeljenu povrSin-
sku obradu.
MIJO STOJIC
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NOVOSTI S HANNOVERSKOG SAJMA »LIGNA 75«

U vremenu od 28. svibnja do 3. lipnja odrzan je u Hannoveru prvi

put specijalizirani Internacicnalni sa

am strojeva i opreme za obradu

drva »Ligna 75« U 9 paviljona i na vanjskom izlozbenom prostoru izlo-
Zli su svoje proizvode i cijele programe svi evropski proizvodadi opre-
me za obradu drva i predstavnici Kanade, SAD i Japana.

Za razliku od prijasnjih sajmova, gdje je izlozba strojeva i opreme
za preradu drva bila dio opéeg sajma, ove godine cijeli sajam posvecéen
je samo drvnoj industriji. 1973. god. strojevi i oprema bili su izlozeni
na 35452 m?, a izlagalo je 460 izlagada iz 19 zemalja. »Ligna 75« organi-
zirana je na izlozbenom prostoru od 60.536 m?, a izlagalo je 715 ijzla-

gada iz 22 zemlje.

Zelja nam je da ovom informacijom upoznamo ¢itaoce s najuspje-
lijim eksponatima i razvojem strojeva i opreme za preradu drva.

PRIMARNA PRERADA DRVA

Kod strojeva za pilanarstvo zapa-
Zen je znatan napredak u dizajnu,
tehnici upravljanja, brzini piljenja
kao i otklanjanju mnogih nedosta-
taka koji su uoéeni u praksi. Mi
cemo ovdje opisati najzapaZenije
strojeve s podrudja pilanarstva.

Viselisna kruzna pila FR 8
»Wurster i Dietz«

Konstrukcija stroja omogucuje
izvanredno velike brzine piljenja
(0—290 m/min) i kvalitetnu obradu
piljenice.

Slika 1. ViSelisna kruzna pila FR 8
tvrtke WURSTER i DIETZ

Stroj je opremljen s 4 donja i 2
gornja pogonska valjka za pomak
piljenice.

Pode$avanje visine valjaka je au-
tomatsko. Brzina pomaka moze se
kontinuirano podesiti do 290 m/min.
Dascana podloga izmedu valjaka o-
mogucuje ¢ist 1 precizan rez po ci-
jeloj duzini piljenice.

Sirina se odreduje za razmak od
10 mm na komandnom stolu ili au-
tomatskim uredajem za posluZiva-
nje pile.

Proporcionalna korektura nad-
mjere izmedu 0 i 3%/, kao i apsolut-
na mogu¢nost korekture za * 10
mm, jamée prilagodavanje svim
prakticnim uvjetima piljenja.
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Prakti¢no rijesen sistem mijera o-
mogucuje mnoge kombinacije &iri-
ne piljenica, a posebno izradu pilje-
nica odredene Sirine.

Ista tvrtka izlozila je jarmacu
GHZ-76 s visinom podizaja 700 mm
i njihaju¢im jarmom. Brzina po-
maka 20 m/min, a broj okretaja
320 okr/min. Konstruktor je uspio
rijesiti ovaj stroj tako da se posti-
7e najracionalnije piljenje.

Canali

Uz trupéaru model Pacifik 2500
mm s elektronskim upravljanjem i
brzinom pomaka kolica do 200 m/
min, bila je izlozena kombinirana
linija Bogh-Canali za iveranje i ras-
piljivanje trupaca. Linija je kon-
struirana za racionalno iskorisc¢enje
drva i moguénosti visokog uéinka.

Danckaert

Rastruzna pila tvrtke Danckaert
predstavlja najsuvremenije dostig-
nuée pilanske tehnike.

Pilu posluzuje jedan radnik, a sve
radnje su mehanizirane. Konstruk-
cija pila omo%-luéuje okretanje i na-
mjeStanje svih dijelova trupaca.

otpuna mechanizacija znatno je
povecala kapacitet paralice, pa se
tehnoloski moze uklopiti u liniju za
2 trupcare.

Visoka cijena (oko 1,800.000 din)
sigurno ¢e se vrlo brzo amortizirati
cksploatacionim prednostima ove
pile.

POLUFINALNA PRERADA DRVA

I na podru¢ju proizvodnje furni-
ra i ploca bilo je vise proizvodaca
opreme koji su ponudili nove stro-
jeve ili ¢ak nove tehnologije pre-
rade drva. No mnogi od njih poja-
vili su se na sajmu s ve¢ poznatim
tipovima strojeva. S obzirom na
raspoloZivi prostor nismo u mogué-
nosti spomenuti sve proizvodaée o-
preme, pa ¢emo se u nastavku osvr-
nuti samo na neke novitete, pod
pretpostavkom da ¢e za njih ¢itao-
ci imati najvide interesa.

Novi postupci u proizvodnji ploda
iverica

S jasno izrazenom novom tehno-
loSkom koncepcijom proizvodnje i-
verica, na sajmu su se pojavile sa-
mo dvije tvrtke, tj. »Siempelkamp«
— Krefeld i »Bahre & Bison« —
Springe. Autorima ovog ¢lanka o-
moguceno je da se na licu mjesta
upoznaju s karakteristikama oba-
dvaju prototipnih industrijskih po-
strojenja.

Tvrtka »Siempelkamp & Co«
— Krefeld prikazala je tzv. SKH
(Kalt — Heiss — Pressverfahren)
postupak koji se od konvencional-
nog razlikuje samo u procesu pre-
Sanja. Sama pres$a je hladna i ta-
kva ostaje za vrijeme procesa pre-
sanja. Etaze prefe su nezagrijane i
snabdjevene toplinskom izolacijom
prema natresnom tepihu. Preko slo-
Ja izolacije leZe tanki specijalni li-
movi. Za razliku od konvencional-
nog postupka, natresni tepih nakon
uvlacenja u pres$u nije izloZen pred-
zagrijavanju. Naime, tepih se pre-
Sa u hladnom stanju sve dok se go-
tovo ne postigne konaé¢na debljina.

N

Slika 2. SKH-postupak proizvodnje iverica tvrike SIEELKAMP —

Krefeld, neisprefani paket u otvorenoj presi




Nakon toga, dok je tepih jo§ pod
pritiskom, dovodi se elektricnim
utem toplinska energija. Zahvalju-
juéi prednostima koje pruza moguc-
nost regulacije temperature, u sta-
nju smo takoder regulirati tempe-
raturu u samoj iverici za vrijeme
re$anja. Na taj nacin, prema ri-
je¢ima pronalazaca, omoguceno je
da se, uz optimalni utrodak energije
i malu potrosnju ljepila, postignu
odli¢na svojstva tankih iverica. I
dalje upravo zbog toga mogu se za
razne tipove ploc¢a postié¢i njihova
optimalna svojstva. Daljnja bitna
razlika u odnosu na konvencionalni
postupak sastoji se u tome, §to se
ovdje radi o jednoetaznoj presi u
kojoj se normalno ne pre$a samo
jedna nego Citav paket ploc¢a. Izme-
du svake plo¢e u paketu nalazi se
lim s bakrenom trakom na boc¢nim
stranama_ (sl. 2) koji omoguduje
brzo zagrijavanje paketa u presi. U
fazi presanja ljepilo veZe, a ploce
dobivaju kona¢nu debljinu. Nakon
pre$anja razdvajaju se limovi i plo-
¢e koje odlaze na obrezivanje i us-
kladistenje. Tehnoloski proces do
natresne stanice isti je kao i kod
konvencionalnog postupka. Za ovaj
postupak razvijena je posebna na-
tresna stanica prilagodena uvjetima
za proizvodnju tankih ploda, deblji-
ne 2,5—8,0 mm i formata 122x244
cm.

Prema informacijama proizvoda-
¢a, prednosti novog u odnosu na
konvencionalni postupak ocituju se
u boljim mehani¢kim svojstvima
plo¢a, znatno manjem utrosku e-
nergije, moguénosti rada s nizom
vlagom (2,0—2,5"%) i ljepilom vece
koncentracije, ustedi na ljepilu i
mogucnosti direktnog oplemenjiva-
nja u jednostepenom postupku. Po-
kusi provedeni u fazi ispitivanja o-
vog postupka pokazali su da tem-
peratura iznad 170°C u plo¢i Stet-
no utje¢e na kasnija mehanicko-
fizicka svojstva.

Tvrtka »Bidhre & Bison« —
Springe predstavila je na sajmu,
pored svojih ve¢ konvencionalnih
linija za proizvodnju iverica u jed-
noeta?nim, videetaznim i kalander-
skim presama (Mende postupak),
jos i industrijski postupak za pro-
izvodnju iverica u kontinuiranoj
proto¢noj presi.

nacne trake (sl. 3) sastoji se u sli-
jedecem: iverje pripremljeno i ob-
ijepljeno na uobicajeni nacin u po-
sebno izgradenoj natresnoj stanici
dozira se odvojeno za vanjski i sred-
nji sloj. Pritom se koristi poznati
ciekat separiranja u struji zraka iz
konvencionalne Bisonove linije.

Iverje se natresa na beskonacnu
mrezastu traku, pretpresa uz kom-
binirano predzagrijavanje (vanjski
slojevi plo¢e griju se kontaktnim
na¢inom, a srednji pomocu visoko-
frekventne struje). Natresni tepih
presa se zatim izmedu dvije besko-
na¢ne metalne trake, debljine 1,2
mm, u jednoetaznoj Cpre§i pri tem-
peraturi 200—210°C. Cijela povrsina
komprimiranja i zagrijavanja, u du-
zini od 13 m, podijeljena je u 3 po-
dru¢ja. U prvom podrucju s viso-
kim pritiskom od 35 kp/cm?, natres-
ni tepih se gotovo u potpunosti stis-
ne na potrebnu debljinu, u drugom
podru¢ju, gdje dolazi do vezanja
ljepila, pritisak iznosi 10—15 kp/

no izolirano. U slucaju prestanka
rada, termostat iskljucuje plameni-
ke. Prototipno postrojenje ima
dnevni kapacitet od 250—300 m?
kroz rad u 3 smjenc.Kod toga je,
s obzirom na mogucnost kontinui-
rane promjene debljine u toku ra-
da, u velikoj mjeri smanjen utjeca)
debljine na kapacitet. Tolerancije
u debljini su iznenadujuce male i
iznose samo * 03 mm. Medutim,
ostalo je jo$ nekoliko nerijeSenih
problema kojih je i sam proizvodac
svjestan, pa se prethodno ide na
jednogodisnju eksploataciju ovog
postrojenja u okviru tvrtke »Bl-
son« da bi se na kraju, nakon svih
dotjerivanja, postrojenje moglo po-
nuditi kupcima.

Novi strojevi
u proizvodnji iverica

Tvrtka »Gebriider Lodige« — Pa-
derborn izlozila je kao glavni eks-
ponat kompletan automatski ure-
daj za obljepljivanje iverja (stroj

Slika 4. Novi tip stroja za frakcioniranje iz serije ARSM
tvrtke ALLGAIER

/em2. U treéem podrucju dolazi do
potpunog prestanka djelovanja pri-
tiska. Beskona¢na traka na povrat-
ku se ponovo zagrijava od oko
150°C do potrebne temperature po-
mocu tri na gornjoj i tri na donjoj
strani smje$tena otvorena plameni-

Novi postupak za kontinuiranu . of na |
proizvodnju iverica u vidu besko- ka. Podruéje zagrijavanja je poseb-
[
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Slika 3. Shematski prikaz proto¢ne prese za kontinuiranu proizvodnju
iverica BAHRE i BISON — Springe

za nanos ljepila i tra¢na vaga za
doziranje iverja). Uredaj omogucu-
je egzaktno vodenje procesa ob-
ljepljivanja iverja i na taj nacin
postizanje tehnolosko-ekonomskog
optimuma. Osim toga, prikazana je
i modificirana izvedba ovog ureda-
ja  namijenjenog  obljepljivanju
vlaknastih materijala, specijalno u
proizvodnji vlaknatica po suhom
postupku (tzv. MDF — ploce).

Tvrtka »Allgaier« — Uhingen
predstavila je na sajmu »Ligna 75«
novi tip &etvrtastog frakcionog sita
iz serije ARSM za visoke kapacite-
te (sl. 4). Nova konstrukcija sita
predstavlja poboljsanje ve¢ od pri-
je poznatih strojeva za prosijava-
nje.

Novitet se sastoji u tome da je
povrsina sita 1iedne etaze podijelje-
na na vise polja, kod ¢ega se Zica-
na mreza jednostavno u vidu Zica-
nog valjka uvlaci u polje i nategne.
Sita imaju nagib od 6° u odnosu
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na horizontalnu ravninu. Stroj se
izvodi u nekoliko varijanti kao jed-
no-, dvo- i trostepeno sito. Moze se
upotrijebili za prosijavanje iverja,
viakanaca, pozdera, piljevine, sjec-
ke, blanjevine, drvnog brasna i
kontinuirano razdvajanje do 4 frak-
cije.

Tvrtka »Wehner KG« — Kie-
bitzreihe prikazala je na sajmu &i-
rokotra¢nu &etverovaljéanu brusi-
licu, tip ZEDER, i sustav za uskla-
distenje plo¢a tip »Elephant« (sl.
5). S obzirom da je brusilica ovog
tipa kod nas poznatija, ograni¢it
¢emo nad prikaz samo na sustav
uskladi$tenja ploca.

Ovaj uredaj omogucuje optimal-
no koriséenje skladisnim prosto-
rom uz relativno male trodkove za
tratnice i fundamente. S obzirom
na kombinirano kori$éenje traéni-
com, jedamput za lijevi a drugi pu-
ta za desni slozaj, to je prakti¢no
za jedan _sloZaj potrebna jedna
tra¢nica. Slaganje slozaja moguée

Slika 6. Pogled na dio postrojenja
je i do visine od 5 m. Uredaj je

osobito podesan u proizvodnji ive-
rica.

Novosti
na podrucju oplemenjivanja iverica
Tvrtka »GRECON« — Alfeld pri-
kazala je, pored ostalog, i novo
postro{enje za ka$iranje tankih i
normalnih iverica (sl. 6). Ovaj po-
stupak oplemenjivanja iverica raz-
vijen je u suradnji s tvrtkom
»BURKLE« — Freudenstadt. Zbog
svoje mnogostranosti, ovo postro-
jenje moZe, prema informacijama
proizvodaca, u kontinuiranom pro-
cesu pri brzini od oko 40 m/min
napresati na ivericu papire i PVC
folije razli¢ite vrste. Radna S§irina
do sada koncipirane linije iznosi
1300 i 1600 mm. DuZina plo¢a odre-
dena je kombinacijom pila za obre-
zivanje koje su uklju¢ene u liniju.
Postupak omogucuje primjenu tan-
kih materijala za oplemenjivanje.
Prednosti novog postrojenja u od-
nosu na do sada poznata su u sli-
jedeéem: relativno niski troskovi
za investiciju i pogon, fleksibilitet
postrojenja i kontinuirani rad.

Novosti
na podruéju ljepila i lijepléenja

Tvrtka  »Isar-Rakoll hemie«
— Nienburg/Weser je, pored neko-
liko novih tipova PVA-C ljepila za

170

Slika 5. Sistem za odlaganje i us-
kladiStenje (osnovna kolica i ko-

za oplemenjivanje iverica tvrtki

lijepljenje drva i folija te taljivih
ljepila (Schmelzklebera), predstavi-
la na sajmu prije svega svoje nove
sisteme kako slijedi:

licn za podizanje) tvrtke WEHNER S obzirom da

Slika 7. Uredaj za transport vlaznog furnira

— Ljepila Rakoll namijenjena ure-
dajima za profilno oblaganje ru-
bova. To su novi tipovi disper-
zionih ljepila pogodni za nanos
Fomoéu sapnica, valjaka i $paht-

.

— Montazna taljiva Ijepila Rakoll,
prilagodena nanosu ljepila na
stacionarnim strojevima i putem
rucnih pistolja.

— Ljepila Duplit koja u stvari
predstavljaju  dvokom onentne
sisteme na bazi PVA-C ljepila,

a _udovoljavaju zahtjevima po
DIN-u 68602. Osim toga, prika-
zan je i jedan tip jednokompo-
nentnog ljepila s ugradenim o-
tvrdivacem.

Novi strojevi
za proizvodnju furnira

Tvrtka »RFR Keller« — Laggen-
beck prikazala je novu automatsku
liniju za ljusteni furnir s kratko-
taktnim automatskim namotaéem.
je ova linija veé

GRECCN/BURKLE

predstavljena ¢itaocima u »Drvnoj
industriji« br. 3—4/1975, to se ov-
dje na njezinom opisu neéemo za-
drzavati.

od stroja za rezanje do
u sudaru tvrtke BUTTNER-SCHILDE-HAAS



Tvrtka »Biittner — Schilde —
Haas«, Bad Hersfeld, prikazala je
posjetiocima »Ligne 75« novi tip u-
redaja za transport vlaznog furni-
na (sl. 6) od stroja za rezanje fur-
nira do u susionicu. Uredaj radi
tako da vakuumski transporter uzi-
ma pojedinaéno listove furnira iz
slozaja i prenosi ih na uredaj za
punjenje sudionice neposredno je-
dan iza drugog, tako da se postig-
ne §to bolje pokrivanje trake su-
gionice. Uredaj ima kapacitet od
40 listova/min. Prednost ovog ure-
daja sastoji se i u tome da mozZe

osluzivati kako jednoetazne tako
1 dvoetazne su$ionice i da suSioni-
ca prakti¢no nema izgubljenog vre-
mena. Uredaj moZe biti upotreb-
ljen za nove susionice ili za sudio-
nice koje se veé eksploatiraju.

FINALNA PROIZVODNJA
Blaich OHG, Baiersbronn,
SR Njemadka

Tvrtka je od proslog sajma do
ove godine vrlo iznenadila prosire-
njem asortimana i inovacijama u
proizvodnji  prakti¢énih  strojeva
za jednostavno oblaganje rubo-
va raznim materijalima, kao: u-

tipa FB, za egaliziranje ploca, te
grubo i fino brusenje furnira i ma-
siva. Novosti kod navedenih stro-
jeva su automatsko podesavanje,
dvije brzine trake za brusenje 1
clektronski pokaziva¢ za kontrolu'
rada. Tvrtka izraduje specijalnu
brusilicu za brudenje PE laka s
minimalnim oscilacijama trake i
kriznim rotirajué¢im ispuhivanjem
brusnog sredstva. U asortimanu
automatskih strojeva dolazi stroj s
tri agregata i sistemom kriZnog
brudenja, te Cetkarice sa Zicanim
&etkama za obradu laka na hrasto-
}'i?(i kod obrade na rustikalni e-
ekt.

Diehl Machines Division,

Wabasch, Indiana — SAD

Ove godine je na Hannoverskom
sajmu izlagalo vise ameri¢kih pro-
izvodaca strojeva nego ranijih go-
dina. Navedena tvrtka predstavila
se vrlo zanimljivim programom i
za nase potrebe u drvnoj industri-
ji. U programu se nalaze jednolis-
ne i videlisne kruZne pile paralice,
zatim jednolisne pile za blanjani
rez lijeve i desne izvedbe. Nadalje
dolaze strojevi za sastavljanje fur-
nira i lijepljenje na rubove ploca,

Slika 8. Poluautomatski stroj za nalijepljivanje rubnih materijala
tip »Kantenfix — BLAICH

mijetne obloge do 2 mm debljine,
letvice do 20 mm debgine. Deblji-
na obradaka ide od 8...48 mm.
Posebna izvedba stroja omogucuje
naljepljivanje i obradu masivnih
listova drva, debljine 2 mm i Sirine
100 mm. Posebna predncst ovih
strojeva jest mogucnost obrade od
najmanje 55 mm do neogranicene
Sirine.

Biitfering Gebr., Beckum,

SR Njemacka

Proizvodaé je poznat po automat-
skim &irokotraénim brusilicama,
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Slika 9. Automatska skupina sa
dvije sirokotraéne kontakine bru-
silice tip FBS — BUTFERING

zatim tokarilice na principu rotira-
juéih nozeva, busilice za sjedala
stolica, ¢etverostrane blanjalice za
profiliranje letava i strojevi za ob-
laganje profiliranih letava PVC fo-
lijama.

1

Slika 10. Uredaj za uzduzno

Diispohl, Giitersloh,

SR Njemacka

Uz nekoliko proizvodaéa strojeva
za oblaganje folijama ova tvrtka
izraduje specijalne urcdaje za vi-
seslrufto oblaganje raznih profila
PVC folijama. Izraduju se_dvije iz-
vedbe, i to za radne Sirine
53...400 mm i manji stroj za $i-
rine obradaka 10 ... 100 mm tip
DUP. Brzina pomaka je podesiva
od 7...30 m/min. Uz navedene
strojeve moze doéi i uredaj za po-
trebe krojenja i namatanja traka
za oblaganje tip RSW.

DVS — Mashiner, Stantrup,

Danska

Tvrtka je izlozila automatsku pi-
lu za prikraéivanje &etvrtaca. Po-
mak obradaka, zaustavljanje i pri-
kra¢ivanje jesu programirani i e-
lektronski upravljani. Uz agregat
za prikradivanje, ugraden je pose-
ban sistem valjaka za zaustavlja-
nje obradaka kod prepiljivanja.
Najveé¢i presjek obratka iznosi
200 X 75 mm, a brzina pomaka 36
m/min.

Essepigi, Pesaro, Italija

Automatski dvostrani stroj tip
SPG novost je u programu kom-
biniranih formatnih pila za obradu
getvrtaéa iz masiva. Na stroju se
istovremeno obratci prikraduju na
toénu dimenziju, zatim se Celno i
plogno bude rupe za moZdanike.
Radna duzina stroja ide od 2200

00 mm, s moguénostima po-

stavljanja viSe agregata za buse-
nje.

Festo, Esslingen, SR Njemacka

Posebna zanimljivost na izloZbe-
nom prostoru ove poznate njemac-
ke tvrtke bio je uredaj za uzduzno
spajanje &etvrtaca, tip FKV. Ure-
daj se sastoji od dva osnovna stro-
ja koje posluzuje samo jedan rad-
nik. Na prvom stroju se obavlja
glodanje zupcastog spoja i nano-
genje ljepila na sljubnice, dok se
na drugom stroju, koji je lociran
uz prethodni, obavlja duZinsko spa-

A .,'E

spajanje cetvrtada tip FKV — FESTO
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Slika 11. Poluautomatska kombinirana Ceparica-glodalica tip SF 3/SF
— FUNK

janje i prikadivanje na Zelienu du-
ljinu. Najveéi presjek obradaka iz-
nosi 80 cm? a minimalna duZina
200 mm. Kapacitet uredaja iznosi
5...6 cikl/min. Potrebno je od no-
viteta spomenuti i malu blanjalicu
tip SP za $tapove, promjera 2...40
mm, zatim malu glodalicu tip UP
s horizontalnim vretenom za &elnu
obradu. Isti stroj, uz dodatnu na-
pravu, moze sluziti kao univerzal-
na popre¢na profilirka za obradu
rubova na ukrasnim letvama stil-
skog i rustikalnog namjestaja.

Friz, Adolf, Stuttgart,
SR Njemacka

Za potrebe manjih pogona, ovaj
poznati proizvodal protoénih pre-
Sa za furniranje izraduje novi tip
kratkotaktne proto¢ne "prese DQ.
PreSa omogucuje kvalitetno obla-
ganje furnirima i folijama. Punje-
nje i praznjenje prese programira-
no je i automatizirano. Standardna
velicina etaze iznosi 3200 x 1400 mm,
a spec. pritisak kod 50"/e-tnog op-
terecenja 8 kp/cm? Vrijeme otva-
ranja i zatvaranja etaZe iznosi 5
sekundi. Od noviteta potrebno je
spomenuti i univerzalni stroj za
nano§erge povriinskih materijala,
tip UWB, i stroj za oblaganje pro-
filnih letava PVC folijama, tip
PUM 90.

Friz, Helmut, Weinsberg,
SR Njemacka

Tvrtka se bavi planiranjem i iz
vedbom kompletnih linija za fur-
niranje te povrsinsku obradu dije-
lova namjestaja i unutarnjih vra-
ta. Ureda) za oblaganje folijama o-
bavlja slijedeée operacije: otprasi-
vanje ploha i rubova, predgrijava-
nje IR zrakama, nanosenje ljepila
za folije, oblaganje i rezanje folije
prema duZini obradaka, te dodat-
no natiskivanje na valjéanoj presi.
Radne S$irine su 800, 1400, 1800 i
2100 mm. Za oblaganje profiliranih
letava izloZen je stroj na kojem se
mogu oblagati razne zaobljene po-
vrdine furnirima i folijama posred-
stvom tal{ivog ljepila. Uz strojeve
se, po Z7elji narucioca, prigraduju
potrebni transportni uredaji za pri-
jenos i posluzivanje.
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Funk, Aalen — Waldhausen,
SR Njemacka

Program ovog proizvodaca sasto-
ji se od viSe tipova jednostranih
Ceparica, primjena kojih je najpo-
godnija u proizvodnji gradevne sto-
larije. Novi stroj SF3/SF kombina-
cilia je ceparice i stolne glodalice.
Glodalica za izradu ¢epova i ras-
kola imade vreteno 130 mm duZine,
s mogucnosti podizanja. Iza gloda-
lice za profiliranje obradaka dola-
zi pila za izradu utora ili raspilji-
vanje. Uredaj za automatski pomak
omogucuje posluZivanje stroja jed-
nim radnikom.

Gubisch KG, Flensburg,
SR Njemacka

Na svom izlozbenom prostoru, o-
vaj poznati proizvodal cetverostra-
nih blanjalica kompletirao je lini-
ju za obradu elemenata gradevne
stolarije svojom novom automat-
skom dvostranom é&eparicom. Bla-
njalica i ¢eparica povezane su u-
gaonim prijenosnikom, a na podet-
ku linije dolazi automatski punja¢
za obratke, dok se na kraju moze
postaviti automatski odlagaé-slagac
obradenih elemenata. Novost kod
blanjalica radne Sirine 140 i 170
mm jest ta $to se lijevo vertikalno
vreteno moze u toku obrade auto-
matski pomicati prema pojedinoj
Sirini obratka, kod obrade raznih
Sirina obradaka. Nadalje, stroj o-
tvorene izvedbe »Umfras-Automat«
omogucuje obradu profila na sa-
stavljenim okvirima prozora ili sli¢-
nim elementima.

Hackemack KG, Detmold,
SR Njemacka

Na izlozbi je nekoliko proizvoda-
¢a i ove godine prikazalo vertikal-
ne susionice za susenje laka. Sugio-
nica ove tvrtke uklopljena je u la-
kirnu liniju s kapacitetom do 30
m*/min lakiranih povr$ina. Susio-
nica zauzima mali prostor i omo-
gucuje dugo suenje. Konstrukcija
Je podedena za vrlo brzu montaZu.
Od iste tvrtke zapaZen je trans-
portni uredaj za prijenos stolica na
rotacionim paletama, tako da je o-
moguceno _kontinuirano prskanje
lakom i sudenje u susionici bez
sebnog rué¢nog posluzivanja i mﬁg-
ganja.

Halbert, Gebr.,
Bad Oeynhausen, SR Njemacka

Ova tvrtka se predstavila kao no-
vi proizvoda¢ vrlo jednostavnih u-
redaja za oplemenjivanje folijama.
Tip F1 ima radnu $irinu 1000 mm,
a brzinu pomaka 25 m/min, tip F2
mozZe oplemenjivati plohe 1300 mm
Sirine, s radnom brzinom pomaka
7 m/min. Najnovije rjeSenje jest
tip F3 za radne Sirine do 600 mm i
s pomakom 2,5 m/min. Oplemenji-
vanje se vrsi folijama s nanese-
nim taljivim ljepilom vlastite pro-
izvodnje.

Slika 12. Uredaj za oblaganie foli-
jama tip F2-600 — HALBERT Gebr.

Heesemann, Bad Oeynhausen

Daljnjim razvojem i usavriava-
njem asortimana brusilica, ova po-
znata tvrtka je potpuno zaokruzila
proizvodni program, te je, uz po-
stoje¢i program poluautomatskih i
automatskih proto¢nih traénih bru-
silica za fino brusenje drva, laka i
folija, uvela u program Sirokotrag-
ne kontaktne brusilice s dva agre-
gata, na kojima se obavlja pred-

rusenje i zavrino brudenje u jed-
nom prolazu kroz stroj. Strojevi i-
madu stalnu radnu visinu, te su
pogodni za ukljucenje u liniju za
obradu s drugim strojevima.

Hemag, Heidelberg —
Kirchheim, SR Njemacka

Zanimljivost ove tvrtke je vige-
vretena stolna glodalica sa 7 rad-
nih vretena i motora. Na svakom
vretenu pode$ena su po dva razli-
¢ita alata, tako da je, mijenjanjem
vretena pomoéu kruznog prstena
na kojem su postavljeni motori, te
podizanjem i sFu§tanjem vretena,
omogucena za 15 sekundi izmjena
alata i obrada Zeljenog profila od
14 postavljenih koji nam stoje na
raspolaganju, :

Holz Her, Niirtingen,
SR Njemacka

Za obradu nalijepljenih rubnih
letvica na plo¢ama, ova tvrtka je
namijenila novi stroj tip 1240, ko-
Jim se napustene letvice izvan ruba
plo¢e prikracuju ravno ili pod ku-
tem, te se omogucuje nastavno li-
{)epl]enje letvica na susjednom ru-

u

. eredgj za slaganje ploéa u sloza-
Jeve, tip 1110, takoder je novost.



Slaga¢ je pokretan na to¢kovima i
moze se postaviti u pogonu na bilo
koje radno mjesto, prema potrebi.
Od, ru¢nih alata isti¢e se nova ruc-
na vibraciona brusilica, tip 2871/2,
s povr$inom papuce 227X 114 mm j
brzinom vibriranja do 20.000 cikl/
/min. Uz brusilicu dolazi i uredaj
za odsisivanje prasine.

Homag, Schopfloch,
SR Njemacka

Novost u programu ovog pozna-
tog proizvodaca strojeva za obra-
du i obljepljivanje rubova jest
stroj za obradu i oblaganje ploca
sa zaobljenim rubovima na ploca-
stim obratcima, $to je u posljednje
vrijeme moda u proizvodnji namje-
Staja. Stroj moze biti za jednostra-
nu ili dvostranu obradu s radnom
brzinom pomaka do 20 m/min. Spo-
minje se i nova pre$a za korpuse
na principu primjene PVA ljepila,
s vremenom vezanja do 20 sekundi.
Podesivanje se vr$i putem elektron-
skog programatora. PosluZivanje
preSe obavlja se putem posebnog
uredaja.

H en — Bielefeld,
Sl{ Njemacka

Tvrtka je prikazala nekoliko no-
vih rjedenja za povrsinsku obradu.
Postupak bojenja furniranih ploha
u protoku moze se obaviti na no-
vom dvostrukom valjéanom_stroju
ﬁ\ )Eltzmo§enje temeljnih boja, tip

Proizvodaé je razvio novi protoé-
ni uredaj za oblaganje folijama,
tzv.  »Heiss-Siegel-Kaschieranlage«.
Princip oblaganja sastoji se u br-
zom lijepljenju folije s nanesenim
ljepilom ovim tehnikama: reaktivi-
ranje ljepila pomocu topline po re-
aktivnom postupku, lijepljenje jed-
nokomponentnim ljepilom i oduzi-
manjem otapala po jednokompo-
nentnom postupku, zatim lijeplje-
nje dvokomponentnim ljepilom po
dvokomponentnom postupku i li-
jepljenje pomodéu prije nanesenog
taljivog ljepila. Za svaki postupak
oblaganja uredaj se posebno pri-
lagoduje.

Knoevenagel, Hannover-

Hainholz, SR Njemacka

1z Sirokog asortimana specijalnih
strojeva za proizvodnju stolica, sit-
nog namjestaja i galanterije, tvrt-
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Slika 13. Poluautomat
kopirna glodalica ti
VENA

Qka nadstolna
FU — KNOE-
EL

ka je prvi puta izlozila automatski
stroj za glodar je sedla na masiv-
nim sjedalima,ap FS, zatim kopir-
nu nadstolnu glodalicu, tip FU, za
obradu zakrivljenih rubova na di-
jelovima i sklopovima stolica i klu-
pa. Novost je ujedno i stroj za na-
zubljivanje zaobljenih i ravnih kon-
struktivnih ¢epova na masivnim di-
jleilzovima masivnog namje$taja, tip

Van der Linden, Goes,
Nizozemska

Ova tvrtka poznata po Sirokotrac-
nim kontaktnim brusilicama izloZi-
la je malu liniju za brusenje plo-
¢a. Linija se sastoji od stroja s
dva brusna agregata za brusenje s
donje strane CSB 2-900 i stroja s
a%regatima s gornje strane CSO
2-900. Izmedu strojeva dolazi stol-
-medutransporter za prijenos obra-
daka. Prednost linije jest podesiva-
nje debljine brusenja s gornje stra-
ne, tako da je radna visina stalna,
te se moze ukljuciti u liniju stroj-
ne ili povrSinske obrade. Potrebno
je spomenuti jo$§ jedan novitet, a
to je uska kontaktna brusilica s
radnom S$irinom svega 400 mm.

Locatelli macchine,

Almé, Italija

Sirokom asortimanu tokarilica o-
ve tvrtke pridruzio se i novi auto-
matski stroj »Bigariete«. Stroj je
namijenjen za obradu malih toka-
renih predmeta s mogucénosti ¢elne
obrade. To su npr. ¢ase, rukohvati,
prstenovi, zdjelice, Sahovske figure
1 sl. Najveéa duZina tokarenja iz-
nosi 170 mm, a promjer 110 mm.
Prema modelu predmeta, tvrtka is-
porucuje i odgovarajuce alate.

Macchia, Cascina/Pisa,

Italija

Proizvodaé iz Italije specijalizi-
rao se u proizvodnji specijalnih
strojeva za obradu tokarenih dije-
lova namjestaja i stolica. IzloZio je
automatski stroj za brusenje toka-
renih dijelova, tip 08/LPT, zatim
stroj za spiralno tokarenje, tip
MALVIA, kao i stroj za uzduZno
lodanje tokarenih dijelova, tip
ALVIA 500.

MAW Maschinenbau GmbH,
Herford, SR Njemacka

Pg'oizvod_aé je prikazao novo rje-
Senje stroja za upu$tanje okova i

Slika 14. Stroj za busenje i upusta-
nje okova za namjedtaj tvrtke
MAW Maschinenbau GmbH

demonstrirao jednostavnost podesi-
vanja, mijenjanja_spremnika i ala-
ta za rad s razli¢itim okovima za
namjestaj, te busenje i utiskivanje
odmié¢nih petlji i podloznih plocica
raznih vrsta. Radne $irine stroja su
od 600 ... 2600 mm, a radni takt
upudtanja iznosi oko 3 sekunde.
Prema potrebi, na stroj se moze
postaviti vise radnih glava.

Meyer & Schwabedissen,
Herford, SR Njemacka

Ovaj poznati proizvodac vrlo kva-
litetnih strojeva predstavio se na
izlozbi s nekoliko noviteta kojima
je usavrsio strojeve iz standardnog
programa. Dvostranom profileru
prigraden je stroi za obljepljivanje
rubova, koji moze biti od najpo-
znatijih proizvoda¢a. To su Rai-
mann, IMA i Homag. Tako je na-
stala serija automata za potpunu
obradu rubova, tip KBa. Uz niz za-
nimljivih tehni¢kih detalja, isti¢e
se novi nac¢in vodenja transportnog
lanca, centralni sistem odsisivanja
piljevine i ogradenost agregata s
vanjske strane stroja posebnim
zvucéno zastitnim kabinama.

O.MM.A., Limbiate, Italija

Prvi puta na Hannoverskom saj-
mu jedan talijanski proizvodac
predstavlja kompletnu liniju za ob-
laganje folijama. Linija se sastoji
iz strojeva za otpradivanje, nano-
denje ljepila, uredaja za oblaganje
i odrezivanie folije, te valjéane pre-
Se za kona¢no natiskivanje. Radna
Sirina uredaja iznosi 1350 mm.

Slika 15. Shema automata za potpunu obradu rubova sa zastitnim ka-
binama tip KBa 80-MAYER-SCHWABEDISSEN
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Pritelli, Morciano di Romagna,
Italija

Ova tvrtka proizvodi strojeve za
tiskanje teksture na plocaste dije-
love namjestaja, gradevne stolarije
1 drugog. Linija za tiskanje koja je
izloZzena sastoji se od stroja za na-
nosenje temeljne boje i dva stroja
za tiskanje teksture drva.

Razli¢itim kombinacijama valja-
ka za tiskanje, postizu se vjerne
imitacije teksture raznih vrsta drva.

Rodiger KG, Legden,
SR Njemacka

Ovaj je proizvoda¢ dao vrlo prak-
ti¢no rjesenje za naljepljivanje do-
nozja na podove korpusnog namje-
Staja. Princip rada stroja je slije-
dec¢i: u spremnike za posluzivanje
stavlja se po 20 plocastih dijelova
duzine do 1100 mm (alternativno
do 2500 mm). Po$to se na sljubni-
cu nanese taljivo ljepilo, poseban
uredaj natisne donozje pod pravim
kutem. Nakon kratkog vremena ve-
zanja ljepila, dovrseni sklop izlazi
iz stroja. Stroj je dvostrani pro-
to¢ni, vrijeme obrade iznosi 10 ...
12 sekundi.

RYE, High Wycombe, Engleska

U asortimanu raznih strojeva za
industriju stolica, novitet je vide-
agregatna busilica za moZdanike,
tip FEEB 72. Busilica je namijenje-
na za obradu raznih okvirnica i d.-
jelova stolica. DuZina obradaka je
od 250 ... 1829 mm. Osnovni stroj
ima 2 horizontalna i 3 vertikalno-
pomic¢na vretena.

Scheer, Stuttgart,

SR Njemacka

Ova tvrtka je, uz standardni vrlo
Sirok asortiman busilica, te for-
matnih podstolnih pila 1 pila za
furnir, izlozila nekoliko vrlo zanim-
ljivih noviteta. Nova formatna pila,
tip FM 10, proizvodi se u dvije
standardne izvedbe, radne Sirine
3100 i 4200 mm. Posluzivanje se o-
bavlja tra¢nim transporterom, o-
bradak je kod rada pritisnut gre-
dom s obje strane reza.

Odsisivanje piljevine omogudeno
je s donje 1 gornje strane. Do deb-
ljine 90 mm rez je potpuno para-
lelan. Pomak pile s predreza¢em od
1 ... 26 m/min. Nadalje, spominje
se stroj za koso i ravno prereziva-
nje opsavnih letvica kao 1 stroj za
busenje rupa na sastavima letava
pod 45, u koje se upusta okov za
vezanje. Od malih prakti¢nih busi-
lica za budenje ploc¢astih dijelova
namjestaja, novost su jednostrana
buéi{ica s nizom gornjih vretena,
tip DB 20, i dva niza gornjih vre-
tena, tip DB 22. Jo$ se spominje i
novi stroj za upuStanje limova za
ggivaranje na dovratnicima tip BF

Schelling 4+ Co,

Schwarzach, Austrija

Iz vrlo $irokog asortimana stro-
jeva za finalnu obradu, a posebno
za krojenje plo¢a, kao noviteti se
isti¢u formatna pila s pokretnim
stolom i nagibnim listom pile, tip
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Slika 17. Automatska skupina s podstolnim pilama za precizno kroje-
nje plo¢a tip AT — SCHELLING

Slika 18. Automatska glodalica za izradu klinasto-zupiastog ugaonog
spoja tip GPA — STEHLE



SKB, zatim automatska podstolna
pila tip FU za precizno formatira-
nje plota s mogu¢nostima elektron-
skog upravljanja i automatskog po-
maka. Automat za uzduZno 1 po-
pre¢no krojenje, tip AT, prikladan
je za krojenje velikih formata plo-
¢a na to¢nost duzinskog reza + 0,2
mm, kapaciteta do 18 m3¥h. Uz
stroj dolazi i specijalni automatski
slaga¢ obradaka, $to je poscbna no-
vost i ujedno patent tvrtke.

Stehle, Memmingen,
SR Njemacka

Novitet u proizvodnji strojeva
ove tvrtke je proto¢ni automatski
stroj, tip GPA, za izradu zubaca na
sljubnicama cetvrtaca rezanih pod
45°. Duzine obradaka iznose 350...
3000 mm, a max. presjek 130x100
mm. Vrijeme za obradu dvije krat-
ke i dvije duge okvirnice iznosi 39

Zurad ovennsen Wivn

Slika 20. Automatski stroj za glodanje sedla na masivnim sjedalima

Slika 19. Cetverostrana blanjalica »Unimat 16 KL« — WEINIG

sec. Stroj osigurava vrlo veliku pre-
ciznost obrade, tako da odstupanje
po duZini iznosi max. * 0,2 mm.

Weinig, Tauberbischofsheim,

SR Njemacka

U sirokom asortimanu cetvero-
stranih blanjalica ovog proizvoda-
¢a jo§ uvijek ima mjesta za nove
strojeve koji slijede svakodnevne
zahtjeve tehnologije obrade drva.
Nova izvedba blanjalice, tip UNI-
MAT 16 KL, slicna je dosadasnjem
modelu 14 KL, s time da je radna
girina 160 mm i izraduje se u 8
kombinacija s obzirom na raspo-
red i polozaj radnih vretena. Po-
trebno je spomenuti novi stroj za
oétrenje alata RONDAMAT 911, koji
je namijenjen za o3trenje noZeva
za blanjalice i glodalice.

Zuckermann KG, Wien,

Austrija

Uz automate za uzduZnu obradu
dijelova stolica i masivnog namje-
§taja, tvrtka je izlozila novu kon-

strukciju automata za glodanje
sedla na masivnim sjedalima za
stolice, ti;&)SCOP. Sirina sjedala 88
najveéa 600 mm, a debljina do 1

mm. Glava za glodanje s 4 noZa
osigurava kvalitetnu obradu. Po-
mak obradaka je podesiv od 1...
5 m/min, alternativno 2...10 m/
min. Ovako obradena sjedala mogu
se dalje brusiti na viSeagregatnoj
automatskoj brusilici tip SITOMAT.

MJERNI STROJEVI
U DRVNOJ INDUSTRIJI

U eri primjene elektronike, i za
drvnu industriju konstruirani su i
primijenjeni elektronski mjerni
strojevi. Od vaznijih opisat ¢emo
dva stroja, koja su bila izloZena na
sajmu »Ligna — Hannover 75« (28.
5. — 3. 6. 1975.), a koji bi mogli
naéi primjenu i kod nas. Jedan je
elektronski mjerni stroj »XYLO-
PLAN« za obradunavanje proizve-

tip SCOP — ZUCKERMANN

denog plemenitog rezanog furnira,
a drugi je stroj za sortiranje pilje-
ne grade u razrede klase po ¢&vr-
sto¢i tzv. Computermatic stress

grading machine.

Francuska firma Valette & Gar-
reau iz Vichya rijesila je jedan od
bitnih problema proizvodaca furni-
ra, koji se moze kratko saZeti: pro-
izvoda¢ kupuje po volumenu, a pro-
daje po_povrsinama. Sto je, dakle,
{oénija izmjera proizvedenog furni-
ra, to je sigurniji rad i uspjeh
tvornice, jer povrsina furnira ostva-
ruje kona¢no dobit ili gubitak pro-
izvodnje.

Rezani furniri na svaki pogon
stavljaju odredene kvalitetne zah-
tjeve, 1 to:

— Potrebni su vrlo iskusni nakup-
ci, koji procjenjuju i mjere sa-
mo po vanjskim znacima kvali-
tete i mogucnost iskoriséenja
mase trupca za rezani furnir.

— Traze se odgovarajuéi precizni
pouzdani i brzi strojevi kao
sredstvo za proizvodnju.

— Potrebni su iskusni i dobro o-
buceni radnici u cijelom toku
proizvodnog é)rocesa, koji imaju
narociti osjecaj u dodiru s fur-
nirom, kako b1 iz trupca dobili,
odnosno izvukli, maksimalnu po-
vr§inu furnira, a da mu kvalite-
ta ne trpi. To je viSe od pro-
stog prikrajanja trupaca i pri-
preme i konaéne izrade furnira
na liniji $kara.

— Napokon potrebna je sigurnost
u izmjeri gotovog furnira po po-
vréini, tim vise $to je Covjek ne-
siguran faktor, jer je i najbolji
s odmicanjem radnog vremena
sklon grijesenju.

Iz ovoga proistie vaZnost novog
stroja »XYLOPLAN«-a, koji elek-
tronski bez grijeSke ustanovljuje
povrsinu gotovog furnira. Surad-
njom firmi: Valette & Garreau i

etrag}_an SPAA, koja i na drugim
podru jima, ne samo na drvu, ima
iskustva u mjerenju povrsina i nji-
hovim metrolo§kim posljedicama
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Slika 21.

(npr. kod industrije koza), do§lo se

do ovog korisnog i nadasve toc¢nog

stroja za izmjeru povrsine furnira,
Princip rada je jednostavan;:

— Na transportnu traku stavljaju
se paketi furnira bilo rué¢no, bi-
lo automatski.

— Popreéno preko transportne tra-
ke postavljen je mjerni most,
koji se sastoji iz reda foto-ot-
pornika i jednog mosta za os-
vjetljavanje, koji je tako pos-
tavljen da paketi pri prolazu
prekidaju svjetlosnu zraku, koja
osvjetljava fotocelije.

— Uredaj za sinhronizaciju, koji je
pogonjen transportnom trakom,
daje po jedan impuls za svaku
jedinicu ~ pomaka transportne
trake.

— Elektronska jedinica pri svakom
impulsu uredaja za sinhroniza-
ciju integrira broj pokrivenih
fotocelija.

U ovakvom pocetnom stadiju,
XYLOPLAN je upravo podijelio po-
vr$inu koja ¢e se mjeriti u male
temeljne povrdinice. Sirina im je
bila jednaka udaljenosti izmedu
dviju fotocelija, a duZina je odgo-
varala pomaku transportne trake
izmedu dva uzastopna impulsa u-
redaja za sinhronizaciju. Prema
konstrukciji stroja, udaljenost iz-
medu fotocelija iznosi dva centime-
tra. Kod brzine pomaka trake od
60 m na minutu, za svaku stotinku
sekunde uredaj za sinhronizaciju
daje jedan impuls, §to odgovara
jednom centimetru pomaka trans-
porine trake. Povr§ina temeljne
plohe iznosi tada dva cm:®.

Elektronska jedinica jednostavno
prebrojava broj temeljnih povrsi-
na, koje su pri prolazu paketa bile
pokrivene.

Ipak to nije sve tako jednostav-
no. Naime:

— fotocelije nisu tockice, veé i-
maju_stanovitu povrdinu, stanovit
promjer. One se moraju posve pre-
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kriti da bi »odgovorile«, Statisti¢ki,
dakle, prekrivene su polovice kako
u $irini, tako i u duzini, §to se od-
nosi stvarno na opsef mjerenog ob-
jekta. Gubitak je, dakle, polovina
nepokrivenog promjera. Ovo je tim
znacajnije, Sto je mjereni objekt
duzi 1 uzi.

Mjerni uredaj Xyloplana je sto-
ga providen Kkorekturama, duZin-
skim i $irinskim, koje uzimaju u
obzir i ove faktore.

Nadalje je vaZno zaokruZivanje
podataka, $to ovisi o trgovackim u-
zusima, a to se mora stroju i »re-
Ci«, tj. stroj na ova zaokruZivanja
podesiti:

— duzine se uvijek zaokruZuju na
nizih 5 centimetara.

— Sirine se uvijek zaokruzuju na
nizi centimetar.

Ako se Zeli drugacije, i to je mo-
guce podesiti.

Tehni¢ki razvoj ovoga stroja isao
je za tim da odstrani sve grijeske
pri planimetriranju neke plohe.
Kako se, naime, mjere paketi fur-
nira, kod kojih su samo rijetko
duZne stranice apsolutno paralelne,
zbog naravi bjezanja furnira ispod
Skara, to se stvarno Xyloplanom
mjeri uvijek povrdina i duljina, a
tada stroj dijeli povrinu s dulji-
nom i tako iskazuje stvarnu $irinu.
Stvarna povriina koja se iskazuje
zaokruzena je na slijedeéi kvadrat-
ni centimetar, duZina uvijek na ni-
Zih 5 centimetara, a $irina uvijek
na nizi centimetar.

S matematickog i s metrolo$kog
stanovi$ta, ova je formula bez pri-
govora. Ima, medutim, kupaca koji
iz mjerne liste, produktom duzine
i $irine, ustanovljuju povriinu te
se smatraju prevarenim, jer je ta-
ko izra¢unana povrina neito ma-
nja od one iskazane strojem.

Da se i ovom prigovoru doskodi,
razvijen je novi program za Xylo-
plan, tj. gdje stroj prije izbaciva-
nja podataka »zaboravi« stvarnu
povrsinu i daje fingiranu povriinu.

Ovu izracunava multiplikacijom na
nize zaokruzene duljine i na nize
zaokruzene Sirine i, naravno, broja
listova. Ovu povrsinu tada stroj is-
kaze.

Xyloplan moze biti povezan sa
strojem za elektronsko biljezenje i
obradu podataka — computorom —
i izradivati busene kartice, §to za
sastavljanje liste pri prodaji poje-
dinih izmjerenih i podacima provi-
denih paketa daje odmah traZeni
odgovor, Npr. treba 2.000 m? hra-
stovog furnira u $irinama najma-
nje 20 cm i duljinama izmedu 2,00
i 2,20 m. Pitanje se postavlja com-
putor-u i on odgovara:

uzmite pakete 7 — 8 — 9 — 17 i
20 od trupca br. 123456,

pakete 8 — 9 —10 — 23 — 24 —
5 — od trupca br. 654321

itd. dok se ne namiri
2000 m? furnira.

trazenih

Xyloplan se moZe ugraditi u li-
niju furnirskih paketnih $kara, i
to iza vezaCice (stroja za vezanje
paketa), kako to prikazuje sl. 21.
Pri tom znadi:

@ = radno mjesto, 1 = ulazni
stol, 2, 3, 5, 7 = $kare, 4, 6 = ve-
zaCice, 8 = elektronski mjerni stroj
(Xyloplan), 9 = stol za upravljanje,
0 = izlazni stol, 11 = uredaj za
automatsko etiketiranje.

22Sam stroj $ematski prikazuje sl.

Primjer liste, §to je pisaéi stroj,
spojen s elektronskim rac¢unarom,
izbacuje izgleda ovako:

o

3 . - i
¢8 o _NE E4E
. —=b8 SEE £~ BEo
5q S@3™ 390 ESy 3%«
'0-‘6 Mmzz Afn »8E ASE
T —— ———.
“8 kom ucm uem ume
1 24 255 18 10,82
2 24 250 13 7,80
3 24 300 17 12,25
Ukupno: 153,63

Computermatic stress grading
machine

Drvo je u gradevinarstvu, s obzi-
rom na $iroke granice ¢vrstoce §to
ih pokazuje, ¢esto predimenzioni-
rano. Ovo je pak dvostruko $tet-
no za ovaj svakim danom sve skup-
lji materijal, jer se, s jedne stra-
ne zbog nesigurnosti u évrstodi, da-
Ju jaci profili, a u drugu ruku drvo
ne smatra materijalom odredene
standardne ¢vrstode. Da se pak o-
vome doskoci, razvijen je kontrol-
ni stroj za klasiranje piljene grade
u odredene razrede &vrstoce.

Pomocu ovog stroja moguce je
svu piljenu gradu ispitati i sortira-
ti po cvrstoci, tako da i drvo po-
staje standardni gradevni materi-
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jal odredenog profila i odredene
évrstoce.

Sam stroj radi na principu kore-
lacije progiba iz ¢vrstoce na savi-
janje i krutosti drva, a sva se tes-
tiranja i obracunavanja rezultata
vrée elektronski.

Kapacitet je baziran na:

maks. visini grade 3048 mm
min. visini grade 50,8 mm
maks. debljini grade 76,2 mm
min. debljini grade 254 mm

prolazna brzina podesljiva bez stup-
njevanja od 23—152 m/min.

Sl. 23 prikazuje osnovni rad stro-
ja pri ¢emu je: (1) Uredaj za po-
desavanje posluznih valjaka za iz-
jednacenje razlic¢itih debljina gra-
de. (2) Manometar, koji mjeri po-
trebno optere¢enje s 1% tocnosti.
(3) Putem pneumatskog cilindra,
izabire se odgovarajudi cilinder op-
tere¢enja za stupnjevanje drva.
(4) Mjerni pretvara¢ za to¢no mje-
renje pocetnog savijanja i progiba
pod teretom. (5) Sapnice za Strca-
nje boje markiraju na svakom mje-
stu odnosnu Kkvalitetu. (6) Posude
s bojom. (7) Brojaci koji biljeze
broj komada za svaku kvalitetu.
(8) Automatski MPC — otvor za
§arziranje.

Impuls za mjerenje progiba daje
se u razmacima na svakih 150 mm,
a computor daje podatke o progi-
bu bez i s opterecenjem, te se od-
mah na tom mjestu vr§i markira-
nje kvalitete raznim bojama.

Programirane kartice s izbuSenim
podacima mogu se dobiti iz stroja.
Prema tome, bez razaranja drva,
piljena se grada po Cvrstoci sorti-

Slika 22

ra tako u razrede. Duzi komadi, o-
biljezeni npr. crvenim tofkama za
odgovarajucu c¢vrstocu, a plavim
tockama za manju &vrsto¢u, mogu
se presortirati naknadno u visi
razred Cvrstoée, ako im se doti¢no
slabo mjesto izreZe. Prema tome,
moZe se po potrebi stvarno dobiti
sva grada odredene ¢&vrstoce, $to je
za gradevinarstvo bitno.

Sto se postiZe klasiranjem u raz
rede ¢vrstoée zorno prikazuju i pri-
mjeri u sl. 2426, gdje se vidi
da se, umjesto grade od 50 mm deb-
liine, moze uzeti ispitana grada do-
ti¢ne ¢vrstode sa samo 38 mm deb-
ljine ili mjesto dubine od 200
mm samo ispitana grada od
150 mm, (sl. 24), ili u konstrukciji
razmaka mjesto 400 mm, razmak
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s ispitanom gradom od 600 mm (sl.
25), ili svjetli otvor kod nosala s
opcom gradom i opet s ispitanom
gradom istog profila no vedeg ras-
pona za 12,5% (sl. 26).

U svakom slu¢aju, oba gore opi-
sana mjerna stroja, od velike su
prakti¢ne vrijednosti, a naroéito
»Computer-matic«, kojim se $tedi
drvo 1 osigurava gradevinarstvu Ze-
ljena testirana grada za odredena
optere¢enja u drvenim konstrukci-
jama.

Moze se re¢i da je ovogodiinja
hannoverska izlozba bila po opsegu
izlozbenog prostora i brojnim ino-
vacijama u strojogradnji od svih
dosadadnjih izlozbi najveéa i naj-

———

24'-(500M\
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Sl 25

zanimljivija, stoga je teSko bilo o-
buhvatiti 1 opisati sve novitete koji
su na sajmu bili prezentirani.

* * %

Opdenito se u zaklju¢ku moze na-
pomenuti da je vedina izlagaca pri-
kazala nove konstrukcije strojeva
ili postojeée usavriene s nizom teh-
niéEo-tehnoIo§kih poboljsanja. Po-
sebno je do izrazaja do$la primje-
na elektronskih uredaja na mno-
gim automatskim pojedina¢nim
strojevima i kompletnim linijama.
Velii(i broj pojedina¢nih strojeva,
na kojima se do sada vréila indivi-
dualna obrada, znatno su usavrse-
ni u smislu kombiniranja s mogué-

Composite Grade !

SL 26

nostima obrade dodatnih operacija
istovremenim Kkoristenjem s vise
alata.

Narotito je bila naglasena auto-
matizacija transportnih radova, $to
je posebno izrazeno na automat-
skim linijama za mehani¢ku i po-
vriinsku obradu,

Opceniti je zaklju¢ak da je u od-
nosu na raniju izlozbu postignut
veliki napredak u modernizaciji i
gacionalizaciji tehnologije obrade

rva.

Ivica Milinovié, dipl. ing.
mr Stjepan Petrovié, dipl. ing.
Franjo Stajduhar, dipl. ing. 1
Stjepan Tkalec, dipl. ing.

Tvorrica i uredi:

Str. Asilera, 5.
Tel. (001) 98.46.796/98.45.113

Dvostruka elektronska preda za izradu zakrivlj.
furnirskih otpresaka.

mc-tal

INDUSTRIJSKA PRIMJENA ELEKTRONIKE

10040 DRUENTO (Torino-Italia)

Elektronska automat. preSa za proizvodnju li-
jepljenih masivnih elemenata u kontinuiranom
h postupku,

ME-TAU proizvodi:

B VF elektronske generatore

B Kompletna postroljenja za savijanje masiva
(stolice, stolovi i s

B Kompletna postrojenja za izradu zakrivlje-
nih_furnirskih otpresaka (stolice, sav. dije-
lovi namjestaja i sl.).

B Specijalne automatske pre$e za kontinuirani
postupak lijepljenja masiva (stolovi, stolice,
namjestaj i sl.)

B Postrojenja i uredaje za razli¢ite namjene.

)
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INFORMATIVNT BILTEN

OVAJ PRILOG zA CITAOCE ,DRVNE INDUSTRIJE
| ZA SVOJE POSLOVNE PARTNERE PRIPREMA
SLUZBA ZA PRACENJE TRZISTA ,EXPORTDRVA

» exportdrvo - proizvodnja = trZiSte :

Program
razvoja

EXPORTDRVA
1975 - 1980.

u fazi
uskladivanja

S razvojem i
zahtjevima
organizacija
udruZenog rada
s kojima je
povezano u
jedinstveni
proizvodno - prodajni
proces

UvoD

U periodu kad su sve radne organizacije u zemlji inten-
zivno zauzete razradama planova razvoja do 1980. godine,
§to je osnova za planiranje na nivou op¢ina, republika i
cijele SFRJ, u Exportdrvu se takoder na tome radi, te se
razmatraju, sagledavaju i uskladuju pravci buduéeg raz-
voja s potrebama i zahtjevima $umsko-drvarskog privred-
nog kompleksa s kojim je od osnutka usko povezano.

Kao $to je poznato, Exportdrvo ve¢ punih 27 godina
obavlja funkciju prometa proizvoda Sumarstva i industrij-
ske prerade drva, §to i nadalje treba da nastavi. Zato se
predvidena kretanja u ovim granama, kako na nivou SFRJ
tako i na nivou SRH, na kojem podru&ju Exportdrvo pre-
tezno djeluje, moraju uzeti kao temelji za planiranje raz-
voja Exportdrva,

Po prijedlogu SIV-a, u $umarstvu i industrijskoj preradi
drva SFRJ predvidaju se od 1975. do 1980. god. ove godisnje
prosjetne stope rasta proizvodnje:

— drvo za mehani¢ku preradu . . . . . 12%
— drvo za kemijsku preradu . . . . . 7,0%
— sitno tehni¢ko drvo . . . . . . . 0,8
— ogrjevno drvo . . . . . . 1,8%

— uvoz celuloznog drva &etinjaca 850.000 m* go-

disnje

— uvoz celuloznog drva listaca 300.000 m* godisnje

— piljena grada cetinjaéa . . . . . . 1,6°0
— piljena grada lista¢a . . . . . . . 4,1%
—faEnIE” ¢ e 0 @ ouwr & i oyez w ow 4,99,
— neoplemenjene iverice ce e e e . 1209
— neoplemenjene vlaknatice e e oo o« o ALT%
— oplemenjene ploce oW R ONE 8 oW % 74°%
— stolarske ploce O @ OF 8 B ¥ o3 i 2,7%
— Sperploge . . . . . . . . . . 1,4°%
— garniturni namjestaj . . . . . . . 82%
— nekompletni krupni namjestaj . . . . 8,4%0
— nekompletni sitni namjestaj . . . . . 49%
— vrata G s W e & e ) @ ® G e 6,3%
—oprozori . . - . .+ .« .« o« o« . . 110%
—parket . . . .« + o+ . o« o o« 16%
— ostali gradevni elementi . . . . . . 489,
— celuloza, poluceluloza, drvenjata .. . 1049%
— sve vrste papira . . . . . .« . . 84°
— Kkarton i ljepenka . . . . . . . . 73%
— proizvodi prerade papira % % En ¥ 6,3%
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U drvnoj industriji SRH predvida se u periodu

U prvom redu Exportdrvo ulazi u novu etapu raz-
1975—1980. ove stope rasta (godidnje) proizvodnje:

voja svjesno ¢injenice da je ono preuzelo krupne oba-

— garniturni namjestaj , ., , . 10,49/, veze prema organizacijama udruZenog rada s kojima

— komadni namjestaj 10,09/, je Samoupravnim sporazumom (Poslovna zajednica)
2 - T o povezano u jedinstven proizvodno-prodajni proces.

— dijelovi namje$taja i madraci . . . 6,1%

— furniri i ploée . . .. 1199 Program razvoja takoder postavlja kao preduvjet
o ’ organizaciono prestrojavanje koje treba da oslgura

—parket . . . . . L. L, 349 najracionalnije izvriavanje usluga prometa s glediéta

— montaZni objekti . ., . | , 7,2% drustvene korisnosti i rentabilnosti.

— vrata, prozori . . . . . ., | 499, Forme djelovanja treba nadalje da osiguraju pri-

— TV i radio kutije . . ., ., ., . 33, mjenu Ustavnih nacela u odnosima proizvodnja-t;fo-

— ambalaza Gom_w e & G ow . AW vina, tj. odgovarajuéi upliv proizvodnih organizacija

kemijski proizvodi 479, na fazu prometa, §to podrazumjeva zajednicku ras-

. pro =2 ARD (95 A e A R 1% podjelu ostvarenog dohotka uz obostrani rizik vezan

— pilanski proizvodi . . . , . . 03, uz zajedni¢ko poslovanje.

— ukupna proizvodnja e e . T16%

Program razvoja Exportdrva posebno ima preten-
zije da bude doprinos novom prilazu samoupravnog
OSNOVE I CILJEVI RAZVOJA planiranja l_{;rolzvodnje i prometa, te da stimulira

4 daljnje horizontalno i vertikalno povezivanje OOUR-a

je nego predodimo u kojoj su mjeri indikatori iz jedinstvenog proizvodno-prodajnog procesa, una-
kretanja proizvodnje utjecali na planiranje razvoja preduje ekonomiénost udruzenog rada, te da pove-
Exportdrva, treba obratiti painju na osnove i ciljeve

cava dohodak uposlenih radnika i konkurentnu spo-

od kojih program polazi. sobnost grupacije.

KOLICINSKI POKAZATELJI RAZVOJA

Uzevsi kao temelj uvodno citirane pokazate- godiSnje stope rasta svog prometa ovako: tuzem-
lje kretanja proizvodnje $umarstva i industrijske ni promet 16,9 %, izvoz 10,59, uvoz 14,49, uslu-
prerade drva, Exportdrvo je orjentaciono zacrtalo ge 12,39, ukupno 13,6,

Tab. 1.

IZVOZ PO VRSTAMA PROIZVODA

Red.br. Naziv proizvoda Jed. mj. 1973. 1974. 1975. 1980. Indeks Stopa
(ocjena) 1980. rasta
— 76—80.
1975.
1. Finalni proizvodi (000 din) 210325 210297 280374  655.000 2287
2. Montazni objekti (000 din) 27.046 28.765 57.000 170000 2982
3. Furniri m? 6.757 6.107 6.000 7.500 1250 4,6
4. Ploce m? 22712 1419 1,710 2700 1579 9,6
5. Parket 000 m® 331 100 130 450 3462 28,2
6. Hrastova pilj. gr. m? 65.156 40.582 41.000 55.000 1341 6,0
7. Bukova pilj. gr. m®  103.608 68.848 75.000 90.000 120,0 37
8. Pilj. grada OTL m? 18.729 13.875 12.000 15.000 1250 46
Cetinjade pilj. gr. m? 73.669 60.403 50.000 50.000  100,0 —
10. Pragovi m? 2241 — 5.000 - — —
11. Ogrijevno drvo prm 62.307 113.767 90.000 150.000 1667 10,7
12.  Celulozno drvo prm 21.141 35914 30.000 50.000  166,7 10,7
13. Rudno i tanka obl. m? 24.520 19.113 25.000 50.000 2000 149
14. Ostala oblovina m? 35.175 30.110 35.000 50000 1428 8,1
15. Kemijski proizvodi t 753 1.362 2.000 3500 1750 11,8

Napomena: Izvoz finalnih proizvoda i mont. objekata iskazan je u vrijednosnim pokazateljima, jer
se naturalni ne evidentiraju.
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Tab. la. u 000 din
PROMET EXPORTDRVA PO ZEMLJAMA
Indeks
Red. br. Naziv zemlje 1975. 1980. 1980. Prosj. god.
(ocjena) _ stopa
1975.
1. Austrija 24.847 68.022 274 223
2. Belgija 32.879 43.900 134 6,0
3. Danska 17.280 17.084 100 -
4. Egipat 52.500 52.440 100 —
S Engleska 24.766 93.160 376 314
6. Finska 6.756 11.625 172 11,5
7. Francuska 56.167 104.683 186 13,2
8. Gréka 23.000 42.880 186 13,2
9. Holandija 51.716 90.241 175 11,8
10. Italija 305.116 380.060 125 46
11. Izrael 10.930 24.082 220 17,1
12. ‘Libanon 7.380 9.322 126 47
13. Libija 43.500 43.650 100 —
14. Madarska 7.650 9.593 125 4,6
15. SR Njemacka 57.579 124.316 216 16,6
16. Sirija 10.040 10.074 100 —_
17. Spanija 14.820 33.115 223 174
18. Svedska 19.069 20.846 109 1,7
19. Svicarska 4971 22493 452 35,2
20. Kanada 4937 9.325 189 13,6
21. USA 51.534 151.031 293 239
22. Tunis 15.550 60.800 437 343
23. Ostale konv. zemlje 19.957 61.860 310 254
Ukupno 863.844 1,408.002 163 10,3
24. CSSR 37.100 52.056 140 7,0
25. DR Njemacka 5.450 11.680 214 16,4
26. Poljska 11.980 19.742 165 10,5
27; SSSR 148.400 259.260 175 118
Ukupno 202.930 342.738 169 11,1
SVEUKUPNO: 1,066.774 1,750.740 164 10,4
Tab. 2.

TUZEMNI PROMET PO VRSTAMA PROIZVODA

Kumulativ Indeks Prosj.

Red. br. Naziv proizvoda Jed.mj. 1973. 1974. 1975. 1980. 1976—1980. 1980.  god.
(ocjena) —— stope
1975.

1. Spavade sobe gar. 3,800 4.850 6.700 11.700 27.050 174 124
2. Kombinirane sobe gar. 1.520 1.990 2.990 4.600 11.100 153 9,7
3. Tapecirane gar. gar. 7910 9.800 14.000 21.950 53.660 156 9,6
4. Komadni namjestaj kom. 26.000 35.000 52.300 90.500  203.800 173 10,2
5. Kuhinje gar. 6.170 7.900 11.650 19.300 45.020 165 10,5
6. Kancelar. namj. kom. 7.600 10.960 14.300 22.700 54.960 154 10,1
7. Piljena gr. hrasta m? 1.700 2.954 3.625 6.250 14.529 172 113
8. Piljena gr. bukve m? 3.823 4.540 4.861 8.542 21766 175 114
9. Piljena gr. OTL m? 764 1.040 1.270 2.400 5414 198 14,4
10. Sperploce m? 2210 2.980 3.893 6.810 15893 174 12,1
11.  Furnir m?* 850.000 1,170.000 2,100.000 5,309.000 9.429.000 252 20,4
12. Parket m? 7.300 8.000 9.500 20.100 44900 211 16,9
13. Dekorativna tkan. m  10.500 13.800 17.900 32.000 74200 178 124
14. Iverica oplemen. m? 972 1.200 1.400 2.450 6.022 175 11,9
15. Lak t 183 220 330 700 1433 212 16,1
16. Lesonit m® 250000 280.000 321.000 504.000 12355.000 157 98
17. Prate¢a op. za stan kom.  14.133 18.490 26.540 51.095 110258 192 142
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Tab. 3,

UCESCE EXPORTDRVA U PROMETU SR HRVATSKE PROIZVODIMA GRANA 313, 122 7 123

milioni din
1970. 1975. 1980.
(ocjena)
SRH ED ®  SRH ED ®%  SRH ED U
GRANA 313 Tuzem. 1.154 34 30 2098 150 72 2380 230 100
Izvoz 83 53 64,0 109 70 643 240 145 66,6
Uvoz 29 9 310 70 52 744 100 70 700
Svega 1.266 9 76 2277 272 120 2720 45 164
GRANA 122 Tuzem. 1.985 197 100  3.117 834 268 4601 1939 422
Izvoz 688 48 708 1532 986 644 2483 1556 627
Uvoz 144 50 347 350 98 280 350 229 655
Svega 2.817 743 264 4999 1918 384 7434 3724 50,1
GRANA 123 Tuzem. 842 — — 1503 62 42 1950 100 5,1
Tzvoz 43 8 186 66 30 455 100 50 50,0
Uvoz 359 27 15 300 184 614 450 354 787
Svega 1.244 35 28 1869 246 132 2500 504 20,2
SVEGA Tuzem. 3.982 232 58 6718 1.046 156 8931 2269 251
313,312,123 Izvoz 814 547 672 1707 1086 636 2703 1751 64,8
Uvoz 532 9% 180 720 334 463 900 653 725
Svega 5328 875 164  9.145 2466 27,0 12534 4673 369

Kretanje prometa Exportdrva u izvozu i u tuzem-
noj trgovini za period 1970—1980. detaljnije je prika-
zano u tabelama 1 i 2. Iz tih tabelarnih podataka,
kao i iz zacrtanih godi$njih stopa rasta, proizlazi da
je teZiste razvoja u narednom petogodi$njem periodu
Exportdrvo tempiralo na tuzemnu trgovinu, koja bi
trebala rasti po stopi od 16,9 %, za razliku od izvoza,
gdje je stopa rasta predvidena sa 10,5%/. Ovakav raz-
voj predviden je na temelju ocjene trZi$ne situacije,
na temelju predvidanja o raspoloZivosti roba koje

' proizvodnja namjerava plasirati preko Exportdrva i,
na kraju, polazedi od raspolozivih i bududih prodaj-
nih kapaciteta i propusne moéi samog Exportdrva.

Kod planiranja bududeg petogodisnjeg razvoja,
imao se svakako u vidu relativno zakasnjeli start Ex-
portdrva u tuzemnoj trgovini, §to bi trebalo nado-
knaditi u buduéem periodu. Tako bi struktura pro-
meta Exportdrva 1980. godine u poredenju s 1975.
izgledala ovako:

1975. 1980.
Vanjska trgovina 65,79% 61,037/
Tuzemna trgovina 32,00% 36,86 %0
Spedicija 221% 2,11%
100,00%/0 100,00 %/0
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Gledano kroz promet koji se u narednom periodu
planira po pojedinim OOUR-ima Exportdrva, onda, u
odnosu na ovogodis$nji promet, tj. 1980/1975 dobivamo
ove indekse: Vanjska trgovina 175, Tuzemna trgovina,
Zgb 196, Tuzemna trgovina, Rka, 282 i Spedicija 180.

Analiziraju¢i planirani promet u koli¢inskim poka-
zateljima, uocljiva je visoka stopa rasta u tuzemnom
prometu kod svih grupa roba (od 9 do 20%). Indeks
1980:1975 posebno je visok kod furnira (252), parketa
(211), piljene grade OTL (198), bukove piljene grade
(175), te kod spavacih soba (174), komadnog namje-
Staja (173) itd.

U izvozu se takoder planira veée kolic¢insko udesce
kod skoro svih vrsta roba, osim kod pragova i piljene
grade cetinjaca. Posebno je u izvozu visok indeksni
pokazatelj 1980:1975 kod parketa (346,2), montaZnih
objekata (288,2), finalnih proizvoda (228,7), rudnog
drva i tanke oblovine (200), celuloznog drva i ogrjeva
(166), te ploca (157), furnira (125), hrastove piljene
grade (134), kemijskih proizvoda 175) itd. (vidi tab. 1).

Iz tabela la moZe se uoditi da ée izvoz u pojedine
zemlje u prosjeku rasti po godi$njoj stopi od 104,
uz indeks 1980:1975 od 164. Kod pojedinih zemalja
indeks rasta je zapaZeno visok, §to znadi da se podu-
zimaju mjere za jaci prodor na pojedina trzi§ta, kao
npr. kod Svicarske imamo indeks 452, Tunisa 437, En-
gleske 376, USA 293, Austrije 274, Spanije 223, Izraela
220, SR Njemacke 216, DR Njemacke 214 itd.



Spomenuto je da Exportdrvo ulazi u razradu pro-
grama razvoja svjesno preuzetih obaveza, prvenstve-
no onih koje proisticu iz Samoupravnog sporazuma
o osnivanju Poslovne zajednice. Obizrom da je u spo-
menutu zajednicu uclanjeno cca 80%o organizacija
udruienogRrada koje se bave industrijskom preradom
drva iz SR Hrvatske, to se i kod planiranja razvoja
Exportdrva moralo analizirati i programirati njegovo
ucesc¢e u prometu drvnih proizvoda SRH. 1z tabele 3
uocava se da je uce$ée Exportdrva u izvozu drvnih
proizvoda SRH bilo dominantno, te da je 1970. g.
iznosilo 67¢/, 1975. g. 63,6%,, a 1980. se planira na
648%. U tuzemnom prometu uce$ce je bilo vrlo
skromno, te je 1970. iznosilo samo 5,8, u 1975, se
predvida 15,6%/o, dok se za 1980. planira 25,1%%. Ukup-
no bi, prema tome, uc¢eS¢e Exportdrva u prometu
drvnih proizvoda SRH poraslo od 164% u 1970. g.,
te 27,0°% u 1975. na 36,8'-‘/0 u 1980. g. Mozda to jo$
nije ono $to bi se Zeljelo, ali se polazi od realno mo-
guceg i ostvarivog.

MATERIJALNA OSNOVA RAZVOJA

Dana$nji obim prometa roba i usluga Exportdrvo
ostvaruje preko svoje Cetiri osnovne organizacije u-
druZenog rada, tj. Vanjske trgovine u Zagrebu, Tu-
zemne trgovine u Zagrebu, Tuzemne lrgovine na Ri-
jeci i Spedicije na Rijeci. Sva ova cetiri OOUR-a broje
1.277 uposlenih. U inozemstvu Exportdrvo ima 11 via-
stitih firmi ili poslovnih jedinica. Maloprodajni pro-
met u tuzemstvu odvija se preko robnih kuca i pro-
davaonica ukupne povrsine od 25.000 m? i stovaridta
s 29.200 m? povrsine.

Da bi u buduénosti moglo udovoljiti J)oveéanim
zahtjevima proizvodnje i trziSta, Exportdrvo mora
sistematski raditi na proSirenju prodajnih kapaciteta
i ja¢anju propusne modéi. Zato program razvoja pred-
vida da se broj uposlenih do 1980. g. poveca na ukup-
no 1.769 (indeks 137), uz paralelno pobolj$anje struﬁ-
ture kadra. Maloprodaggi prostor takoder bi se po-
vecao sa 25.000 na 54.000 m2, a prostor stovari§ta sa

29.200 na 40.000 m?. U razmatranju je takoder prosi-
renje firmi i poslovnih jedinica u inozemstvu, gdje-

god se za to ukaZe ckonomska opravdanost i zakon-
ska mogucnost.

Posebno proSirenje poslovne djelatnosti predvida
OOUR Spedicije, koji namjerava udvostruciti obujam
}lsly a, éuz uvjet izgradnje novih lu¢kih kapaciteta u
uci Rasa.

Sredstva za povedanje prodajnih kapaciteta (ra-
¢una se na blizu 500.000.000 din) Exportdrvo ¢e do-
brim dijelom (40%) osigurati iz vlastitih izvora, 40
sredstava trebalo bi da uloze udruzeni proizvodaci za-
interesirani za plasman svojih roba preko istih ka-
paciteta, dok bi se 20% sredstava osiguralo preko
poslovnih banaka. Investicije u luci Rasa pokrile bi
se cca 149% iz sredstava samog OOUR-a Spedicije,
13%/, ra¢una se na sredstva udruzenih proizvodaca,
korisnika usluga, a ostatak sredstava od 72% pokrio
bi se kreditima banaka.

Adekvatno poveéanom prometu do 1980. planiran
je porast ukupnog prihoda po stopi od 13,26, dohot-
a 11,6%b, ugovornih obaveza 12,8, doprinosa 23,1%
i netto dohodaka 10,6 %/%.

ZAKLJUCNE NAPOMENE

Plan razvoja koji je ovdje iznesen ima karakter
nacrta, jer se on joé uvijek nalazi u fazi razmatranja
i u samoj radnoj organizaciji Exll()ortdrva. Nedavno je
bio prezentiran Konferenciji SK Exportdrva, te su
mnoge primjedbe date tom prilikom veé ugradene u
sadasnju konstrukciju plana.

Vazno je napomenuti da se kod sada$nje razrade
plana samo djelomi¢no raspolagalo planovima raz-
voja i prometa roba poslovnih partnera iz proizvod-
nje (¢lanova Posl. zajednice), te stoga u tom smislu
jo$ predstoje krupni poslovi usaglasavanja. Ipak, od
neéega s moralo poceti, a to je ono $to sadrzi sadas-
nja razrada, koja se ovdje iznosi u skracenom izvodu,
a ¢lanovima Poslovne zajednice dostavlja se u cjeli-
ni, da bi posluZila kao materijal za razmatranje prije
nego se u okviru Poslovne zajednice ne usvoje defi-
nitivni stavovi. Xk




SAJMOVI — IZLOZBE \

INTERNACIONALNI SAJAM NAMJESTAJA
SVEDSKA — MALMO 7—11. V 1975.

Istovremeno kada se odrzavao
Skandinavski sajam namje$taja u
Kopenhagenu, bio je otvoren i In-
ternacionalni sajam namjestaja u
Svedskoj, u Malmou, Dok je sajam
u Kopenhagenu imao zadatak da
prikaZe dizajn Skandinavije, tj. Dan-
ske, Svedske, Norveske i Finske,
dotle je Internacionalni sajam na-
mje$taja u Malméu organiziran s
ciljem da prikaZe $to ostali svijet
nudi Skandinaviji u namje$taju. Ova
dva sajma vrlo su prakti¢no loci-
rana, jer isti posjetioci mogu posje-
titi oba sajma, s obzirom da od
Kopenhagena do Malméa hidrogli-
ser vozi svega 35 minuta.

Broj sudionika iz pojedinih zema-
lja govori nam o zainteresiranosti
proizvodada namje$taja za skandi-

navsko trziSte, U zemlje zainteresi-
rane za izvoz na ovo podrucje, a
prema broju izlagaéa, uvr$tavaju se
slijedede: Spanjolska 19 izlagaca,
Italija 14, Belgija 19 i Engleska 5.
Zemlje koje su se pojavile s 1 — 3
sudionika bile su: Svicarska, SR
Njemacka, Francuska, DDR, Pakis-
tan, Rumunjska, USA, Holandija,
Brazil, Jugoslavija i Poljska. Jugo-
slaviju su predstavljali na odvoje-
nim prostorima SIPAD i EXPORT-
DRVO. Domadin Svedska bila je
predstavljena s 17, a Finska s 12
sudionika.

Kao §to se iz izlozaka zemalja
sudionika vidi, Sajam je bio malen,
svega u dvije hale, ali je dao preg-
led artikala koji se mogu eventu-
alno izvoziti u ove zemlje, Nije to

bio samo namje§taj nego i tepisi
(Pakistan), staklo, odnosno ras-
vjetna tijela itd.

Zemlje koje su zastupljene u ve-
¢em broju prema karakteristi¢nim
proizvodima moZemo ovako grupi-
rati: Italija je naglaSeno izloZila
kuhinje, a Engleska i Spanjolska
uglavnom stilski namje$taj s jakim
naglaskom na masiv, tj. skupi i
kvalitetni namjestaj. Za Belgiju se
moze reéi da je izloZila takoder
kvaltetni i skupi namje$taj s naglas-
kom na tapecirani namjes$taj.

Opéenito o utisku sa Sajma mo-
7e se reci da je ovaj Sajam intere-
santan uglavnom za skandinavske
zemlje. Osjeca se plansko izlaganje
ostalih zemalja s minimalnim su-
djelovanjem izlagaca.

Eksponati pokazuju da je ovo
trzi$te zainteresirano za skupi i kva-
litetni namjestaj.

Dr Zvonimir Ettinger, dipl. inZ.

Temeljem sugestija izlagaca,
te nedavno odrZanim sastanci-
ma generalnog direktora Za-
grebackog velesajma Vladimi-
ra Juri¢iéa s predstavnicima
privrednika svih republickih
1 pokrajinskih centara Ju§(>
slavije, ma ovogodi$njem Je-
senskom medunarodnom za-
grebackom velesajmu, koji se
odrzava od 12. do 2l. rujna,
ustanovljeni su

— 16, 17. i 18. rujna
POSLOVNI DANI
U nastojanju daljnjeg inten-
ziviranja i razvoja trZiSnih
- funkcija Zagrebackog velesaj-
ma, u sluzbi jugoslavenske i
medunarodne privrede, na Po-

Poslovni dani

Jesenskog medunarodnog zagrebatkog velesajma 1975.

slovnim danima ¢e od 9—13
sati biti omogucden posjet sa-
mo poslovnim ljudima, kako
bi im se osigurala nesmetana
i koncentriranija komercijalna
aktivnost. Svim sredstvima
javnog informiranja Poslovni
dani Ce biti posebno istaknu-
ti, tako da ée 16, 17.1 18. rujna
ove godine na Zagrebatkom
velesajmu biti reprezentativno
&a, poslovnih partnera, odgo-
okupljeni predstavnici izlaga-
varajué¢ih saveznih sekretari-
jata, Privredne komore Jugo-
slavije i republickih komora i
banaka, ¢ime e se jod viSe po-
spjesiti rad postojecih komer-
cijalnih servisa — sajamskog
Poslovnog centra. Vremenski

odredeni, strogo trzi$no i rad-
no konoipirani Poslovni dani
¢e, uz istovremeno trajanje
JZV-a, biti svojevrsni »trade
centar« sa svim odgovaraju-
¢im kvalitetama.

Premija uspjeha ove nove
radne koncepcije je dinamicni-
ja suradnja ma relaciji struéne
sluzbe Zagrebackog velesajma
— domadi i inozemni izlagaci
i privrednici, u smislu davanja
sugestija i informacija o mo-
gucnostima i potrebama ostva-
rivanja kontakata s odgovara-
juéim poslovnim partnerima,
a ta suradnja predstavlja inte-
res i osnova je usmjeravanja
i ubrzavanja radnih zadataka
navedenih ¢inilaca.
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Redni

Nomenklatura raznih pojmova, alata, strojeva,
i uredaja u drvnoj industriji (Nastavak iz br. 5-6/1975)

broj Hrvatsko-srpski
Prometala
1.  &ekrk, koturaca,
uspinjaca
2. ¢eliéno uze
3, dizalo, dizalica
4. kola, vozilo
5. kolica za dizanje
i spusdtanje
6. kolica s dva kotaca
7. koloturnik
8. mosna dizalica
pokretna dizalica
9. portalna dizalica
10.  puzni transporter
transportni puZ
11.  ruéna kolica
12.  ruéne saonice
13.  skider Zi¢ara
14.  tacke
15.  teretnjak, kamion
16.  tradni transporter
17.  traktor
18.  kapa ili tuljac za
privladenje
19.  traktor ma kota¢ima
20. transportni lanac
21. uredaj (naprava) za
animalnu vucu
22. uredaj za dizanje,
podizni uredaj
23.  uzetno dizalo
24.  uZetna ko¢nica
25. vitlo za dizanje
26,  vozilo, prometalo
27. zemljano tocilo,
zemlj. riza
28.  Zeljeznica
industrijska
29.  Zeljeznica
normalnotra¢na
30. Zeljeznica prijenos-
na (poljska)
31.  Zeljeznica
uskotraéna
32.  zeljezni¢ka
okretaljka
33, Zeljeznidki vagon
34,  zi¢ana dizalica
35.  zicara

Engleski

ineline

steel rope

cran

farm-waggen, four
heeled waggon
raising and lowering
carriage

gig

pulley tackle

pulley blook

travelling
crane

portal crane
conveyor worm

hand car

hand sledge,
hand sled
cableway — skidder

wheelbarrow
(motor)-lorry
belt conveyor

tractor
cap. baptist cone

wheeled tractor
conveyor chain

implement for
animal traction

lifting device

cableway crane,
funicular crane
rope brake
screw — jack
vehicle, carriage
conveyance
earthen chute

industrial railway,
factory railway
normal gauge
railway

ortable railway,
ield railway

narrow gauge railway,
n. g. railroad
railway turntable

(railway) waggon
cableway crane,
funicular crane

cable-way

Francuski

chemin de fer a
cable, funiculaire

cable d'acier
grue
char

chariot de levage
et de descente

charette
palan

grue roulante,

grue circulante
grue a portique
vis de transport

charreton
schlitte

téléphérique
transporteur a
cable aérien
brouette

camion automobile
transporteur

a bande

tracteur

cone de
débardage
tracteur a roues
chaine de
transporteur

outil pour
traction animale

dispositif de
levage

grue a cable
aérien

frein a corde
cric

véhicule

glissoir, couloir

chemin de fer
industriel

chemin de fer a
voie normale

voie ferrée
portative

chemin de fer a
voie étroite

plaque tournante
(de chemin de fer)

wagon (de chemin de fer)

grue & céable
aérien
chemin de fer
funiculaire

Njemacki

Bremsberg,
Standseilbahn

Stahlseil
Kran
Fuhrwagen, Fuhrwerk

Hebe- und Senkwagen
zweirddiger Karren
Flaschenzug

Laufkran
Fahrkran
Torkran, Portalkran

Transportschnecke
Forderschnecke

Handwagen, Karren

Handschlitter,
Schlitten
Seilkran, Skidder

Schubkarren
Lastkraftwagen

Bandforderer,
Bandtransporter

Schlepper, Traktor,
Trekker, Trecker

Riickehaube,
Schlepphaube

Radschlepper
Forderkette

Gerat fiir Gespannzug
Hebervorrichtung
Seilbahnkran

Seilbremse
Hebewinde
Fahrzeug, Fahrgerit

Erdriese
Industriebahn
normalspurige
Eisenbahn

Feldbahn

Schmalspurbahn,

schmalspurige Eisenbahn

Eisenbahndrehscheibe

Eisenbahnwagen

Seilbahnkran
Kabelkran
Drahtseilbahn
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Strcanje lakova airless uredajima

1.1 Vlaznost drva

Kod bezra¢nog visokotlaénog $trcanja airless
uredajima, lak izlazi iz_pistole pod velikim pri-
tiskom (do 200 atp) i raspriava se u sitne &e-
stice. Potencijalna energija laka izloZenog veli-
kom pritisku na izlazu iz sapnice pretvara se
u kineti¢ku energiju, tako da lak moze stici
do povrsine koja se lakira. Izlaze¢i mlaz regulira
se pritiskom i sapnicama (dizama).

Danas na trzi$tu ima vi$e proizvodada airless
uredaja za bezra¢no Strcanje pod velikim pri-
tiskom. Ima ¢itavi niz modela za razli¢ite na-
mjene. Unato¢ toj razliditosti u izvedbama, svi
rade na istom osnovnom principu. Kod vrtne
Strcaljke za vodu, pritisak vode izbacuje vodu
kroz sapnicu, pri ¢emu se raspriava. To raspr-
Savanje ovisi o veli¢ini pritiska vode i o obliku
sapnice. Eto, tako je i kod bezraénog $trcanja
laka, s tom razlikom $to je pritisak na lak da-
leko vedi.

Visoki prisitak postiZze se klipnom pumpom
koju pogoni pneumatski motor. Znadi, za pogon
airless uredaja potreban je komprimirani zrak,
ali ima airless uredaja koji se mogu prikljuéiti
na niskonaponsku mrezu (220 ili 380 V, 50 Hz).
Odnos povrsine klipa pneumatskog motora pre-
ma klipu pumpe za lak nazivamo prenosni od-
nos koji se krece od 15:1 do 45:1. To znadi da
se ulazni pritisak moze povedavati od 15 do 40
puta. Sto je veéi prenosni odnos, vedi je i pri-
tisak na lak. Za Strcanje visokoviskoznih lakova,
potrebne su pumpe s velikim prenosnim odno-
sima.

Rasprsavanje ovisi o pritisku, promjeru otvo-
ra i kutu sapnice. Promjerom je regulirana ko-
li¢ina koja se moZe nanositi u jedinici vremena
kod odredenog pritiska, a kutem sapnice je o-
dreden kut raspriavanja i $irina mlaza. Na ras-
priavanje, osim toga; utjete viskozitet laka, su-
darannje Cestica sa zrakom i ekspanzija hlapi-
vih komponenata nakon naglog smanjenja pri-
tiska. Protok laka, dakle, ovisi o pritisku, pro-
mjeru sapnice i viskozitetu laka. Kod manje
viskoznih materijala, promjer sapnice krece se
od 0,18 — 0,30 mm, ovisno o tipu i proizvodadu
uredaja, a kod srednje viskoznih lakova od 0,30
do 0,50 mm, a za jae viskozne 0,50 — 0,90 mm.

Kod Kklasi¢nog $trcanja pomodu komprimi-
ranog zraka, Cestice laka lete u struji zraka, a
kod airless uredaja Cestice laka lete kroz zrak.
Prolazom kroz zrak pokrecu se i Cestice zraka,
pa nastaje strujanje zraka. Koliko ¢e biti to
strujanje ovisi o brzini cestica laka. Prolazom
kroz zrak, estice laka se usitnjavaju. Sto je
veci pritisak, to je veée usitnjavanje. Usitnjava-
nje Cestica laka ne smije preci odredenu grani-
cu. Najbolji se rezultati postizu kod promjera
Cestica 20—100 pm.

Prednosti $trcanja airless uredajem:

— Mogucnost nanosa lakova sa veéim viskozi-
tetom, ¢ime se postiZze usteda na laku, raz-
redivacu i radnim operacijama.

— PostiZe se bolja kvaliteta razlijevanja laka,
a to je maro€ito vazno kod zavr$nog lakira-
nja.

— U airless uredaju lak se filtrira, tako da se
ve¢ i time smanjuje broj gresaka u filmu
laka.

— Znatno je smanjena moguénost pojave bjelila
u filmu laka.

— U lakimici je potrebna manja izmjena zraka,
¢ime se postize u$teda, marodito u zimskim
mjesecima kad je potrebno dovoditi zagri-
jani svjezi zrak. U lakirnici ima znatno ma-
nje lebdecih cestica laka ili, kako to obi¢no
kaZemo ima manje »magle.

— Manje se trodi energije nego kod 3trcanja
komprimiranim zrakom.

— Kod airless uredaja dolazi odmah do razvoja
mlaza koji se ne moze smanjivati ni pojaci-
vati. Pistola je otvorena i radi s punim mla-
zom ili je zatvorena. Bezra¢nim S$trcanjem
dolazi jednoli¢nija koli¢ina laka na povrsinu,
Dobiva se veéa debljina filma, jer se moze
Strcati s veéim viskozitetom. Mlaz laka je
odtro ogranicen. Time se izbjegavaju prelazi
po istom mjestu $to je redovna pojava kod
$trcanja komprimiranim zrakom.

— Kod $trcanja komprimiranim zrakom, lak’ je
pomijeSan sa zrakom u kojem moze biti vo-
de, ulja i drugih negistoéa, koje mogu uzro-
kovati pojavu raznih grefaka u filmu laka.



KOMBINATA

KUTRILIN”
LAKOVA

NEKOLIKO TIPOVA AIRLESS UREDAJA

Kod vece udaljenosti pistole i kod Sireg mla-
za, u zraku se brzo sude cestice laka, pa na
povréini dolazi do slabog razlijevanja. Osim
toga, kod $trcanja komprimiranim zrakom,
¢irina mlaza moze se prakticki neograni¢eno
&iriti, tako da na bo¢nim stranama mlaza
ima malo Cestica laka. Kod bezra¢nog $trca-
nja takvih greSaka nema.

— Viskozitet laka se smanjuje razredivanjem

ili zagrijavanjem. Naravno, zagrijavanje je
ekonomiéniji postupak. Airless uredajem mo-
e se §trcati zagrijani lak, bilo pomocu dodat-
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nih uredaja (npr. grijanje laka u toploj vodi).
Postoje i posebni uredaji za grijanje laka, a
ima airless uredaja s ugradenim grijatima.
Kod Strcanja toplog laka utjecajem zagrija-
nih otapala, lak se na izlazu iz pistole jade
raspriava nego hladan lak, jer se na izlazu
iz sapnice naglo isparava i tako naglo hladi,
pa ma povrSinu lak dolazi skoro s tempera-
turom radnog prostora.

— Kod bezrac¢nog $trcanja, rad je laksi i jedno-
stavniji nego kod $trcanja komprimiranim
zrakom, jer se uredaji mogu montirati na zid
ili na samu kabinu. Bolje je iskonitenje
radnog vremena, buduéi se moze pripremiti
veca koli¢ina laka na koji se prikljuéuje air-
less uredaj.

Eto, to su neke od prednosti rada airless
uredajem. Sve $to ima prednosti mora imati i
mane. Spomenut éemo neke. Kod Strcanja jed-
nokomponentnih lakova nema problema, ali kod
$trcanja dvokomponentnih, a posebno trokom-
ponentnih lakova, treba obracati narotitu pai-
nju na radno vrijeme smjese i na ¢iscéenje apa-
rata. Nakon prekida §trcanja, aparat treba opra-

ti kako nebi do3lo do stvrdnjavanja u provod-
nim Kanalima, situ i dizi. To moZe uzrokovati
trajno o$tecenje. Dobrim odrZavanjem produZa-
va se vijek trajanja uredaja, kako i kod svih
aparata.

Airless uredaj je sloZen mehanizam, pa se
preporu¢a da jednim aparatom rukuje jedna
osoba kako bi mogao upoznati sve eventualne
greSke, a eventualne manje kvarove sam ukla-
njati. Kod rukovanja pistolom, treba paziti da
se rucica za otvaranje pu$ta u pogon samo onda
kad se na pistoli nalazi diza, jer suprotno moze
do¢i do ozljede radnika.

Kod bezra¢nog $trcanja vidi se o$tra granica
kuda je proS$ao mlaz laka. Kod pigmentiranih
lakova, a narocito kod nedovoljno iskusnih rad-
nika, dolazi do pojave neravnomjerne debljine
laka na spojnim mjestima mlazeva. Ako inade
dolazi do te pojave, onda to moze biti posljedica
premale sapnice s ve¢im kutem i niskog pritiska.
Ako dolazi do pojave jaceg raspriavanja — to
moze biit uzrok velikog pritiska, niskog visko-
ziteta, male sapnice i preuskog kuta sapnice.
Pojava narancine kore mozZe biti posljedica pre-
velikog viskoziteta i debelog sloja laka.

ORIJENTACIONI PODACI ZA RADNE VISKOZITETE po 4 DIN 53211

(Zavrsna obrada)

Vrsta laka Strcanje Lijevanje Brezra¢no $trcanje
komp. zrakom (gisanje) Hladno Toplo (45—500C)

Bezbojni temelji 30—35" 35—40" 35—40" 50—55"

Bezbojni lakovi 22—26" 25—30" 25—30" 45—50"

(Zavrina obrada)

Pigmentirani temelji 35—40" 35—40" 35—40" —

Pigmentirani lakovi 22—-26" 25—30" 25—-30" —

Kod Strcanja vertikalnih povrfina ili stolaca,
primjenjuje se vedi, a kod ravnih ploha niZi
viskozitet. Kod nanosa pigmentiranih lakova, u-
zima se veéi otvor diza. Najpogodniji viskozitet
za rad s airless uredajem je 90—120 atp. Svaki
proizvodat airless uredaja daje uputstva o otvo-
rima sapnica, kutevima i potrebnom pritisku za
pojedine grupe lakova.

Airless uredaje proizvodi nekoliko firmi, me-
du ostalim:

WAGNER — 799 FRIEDRICHSHAFEN —
FISCHBACH
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DEICKE & KOPPERSCHMIDT — HAMBURG
(BEDE »AIRLESS«)

HEINRICH LINKAMP — 7119 ERNSBACH
DE VILBISS COMPANY — DEFAG A. G.
BERLIN

Svaki proizvodaé airless uredaja ima po ne-
koliko tipova za razliite uslove primjene. Kod
rada tim aparatima treba se pridrZavati uput-
stva proizvodata. TeSko je u ovako kratkom
prikazu obuhvatiti svu problematiku ovog siste-
ma obrade. Nadamo se da smo iznijeli bitnije
elemente.

M. Rasié



Dobar suradnik
industrije pokucstva

Dvostrane rubne profilirke s dodatnim agregatima, automati za fino
brusenje i komb. automati za potpunu obradu rubova za krojenje,
obljepljivanje rubova i naknadnu obradu.

Za industriju ploéa: automati za kalibriranje i bru$enje, uredaji za
okrajcivanje pod kutem, i kompl. linije za zavr$nu obradu.
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E, | BOTTCHER & GESSNER GMBH

2000 Hamburg 50 ‘- RuhrstraBe 11- Tel. (040) 85511 Telex 02-14 522 )




HANDELS — GMBH
EHNEX 8 MUNCHEN 2

Sandstrasse 41

Telefon: 527 011, 527 012 - Telex: 05-24306 - Telegram: FINEX Miinchen 2

INZENJERING — TEHNICKA KOOPERACWA — ZASTUPSTVA — UVOZ — I1ZV0Z —
MONTIRANJE | SERVISIRANJE STROJEVA | OPREME

JRION & DENZ GMBH

PROIZVODI:
— podstolne formatne pile
— automatske linije za krojenje plo¢a

— poprec¢ne kruine pile za masiv

— automatske linije za krojenje masiva Automatska podstolna pila, tip P

Za potrebe krojenja plo¢a i masiva izraduje $irok asortiman podstolnih pila od najjednostavnijih do pot-
puno automatskih strojeva. Radne duZine od 2000 — 6000 mm, radne visine rezanja 90 mm, radne $irine
do 2000 mm. Agregat za piljenje s predrezaéem. Pomak obradaka hidro-pneumatski od 0—60 m/min.
Radni stol moZe biti opremljen zraénim sapnicama ili kuglastim kota¢iéima za manipulaciju oplemenjenim
plotama. ‘
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PROIZVODI: ' AUTOMATSKA LINIJA ZA OPLEMENJIVANJE FOLIJAMA
SASTOJI SE OD: ! TIPA KA
@ Cetkarice 1.0 Zetkarica,
2.0 kanal za predgrijavanje,
@ strojeve za nanofenje modila i temeljne boje 3.0 stroj za nanoSenje ljepila,
@ naljevatice laka 4.0 podizni transportni uredaj,
5.0 stroj za oblaganje folijama,
@ uredaje za oplemenjivanje plota folijama 6.0 tratni medutransporter,
@ uredaje za oplemenjivanje profila folijama 7.0 uredaj za rezanje folije,
.0 .
@ hidrauline viSeetatne prese od 1 do 6 etaza SN e ot
Radna $irina 800, 1300, 1650, 2000 { 2200 mm,
@ linije za furniranje s kratkotaktnim preSama Brzina pomaka 5 . . . 30 m/min.



MASCHINENFABRIK

LUCKERMANN KG

A-1181 WIEN—AUSTRIA, P.0.B. 66
TELEFON: 34 35 91, TELEX: 7-4301, TELEGRAMME: ZUCAR-WIEN

A

AUTOMAT ZA BRUSENJE ZA NEPRAVILNO OBLI- AUTOMAT ZA BRUSENJE S PROGRAMIRANIM VO-

KOVANE PLOCASTE IZRATKE, KAO NPR. STEDALA DENJEM POMOCU SABLONA, ZA BRUSENJE NE-
I NASLONE PRAVILNO OBLIKOVANIH IZRADAKA
SITOMAT

MINI-SANDOMAT

PROIZVODIMO:

GATER PILE

— dvostruko ozubljene,
obiéne, okovane, tvrdo
kromirane

KRUZNE PILE

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

KRUZNE PILE
— sa tvrdim metalom

PRIBOR
— napinjaél | sl

GLODALA

— svih vrsta | namjena
za obradu drva sa
plogicama iz tvrdog
metala i brzorezanog
Gelika

o 0 ©°

RUCNE PILE

— razne Telex broj: 23-727

Telefon: 23506

;
/nAV'lSO"n 5

Telegram: »Kordune




TVORNICA STROJEVA — ZAGREB — Savski Gaj Xlll. put JUGOSLAVIJA
Telefon: 523-533 Telegrami: Bratstvo Zagreb

Strojevi tvrtke FESTO na Jesenskom medunarodnom zagrebaékom veselajmu 12. IX ~ 21. IX 1975.

Kao generalni zastupnik tvrtke:

FESTO

Maschinenfabrik

ESSLINGEN

SR Njemacka

Poduzeée »BRATSTVO«, Zagreb obavjeSéuje Vas da tvrtka FESTO izlaze na Jesenskom
medunarodnom zagrebackom velesajmu 1975. strojeve iz svog proizvodnog programa:

— u hali Savezne Republike Njemacke, STAND E-36 i
— u hali 11 a u sklopu izlozbe pokrajine Baden Wirttenberg.

Osim vaZnijih tipova ruénih brusilica, kruznih pila i glodalica, koje ¢e biti izlozene na Sajmu,

bit ée takoder demonstriran rad nekih stacionarnih strojeva za obradu drva.

Pozivamo Vas da posjetite, kako navedena izlagatka mjesta, tako i na§ 3tand u paviljonu
MASINOGRADNJE — hala 36, kojom prilikom cete dobiti potrebne struéne savjete, tehnicke
informacije i odgovarajuée komercijalne podatke za sve FESTOVE strojeve.




BANSOMAT

STROJ ZA TLACENIJE
I OTVRDIVANIE ZUBACA PILE

Dulji vijek trajanja Manje izmjena listova pilc
Manje troSenje pile
Manje brusenja

Veéi pomaci Vecéi udinak
Bolje iskoritenje stroja
Nije potreban rad na dva stroja

Tlacenje i otvrdivanje u jednom Manje radno vrijeme
radnom taktu Manji investicioni troSkovi

Tehnicki podaci: (normalna izvedba)

Debljina lista pile: 07— 4 mm
Sirina lista pile: 60 — 400 mm
Korak zupca: 25 — 80mm
Visina zupca: 10 — 20 mm
Instalirana snaga: 7 kW
Pakovanje:

1,55 x 1,00 x 1,80 m (visina)

Brutto: 740 kg

Stroj za tlagenje i otvrdivanje zubaca pile BANSOMAT tlagi, otvrduje i egalizira pod pritiskom
u jednom radnom taktu, pri &emu tvrdoca raste prema rubu zubaca pile, a sredidnji dio
zupca ostaje mekan, $to osigurava elasti¢nost i otklanja opasnost od loma zubaca. '

Na ovaj nadin otvrdnuti i stlaeni zupci omogucuju kod listova-traénih pila 10 — 15 brusenja,
kod listova gaterskih pila 4 —6 brusenja, a da se ne mora zupce ponovno tlaciti i otvrdivati.

% FR. BANHOLZER — MASCHINENBAU
M 7129 Talheim-Heilbronn Industriegebiet Rauher Stich
Telefon 07133/6018 i 6019




STRUCNJACI U DRVNOJ INDUSTRIJI, PILANARSTVU, SUMARSTVU, POLJOPRIVREDI |

GRADEVINARSTVU:

CUVAJTE DRVO JER JE ONO NASE
NACIONALNO BOGATSTVO!

Sve vrste drva nakon sjeCe u raznim obli-
cima (trupci, piljena grada, .gradevna sto-
larija, krovne konstrukcije, drvne oplate,
drvo u poljoprivredi itd.) izloZzeno je stal-
nom propadanju zbog razornog djelovanja
uzrocnika trulezi i insekata.

ZATO DRVO TREBA ZASTITITI jer mu se
time vijek trajanja nekoliko puta produljuje
u odnosu na neza$tiéeno drvo.

ZASTITOM poveéavamo ili &uvamo na$
Sumski fond, jer se produljenom trajnoscu
smanjuje sjeca. Vecom trajno$¢u ugrade-
nog drva smanjujemo troskove odrzavanja.

Zastitom drva smanjuje se koliina otpa-
daka. Zastitom drva postize se bolja kva-
liteta, a time i cijena.

U pogledu provodenja zaStite svih vrsta
drva obratite se na Institut za drvo u
Zagrebu.

Institut raspolaze uvjezbanim ekipama i
pomagalima, te mozZe brzo i stru¢no izve-
sti sve vrste zastite drva tj. trupaca (bu-
kva, hrast, topola, Cetinjace, sve vrste
piljene grade, parenu bukovinu, krovne
konstrukcije, ugradeno drvo, oplate, lampe-
rije, umjetnine itd.)

INSTITUT U SVOJIM LABORATORIJIMA OBAVLJA ATESTIRANJE | ISPITIVANJE SVIH
SREDSTAVA ZA IKONZERVIRANJE DRVA, POVRSINSKU OBRADU, PROTUPOZARNU ZA-
STITU DRVA | LJEPILA.

Tko daje vaznost visokoj kakvoéi brusenja

= ]

Preko 10000 strucnjaka
vec se odlucilo za
Bltferingove brusilice.
Kakvoca brusenja,
pogonska sigurnost,
podesavanije bez prob-
lema, to su samo neke
od prednosti koje uvijek
nanovo dovode dote
odluke.

Biiferding |

Czhr. Biitfering - Maschinenfabrik - D-4720 Beckum Zap. Njemacka - Tel. (02521) 7041 - Telex 089 420

M x ”~ ——

cZlucuje se za tvrtku




LIUBLJANA Trzaska cesta 49,
l N I EA Telefon: 61870, 61042 —
Brzojav: ZICNICA LJUBLJANA

TVORNICA STROJEVA OPREME
ZA DRVNU INDUSTRIJU — LJEVAONICA OBOJENIH METALA

KOPIRNA GLODALICA
”KARUSEL“ KR'1 520

primjenjuje se u drvo-preradivackoj industriji
za automatsku izradu fazonskih dijelova po Sa-
blonama, npr. dijelova igracaka, drvene opreme
automobila, nogu od stolica, dijelova pokuéstva
itd.

Radno vreteno kopirne glodalice pokreée preko
plosnatog remena »Extremultus«-Siegling pose-
ban elektromotor jakosti 4 kW. Radno vreteno
i pogonski elektromotor montirani su na kon-
zoli, koju komprimirani zrak primi¢e $abloni
i vraca natrag.

Brzina okretanja stola moZe se regulirati kon-
tinuirano od 1—3 okretaja na minutu ru¢nim
kolom na kuci$tu stroja.

Centralni pritisni valjak, pri¢vri¢en na poseb-
noj konzoli, sluzi za obradu predmeta kao npr.
plo¢a stolova, sjedala i naslona od stolica itd.

bkl L
SLL

TEHNICKI PODACI:

Promjer okruglog stola . . . . . . . 1320 mm

Maksimalni promjer obratka . . . . . 1520 mm

Minimalni promjer obratka . . . . . . 200 mm

Broj okretaja radnog vretena . . . . . 8700 o/min.

Broj okretaja okruglog stola . . . . . 1—3 o/min,

Promjer radnog vretena . . . . . . . 30 mm

Maksimalna $irina glodala . . . 90 mm

Snaga elektromotora za pogon radnog vretena 4 kW; 2880 o/min.
Snaga elektromotora za pogon stola . . . 3/1,7 kW; 1440,705 o/min.

HIDRAULICNA PODSTOLNA PILA TIP PZ

posebno je prakti¢an stroj za prepiljivanje piljenica razli¢itih dimenzija. Zbog karakteristi¢nog diza-
nja lista pile moguce je na njoj prepiljivati piljenice, kojima popretne dimenzije odgovaraju vrijed-
nostima u slijedecoj tabeli:

Debljina elemenata mm 20 40 60 80 100 120 140 160
Maks. $irina rezanja mm 690 650 620 580 550 500 400 170

Funkcionalnost i dimenzije stroja omogucuju da pilu ukomponiramo u najrazli¢itije linije u tehnologiji
krojenja masiva, ili da djeluje kao samostalna jedinica.

POSJETITE NAS U NOVOIZGRADENOJ TVORNICIL J UBL JA NA - VI ¢ GERBICEVA 101



VANJSKA | UNUTRASNJA »EXPORTDRVO«

TRGOVINA PROIZVODIMA poduzeée za vanjsku i unutrasnju trgovinu drva i drvnih proizvoda,

te lucko-skladisni transport i Spediciju bez supsidijarne
SUMARSTVA | INDUSTRI- i solidarne odgovornosti OOUR-a

JE PRERADE DRVA 41001 Zagreb, Maruliéev trg 18; p. p. 1009; Tel. 444-011;
Telegram: Exportdrvo Zagreb; Telex: 21-307, 21-591

Osnovne organizacije udruzenog rada:

OOUR — Vanjska trgovina — 41000 Zagreb, Maruli¢ev trg 18,
pp 1008, tel. 444-011, telegram: Exportdrvo-Zagreb, telex: 21-307,
21-591

OOUR — Tuzemna trgovina — 41001 Zagreb, ul. B. Adzije 11,
UVOZ DRVA | DRVNIH pp 142, tel. 415-622, telegr. Exportdrvo-Zagreb, telex 21-307

PROIZVODA, TE OPREME | OOUR — »Solidarnost« — 51000 Rijeka, Sarajevska 11, pp 142,
- - . Solid t-Rijeka
POMOGNIH MATERIJALA tel. 22-129, 22-917, telegr. Solidarnost-Rij

OOUR — Lucko skladisni transport i Spedicija — 51000 Rijeka,
2 SUMARSIVONINIDY: Delta 11, pp 378, tel. 22-667, 31-611, telegr. Exportdrvo-Rijeka,
STRIJU PRERADE DRVA telex 24-139

ORTDRYV

ZAGREB

EXPORTDRVO Vlastite firme:

U INOZEMSTVU: EUROPEAN WOOD PRODUCTS, Inc. 35-03 th Street Long Island
City — New York 11106 — SAD
OMNICO G.m.b.H., 83 Lands hut/B, Watzmannstr. 65 (SRNJ)
OMNICO ITALIANA, Milano, Via Unione 2 (ltalija)
HOLART G.m.b:H., Wien, Schwedenplatz 3—4/1ll (Austrija)

EXHOL N. V., Amsterdam, Z Oranje Nassaullan 65
(Holandija)

HOLZIMEX G.mb.H., 6 Frankfurt/Main, Westendstr.
80-90 (SRNJ)

Mjesovita poduzeca:
WALIMEX S. A. Meubles en Gros — 1096 Cully — Rue

00 °R @ | Davel 37 (Svicarska)
o \
gso %: = Ekskluzivna zastupniStva:
W ‘ COFYMEX — Paris 36, Boul. de Picpus 75012
= Ve | | (Francuska)

Poslovne jedinice:
Representative of EXPORTDRVO, 89a the Broadway Wimbledon,
London, S. W. 19-IQE (Engleska)

EXPORTDRVO — predstavnistvo za Skandinaviju, 10325 St o c k-
holm 16, POB 16298 (Svedska)

EXPORTDRVO — Moskva — Mosfiljmovskaja 42 (SSSR)



