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FCarwlion
KEMIJSKA INDUSTRIJA ZAGREB

NOVO!
KARBOTIL (art. br. 15090)

dvokomponentna tiokolna masa za brtvljenje

KARBOTIL je trajno elasti¢na dvokomponentna masa za brtvljenje spojnica u visokogradnji i nisko-
gradnji. Izradena je na bazi polisulfidnog kauc¢uka. Mije$anjem svojih dviju komponenata Karbotil
ofvricava u trajnoelasti¢cnu masu sli¢nu gumi.

Ugradeni Karbotil posjeduje izvanrednu vodootpornost, otpornost na atmosferilije, a naroé¢ito na tem-
peraturne razlike i djelovanje UV zraka. Osim toga, ugradeni Karbotil otporan je i na blage kiseline,
luzine, na mineralna ulja i sl, i otporan je na starenje.

Fizikalna svojstva:

Izgled pastozna masa
Boja siva

Spec. tezina 1,6

Radno vrijeme izmije$anih komponenata 3 sata

Potpuno oc¢vrséivanje 20 0C i 60° rel. vlage 48 sati
Temperatura postojanosti — 500C do 800 C

Podrué¢je primjene:

KARBOTIL se primjenjuje u gradevinarstvu za:

— brtvljenje spojnica izmedu fasadnih elemenata od metala, umjetnog i prirodnog kamena, kerami-
¢kih i salonitnih plo¢a, drva i sli¢énih gradevinskih materijala.

— brtvljenje prozorskih okvira na c¢eli¢nim, betonskim ili zidnim konstrukcijama.

— ispunjavanje spojnica koje ne smiju propustati vodu, plin, ulje i koje moraju biti otporne na
kemikalije,

— brtvljenje bazena za plivanje, odvoda vode i sl.

UPUTE ZA RAD

Priprema podloge:

Povrsine na koje se nanosi Karbotil masa treba da su suhe, ¢iste i odmasdene.
Beton mora biti najmanje 28 dana star i ne smije sadrzavati vise od 4%, vlage.

Naéin rada:

Porozne podloge (drvo, beton, Zbuka i sl.) premazuju se temeljnim premazom — Prajmerom K-1, ¢ija
je potro$nja oko 0,220 kg/m2, $to ovisi o poroznosti podloge.

Po$to se premaz osu$io (cca 20 min), ugraduje se kit ruénim ili pneumatskim piStoljem ili lopaticom.
Prethodno treba izmijeSati Karbotil masu s KARBOTIL-OTVRDPIVACEM u omjeru 10:1. Mijesanje
je najbolje obaviti u limenki ili posudi u kojoj je Karbotil pakiran elektri¢nom spiralom ili propeler-
skom sporo-rotirajuéom mije$alicom (do 250 o/min) u vremenu od 3 — 5 minuta. Dalje mijeSanje uzro-
kuje zagrijavanje mase, $to smanjuje vrijeme upotrebe mase. Dobro promije$ana smjesa ravnomjerno

je obojena.
Nakon mije$anja obiju komponenata, kit je upotrebljiv za ugradnju u vremenu od 3 sata kod 2090C
i 60% rel. vlage. Kod vi$ih temperatura razmjerno se smanjuje vrijeme upotrebljivosti.

Uvjeti uskladiStenja:
Suhe prostorije. Temperatura 09 do 20¢C. Skladidte prema propisima protupozarne zatite za zapaljive
materijale klase II.

Rok upotrebe:
U originalnoj ambalazi 6 mjeseci.

Pakiranje i transport:
Limene i plasticne doze 1,5 kg, kartuse 300 gr.

POSJETITE NAS NA ZAGREBACKOM VELESAJMU U V. PAVILIONU, STAND BR. 27, TEL. 520-833!



Mr STJEPAN PETROVIC, dipl. ing. ODK 634.0.862.2

Utjecajni parametri na kvalitet oplemenjenih iverica
u kratkotaktnom postupku®

SazZetak

Ispitivanje je provedeno sa svrhom da se ustanovi efekat utjecaja nekih
tehnoloskih parametara i njihovih interakcija na kvalitet oplemenjenih povr-
Sina. U radu je posebna pazZnja posvelena cjelokupnom ciklusu: planiranju
i provedbi pokusa, te statistiCkoj obradi dobivenih rezultata.

Upotrijebljen je faktorski plan pokusa 24 tj. 4 utjecajna faktora na 2
nivoa djelovanja. Kao utjecajni faktori odabrani su temperatura (A), vrijeme
preSanja (B), spec. pritisak (C) i vrsta papira (D). Eksperimentalni dio ispi-
tivanja proveden je u Institutu za istraZivanje drva u Miinchenu.

Za ocjenjivanje kvalitete oplemenjenih povr$ina izabrana su dva mjerila:
stupanj otvrdnjivanja smole i otpornost ma habanje, uz pretpostavku da oni
priblizno jednako dobro mjere kvalitet oplemenjene povrsine.

Dobiveni rezultati, medutim, ne potvrduju ovu pretpostavku. Dva upo-
trijebljena mjerila pokazala su relativno mali stupanj korelacije (r = 0,336),
Sto znaéi da oni me mjere jednako iste promjene u procesu oplemenjivanja.

Na osnovi obrade rezultata po metodi F. Yatesa, proizlazi da vrlo signi-
fikantan utjecaj ma kvalitetu oplemenjene povrSine pokazuju temperatura i
vrijeme preSanja (P = 0,01), te vrsta papira (P = 0,05). Utjecaj spec. pritiska
nije se pokazao kao signifikantan, pa bi se moglo zakljuciti da nije od bitnog
znacenja na kojem nivou djeluje.

Kljuéne rijeci: oplemenjivanje iverica u kratkotaktnom postupku —
faktorski plan pokusa — stupanj otvrdnjivanja i otpornost na habanje —
protumaceni dio utjecaja faktora

INFLUENTIAL PARAMETERS ON LAMINATED PARTICLEBOARDS
QUALITY IN SHORTTACT TREATMENT

Summary

Examination has been made in order to determine influence effect of
some technological parameters and their interaction in laminated surfaces
quality. Special care has been taken of complete cycle: experiments planning,
conducting and statistical treatment of the results obtained.

Experiment factors plan 24 has been applied, i. e. 4 influential factors
on two acting levels. As influential factors — temperature (A), pressing time
(B), specific pressure (C) and paper kind (D) have been chosen.

The experimental examination part has been performed in Institute for
Wood Research in Munich.

In order to estimate laminated surface quality two criteria have been
applied: resin hardening degree and resistance to wearing, supposing they
approximately equally measure laminated surfaces quality.

The obtained results, however, do not prove this supposition. Two applied

criteria showed a relatively small correlation degree (r = 0,336) which
means that they do mot measure equally the same changes in laminating
process.

Based upon the results treated after F. Yates method it is evident that
a very significant influence on laminated surface quality is shown by tempe-
rature, pressing time (P = 0,01), and paper kinds (P = 0,05). Specific pressure
influence has not been shown as significant, so it may be concluded that it
is not very important which level it has been acting on.

Key words: laminating particleboards in shorttact treatment — ex-
periment factors plan — hardening degree and resistance to wearing —
explained part of fators influence.

* Vidi napomenu 1. i 2. na kraju &lanka.
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1.0. UVOD

Oplemenjivanje iverica po tzv. kratkotaktnom
postupku (dvostepeni postupak bez povratnog hla-
denja) predstavlja danas nadin povrSinske obrade
koji nalazi vrlo $iroku primjenu. Gotovo u pravi-
lu postupak primjenjuju proizvodaci iverica, koji
nastavno serijski, u skladu sa zahtjevima trzista,
vr$e oplemenjivanje iverica papirima impregnira-
nim umjetnim smolama. I kod nas postoji danas
veé nekoliko proizvodaca koji na taj nacin povr-
$inski oplemenjuju iverice. Postupak predstavlja
zapravo novu varijantu dvostepenog postupka o-
plemenjivanja, ali bez povratnog hladenja. Naziv
»kratkotaktni« (Kurztaktverfahren) dobio je zbog
vrlo kratkog vremena preSanja u fazi oplemenji-
vanja. Osnovne tehnolo$ke karakteristike ovog po-
stupka, te prednosti i mane u odnosu na jedno-
stepeni i dvostepeni — klasi¢ni postupak opleme-
njivanja (s povratnim hladenjem) opS$irinije su
prikazane u literaturi [11,30]. Tehnologija opleme-
njivanja po ovom postupku obuhvaéa ukratko:
pripremu paketa, tj. donji i gornji dekor-papir
s ivericom u sredini, transport u vruéu jednoetaz-
nu presu, te preSanje i izvladenje oplemenjenih
ploca iz preSe.

U vrijeme obrade ove radnje, istraZivanja ve-
¢ine autora [10, 11, 13, 14, 15, 23] odnosila su se
na definiranje graniénih vrijednosti za pojedine
tehnolo$ke parametre kao $to su: temperatura,
vrijeme pres$anja i spec. pritisak’~Tako npr. za
temperaturu razni autori navode razli¢ite granic-
ne vrijednosti, koje su oéito posljedica specifi¢no-
sti upotrijebljenih papira, odnosno smole, uredaja
za presanje, te razlika s obzirom na mjesto mje-
renja temperature.

Uz temperaturu, pokazalo se da vrlo vaZnu
ulogu ima i vrijeme presanja (ciklus preSanja)
koje se sastoji od vremena potrebnog za punje-
nje i zatvaranje preSe, otvrdnjavanje smole u
papiru te otvaranje i praznjenje preSe. I ovdje
se podaci iz literature medusobno znatno razli-
kuju. Prema jednima [10, 11 i 25], listo vrije-
me pres$anja treba da se krede u granicama 60—
—90 s, a potpuni ciklus 90—120 s. Prema dru-
gima [13], isti ciklus treba da se krede u grani-
cama 60—120 s, odnosno prema [14], u granica-
ma 60—150 s.

I u pogledu visine specifiénog pritiska razni
autori navode kao optimalne razli¢ite vrijedno-
sti. Prema jednima [10, 14], te vrijednosti treba
da se kredu u granicama 10—25 kp/cm?2, a pre-
ma drugima [13, 15], u granicama 18—20 kp/cm?2.

Zajednicko za sve bibliografske podatke je po-
manjkanje dokaza o stupnju medusobnog uza-
jamnog djelovanja (interakcije) promatranih fak-
tora, premda je vrlo vjerojatno da se radi o me-
dusobno vise ili manje zavisnim faktorima. Pro-
vedeni pokusi odnosili su se uglavnom na defini-
ranje grani¢nih vrijednosti za pojedine tehnolos-
ke parametre (temperatura, vrijeme presanja,
spec. pritisak) pri odredenim uvjetima u toku
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ispitivanja. Pritom se u pravilu radilo s jedno-
faktornim planovima pokusa, koji nisu mogli dati
potpunije informacije o medusobnoj povezanosti
pojedinih tehnologkih faktora i njihovu zajednic-
kom utjecaju na kvalitet oplemenjene povrSine.
Ovom prilikom potrebno je istaknuti da na kva-
litet oplemenjivanja opcéenito mogu utjecati i dru-
gi faktori, kao vol. tezina, kvalitet vanjske povr-
Sine, no ispitivanje njihovog utjecaja nije ovdje
obuhvadeno.

Na osnovi analize podataka iz literature, sma-
trali smo potrebnim da se na nov nacin ispita
medusobna povezanost nekih osnovnih tehnolos-
kih faktora kod oplemenjivanja iverica po krat-
kotaktnom postupku i njihov utjecaj na kvalitet
oplemenjenih plo¢a. U tu svrhu primijenjene su
metode znanstvenog planiranja pokusa, koje o-
moguduju ispitivanje istovremenog utjecaja ne-
koliko tehnoloskih faktora i njihovih medusobnih
interakcija.

S obzirom da je u nekom ispitivanju mnogo
vaZnije pronaéi tehnolo$ke parametre s najvecim
utjecajem [8] nego sve faktore koji utje¢u na
neko svojstvo ili kvalitet proizvoda, za predmet-
no ispitivanje izabrani su slijede¢i faktori: tem-
peratura, vrijeme pre$anja, specifi¢ni pritisak i
vrsta impregniranog dekorativnog papira (stupanj
kondenzacije smole). Za izabrane utjecajne fak-
tore postavljena je hipoteza po kojoj svi pojedi-
na¢no, kao i njihove medusobne interakcije, sig-
nifikantno djeluju na kvalitet oplemenjene povr-
$ine. Na bazi rezultata trebalo je ovu hipotezu
prihvatiti ili odbaciti.

2.0. PLAN POKUSA

2.1. O potrebi znanstvenog planiranja pokusa

Planiranje pokusa postaje danas sve vise sa-
mostalna znanstvena disciplina o kojoj ve¢ po-
stoji zadovoljavajudéa literatura [1, 8, 23, 27, 33].
Medutim, velika vedina danasnjih istrazivaca jo$
uvijek posvecuje vecu painju provedbi samog po-
kusa nego njegovu planiranju. Za tu pojavu po-
stoje odredeni razlozi, ali se suvremeni istraZivac¢
ne bi smio zadovoljiti ¢injenicom da teZite svog
rada postavi na samoj provedbi pokusa.

Cesto puta je u istraZivanjima vezanim uz dr-
vo i drvne proizvode potrebno ispitati utjecaj
viSe tehnoloSkih faktora na kvalitet gotovih pro-
izvoda ili definirati npr. optimalne granice tehno-
loskog procesa. Jedan znanstveno utvrdeni zaklju-
¢ak mogu¢ je tek uz primjenu pravilnog plani-
ranja pokusa. Pritom se moraju uzeti u obzir teh-
noloska i statisticka gledista, kako bi se, uz §to
manje trodkove eksperimentiranja (a time i vre-
mena), dobio maksimum korisnih informacija.

Tijekom proteklih godina moglo se u istraZi-
vatkim radovima primijetiti veéi udjel matema-
tiko-statistiCckih metoda u svrhu sigurnih inter-



pretacija dobivenih rezultata. Prema Puraseviéu
[8], — statistickim metodama otkrivamo zapra-
VO samo vezu medu pojavama, mjerimo njezinu
jainu, a uzrok moZe objasniti tek struénjak &i-
joj domeni pripadaju.

Primjenom matemati¢ko-statisti¢kih metoda
zapravo je svladana tek prva etapa u egzaktnoj
interpretaciji dobivenih rezultata. Medutim, ovaj
postupak je sadrzavao stanovit nedostatak. Po
njemu se, npr. kod razvoja jedne nove tehnolo-
gije, ako se htjelo ispitati utjecaj vi§e faktora na
neka odredena svojstva, kako bi se ustanovila
optimalna varijanta, moglo varirati samo pojedi-
ne faktore, dok su ostali utjecajni faktori drza-
ni konstantnim.

U mnogim je slu¢ajevima medutim ovakav po-
stupak nesvrsishodar: Nasuprot tome, ispitivanje
istovremenog utjecaja nekoliko faktora ima ve-
liku prednost. U slu¢aju da faktori djeluju me-
dusobno neovisno, mogu se, uz odgovarajuéi plan
pokusa (npr. ortogonalni plan pokusa, latinski
kvadrat, gréko-latinski kvadrat itd.), uz iste tro-
$kove posti¢i to¢niji rezultati nego kod ispitiva-
nja samo jednog faktora. Ako su, medutim, fakto-
ri medusobno ovisni, odnosno ako postoje u
tom slucaju odredene interakcije (medusobna u-
zajamna djelovanja), niz pokusa prema pravilno
izabranom planu pokusa (tzv. faktorski planovi)
daje znatno opS$irnije informacije nego pokusi po
metodi s jednim faktorom. Osim toga, ovom se
metodom moZe ispitati utjecaj jednog faktora pod
razli¢itim uvjetima u odnosu na sve druge fak-
tore. Iz pokusa mogu tada biti izvuceni sveobu-
hvatniji zakljudci.

Kona¢no, ne smije se ispustiti iz vida da je
sam izbor faktora djelomi¢no proizvoljan. U pra-
vilu se ne zna koji ée od faktora biti odluéujudi.

Zbog toga se Cini da je iz ovih razloga svrsis-
hodno kod planiranja pokusa sve faktore na isti
nadin uzeti u obzir [8, 23, 27].

Prema Zwyki-u [37] vazno je svaki — makar
i naizgled najmanji faktor — promatrati u nje-
govoj medusobnoj ovisnosti s drugim faktorima.
Spomenimo takoder da pretpostavka o kona¢noj
medusobnoj povezanosti svega sa svim potjece
jo$ od velikog istrazivada i filozofa T. Paracelusa.

2.2. Osnove znanstvenog planiranja pokusa —
postavljanje plana pokusa u opéem obliku

NajvaZnije osnove znanstvenog planiranja po-
kusa postavio je R. A. Fischer. Po njemu je za
svaki utjecajni faktor potrebno izabrati najmanje
dva stupnja, odnosno nivoa djelovanja. Postupak
po Fischeru sastoji se u tome da se za sve mo-
guée kombinacije ustanovi nivo djelovanja. Ova
se metoda najlakSe dade objasniti na konkretnom
primjeru, pa ¢e u tu svrhu postupak po Fischeru
biti objasnjen upravo na zadatku definiranom u
to¢ki 1.0.

Dakle, radi se o Cetiri utjecajna faktora za
koje se pretpostavlja da imaju signifikantan u-
tjecaj na kvalitet oplemenjene povr$ine. Za svaki

utjecajni faktor odabrana su dva nivoa djelova-
nja, tj. gornji (+) i donji (—). S obzirom da i-
mamo ukupno Cetiri faktora s dva nivoa djelo-
vanja, to ovdje daje ukupno 2 .2 .2 .2 = 16
kombinacija. Svi utjecajni faktori i njihovi nivoi
djelovanja prikazani su pregledno u tabeli 1.

Tabela 1

* Nivo djelovanja
Oznaka Utjecajni faktor faktora
faktora _ +

Temperatura presanja (°C) 140 180
Vrijeme pre$anja (sek) 40 150
Specif. pritisak pres. (kp/cm?) 10 25
Vrsta dekorativncg papira

(stupanj kondenzacije smole) SW() TGO

— = donji stupanj (nivo) djelovanja

+ = gornji stupanj (nivo) djelovanja
(1)SW = papir proizvodnje Zap. Njemacka

TG = papir proizvodnje Zap. Njemacka

Pregled mogudih kombinacija za navedeni plan
pokusa 24 prikazan je u tabeli 2.

Tabela 2

Nivoi djelovanja za

utjecajne faktore
Simboli
kombinacija

Oznaka
kombinacije A B C

—
—_ O 0 00 NN AW N -

GRS o
++ 4+ + +++ o+

—
(=8

Brojevi (oznake) kombinacija u tabeli 2 pred-
stavljaju u stvari brojeve plo¢a iverica koje su pod
navedenim uvjetima oplemenjene. Za svaku kom-
binaciju izvrSen je sluéajan izbor plo¢a pomoéu
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tabele slucajnih brojeva [29]. Princip sluéajnosti
zna¢i da je svakoj plo¢i predmetne koli¢ine (28
plo¢a) dana jednaka moguénost da bude izabrana
za neku od 16 kombinacija u tabeli 2.

Ovakav natin raspodjele plo¢a na pojedine
kombinacije jedini je koji omoguéuje da se even-
tualni manji utjecaji proizasli iz razlika u struk-
turi, svojstvima i uvjetima proizvodnje mogu is-
kljuéiti.

Ne postoji, naime, moguénost da se takvi utje-
caji s potpunom sigurnoS¢u iskljuce, ali sludaj-
na raspodjela osigurava da se oni, koliko je to
moguce, rijetko pojavljuju.

Prije samog izbora plota za pojedine kombi-
nacije izvrSena je kontrola statistitke homogeno-
sti materijala na pokusnom uzorku. Minimalna
potrebna veli¢ina pokusnog uzorka odredena je
je metodom iz teorije informacija [8] kako slijedi:

Hiax log 28

nZ = = 4,78 ~ 5,0 gdje je
Inax log 2

n = minimalno potrebni broj plo¢a u uzorku

Haax = najveta entropija (neizvjesnost)

Inax = najveéa koli¢ina informacija.

Kao mjerilo homogenosti upotrijebljena su me-
hani¢ko-fizi¢ka svojstva standardizirana po DIN-u
68761.

Zbog ograni¢enog prostora nismo u moguénosti
detaljnije obrazloziti postupak proraduna, pa &ita-
oca upucujemo na literaturu [1, 8, 24, 33]. Da bi
se izlaganje u nastavku moglo pratiti, objasnit
¢emo prednosti ovakvog naéina rada analizom npr.
utjecaja temperature preSanja (A).

Utjecaj temperature preSanja (A) na kvalitet
oplemenjene povrSine moZemo najprije ustanoviti
na taj naéin da usporedimo stupanj otvrdnjivanja
smole (ili otpornost na habanje povrsine) za kom-
binaciju »a« s onim za kombinaciju (1).

Obje kombinacije razlikuju se jedino u tome
$to je u prvoj temperatura pre$anja izabrana na
gornjem (+), a u drugoj na donjem (—) nivou.
Ako se utjecaj poviSenja temperature presanja od
donjeg ka gornjem nivou sastoji u tome da se stu-
panj otvrdnjivanja za jedan odreden iznos povisi
(ili snizi), to upravo diferencija a — (1) pokazuje
ovaj utjecaj.

Na isti nadin razlike: ab — b; ac — ¢; abe —
be; ad — d; abd — bd; acd — cd; abd — bed,
mjere utjecaj poviSenja temperature od donjeg
(—) nivoa ka gornjem (+). U svakoj od ovih uspo-
redbi samo je temperatura faktor koji se mijenja.
Ako je utjecaj poviSenja temperature uglavnom
isti, bez obzira da li su preostali utjecajni faktori
slabo ili jako zastupljeni, tj. ako poviSenje tempe-
rature preSanja djeluje neovisno o preostalim fak-
torima, skup navedenih razlika daje nam najbolju
mjeru za taj utjecaj.
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Utjecaj temperature »A«, koji se takoder ozna-
¢uje kao glavni utjecaj (nasuprot promjenljivim
utjecajima — interakcijama), mozemo odrediti na
slijede¢i nacin, koriste¢i se istovremeno rezulta-
tima za sve kombinacije:

(1) A= (a— (1) + (ab —b) + (ac —c) +
+ (abc — be) + (ad — d) + (abd — bd) +
+ (acd — cd) + (abcd — bed)

U slutaju da izmedu temperature i vremena
preSanja postoji interakcija, poviSenje temperature
(A), ako je istovremeno vrijeme preSanja (B) na
donjem nivou, djeluje drugadije nego ako je na
gornjem nivou. Tada se razlike a — (1), ab — b
medusobno znatno razlikuju. U tom se sluc¢aju ne
moze viSe govoriti o opéoj vaznosti utjecaja tem-
perature (A) izraéunane po formuli (1), jer se ona
mijenja zavisno od izbora nivoa za vrijeme pre-
Sanja (B).

Na sli¢an naéin odredena je veliéina utjecaja
vremena preSanja (B), specifi¢nog pritiska (C) i
vrste dekorativnog papira (stupnja kondenzacije
smole u papiru) (D). Pritom smo se koristili uvi-
jek istim rezultatima pokusa.

Prednost ovakvog na¢ina planiranja pokusa s
viSe utjecajnih faktora koji su medusobno zavis-
ni ne ofituju se samo u odredivanju glavnog dje-
lovanja pojedinih faktora. ViSe od toga, iz rezul-
tata pokusa moguce je takoder odrediti medusob-
na uzajamna djelovanja (intrakcije) izmedu dva,
tri ili Cetiri faktora.

Promatrajmo najprije interakciju izmedu tem-
perature (A) i vremena preSanja (B), za koju upo-
trebljavamo oznaku »AB«. O uzajamnom djelova-
nju izmedu faktora »A» i »B« govorimo ako npr.
vrijeme preSanja (B) kod visoke temperature (A)
znatno drugatije djeluje nego kod niske tempe-
rature.

Naprotiv, ako »B« kod niske i visoke tempe-
rature u velikoj mjeri djeluje podjednako, ne po-
stoji interakcija, pa kaZemo da oba faktora dje-
luju medusobno nezavisno.

Prema tome, kao mjera za odredivanje inter-
akcije (AB) moZe se primijeniti izraz:

(2) AB = [ab + abc + abd + abed — a —
— ac ad — acd] — [b + be + bed — (1) —
—c—d—cd]

Iz formule (2) takoder je vidljivo da su za
odredivanje interakcije »AB« opet ukljuéeni svi
rezultati pokusa.

Na isti na¢in mogu se odrediti i ostale inter-
akcije dva, tri ili &etiri utjecajna faktora. Za
odredivanje efekta djelovanja pojedinih faktora i
njihovih interakcija moze se primijeniti matrica
znakova prikazana u tabeli 3.



MATRICA ZNAKOVA ZA IZRAGUNAVANJY DJELOVANJA 4 UTJECAJNA FAKTORA KOD FAKTORSKOG PLANA POKUSA 2‘+

Tabela 3.

Oznaka Kombinacije, odnosno rezultati pokusa
djelovanja "1} 5 b ab ¢ e&c be sbe A4 sd bd &b od sed e
cd acd bed abed efekat
djelovanja

A - + - 4+ = + - 4+ = = = 4 - + (4)
B - -+ 4+ - - T R + + (B)
AB + - - o+ % - -+ 4+ = = 4+ = - + (4B)
c - - - - % + + o+ = = = = 44 + + (c)
AC + -+ - = + - 4+ o+ =+ = = - + (AC)
BC + + - - - - L . . + + (BC)
ABC - N - -+ -+ o+ = = - - (ABC)
D - - - - - - - - 4+ o+ o+ o+ o+ o+ + + (€2))
AD + -+ - 4 - + = = 4 = 4 = 4 - + (AD)
BD + + = = % + - = - e+ 4 = - + + (BD)
ABD - + + = = + + = 4 = =+ 4 = - + (ABD)
CD + + + o+ = - - = = e e =+ + + (cD)
ACD - + - 4+ o+ - + = 4+ = 4 = = - + + (acD)
BCD - -+ o+ 4 + - - 4+ o+ = = = - + + (BCD)
ABCD + - - o+ = + + - = L - + (ABCD)
> + + o+ o+ 4+ + + o+ o+ o+ o+ o+ 4+ o+ + + >

U istu svrhu moze se upotrijebiti i metoda po
F. Yatesu, koja u principu obuhvaca stvaranje
suma i razlika od ukupnih vrijednosti rezultata
dobivenih za pojedini pokus, odnosno kombina-
ciju.

2.3. Izbor mjerila kvalitete i. metoda
ispitivanja oplemenjenih iverica

Od uobitajenih standardiziranih svojstava i me-
toda kao mjerila za ocjenu kvalitete oplemenje-
nih povrsina izabrana su dva:

— stupanj otvrdnjivanja smole (Aushértungsgrad)

— otpornost na habanje (Abriebfestigkeit)

Izbor spomenuta dva mjerila uslijedio je iz
nekoliko razloga:

a) — u oba sluéaja moguée je relativno jedno-
stavno mjerenje,

b) — iako je kod odredivanja stupnja otvrdnjiva-
nja u vecoj ili manjoj mjeri prisutna i su-
bjektivna ocjena, ipak se ova metoda na-
kon stanovitog uvjezbavanja moze uzeti kao
zadovoljavajuéa.

¢) — u sluéaju otpornosti na habanje, moguce je
relativno egzaktno mjerenje na uredaju Ta-
ber — Abraser.

Prema Kollmannu i Biihleru [5, 21], sva va-
znija svojstva oplemenjenih povrsina, na bazi ko-
jih se odreduje upotrebna vrijednost ovakvih plo-
¢a, ovisna su o stupnju otvrdnjivanja smole u pa-

piru, odnosno stupanj otvrdnjivanja moze se uzeti
kao osnova za zadovoljenje ostalih svojstava.

Odredivanje stupnja otvrdnjivanja smole obu-
hvaca ocjenjivanje stupnja oSteéenja povrSine na-
kon djelovanja 0,2 n HCl u trajanju od 24 sata
pri normalnoj temperaturi. Stupnjevi otvrdnjiva-
nja smole u zavisnosti od stupnja osteéenja povr-
Sine opisani su u tabeli 4.

Tabela 4.
Stupanj Izgled povrsine
otvrdnjivanja nakon tretiranja
bez promjene
2 povrdina ne$to mat, bez vidljivog kemij-
skog djelovanja
3 mat povr$ina, djelovanje kiseline uodljivo
mat povrsina i napadnuta od kiseline
jako uoéljivo djelovanje kiseline, ali jo$ ne
do vlakanaca u papiru
6 potpuno djelovanje kiseline sve do vlaka-

“naca u papiru

S obzirom da je u ocjeni stupnja otvrdnjava-
nja neminovno sadrZan i subjektivan utjecaj sa-
mog ispitiva¢a, neophodno je bilo da se ispita po-
uzdanost ove metode. Provjera pouzdanosti izvr-
Sena je pomoc¢u Sparmanova koeficijenta korela-
cije ranga (rs) izmedu rezultata dva ispitivaca, a
koji se odreduje prema izrazu [33].
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. 63 dy?
r,.=1——— | gdje je
n (nz —1)
r« = koeficijent korelacije ranga

dy = razlika izmedu vrijednosti ocjene dva ispi-
tiva¢a koji se rangiraju

n = broj mjerenja.

Koeficijent korelacije ranga (r;) moze se kre-
tati u granicama — 1 (potpuno neslaganje) do -+
1 (potpuno slaganje).

Otpornost na habanje odredena je pomoc¢u u-
obi¢ajenog standardiziranog uredaja Taber Abra-
ser i metode prikazane u DIN-u 53799.

2.4. Matematic¢ko-statisti¢ka obrada rezultata

Svaki pokus promatra se kao jedan od bes-
kona¢no mnogo pokusa, koji bi se mogli izvesti
pod istim uvjetima. Takoder i rezultati pokusa
koji se izvodi uzimaju se kao uzrok iz skupa svih
mogué¢ih rezultata koji bi bili dobiveni pod istim
uvjetima. Gledano s ovog stanovista, postavlja
se matemati¢koj statistici zadatak da pokaze 3to
se moze na bazi rezultata pokusa jednog uzorka
zakljuéiti o osnovnom skupu.

Ovakav zakljutak od uzorka na osnovi skup
potrebno je uzeti s odredenom nesigurnoséu. Nesi-
gurnost, medutim, ne znadi i neto¢nost. Naprotiv,
nesigurnost se moze pomo¢u matemati¢ko-stati-
stitkih metoda mjeriti, odnosno izraziti. Time se
na najmanju mjeru svodi moguénost subjektivne
ocjene rezultata pokusa. Medutim, to iziskuje da
se veé¢ kod planiranja pokusa obrati paZnja na to
da se obrada rezultata izvr$i na $to je moguée
jednostavniji, a svrsishodniji naéin.

Zahvaljujuéi prije spomenutoj metodi po F.
Yatesu [24], rezultati pokusa mogu se relativno
jednostavno obraditi. Za svaku kombinaciju (1)...
abed potrebno je odrediti sume rezultata. Pritom
se polazi od pretpostavke da su pojedinaéni re-
zultati unutar svake kombinacije normalno ras-
poredeni i da su medusobno nezavisni. Nakon toga
se, uz pomoé¢ jednostruke analize varijance, odre-
duje tzv. greSka pokusa, odnosno neprotumaédeni
dio utjecaja izabranih faktora.

Dalji postupak obrade moze se jednostavno pro-
vesti ako se vrijedosti poredaju u odgovaraju¢oj
tabeli, §to ¢e biti detaljnije objaSnjeno kod ana-
lize rezultata pokusa u toc¢ki 4.0.

3. EKSPERIMENTALNI DIO

3.1. Osnovni podaci o upotrebljenoj sirovini

U skladu s postavljenim zadatkom, za eksperi-
mentalni rad bilo je potrebno osigurati slijede¢u
sirovinu:

— ploée iverice

— impregnirane papire.

Posredstvom Instituta za istrazivanje drva u
Miinchenu, iverice i impregnirani papiri su oda-
brani iz normalne proizvodnje nekoliko proizvo-
da¢a u Zap. Njemackoj.

Upotrebljene iverice proizvedene su na postro-
jenju tipa Biahre — Bison iz mjeSavine &etinjala,
bukve i mekih lista¢a u odnosu 40 : 30 : 30%.
Kao vezno sredstvo upotrijebljeno je karbamid-
-formaldehidno ljepilo Kaurit 385. Ploée su pro-
izvedene pri specifitnom pritisku od 35 kp/cm?
i temperaturi 200° C. Zahvaljujuéi tome i odgo-
varajuéoj pripremi iverja, dobivene su plo¢e tvr-
de, homogene i zapunjene vanjske povrSine, po-
godne za oplemenjivanje.

Za predmetno ispitivanje sluéajnim izborom
odredeno je ukupno 30 plo¢a. Iz sredine svake
ploe izrezan je uzorak dimenzija 100 X 800 mm.
Zbog naknadnih mehani¢kih oste¢enja na 2 ploce,
za ispitivanje je preostao uzorak od 28 plo¢a. Pri-
je samog ispitivanja plo¢e su kondicionirane u
laboratorijskim uvjetima, koji su kontinuirano
kontrolirani pomoéu termohigrometra.

Dalji postupak s plo¢ama uslijedio je prema
planu pokusa opisanom u toé¢ki 2.2. Provjera sta-
tistitke homogenosti izabranih ploéa izvrSena je
na slu¢ajno izabranom uzorku od 6 ploa. Kao
mjerila homogenosti uzeta su slijedeéa meha-
ni¢ko-fizitka svojstva: évrstoéa na savijanje,
¢vrstota na raslojavanje i debljinsko bubrenje.
Obrada dobivenih rezultata izvriena je na elek-
troni¢kom raéunskom stroju tipa LGP 21 (Euro-
comp GmbH), a obuhvatila je izraunavanje svih
pomoénih matemati¢kih elemenata za provedbu
F-testa.

Dobiveni rezultati prikazani su u tabeli 5.

Tabela 5.

Svojstva Varijanca Stupanj Varijanca Stupanj

S et O panj
(mjerila izmedu slobode unugar\ lobod: F rac. !
homogenosti) péosa fs ploca : ofo = = oy

7. 522 &
Cvrsto¢a na
savijanje
(kp/cm?2) 706,8204 6—1=5 535,4247 60 —6 =54 1,3127 238
Cvrstoéa na
raslojavanje . :
(kp/cm2) 0,2901 5 0,1323 54 2,1928 2,38
Bubrenje u
debljinu W
% 0,2282 5 0,1625 54 1,4047 2,38
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3

Slika 1. Hidrauli¢ka preSa s uredajima za registraciju temperature i pripremljeni paket neposredno prije ulaganja u presu.

Na osnovi dobivenih rezultata, moze se zaklju-
¢iti da plo¢e iverice predvidene za oplemenjiva-
nje u statistickom smislu predstavljaju homogen
materijal, $to prakti¢no zna¢i da se mogu isklju-
¢iti iz razmatranja kao moguéi utjecajni faktor
na kvalitet oplemenjivanja.

Kao materijal za oplemenjivanje upotrijebljeni
su papiri bijele boje impregnirani modificiranom

“-melaminskom smolom. O karakteristikama papira
i smole za impregnaciju i njihovu utjecaju na
svojstva oplemenjenih povrSina upucujemo C¢ita-
oca na odgovarajucéu literaturu [13, 30]. Iz razloga
koji su veé¢ prije obja$njeni, za predmetno ispi-
tivanje upotrijebljeni su impregnirani papiri dva
proizvodaca, polaze¢i od hipoteze da izmedu njih
postoje razlike u stupnju kondenzacije smole. U-
potrebljeni papiri imali su slijedeée karakteristike:

SW TG
— specifi¢na teZina (gr/cms3) 1.109 1,071
— debljina (mm) 0,258 0,247
— hlapljivi sastojci (%) 7,16 6,59
— koli¢ina nanesene smole (%)) 147 128

Od svake vrste papira formata 1000 X 800 mm
na raspolaganju je bilo po 100 kom.

Za svaku kombinaciju (tabela 2 i 3) slu¢ajnim
izborom izabrana je odredena plo¢a i odredeni pa-
piri za donju i gornju povrSinu. Na taj naéin je
eventualni utjecaj razlika u plo¢ama i papirima
na rezultate pokusa sveden na minimum, ili, ako
veé postoji, da s jednakom vjerojatnoséu djeluje
u svim kombinacijama.

3.2 Tehnika oplemenjivanja

Oplemenjivanje pripremljenih plo¢a izvrSeno
je u jednoetaznoj hidrauli¢noj presi formata etaza
1150 X 950 mm (sl. 1), a prema uvjetima koji su
prethodno planom pokusa utvrdeni (tabela 1 i 2).
Na etaze hidrauliéne preSe uévrSéeni su polirani
limovi iz visokolegiranog ¢elika. Izmedu poliranih

Gornja ploca etaze

Polirani lim

o>
™!
[N

Donja ploca elaze

Pozicija_termoelementa

Polirani lim

Paket za_oplemenwanje

|

|

]

' |
| I
| I
' |
I ‘e /‘/

ps]

g | 1
' i
oA |

3 |
| D |
| _L
N
| 800
) 950
N

Slika 2. Shematski prikaz pozicije termoelemenata izmedu
kompenzatora i poliranih limova.
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limova i etaza preSe postavljena je kao kompen-
zator Zitana mreza armirana azbestnim vlakanci-
ma. Uloga kompenzatora sastoji se u tome da
osigura Sto ravnomjerniji pritisak po ¢itavoj po-
vrSini. Medutim, o ulozi-kompenzatora, posebno
kod kratkotaktnog postupka oplemenjivanja, mi-
§ljenja su podijeljena [13, 14, 15].

Izmedu poliranih limova i kompenzatora po-
stavljeni su termoelementi Ni-CrNi promjera 0,2
mm, pomoc¢u kojih je stalno prac¢ena temperatura
na etazama, odnosno poliranim limovima. Pozicije
termoelemenata prikazane su shematski na slici 2.
Za kontinuiranu kontrolu temperature upotrijeb-
ljeno je ukupno 6 termoelemenata. Osim toga, u
toku procesa oplemenjivanja takoder je pomoéu
termoelemenata kontrolirana temperatura ispod
papira za oplemenjivanje, tj. izmedu papira i plo-
¢a iverica s gornje i donje strane. Za kompletno
pra¢enje temperature upotrijebljena su dva linij-
ska pisata firme Siemens i jedan tockasti pisaé
firme Philips, s moguéno$¢u otitavanja 12 mjernih
totaka (12 izvoda). Svi termoelementi su prije u-
potrebe kontrolirani na dvije referentne tempe-
rature, i to to¢ki ledista i vrelista.

Priprema paketa za preSanje obuhvatila je iz-
bor prije odredenih plo¢a i papira za svaku kom-
binaciju oplemenjivanja, uévr$éenje termoeleme-
nata na gornjoj-i donjoj strani iverica, postavlja-
nje gornjeg i donjeg impregniranog papira, te nji-
hovo osiguranje od medusobnog pomicanja u fazi
ulaganja paketa u presu.

Pozicija termoelemenata nakon uévr$éenja na
ploéi iverici prikazana je na slici 3.

Ulaganje paketa u hidrauli¢nu pre$u vrsilo se
ruéno, i to na nadin da nije dolazilo do nepo-
srednog kontakta izmedu paketa i donjeg vruéeg
lima sve do momenta poéetka zatvaranja prese.

_’_ (mm)

334

Ni

§ crNi

333

333

+ +
s

, 7 L
| 400

400

L

800

Slika 3. Pozicije termoelemenata Ni-CrNi na ploéi iverici
(gornja strana) i mjernih mjesta za kontrolu debljine plo-
ca (+)
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Spre¢avanje prijevremenog kontakta omogué¢ilo se
postavljanjem kliznih drvenih vodilica. Nakon po-
laganja paketa na vruéi polirani lim, zatvaranje
ploge uslijedilo je u intervalu od 5 — 7 sekundi.
Ciklus presanja voden je automatski. PreSa je gri-
jana pomoéu termoulja.

Oplemenjivanje ploéa u svakoj kombinaciji iz-
vrSeno je prema uvjetima datim u tabeli 2. Stvar-
ni podaci u apsolutnom iznosu za svaku kombina-
ciju prikazani su u tabeli 6.

Tabela 6.
& Oznaka papira
=K:]
283
o é 'a S g E L ﬁ )
256 859 5 Ha4E S8 s
EEv ES55° £84 228 ES g8
O%3 HEA »>d wax S SR
1 2 3 4 5 6
1 140 40 10 SW-27 SW-15
2 180 40 10 SW-31 SW-35
3 140 150 10 SW-46 SW-18
4 180 150 10 SW-57 SW-53
5 140 40 25 SW-3 SW-28
6 180 40 25 SW-30 SW-5
7 140 150 25 SW-14 SW-13
8 180 150 25 SW-37 SW-16
9 140 40 10 TG-47 SG-8
10 180 40 10 TG-2 SG-56
11 140 150 10 TG-71 SG-21
12 180 150 10 TG-14 SG-69
13 140 40 25 TG-9 SG-72
14 180 40 25 TG-26 SG-3
15 140 150 25 TG-63 SG-28
16 180 150 25 TG-19 SG-66

Nakon oplemenjivanja, plo¢e su, radi spreéa-
vanja naknadnog prekomjernog otvrdivanja, pret-
hodno ohladene na temperaturu 40 — 50°C, a
potom uskladiStene u trajanju od 5 dana u slije-
de¢im uvjetima:

19—220C
60 — 64%

— temperatura
— relativna vlaga

Uvijeti uskladiStenja kontrolirani su kontinuirano
pomocéu termohigrometra. Po zavrietku kondicio-
niranja, iz plofa su izrezane epruvete za odredi-
vanje kvalitativnih svojstava oplemenjene povrsi-
ne, kako je to veé¢ navedeno u todki 2.3.

4.0. REZULTATI POKUSA

U skladu s postavljenim planom pokusa, obra-
da rezultata izvrSena je po metodi F. Yatesa, o
kojoj je bilo rijedi u totki 2.4. Buduéi da su za
ocjene utjecaja Cetiri tehnologka faktora upotrije-
bljena dva mjerila kvalitete oplemenjene povrsi-
ne, to éemo u nastavku analizirati posebno svako
mjerilo.



Kod analize rezultata posebno se razmatra
gornja i donja strana plo¢e. Naime, za pretposta-
viti je da ¢e postojati odredene razlike, s obzi-
rom da donja strana ploée ranije dolazi u kontakt
s vruéom etaZom preSe. Zbog ograni¢enja u pro-
storu, ovdje éemo detaljnije analizirati gornju
stranu, a za donju stranu plo¢e navest ¢e se kom-
parativno samo zakljuéci.

4. 1. Stupanj otvrdnjivanja

Uz pomoé¢ Spermanova koeficijenta korelacije
ranga, izvrSena je provjera prikladnosti izabra-
nog mjerila. U tu svrhu komparirani su medu-
sobno rezultati ispitivaéa A, B, C. Dobiveni rezul-
tati pokazali su visok stupanj korelacije izmedu
3 ispitiva¢a. Time je dokazano da je subjektivni
utjecaj ispitiva¢a na ocjenu kvalitete uz pomoé
ovog mjerila minimalan i da se prakti¢no moze
zanemariti. S obzirom na to u nastavku su ana-
lizirani samo rezultati ispitivaéa A. Dobiveni re-
zultati (samo sume i prosje¢ne vrijednosti) prika-
zani su u tabeli 7. Obrada rezultata (za svaku
kombinaciju po 10 proba) obuhvatila je kontrolu
statisticke homogenosti podataka te utvrdivanje
signifikantnosti razlika izmedu pojedinih kombi-
nacija. Uz pomo¢ F— testa [24, 29], utvrdeno je
da se procjene varijanci izmedu kombinacija i
unutar kombinacija signifikantio razlikuju, odnos-
no da je vjerojatnost vrlo mala (P = 0,01), da su
te razlike nastale slu¢ajno. To istovremeno upo-
zorava na znacajan utjecaj izabranih faktora.

Daljnja obrada obuhvaéa izratunavanje efe-
kata djelovanja pojedinih faktora i njihovih in-
terakcija prema metodi F. Yatesa [24]. Postupak
izratunavanja vidljiv je takoder u tabeli 7. Vri-
jednost u koloni 4. spomenute tabele predstavlja-
ju upravo veli¢ine utjecaja pojedinih faktora. Sta-
tisticka obrada dobivenih rezultata prikazana je
u tabeli 8. Uz pomo¢ F testa ili odredivanjem gra-
niénih vrijednosti za varijancu S2, moze se, uz
vjerojatnost P = 0,01, utvrditi signifikantnost u-
tjecaja pojedinih faktora. Pragovi signifikantno-
sti za rezultate (S2), u tabeli 8 iznose:

S2 (djelovanje) g5 = Foo5 + S,2 = 390 - 0,13 = 0,51
Foor - S,2 = 6382 - 0,13 = 0,389

S2 (djelovanje) .01

Koriste¢i se istim vrijednostima za sume kva-
drata odstupanja (SQ), moze se utvrditi veli¢ina
ukupno protumadenog dijela utjecaja faktora
prema izrazu:

protumaceni dio SQ 40494 — 18,30
e = = = 0,958
ukupni dio SQ 404,95

r = 0979

Na osnovi dobivenih vrijednosti za varijancu
S2 i varijablu F (tabela 8), te izra¢unanih prago-
va signifikantnosti, proizlazi da su utjecaji svih
faktora, u sluéaju porasta od donjeg ka gornjem
nivou, vrlo znatajni. Znacajnim se pokazao i utje-
caj interakcija dva, tri i Cetiri faktora, osim in-

Tabela 7.

> ?;rgf Sume i razlike “E’. =
— o
« . ‘== pokusa . da
£5 857 0 554
g€ 35 1L 2. 3. 4 BT
o% mo =l Asy
1 2 3 4 5 6 7 8
(1 50 50 72 143 242 547 suma
a 22 22 71 9 305 197 A
b 50 50 63 155 86 53 B
ab 21 21 36 150 111 35 AB
c 50 50 85 57 28 49 C

ac 13 13 70 29 25 39 AC

bc 14 14 80 61 44 21 BC
abc 2,2 22 70 50 9 35 ABC
d 58 58 28 1 44 63 D
ad 27 27 29 27 5 25 AD
bd 50 50 37 15 28 3 BD

abd 2,0 20 8 10 11 53 ABD
cd 50 50 31 1 26 39 CD

acd 3,0 30 30 45 5 17 ACD

bed 5,0 50 20 1 46 31 BCD

abed 2,0 20 30 10 11 57 ABCD

Suma 547

Tabela 8.
Suma Stupanj
Varijaciia  §aimasaia slo{odej s2 F
sQ

A 242,56 1 242,56 1908,69
B 17,56 1 17,56 138,15
AB 7,66 1 7,66 60,25
C 15,01 1 15,01 118,08
AC 9,51 1 9,51 74,81
BC 2,76 1 2,76 21,69
ABC 7,66 1 7,66 60,25
D 24,81 1 24,81 195,20
AD 391 1 391 30,74
BD 0,06 1 0,06 0,44
ABD 17,56 1 17,56 138,15
CD 9,51 1 9,51 74,81
ACD 1,81 1 1,81 1421
BCD 6,01 1 6,01 47,26
ABCD 20,31 1 20,31 159,79

OSTATAK

(greska

pokusa) 18,29 144 0,31

UKUPNO 404,95 159 2,55

terakcije BD, Sto zna¢i da izmedu vremena pre-
Sanja (B) i vrste papira (D) ne postoji medusobna
povezanost.

Po vaznosti svog utjecaja na stupanj otvrd-
njavanja, temperatura preSanja (A) predstavlja
najvazniji faktor. Zatim slijedi vrsta papira (D),
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vrijeme preSanja (B), interakcija ABD i spec. pri-
tisak (C). Ostale interakcije vidljive su iz tebele
8.

Specifiéni pritisak (C) u porastu od donjeg ka
gornjem nivou pokazuje takoder znacajan utjecaj
na stupanj otvrdnjivanja, ukoliko su ostali fakto-
ri zadrzani na donjem nivou. Interesantno je pri-
mijetiti da interakcija izmedu temperature i vre-
mena preSanja (AB), te trostruka interakcija
(ABC) pokazuju isto djelovanje, $to prakti¢no
znac¢i da nije bitan nivo za spec. pritisak (C), ako
su temperatura i vrijeme preSanja na gornjem
nivou.

Vrsta dekorativnog papira (D), odnosno njego-
ve karakteristike, pokazuju takoder vrlo signifi-
kantan utjecaj bez obzira na nivo djelovanja os-
talih faktora (temperatura, vrijeme preSanja, spec.
pritisak). Na sli¢an na¢in mogu se prokomentirati
i ostali rezultati u tabeli 8.

Ako se medusobno kompariraju vrijednosti
dobivene za pojedine kombinacije u tabelama 6. i
7, moze se zakljuéditi slijedeée:

— Plo¢e oplemenjene papirom SW pokazuju
relativno povoljniji stupanj otvrdnjivanja u svim
kombinacijama

— Povoljnije je temperaturu na etazama pre-
Se podesiti blize gornjem nivou (180°C). Ova kon-
statacija vrijedi za obje vrste papira.

— Duze vrijeme preSanja (150 s) u kombinaci-
ji s niZom temperaturom (140 °C). i spec. pritiskom
(10 kp/cm?) daju u pravilu povrsine loSe kvalitete
kod obje vrste papira.

Isti efekat postize se kombinacijom viSeg pri-
tiska (25 kp/cm?), niZe temperature (140°C) i kra-
¢eg vremena preSanja (40 s).

— Visa temperatura (180°C) u kombinaciji s
kraéim vremenom preSanja (40 s) i viSim spec.
pritiskom (25 kp/cm?) daje vrlo dobar stupanj
otvrdnjivanja. Priblizno isti efekat postiZze se i
kombinacijom viSe temperature, duZeg vremena
preSanja i nizeg pritiska. U oba slu¢aja, medutim,
papirom SW postignuti su povoljniji rezultati.

Radom kod nize temperature (140°C) u kom-
binaciji s duzim vremenom preSanja (150 s) i vi-
§im pritiskom (25 kp/cm?) postize se vrlo dobar
stupanj otvrdnjivanja kod rada papirom SW, a
vrlo slab papirom TG. To govori u prilog hipotezi
da vrsta papira, odnosno njegove karakteristike,
predstavljaju zna¢ajan utjecajni faktor. Oé&ito je
da dvije upotrijebljene vrste papira imaju razliéi-
ta optimalna podruéja za pojedine utjecajne fak-
tore, o ¢emu u primjeni treba voditi raéuna.

GreSka pokusa (ostatak neprotumacéenog dije-
la) relativno je mala, $to upuéuje na zakljutak da
su izabrani faktori obuhvatili gotovo sve utjecaje
na stupanj otvrdnjivanaja gornje strane ploce. O
tome svjedo¢i i vrlo visoki koeficijent korelacije
(r = 0,979) izmedu protumacenog i-ukupnog dije-
la sume kvadrata odstupanja SQ.

Na isti naéin obradeni su rezultati za donju
stranu ploce. Statisti¢kom obradom rezultata utvr-
deno je da su utjecaji temperature (A), vremena
preSanja (B) i vrste papira (D), u sluéaju porasta
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od donjeg ka gornjem nivou djelovanja, vrlo zna-
¢ajni (signifikantni). Utjecaj spec. pritiska (C) te
dvostrukih interakcija vrijeme preSanja — spec.
pritisak (BC), vrijeme preSanja — vrsta papira
(BD) i spec. pritisak — vrsta papira (CD) nije se
pokazao signifikantnim. To zna¢i da faktori dje-
luju podjednako na gornjem i donjem nivou, od-
nosno nezavisno jedan od drugoga. Pretpostavlja-
mo da je kod oplemenjivanja prisutan jo§ neki
faktor, koji nije obuhvaéen ovim planom pokusa.
Njegova vaZznost moZe se ocijeniti iz ostatka ne-
protumacdenog dijela utjecaja faktora, odnosno iz
izraéunanog koeficijenta korelacije (r = 0,872).

Ako medusobno kompariramo rezultate za po-
jedine kombinacije, mozemo zakljuéiti da je stu-
panj otvrdnjivanja donje povrsine oplemenjene
ploée za 0,2 — 0,8 stupnjeva slabiji nego na gor-
njoj povrsini. Ostali zaklju¢ci navedeni za gornju
povriinu plote vrijede i ovdje.

4.2. Otpornost na habanje

Rezultati dobiveni nakon ispitivanja otpornosti
na habanje na uredaju Taber Abraser, tip 174,
prikazani su u tabeli 9, a predstavljaju tezinske
gubitke u mg/100 okretaja epruveta. Kao i kod
stupnja otvrdnjivanja (4.1), obrada rezultata obuh-
vatila je kontrolu statisticke homogenosti podata-
ka, odnosno normaliteta raspodjele, te utvrdiva-
nje signifikantnosti razlike izmedu pojedinih kom-
binacija [29].

Efekti za glavna djelovanja pojedinih faktora
i njihove medusobne interakcije izraéunani su ta-
koder po metodi F. Yatesa [24]. Tok prorac¢una
vildljiv je iz tabele 9.

U koloni 4. spomenute tabele prikazani su efek-
ti djelovanja za pojedine utjecajne faktore i nji-
hove interakcije.

U tabeli 10 izra¢unane su sume kvadrata (SQ),
varijanca S? i varijabla F. Na osnovu izraéunanih
graniénih vrijednosti za varijancu, moZe se usta-
noviti koje su kombinacije, odnosno utjecajni fak-
tori, statisti¢ki sigurni (P = 0,01).

Vrlo signifikantan utjecaj pokazuje temperatu-
ra (A), vrijeme preSanja (B) i vrsta papira (D),
dok se utjecaj spec. pritiska pokazao nesignifikan-
tan. Veli¢ina utjecaja pojedinih interakcija moze
se ustanoviti ako se kao baza uzmu izrac¢unane
grani¢ne vrijednosti za varijancu S2

S2(0,05) = Fo,05 - Sy2 = 3,93 * 21,22 = 83,39
S2(0,01) = Fo,o1 - S,2 = 6,87 - 21,22 145,78

Prema tome, sve interakcije s vrijednoséu va-
rijance (S%) vetom od izraéunanih (na nivou po-
uzdanosti P = 0,05 i P = 0,01) imaju takoder
signifikantan utjecaj na otpornost na habanje o-
plemenjene povrsine.

Ako se analiziraju rezultati u apsolutnom izno-
su (tabela 9), proizlazi da su najpovoljnije rezul-
tate (najmanje habanje) pokazale kombinacije abc,
ad i ab.



Talie1a 9.

Suma re7ultata

Simbol okusa
komb. g;p}(:;ggitie ? Sume i razlike Efekat
v ZX; djelovanja
i=1 1 2 3 4 faktora
(D 82,30 658,44 1372,40 272298 5497,64 12227,22 sume
a 89,25 713,96 1350,58 2774,66 5729,58 410,21 A
b 87,84 702,68 1418,90 2843,79 84,56 315,57 B
ab 81,00 647,90 1355,76 2885,78 325,65 15,59 AB
c 89,42 715,40 1447,19 0,74 84,96 93,67 C
ac 87,94 703,50 1396,60 85,50 230,61 3341 AC
be 89,32 714,58 1532,90 222,55 171,80 170,75 BC
abc 80,15 641,18 1352,88 103,10 156,21 37,67 ABC
d 100,02 800,15 55,52 2182 51,68 231,94 D
ad 80,88 647,04 54,78 63,14 41,99 241,09 AD
bd 91,63 733,02 11,90 50,59 86,04 145,65 BD
abd 82,95 663,58 73,40 180,02 119,45 15,59 ABD
cd 101,30 810,36 153,11 110,30 41,32 9,69 CD
acd 90,19 722,54 69,44 61,50 129,43 205,49 ACD
bed 85,51 684,08 87,82 83,67 48,80 88,11 BCD
abced 83,60 668,80 15,28 72,54 11,10 59,93 ABCD
Tabela 10. Komparacijom rezultata, za stupanj otvrdnji-
vanja (tocka 4.1) i otpornost na habanje (to¢ka
Varijacija Stupanj Suma kvadrata F 4.2), pokazuje se da dva upotrijebljena mjerila
slobode SQ = S2 kvalitete oplemenjene povriine ne mjere jednako
k dobro iste promjene u procesu oplemenjivanja, od-
nosno medusobno ne pokazuju pretpostavljeni vi-
g } lg;z’gggg gé’:: soki stupanj-kerelacije. Izraéunani koeficijent ko-
AB 1 1'8988 0’09 .re‘lacije iznosi r = 0,336. Prgrqa [29] odredena je
C 1 68,5 475 3'23 i intervalna procjena za koef1c1jent. korelacije os-
AC 1 8:7205 0:41 novnog skupa koji se kreée u granicama 0,178 <
BC 1 227,7778 10,73 S s,
ABC 1 11,0862 0,52 Na temelju izratunanog koeficijenta korelacije
D 1 420,2822 19,79 »r¢, smijemo zakljuditi da izmedu dva upotrijeb-
AD 1 454,0968 21,42 ljena mjerila kvalitete oplemenjene povr$ine po-
BD 1 165,7338 7,80 stoji stohasti¢ka zavisnost.
ABD 1 1,8988 0,09
CD 1 0,7336 0,03
ACD 1 329,8317 15,53 5.0. ZAKLJUCAK
BCD 1 60,6513 2,86
ABCD 1 23,8997 1,13 Na osnovi analize dobivenih rezultata moZe se

Ostatak (greske
pokusa) 112

Ukupno: 127

2376,75/112 = 21,22
7058,68/127 = 55,58

GreSka pokusa (ostatak) upuéuje na zakljudak
da su u fazi oplemenjivanja bili prisutni jo§ neki
faktori, koji nisu obuhvaéeni planom pokusa.

Neprotumaceni dio utjecaja iznosi cca 18Y%,
(koef. korelacije r = 0,816).

Na osnovi rezultata dobivenih za donju povrsi-
nu plofe, mogu se donijeti sliéni zakljuéci. Za
razliku od gornje povrsine, ovdje se i utjecaj spe-
cifiénog pritiska (C) pokazao signifikantan. U od-
nosu na gornju stranu, neprotumaceni dio utjeca-
ja je veéi i iznosi 249, (koef. korelacije r = 0 ,757),
$to takoder upozorava na postojanje i drugih utje-
cajnih faktora, koji nisu obuhvaéeni ovim planom
pokusa.

zakljuditi da najsignifikantniji utjecaj na kvalitet
oplemenjene povrSine u kratkotaktnom postupku
pokazuju: temperatura (A), vrijeme preSanja (B)
i vrsta papira (D). Signifikantnost utjecaja izabra-
nih tehnoloskih faktora i njihovih interakcija pri-
kazana je u tabeli 11.

Iz rezultata u tabeli proizlazi da se utjecaj
spec. pritiska (C) ne bi mogao uzeti kao signifi-
kantan. To prakti¢no znaéi da za konaéan kvalitet
oplemenjene povrSine nije od bitnog znadenja
visina specifiénog pritiska izmedu dva upotrijeb-
ljena nivoa, §to je u skladu s mi$ljenjem Frohnin-
ga [14]. '

Utjecaj vrste dekorativnog papira (D) moZe se
uvjetno uzeti kao signifikantan, iako. se on mje-
renjem pomoc¢u.otpornosti na habanje na donjoj
strani plo¢e pokazao kao nesignifikantan. U kon-
kretnom slu¢aju, utjecaj faktora D je vrlo bllzu
granici signifikantnosti (I = 0,05).
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Tabela 11

Mjerilo kvalitete oplem. povrsine

Stupanj otvrd- Otpornost na ha-

Utjecajni njivanja banje

faktori i gornja donja gornja donja
interakcije  strana strana strana strana
A ++ ++ ++ ++
B ++ ++ ++ ++
C ++ — —— —+
D ++ ++ ++ ——
AB ++ ++ — ++
AC ++ ++ —_ —
AD ++ —+ ++ —
BC ++ - ++ —_—
BD _ —_ ++ ++
CD +4 —— -_ —

++ vrlo signifikantno (P = 0,01)
—+ signifikantno (P = 0,05)

— — nesignifikantno

U sluéaju dvostrukih i viSestrukih interakcija,
upotrijebljena mjerila pokazuju za iste utjecajne
faktore i uvjete rada razli¢ite stupnjeve medu-
sobne ovisnosti. Dobar primjer za ovu napomenu
je interakcija vrijeme preSanja — vrsta papira
(BD), koja se, uz upotrebu mjerila — stupnja
otvrdnjivanja smole, pokazuje kao nesignifikantna,
a u sluaju otpornosti na habanje kao vrlo signi-
fikantna. To jo§ jednom upuéuje na zakljuak da
dva upotrijebljena mjerila u osnovi mjere razli-
¢ite promjene u oplemenjenoj povrSini.

Dobiveni rezultati pokazuju da od ukupno 16
kombinacija najpovoljnije rezultate daju kombi-
nacije ab, ac, bc i abe, kod kojih je upotrijebljen
impregnirani papir SW. Povoljniji rezultati dobi-
veni papirom SW potvrduju pretpostavku da vrs-
ta papira, odnosno njegove osnovne fizikalno-ke-
mijske karakteristike (stupanj kondenzacije i spec.
nanos smole), zna¢ajno utje¢u na kvalitet opleme-
njene povrSine. To istovremeno znaéi da je u
primjeni, u cilju postizavanja optimalnih uvjeta,
potrebno ostale tehnolo$ke parametre (posebno
temperaturu i vrijeme preSanja) uskladiti s karak-
teristikama papira.

U ovom ispitivanju svjesno je primijenjen plan
pokusa s dva nivoa djelovanja koji omoguéuje
odredivanje stvarne veli¢ine utjecaja pojedinih
tehnoloskih parametara i njihovih interakcija, ali
ne i odredivanje preciznih optimalnih vrijednosti
za pojedine parametre. Za tu svrhu potrebno je
primijeniti potpune ili frakcionirane planove po-
kusa s 3 ili 4 nivoa djelovanja. Dalje pokuse,
uz primjenu faktorskih planova, trebalo bi pro-
voditi u pogonskim uvjetima, u cilju utvrdivanja
optimalnih vrijednosti pojedinih tehnoloSkih pa-
rametara, koji bi se mogli direktno primjenjivati
u praksi.
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Prilog unapredivanju projektiranja sistema i razradi osnova
i mjerila za raspodjelu sredstava za osobne dohotke u drvnoj

industriji

Sazetak

Dosadasnja praksa u drvnoj industriji nije toliko oskudijevala mjerilima
rada, koliko je bio prisutan nedostatak cjelovitih rjeSenja, tako da ni posto-
jeéa mjerila misu mogla imati znadenje kakvo su trebala i prakticki mogla
imati. Tako su razna mjerila za vrednovanje radnih rezultata (norme, tzv.
stimulativni dodaci i sl.) primjenjivani izvan okvira zajednickih rezultata
rada organizacija udrufenog rada toliko mekriticki da su iz mjerila prerasla
u osnove.

U tim wvjetima postavljanje opéeg modela za izgradnju sistema raspo-
djele u dromoj industriji neophodno je potrebno. U élanku je dan prilog
unapredivanju izgradnje sistema raspodjele s fazama u sprovodenju i osnove
i mjerila za vrednovanje rada prilagodenih specifiénostima drvne industrije.

Kljuéne rijeéi: sistem raspodjele — opéi model — osnove i mje-
rila za vrednovanje rada.

CONTRIBUTION TO PROJECTING SYSTEM IMPROVEMENT AND TO
WORKING OUT IN DETAIL OF PRINCIPLES AND CRITERIA FOR
PERSONAL INCOME DISTRIBUTION IN WOODWORKING INDUSTRY

Summary

The prevailed practice in woodworking industry has not wanted very
much work criteria but the lack of complete solutions has been present so
that even existing criteria could not have the significance which was needed
and possible to obtain. In this way different criteria for work results evalu-
ation (norm, the so called stimulation allowances etc.) have been applied
apart from common work results frames in enterprises so uncritically that
the criteria have grown into principles.

In such circumstances a general model setting for founding up distribu-
tion system in woodworking industry has been indispensable. The article
aims to give contribution to foundig up distribution system improvement
with realisation phases, the principles and criteria for job evaluation adjusted
to woodworking industry particularities.

Key words: distribution system — general model — principles and
criteria for job evaluation.

UVOD I PROBLEMATIKA

Dosada$nja praksa u drvnoj industriji nije to-
liko oskudijevala mjerilima rada koliko je bio pri-
sutan nedostatak cjelovitih rjeSenja, tako da ni
postojeéa mjerila nisu mogla imati znatenje ka-
kvo su trebala i prakti¢ki mogla imati. Tako su
razna mjerila za vrednovanje radnih rezultata
(norme, tzv. stimulativni dodaci i sl) primjenji-

vana izvan okvira zajedni¢kih rezultata rada or-
ganizacija udruzZenog rada toliko nekriti¢ki da su
iz mjerila prerasla u osnove. Stoga, prije nego se
bilo $to kaZe o utvrdivanju mjerila, potrebno je
objasniti okvire njihove primjene.

Da bi se mogle utvrditi zajedni¢ke osnove i
njihova mjerila za raspodjelu sredstava za osobne
dohotke u radnoj organizaciji, potrebno je prven-
stveno definirati:
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1. Elemente zajednistva kao preduvjet utvrdiva-
nja zajedni¢kih osnova i mjerila.

2. Osnove i mjerila kao faktor stimuliranja rea-
lizacije zajednic¢kih ciljeva.

3. Metode utvrdivanja zajedni¢kih osnova i mje-
rila.

Na slici br. 1 prikazana je struktura i identi-
fikacijski nivoi osnova i njihovih mjerila.

Ovje je nuzno istaknuti ¢injenicu da stimula-
tivne karakteristike raspodjele osobnih dohodaka
ne mogu do¢i do izrazaja ako se osobni dohoci ne
vezuju uz ostvarenje radnih zadataka.

Pod tim uvjetom postavljanje opéeg modela za
izgradnju sistema raspodjele zahtijeva sprovode-
nje slijede¢ih faza:

1. Utvrdivanje poslova i radnih zadataka.
2. Vrednovanje poslova i radnih zadataka.

3. Pracenje izvrSenja poslova i radnih zadataka
i utvrdivanje doprinosa (uéinka) radnika u iz-
vrSenju ukupnog zadatka.

4. Valorizaciju u¢inka radnika.

5. Doprinos radnika kroz inovacije, racionalizaci-
je i druge oblike unapredivanja poslovnih pro-
cesa i metode rada.

6. Definiranje nuznih i drustveno prihvatljivih
odstupanja od natela raspodjele prema radu i
rezultatima rada.

1. UTVRPIVANJE POSLOVA I RADNIH ZADA-
TAKA

Utvrdivanje poslova i radnih zadataka moze se
provoditi raznim metodama koje prvenstveno ovi-
se o vrsti i sadrzaju posla. Medutim, bitno je
postiéi da sadrzaj svakog radnog zadatka obuhvati
sve relevantne komponente za medusobno razliko-
vanje, jer je to jedino moguéi pristup identifikaci-
ji, objektivizaciji i kvantificiranju vrijednosti po-
jedinih poslova.

1.0. Rad kao sistem

Ukupan zadatak poslovnog sistema bilo koje
organizacije udruzenog rada realizira se obavlja-
njem niza funkcija (potfunkcija), radnih zadataka
i poslova kao §to se vidi na prikazanom primje-
ru (slika 2).

Na osnovi navedenog, mozZe se konstatirati da
ukupni zadatak poslovnog sistema isti¢e posao (o-
peraciju) kao elementarnog nosioca ukupne funk-
cije. Prema tome, posao je dio poslovnog sistema
koji se moze posebno promatrati, a gdje se svrsi-
shodnim djelovanjem (radom) stvaraju viSe od ni-
zih upotrebnih vrijednosti.

Rad (posao, operaciju) moguée je razmatrati
kao dinami¢an sistem te se mozZe prikazati kao na
slici 3.
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Razvojna funkcija

Kadrovska funkcija Kontrola kvalitete

Studij rada
Prodajna funkcija

Priprema proizvodnje

Proizvodna funkcija odr¥avanje

Nabavna funkcija Izrada

Financijska funkcija

Tako definiran, posao realizira svoju funkciju
time da se input u skladu s ciljem djelovanja
mijenja u output. Pri tome, input u sistemu moze
biti vrlo razli¢it:

— razni predmeti odnosno materijali

— energija
— informacije
INPUT 'I RAD oUTPUT

Slika 3.

Tokom obradivanja nabrojenih razli¢itih vrsta
inputa u vrsti rada input se, naravno, mijenja.
Mijenjaju mu se i osobine i polozaj, tako npr.:
— iz razlid¢itih sirovina, poluproizvoda i drugih

stvari izraduju se gotovi proizvodi, koji se

zatim $alju korisniku;

— skupljaju se podaci i prenose u neko srediste,
gdje ih odgovarajuée obrade i u obliku izvjes-
taja (koji nose odredenu koli¢inu informacija),
prosljeduju dalje itd.

Ovakav pristup utvrdivanju radnih zadataka
i poslova trebao bi dati popis »gotovih proizvodac
svake funkcije na gotovo isti nadin na koji se to
radi i za sve proizvodne funkcije. Osnovno je da
se ne moze kvantificirati vrijeme i vrijednost za
nedefinirane poslove, kao §to se ne moZe utvrditi
ukupan proizvod svake funkcije prije nego §to se
pojedinaéno utvrdi po radnim zadacima.

1.1. Vrste poslova

Poslovi se, ovisno od svrhe, mogu svrstati na
razli¢ite nadine. U ovom radu iznosi se prijedlog
slijedeée Kklasifikacije:

Izrada plana rada

Odredjivanje reZima

Konstrukcija obrade

Izrada instrukcionog
lista

Tehnologija materijala

Tehnologija procesa
Izrada sheme toka

Izrada 2lata i naprava tehnoloskog procesa

Planiranje i kontrola InstruktaZa u poslu

rokova proizvodnje

Kontrola izvodjenja
nulte serije

!

n

Slika 2.

1. Poslovi u obradi materijala:
— proizvodni poslovi
— transportni poslovi
— poslovi odrzavanja uredaja i postrojenja

— manualni poslovi

2. Poslovi na obradi informacija:

— problemski poslovi
— programski poslovi

— struéno-kreativni poslovi.

3. Rukovodni poslovi:
— organizacijsko-koordinirajuci poslovi ovisno

o organizacijsko-tehnolo$kom nivou poslova.

Karakteristike tih grupa vaine su za projekti-
ranje sistema raspodjele, jer se pomocu njih pro-
dubljuje spoznaja o pojedinim poslovima, povezu-
je se ono $to je zajedniCko i tako daje odgovara-
juée mjesto u raspodjeli. To pomaZze da se projek-
tiranje raspodjele realizira na nivou pojedinih po-
slova i radnih zadataka, manjih ili ve¢ih organiza-
cijskih dijelova i radne organizacije u cjelini.

Definiranje radnih zadataka i poslova predstav-
lja polaznu osnovu za projektiranje organizacije.
Zadatak se realizira obavljanjem jednog ili vise
poslova kojimga se Zeli ostvariti neki ucinak, re-
zultat, finalitet ili, opéenito receno, output. To zna-
¢i da se projektiranju i utvrdivanju poslova mora
pristupiti tako da se definira output svakog po-
sla, posebno zato jer on ¢esto predstavlja input
za neki drugi’ posao ili poslove. Osnovna obilje-
Zja outputa prema M. Bubleu [1] jesu slijededa:
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Karakter outputa — da li je poluproizvod,
gotov proizvod, tj. uslu-
ga, informacija, projekt i

dr.
Nacin izrazavanja — da li se izrazava u tezin-
outputa skim, energetskim, vre-
menskim ili drugim je-
dinicama mjere
Nadin utvrdivanja — da li utvrduje sluzba teh-
kvalitete outputa ni¢ke kontrole ili se o-
dreduje autokontrolom

ili na neki drugi nacin
Nadin i mjesto — priru¢no skladiste, skla-
odlaganja outputa diste poluproizvoda, skla-
diSte gotovih proizvoda,
direktna isporuka, arhi-

va itd.
Nalin vrednovanja — da li se output vrednuje
outputa planskim, trzi$nim ili

stvarnim cijenama, te ka-
ko se vrednuje uspjes-
nost rada radnika na tom
outputu (vremenska nor-
ma, komadna norma, vri-
jeme provedeno na po-
slu i dr.)

Na osnovi karaktera outputa pojedinih poslo-
va i radnih zadataka moguce je projektirati si-
stem raspodjele i obraduna poslova.

Radni zadatak je zapravo unaprijed odredeni
radni ucinak $to ga treba ostvariti jedan ili vise
radnika odredene sposobnosti u odredenom vre-
menu, uz odredene organizacijske i tehnic¢ke u-
vjete, racionalnom upotrebom sredstava i pred-
meta rada, i uz odredenu kvalitetu proizvoda rada.
Radni zadatak utvrduje se radnim nalogom.

Danas projektiranje i utvrdivanje'poslova i rad-
nih zadataka dobiva sve veée znadenje, jer se na
taj naéin postize uskladenost razli¢itih aktivnosti
za ostvarivanje postavljenog cilja. Istrazivanja po-
kazuju da se i u stru¢nim sluzbama sa specijalizi-
ranim odjelima i radnim grupama za veliki dio
poslova mozZe to¢no planirati tok rada za pojedi-
ne zadatke i utvrditi pojedino vrijeme za izvrse-
nje. No, metoda rada mora biti elasti¢na kako ne
bi nastali neotekivani efekti (da se pojedini po-
slovi zapostavljaju, ne izvr3avaju i sl.). Iz tih ra-
zloga pristup projektiranju i utvrdivanju radnih
zadataka i poslova sistemskim tehnikama jedini
je pravilni put odredivanja njihova -outputa. Time
se ukazuje na moguénost kibernetskog predoca-
vanja stvarnih poslovnih sistema i njihovih podsi-
stema, koji su na taj nadin i s mno$tvom nepozna-
nica rje$ivi. Tako se dolazi do realnih podloga
kako povezati ostvarenje poslova i radnih zadata-
ka s modelom raspodjele osobnih dohodaka.
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2. VREDNOVANJE POSLOVA I RADNIH
ZADATAKA

U prethodnom dijelu ovog rada navedena je
problematika utvrdivanja i minimalan opis radnog
zadatka (posla). U ovom dijelu namjera je pobli-
Ze prikazati mjerila, metode i organizaciju vred-
novanja poslova i radnih zadataka.

Da bi se na objektivan nacin mogla kvantifi-
cirati sloZenost rada u izrazu koli¢ina rada, po-
trebno je sprovodenje postupaka analitickog vred-
novanja poslova ili procjene rada.

Kod toga, u nedostatku drugih mjerila za ra-
zlikovanje slozenog od prostog rada, polazi se od
slijedeée Cetiri grupe zahtjeva za vrednovanje
rada:

— znanje i sposobnost
— odgovornost
— psihofizi¢ki napori

— radni uvjeti

Struktura i odnos u ukupnoj ocjeni ovise od
niza ¢inilaca, a najznacajniji su vezani za efektnost
organizacije udruzenog rada i nivoa organizacije
rada. O analiti¢koj procjemi-frada postoji niz do-
brih priru¢nika, te nema potrebe ovdje navoditi
detalje o toj metodi. Radi kompletnosti prikaza,
u daljem tekstu dana je jedna od mogudéih vari-
janti sistema vrednovanja poslova na radnim mje-
stima analiti¢ckom procjenom, kojom se autor o-
vog Clanka koristio prilikom rada na projektira-
nju sistema procjene rada u jednom OOUR-u pro-
izvodnje namjestaja, te model vrijednosti sloZe-
nosti procijenjenih poslova u istom OOUR-u na
karakteristiénim radnim mjestima. (tabela 1. i 2.).

Procjena rada provodi se pod pretpostavkom
normalnog ucinka, bez obzira na individualnu rad-
nu sposobnost radnika koji ¢e obavljati poslove.
Pod normalnim ué¢inkom razumijeva se onaj uci-
nak koji za normalno radno vrijeme, pod normal-
nim uvjetima rada, propisanim sredstvima i me-
todama rada i normalnoj kvaliteti, uz normalno
zalaganje, trajno postize osposobljen radnik.

3. PRACENIJE IZVRSENJA RADNIH ZADATAKA
(POSLOVA) I UTVRPIVANJE DOPRINOSA
(UCINKA) RADNIKA U IZVRSENJU
UKUPNOG ZADATKA

Prihvati li se da rad predstavlja djelovanje —
¢inidbu, odnosno svrsishodnu &ovjekovu psihofi-
ziCku djelatnost usmjerenu na postizanje nekog
u¢inka (proizvodnju, oblikovanje ili uopée mije-
njanje necega), onda rezultatom treba smatrati
nivo realizacije tog u¢inka kao posljedicu djelova-
nja rada. Racunski ili ekonomski gledano, rezul-
tat predstavlja upravo podatak (obra¢un, zaklju-
¢ak) o nivou ostvarenog (postignutog) uc¢inka rada.



Progresija po stupnijevina bodovi_po_stup.

ran
2 2/3 3 3/4 4 4/5 3 (3/4] 4 |4/5

3,8 |4,9 (6,1 17,4 (8,7 441 | 549 | 666 | 783

4,5 [5,5 8,9 4291 523| 608 | 694

4,5 |5,5 8,9 297 | 362 421 481

4,5 | 5,5 8,9 297| 362 | 421 481

3,8 | 4,9 8,7 235|293 355 418

8,9 264 | 322 | 374 | 427

4,5 [ 5,5 8,9 264 | 322 | 374 427

4,5 | 5,5 3,9 198 241 281 | 320

4,5 5,5 165| 201 | 234 267

3,8 4,9 147 183 | 222 261

4,5 | 5,5 165 | 201 234 | 267

3,8 (4,9 118 | 146 [ 178| 209

4,9 88| 110 | 133| 157

4,9 2(14) 59( 73| 89| 104

= 100
Tabela 1

U prethodnom poglavlju re¢eno je da normalni
uc¢inak predstavlja pretpostavljeni apstraktni rad,
uz zalaganje prosje¢no osposobljenog radnika, uz
normalno radno vrijeme, u normalnim uvjetima
rada, normalne kvalitete. U¢inak, medutim, pret-
postavlja posljedicu djelovanja stvarnog rada uz
djelovanje svih relevantnih ¢&inilaca na predmet
rada u jedinici vremena.

3.0. Oblici mjerenja outputa

Slijedeci element opéeg modela raspodjele je
utvrdivanje stupnja izvr$enja posla, odnosno rad-
nog zadatka, pomoc¢u unaprijed odredenih outpu-
ta i osnova i mjerila za pradenje rada.

Oblici mjerenja outputa mogu biti razli¢iti, a
ovise o razli¢itim ¢iniocima. Kao dominantna os-
nova za primjenu odredenog oblika metrike tre-
balo bi da postoje ciljevi koji se Zele metrikom
ostvariti. Uz ciljeve koji se Zele posti¢i, oblik
metrike prema M. Novaku [4] ovisi o:

izgradenosti organizacijske strukture,

stupnju izgradenosti na¢ina i redoslijeda
ispunjavanja zadataka,

stupnju razvijenosti metode i tehnike plani-
ranja i pradenja rezultata rada,

primijenjenim sredstvima za obradu poda-
taka.

Za utvrdivanje potrebnog vremena za pojedine
poslove i radne zadatke postoji niz metoda koje
je razvio studij rada, a kojima se ono moze utvr-
diti za vedinu poslova na obradi materijala, nji-
hovu rukovanju, unutra$njem transportu, pa i na

podruéju obrade informacija (konstruiranje, izra-
de tehnoloskih postupaka, crtanje, knjizenje, evi-
dentiranje, pisanje na pisaéem stroju, obrada po-
dataka na mehani¢kim i elektroni¢kim strojevi-
ma itd.) Za sloZenije poslove iz obrade informacija
mogu se primijeniti razli¢ite metode i tehnike pla-
niranja (terminiranja), kojima se utvrduju rokovi
obavljanja pojedinih poslova (tehnike mreZnog
planiranja, upravljanje pomoéu ciljeva itd). Prak-
ticki ostaje vrlo mali broj poslova za koje se ne
moZe preciznije predvidjeti potrebno vrijeme, pa
se za njih mora usvojiti priznavanje stvarno utro-
Senog vremena. '

S obzirom na nadin utvrdivanja outputa, razli-
kuju se tri osnovna oblika njihova mjerenja:

— deterministic¢ki
— stohasticki

— empirijski.

3.1. Utvrdivanje doprinosa radnika u izvr$enju
ukupnog zadatka

Slijedeci element opéeg modela je utvrdivanje
stupnja izvr§enja radnog zadatka pomodéu unapri-
jed odredenih mjerila za pracenje rada i ocjenji-
vanje uspje$nosti rada. Buduéi da se sloZenost i
teZina rada u jedinici rada mogu smatrati kon-
stantom s obzirom na zadatke i njihovo izvr-
Senje, preostaje da se pod utvrdivanjem stupnja
izvrSenja radnog zadatka podrazumijeva mjerenje
izvrSene kvantitete rada, postignute. kvalitete pro-
izvoda rada, utro$ka materijala i sredstava za rad,
te utro$ka radnog vremena.
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Raspon
Naziv radnog mjesta . . dobi\_;en s

A | Nl R By By | By G G G D By Dy 4 Procde | yoreke.

Rukovodilac OCUR-a 4/5| 5 5| 4/5| 5 5 5 5 5 3 2 1 1 4.942 5.422
783 780| s40| 481| 490 480| 480| 360| 300| ~- | 165 62| 13 8

Sef proizvodnje 4/5 3 3 3/4| 3/4| 3/4 5 3/4 3 4 2 2 1 3.723 4.103
783| 429| 297| 362| 293| 322| 480| 241 165| - | 234 62 | 47 8
Poslovodja linije vlola 3 3 3 3/4 3 3 3 3 2 4 2 2 1

441| 429| 297| 362 235| 264| 264| 198 99| - | 234 62 | 47 8 2.940 3.420

3 3| 2/3| 3/4] 1| 374 1| 2/3 2 4 2 4 1 2.561 3.041
Glayni; rukovalaciprofilizre aa1| a29| 23| 362| 34 322| 53| 162| - | 78| 234 | 62 |133 8

Glodalica 2/3| 2/3| 2/3| 3 1 3 1] 2/3 2 4 2 3 1 2.422 2.902
342 351| 243| 297| 34| 264| 53| 162 - 78| 234 62 | 88 8

Ravnalica 2 2 1 2 1 2 1 2 2 4 2 2 1 1.627 2.107
234| 257| 59| 178| 34| 264| 53| 119 - 78| 234 62 | 47 8

Naljevadica 2 2| 2 2 1 2 12 2 4 2 3 3 1.838 2.318
S 234| 257| 178| 178| 34| 264 53| 119 - 78| 234 62 | 88 59

Pomoénik na profilirki 1/2) 1/2( 1 1 1 1 1 |1/2 2 4 2 4 1 1.228 1.608
E 144 | 172 59| 119 34| 53| 53| 79| - 78| 234 62 |133 8

Stroj za tiplanje 2 2/3| 2/3 2 1 2 1 2 2 4 2 2 1 1.799 2.279
234 351] 243] 178| 34| 158| 53] 119 - 78] 234 62 | 47 8

Rukovodilac pripreme 4/5| 4/5 4 4 4 4 5 4/5 4 . 2 2 1 1 4.264 4.744
783 694 421] 421 355] 374 480 320 234) - 99 62 | 13 8

Tehnolog finale 4/5| 4 4 4 1| 3/4] 1 4| 3/4 2 2 1 1 3.306 3.786
783 608 421 421| 34| 322| 53] 281] 201 - 99 62 | 13 8

Knjigovodja glavni 2/3 3 3/4| 3/4 4 3/4 2 4 4 3 2 1 1 3,093 3.573
342 429 | 362 362 | 355) 322 158 281 234] - | 165 62 | 13 8

Pakiranje 12| 172 1 | 1/72] 1 2 1 2 4 4 3 1 1 1.453 1.933
144) 172 59 119| 34| 158| 53] 119] - | 222] 234 | 118 | 13 8

Eistadica 1 1 1 1 1 1 1| 1 2 4 2 |2 2 876 1.356
63! 63[ s59) 59| 341 53| 53| 40) - 78] 234 62 1 47 31

Tabela 2.

Utjecaj svih dinilaca nije moguce utvrditi na
svim nivoima mjerenja ucinka kao rezultata rada,
pa je stoga neophodno provesti postupak analize
i diferencijacije na nivoima moguce obuhvatnosti
s obzirom na tokove dokumentacije, obuhvatnost
i period obraCuna. S tog aspekta mogu se razli-
kovati:

individualni udinak,

grupni udinak,

ucinak organizacijske jedinice,
uc¢inak OOUR-a ili RZ.

Radi kompletnosti prikaza, u daljem je tekstu
dana jedna od mogudih varijanti sistema vredno-
vanja doprinosa radnika koji je autor ovog rada
primijenio prilikom uvodenja sistema vrednova-
nja rada u jednom pogonu za proizvodnju goto-
vih proizvoda. Stimulacija se odnosi na organiza-
tore proizvodnje (tabela 3), dok je u tabeli 4 pri-
kazan numeri¢ki primjer obra¢una doprinosa.

Prikazan je jednostavan sistem stimuliranja po-
slova u pojedinim odjelima proizvodnih pogona,
na osnovi ¢ega se moZe bez posebnih problema, na
zaista jednostavan nadin, naciniti mjeseéni
obracun.

Kod postavljanja sistema stimuliranja organi-
zatora proizvodnje javljaju se prvenstveno dva
problema: koje ¢injenice treba i kako ih treba
obuhvatiti u sistemu premiranja. Kod razrade sti-
muliranja mora se imati na umu da mjese¢ni o-
bra¢un ne smije predstavljati sloZeno obraduna-
vanje, te da je za sudionike razumljiv i logican.
Kojim e obracunom sistema stimuliranja biti
obuhvacdeno, zavisi o prilikama u pojedinom pogo-

190

nu (odjelu), odnosno o sistemu obracuna povrat-
nih informacija. Opisani sistem polazi od ¢injeni-
ce da u doti¢nom pogonu postoje funkcije studija
rada i kontrola kvalitete.

Tabela 3.

Zastojiu % Ucinak odjela Kvaliteta —
po vrem. u % postotak

Faktor S§kartau %

Postotni udio
20%
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Tabela 4.

Faktor Postotni U¢inak

Izvr$enje zadatka

udio
Zastoji 4,2% 1,26 0,4 0,504
Uc¢inak odjela 125% 1,25 0,2 0,250
Skart 3,5% 1,15 0,4 0,460
Udinak 1,214

Opisani sistem stimuliranja individualnog ucin-
ka zapravo je vrlo jednostvan, ali izvanredno efi-
kasan. Osnove treba odabrati prema ciljevima koji
se Zele postiéi ili problemima koji se Zele rijesiti.
Oni se mogu mijenjati iz godine u godinu, prema
tome u kojoj su se mjeri problemi promijenili i
i koliko je novih i kakvih problema iskrslo.” Na
primjer, ako je kvaliteta najozbiljniji problem, u
sistemu ¢e se uvesti kao osnova i dati ¢e joj se
najveée znacenje. Ukoliko se kasnije kvaliteta po-
pravi, a postane problem kvantiteta ili ne$to dru-
go, onda ¢e se toj osnovi dati najvede znaéenje
itd. U priloZenoj tabeli (tabela 5) prikazano je ne-
koliko varijanti sistema.

Tabela 5.

Koeficijent ovisnosti
Osnovna org. udruZenog rada
A B C D E

Elementi od kojih
treba ovisiti radni

doprinos

1. Koli¢ina rada 060 050 040 030 0,20

2. Kvalitet rada 0,00 0,5 020 025 0,50

3. Troskovi rada 030 035 040 045 0,30
Ukupno: 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00

4. DOPRINOS RADNIKA KROZ INOVACIJE,
RACIONALIZACIJE I DRUGE OBLIKE
UNAPREDIVANJA POSLOVNIH PROCESA I
METODA RADA

Iako se dosljednom primjenom nadela raspo-
djela prema radu i rezultatima rada ustanovljuje
svaki doprinos radnika u radu, u sadas$njim uvje-

tima znatnih unutra$njih rezervi nuzno je u sva-
koj organizaciji udruzenog rada izraditi i posebne
uvjete za vrednovanje inovacije, racionalizacije i
drugih oblika unapredivanja poslovnih procesa i
metoda rada.

Prikazani primjer (tabela 6) zasnovan je na vise-
godiS$njem proucavanju raznih tabela i progresija
za vrednovanje inventivnog rada u mnogim indu-
strijskim zemljama [7].

U mnogim radnim organizacijama obavlja se
korekcija obra¢una participacije s obzirom na sli-
jedece faktore:

1. Polozaj autora u radnoj organizaciji:
1.1. nekvalificirani i polukvalificirani radnici

1.2. kvalificirani radnici i administrativni
radnici

1.3. predradnici i pomocnici poslovoda
1.4. poslovode, tehnicari,

1.5. rukovodioci odjela, inZenjeri

1.6. direktori OOUR-a i sektora.

2. S obzirom na koji odjel se prijedlog odnosi:
2.1. na tudi sektor
2.2. na srodan sektor
2.3. na vlastiti odjel

3. Priroda prijedloga:
3.1. invencija, stvaralastvo
3.2. originalno rjesenje

3.3. pobolj$anje koje je vec¢ ostvareno u drugim
radnim organizacijama

3.4. signaliziranje slabih to¢aka u radnoj orga-
nizaciji bez prijedloga rjesenja

4. Opseg podruc¢ja primjene:
4.1. primjenljivo u cijeloj radnoj organizaciji
4.2. primjenljivo u okvirima sektora
4.3. primjenljivo u pogonu ili odjelu.

Tabela 6.

Ako je ostvarena netto
usteda — korisnost od

Pripadajuci brutto

Ostaje u fondu za

(din) (znos suradnicima inventivno vrednovanje

do  1.000 ' 30% 70%

od 1.001 — 2.000 300 + 28% 700 + 72% iznad 1.000
od 2,001 — 3.000 580 + 26% 1420 + 74% iznad 2.000
od 3.001 — 5.000 840 + 24% 2.160 + 76% iznad 3.000
od 5.001 —  10.000 1.320 + 22% 3680 + 78% iznad 5.000
od 10.001 —  20.000 2420 + 20% 7.580 + 80% iznad  10.000
od 20001 —  30.000 4.420 + 18% 15.580 + 82% iznad  20.000
od 30.001 — 50.000 6.220 + 16% 23.780 + 84% iznad  30.000
od 50.001 — 100.000 9420 + 14% 40.580 + 86% iznad  50.000
od 100.001 — 500.000 16420 + 12% 83.580 + 88% iznad 100.000
od 500.001 — 1,000.000 64.420 + 10% 435580 + 90% iznad 500.000
od 1,000.001 — dalje ‘114420 + 8% 885.580 + 92% iznad 1,000.000
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5. NUZNA ODSTUPANJA OD NACELA
- RASPODJELE PREMA RADU I
REZULTATIMA RADA

Odstupanja od nacela raspodjele prema radu i
rezultatima rada moguda su, nuzna i dru$tveno
prihvatljiva u sludajevima:

— primjene nacela solidarnosti

— organizacijske prirode

— vrsenja drustvenih funkcija i obveza

— u drugim specificnim sluc¢ajevima.

Valorizacija ovih odstupanja mogudéa je kroz
sistem raznih naknada i dodataka, uz uvjet da se
ne mogu pojavljivati izvan zajednickih rezultata

rada radnih OOUR izrazenih u masi osobnih do-
hodaka ili sredstvima zajedni¢ke potrosnje.

6. ZAKLJUCAK

Na osnovi izloZenog, u zaklju¢nom razmatranju
navedene problematike, Zeli se dati predloZeni she-
matski prikaz koncepcije raspodjele osobnih do-
hodaka s numeri¢kim primjerom (tabela 7).

Tabela 7.
Radnik »A« Radnik »B«
1. SloZenost rada prema
analitickoj procjeni rada 400 400
2. Doprinos radnika u izvrse-
nju ukupnog zadatka 1,30 1,80
U¢inak za izvrSenje
redovnih zadataka 520 720
3. Ocjena doprinosa po os-
novi minulog rada 30 10
4. NuZna odstupanja od nadela
raspodjele prema radu i
rezultatima rada 20 20
Ukupno ostvareno bodova 570 750
Ucinak kroz racionali-
zacije i unapredenja (Din) 3.000 —

.

Nuzno i neophodno je istaknuti €injenicu da
su ukupno ostvareni bodovi doprinos radnika
ostvarenom dohotku OOUR-a ili RZ izraZzen u re-
lativnim vrijednostima (bod), a tek valorizacijom
rada na trzi$tu dolazi se do stvarne zarade svakog
pojedinca razmjerno ostvarenim rezultatima rada
OOUR-a ili RZ.

Vrijednost boda utvrdivala bi se na osnovi plan-
ske vrijednosti, §to se smatra ipak najracionalni-
jim rjeSenjem s obzirom na najcée$ce prisutnu ne-
podudarnost izmedu perioda izvrSenja rada i pe-
rioda utvrdivanja rezultata rada, tj. njegova dru-
§tvenog priznanja. Plansku vrijednost boda bilo
bi korisno, kad je to mogude, iz razdoblja u raz-
doblje korigirati uz pomo¢ raznih pomo¢nih meto-
da pradenja i ostvarivanja mjese¢nih planova.

Sistem raspodjele koji bi se gradio na osnovi
izlozene koncepcije svodi cijeli osobni dohodak
radnika u zavisnost od njegova rada, $to je osnov-
ni zahtjev Zakona o udruZenom radu.
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Vaznije egzote u drvnoj industriji
(Nastavak iz br. 5-6/717)

ISTOCNO AFRICKA MASLINA

Nazivi

Istodno afri¢ka maslina nosi botani-
¢ki naziv: Olea hochstetteri Bak., a spada u po-
rodicu: Oleaceae.

Domaéi su nazivi: muheragi, musharangi, mut-
hat, musat i murakoiwa.

Nalazista

Ovo je drvo vrlo raireno u Keniji, a proteze
se i u Etiopiju.

Stablo

Kao zimzeleno drvo raste u podrué¢ju umjere-
no ki$nih $uma, gdje moze biti srednje visoko sta-
blo, no &esto dosize i do 27 m visine s promjerom
od 60 cm. Oblik debla je nepravilan, a trupci &isti
od grana rijetko dosizu 9 m. Ima glatku sivu koru
s upadljivim lenticelama u vertikalnim linijama.

Drvo

Kod svjeze posjetenog drva bjelika je ruzi-
dasta, a kasnije izloZzena prelazi u blijedo smedu
boju. Srzevina je kozno Zzute boje s vrlo atrak-
tivnim nepravilnim prugama smede, sive i crne
boje, §to daje drvu izgled mramora. Kohezija vla-
kanca jest mala, a drvo naginje zauljavanju. Vrlo
je fine i glatke strukture. Volumna teZina s 12
vlage iznosi 860—913 kp/m3.

“Susenje

Zbog opasnosti neugodnog reagiranja pri su-
Senju nuZno je ispiljenu gradu odmah sloziti u
vitla s vrlo tankim meduletvicama, da se suSenje
uspori. I kod umjetnog suSenja treba i¢i sa spo-
rim smanjivanjem vlage u drvu.

Trajnost
Na napadanja gljiva i insekata drvo je umje-
reno otporno.

Mehani¢ka svojstva

Kao tesko i tvrdo drvo prosje¢no je kod 12%
vlage:

174 N/mm?2
17400 N/mm?2

évrstoéa na savijanje
modul elasti¢nosti

grstoéa na pritisak

paralelno s vlakancima 84,1 N/mm?
tvrdoéa okomito
na vlakanca 12190 N

¢vrsto¢a na smicanje
paralelno s vlakancima
¢vrstoc¢a na cijepanje
u radijalnoj ravnini

25,6 N/mm?

21,5 N/mm 8ir.

u tangencijalno ravnini 28,9 N/mm Sir.

S obzirom na tvrdoéu te$ko se obraduje i ru¢no
i strojno. Treba paziti da je oStar alat. Tokari se,
medutim, vrlo dobro. Daje ne ba$ sjajnu povr§inu
pri dovr$nim obradma, ali zato vrlo glatku, koja
se odli¢no moze polirati bilo na puni ili' mat sjaj.
Pri ¢avlanju potrebno je prethodno drvo nabu-
§iti, da bi se izbjeglo pucanje.

Upotreba

U domovini mnogo se upotrebljava za vozila,
vagone, zbice od kota¢a, drzala alata i slitno. U
Evropi rabi se zbog dekorativnosti za oblaganje
zidova i za gradnju namjeStaja. Kako je drvo
vrlo otporno na habanje, sluzi za podove u pro-
storijama s visokom frekvencijom ljudi. Zbog od-
litnog tokarenja izraduju se od njega ukrasne
kutije, &etke, posluzavnici i drugo.

Proizvodi

Zalihe ovog drveta u cetinjastim i poluzimze-
lenim Sumama Kenije osiguravaju normalnu po-
traznju u trupcima.

Dabéma ili Dahoma
Nazivi

Dabema ili dahoma obuhvaéa botani¢ke
vrste: Piptadenia africana Hook. i Piptadenia
buchananii Bak. iz porodice: Leguminosae.

Narodni nazivi su: ekhimi, agboin (Nigerija);
dabéma (Obala Slonovace); toum (Gabun); atui,
tom, bokungu (Kamerun); mpewere, mukui (Ist.
Afrika); ake, bohambo, toumbo (Franc. zapadna
Afrika).

Nalazista

Dahoma se nalazi obi¢no u mjeSovitim listo-
padnim tropskim kiSnim Sumama od Zlatne Obale
i Obale Slonovace, preko Nigerije i Kameruna do
u Zair i Angolu.

Stablo

To su vrlo visoka stabla do 36 m s opsegom
i 3,6 m (promjer preko 1 m). Deblo je pravno s
poduzim ziliStem, a korisna duljina u trupcima
ide obi¢éno od 18 — 21 m.

Drvo

Razlika izmedu bjelike i srzevine definirana je
bojom, tj. prva je bjelkasto do sivkasto crvena,
a srzevina pak svjetlo do zlatna smeda. Poredaj
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vlakanaca tvori svjetlije i tamnije obojene zone.
Grube je i ¢upave teksture, no jednolike. Svjeze po-
sjeteno dahoma drvo $iri neugodan miris po amo-
nijaku. Piljevina i praSina moze iritirati o¢i. Vo-
lumna tezina s 50%, vlage je oko 850 kp/m3, a s
129, vlage 689 kp/ms3.

SuSenje

TeSko se su$i, naro¢ito pri umjetnom suSenju,
jer je sklono kolapsu i krivljenju. Preporuduje
se stoga da se prvo prirodno susi polagano do 25"
vlage, a zatim umjetno s jednim vrlo opreznim
i blagim rezimom.

Trajnost

Dahoma drvo je srednje otporno na napadaje
gljiva i insekata (termita), no ne i na neke drvo-
zdere (malu musicu). Opire se impregnaciji s pre-
zervansima.

Mehani¢ka svojstva

Prema svojoj tezini dahoma ima dobre vrijed-
nosti raznih vidova ¢évrstoée. Istrazivanja su utvr-
dila da kod 129, vlage iznose:

109 N/mm?
11200 N/mm?

¢évrstoéa na savijanje
modul elastiénosti
¢évrstoéa na pritisak

paralelno s vlakancima 58,7 N/mm?

tvrdoéa okomito

na vlakanca 6850 N
¢évrsto¢a na smicanje
paralelno s vlakancima 17,6 N/mm?

¢vrstoca na cijepanje

u radijalnoj ravnini 14,9 N/mm §ir.

u tangencijalnoj ravnini 23,3 N/mm Sir.

Odbradljivost

Dahoma dosta tupi oStrice alata, no s paznjom
i naoStrenim sjefivima mozZe se i pri quartier
(kartje) rezovima i njihovu blanjanju s reducira-
nim reznim kutevima dobiti ¢ista i ne ¢upava
povrsina. Pri ¢avlanju i vijéanju puca drvo samo
na rubovima. Lijepi se, boji i polira vrlo dobro.

Upotreba

Kako dahoma ima dobra fizicka i mehani¢ka
svojstva, upotrebljava se i kao zamjena drvu iroka
i tikovine. Glavna podruéja upotrebe su: za po-
dove, za konstrukcije, za gradevnu stolariju, za
podove vagona i prometala, za lu¢ke radove, ¢am-
ce, namjestaj i za navoze.

Proizvodi

Iako se dosta malo dahoma-drva izvozilo, po-
stoje dobre zalihe za opskrbu trzista oblovinom.

F. 8.

J. Krpan

»SUSENJE | PARENJE DRVASs

Drugo preradeno i prosireno izdanje
DJELO SE MOZE NABAVITI U INSTITUTU
ZA DRVO — ZAGREB, ULICA 8. MAJA 82.

Cijena djela iznosi 60 dinara.

Daci i studenti mogu ga nabaviti uz cijenu od 50 dinara.
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PETAR KNEZEVIC, Zagreb
DPP »Marko Savrid«

NamjeStaj za sjedenje juCer i danas
(Nastavak iz br. 5—6)

III. KAMO DALJE

9.. Eero Saarinen

Razvoj industrije kretao se nezaustavljivim to-
kovima prema masovnoj proizvodnji (i potro$nji),
u kojoj su neprestano jacale teinje za ekspanzi-
jom. Novi proizvodi, nove tehnologije zahtijevale
su sve vi$e sirovina i materijala, a njihova eksplo-
atacija bila je sve skuplja i kompliciranija. Po-
trebe za novim materijalima rjeSavale su se mado-
mjescima. Ovdje je najvazniju ulogu imala zna-
nost, kojoj je, u sprezi s tehnologijom, uspjelo mno-
ge prakti¢no neupotrebljive sirovine uciniti podob-
nim za industrijsku proizvodnju. Tako je bilo i s
plasti¢nim masama, koje su nakon Drugog svjet-
skog rata usle u proizvodnju namjestaja, donijevsi
mnoge promjene.

Sto se zapravo dogodilo?

Kemiji je po$lo za rukom, sluzeéi se ugljikohi-
dratima dobivenim iz nafte, ugljena, celuloze i ne-
kih drugih sirovina, dobiti polimerizacijom duge
lance molekula, koje su omogudile neposrednu pre-
tvorbu u materijale koje obi¢avamo nazivati pla-
sticne mase.

U industriji namje$taja njihova primjena podi-
nje jo$ tridesetih godina, a primjenjivale su se u
obliku folija. Rije¢ je o papirima natopljenim umjet-
nim smolama. Do vede uporabe tih materijala dolazi
nakon Drugog svjetskog rata, pa se danas ti mate-
rijali rabe za razli¢ite svrhe i namjene. To mogu
biti razlic¢ite folije, trake i filmovi za oblaganje i
dekoriranje namjestaja, profili, dekorativan i funk-
cionalan okov, razli¢ite spuzve za tapecirani namje-
§taj, te Citave skupine tih materijala, od kojih se
u razli¢itim postupcima proizvode d&itavi proizvodi:
stolice, naslonjaci, ponekad u jednom radnom po-
stupku.

Za proizvodnju namjestaja interesantne su dvije
skupine tih materijala: duroplasti i termoplasti.

Duroplasti se ne mogu vide oblikovati ako su jed-
nom dovedeni u kruto stanje, a otporni su na povi-
Sene temperature. Iz te grupe rabe se fenolne, me-
laminske i epoksidne smole, nezasiéeni poliesteri
i poliuretan.

Vecu skupinu ¢ine termoplasti, koji pod povige-
nom temperaturom mekSaju, a to svojstvo omogu-
éuje njihovu preradu i oblikovanje u razliitim to-
plinskim postupcima. MoZemo spomenuti: polivinil-
-klorid, polimerizate stirola, polistirol pjene, polieti-
len, polipropilen, poliamide i polikarbonate. Njihova
prerada i primjena u proizvodnji namje$taja vrlo je

kompleksno podruéje, a izradbeni postupci odvijaju
se uglavnom u slijedeé¢im tehnikama: termoplasti¢no,
$pricano i rotaciono lijevanje, ekstrudiranje, vakuum-
sko oblikovanje, oblikovanje ispuhavanjem, te u ne-
kim specijalnim, ali i ru¢nim postupcima.

Plasti¢ne mase znatno su utjecale na dalji razvoj
namjestaja, a kada je rije¢ o »dobrom obliku«, on
je uglavnom bio rezultat logi¢ne upotrebe novih ma-
terijala i izradbenih postupaka. Sjetimo se samo
Thonetovih stolica od parene i savijene buko-
vine, &eliéne cijevi ili trake tridesetih godina, Aal-
tovih konstrukcija od lijepljene i formirane sloj-
nice furnira.

Plastiéne mase dovele su do pojave zaobljenih,
organskih oblika, a konstrukcija i ispuna bila je
i sam taj predmet, pa je nestalo »klasi¢ne« konstruk-
cije kod stolice i naslonjaca, izmijenjena je znatno
tehnologija i postupci izrade, a taj je namjestaj do-
bio nove vrijednosti. Osnovna vrijednost bila je boja,
dobro odvagane mase i proporcije.

Eero Saarinen (1910 — 1961), Amerikanac
finskog porijekla, ponudio je novu stolicu ¢iji je
oblik bio rezultat upravo te adekvatne upotrebe pla-
sti¢nih masa, ali i novih kretanja u oblikovanju na-
mje$taja, gdje su do izrazaja dolazili vizuelno la-
gani oblici, dobrih mjera i odnosa, prilagodeni co-
vjeku.

Saarinen se oblikovanjem namje$taja poceo ba-
viti pred rat, razvijaju¢i manje viSe poznat stav da,
osim stola, stolice i naslonjaca, ostali namjestaj nije
potreban, jer ¢ini sastavni dio objekta, pa se na
podrué¢ju dizajna namjestaja drugim predmetima
skoro nije ni bavio.

Prvi Saarinenovi radovi vezani su za $peranu sto-
licu i $koljkasto sjedalo, na kojem je radio u surad-
njis Charlesom Eamesom.

Jedna od tih stolica dobila je prvu nagradu na
natje¢aju »Organic Design in Home Furnishing« 1940.
godine u organizaciji Muzeja modernih umjetnosti u
New Yorku. To je stolica $koljkastog sjedala i na-
slona, savijenog od jednog komada $peranog drva, a
pociva na elegantnim metalnim nogama. Ona je bila
osnovni model za kasniji razvitak mnogih stolica i
elemenata za sjedenje na tu temu, koju su razvili
E. Saarinen i C. Eames, ali ne samo oni. Novost je
u tom $koljkastom obliku, ali i u obi¢nosti te stolice,
¢ija je krivina prilagodena gradi Covjeka koji sjedi.

Saarinen je taj Skoljkastj oblik kasnije razvio u
jednom drugom pravcu, sluzeé¢i se poliesterom. Go-
dine 1948. razvio je niz elemenata za sjedenje koji se
temelje na klubskom naslonjacu, jasne i &iste linije,
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Slika 42.

Naslonja& i stol&i€¢, 1948; dizajn

Eero Saarinen. Materijal: polie-

ster, metal. Proizvonja Knoll In-
ternational, USA.

Slika 43.

Stolica »Domus«, 1950; dizajn Gio
Ponti. Materijal: drvo. Proizvod-
nja Cassina, Italija.

S / e

o S, &

S

EBRRS RS

4030850, ;\:“ 0% AR A
X

e ‘ 0% 3
S ,ﬁ':::;

RN
A

o

Slika 44.

Naslonja¢, 1952; dizajn Harry Ber-
toia. Materijal: metal, lateks. Pro-
izvodnja Knoll International,
USA
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koja je zaobljena i ugodna za oko, kao da poziva
na odmor.

To su prepoznatljivi oblici, nekako logi¢ni i jed-
nostavni, a rezultat su koliko Saarinenovih preoku-
pacija u oblikovanju namje$taja novih vizuelnih i
plasti¢nih vrijednosti, toliko i materijala poliestera,
koji ovdje ¢ini sjednu $koljku s rukonaslonima u
komadu.

Poslije je na tu temu razvijeno mno$tvo modela,
a te zaobljene forme ¢ine nam se logi¢ne. No, malo
je koji dizajner uspio te oblike uciniti drukcijim, a
takve naslonjace boljima. Bez pretjerivanja se moze
reéi da je to i danas jedan od najboljih klupskih na-
slonjaca uopce.

Razdoblje nakon 1948. godine za Saarinena je vrlo
plodno; radi i dalje na stolici, u suradnji s C. Ea-
mesom razvija modularni sistem ormaric¢a koji su se
mogli rabiti i kao jedinice za sjedenje.

Izmedu 1952. i 1956. godine razvio je seriju namje-
Staja (stol, stoli¢, naslonja¢ i stolicu), poznatu pod
nazivom »tulipan«. To su ¢udesno jednostavni, ¢isti
i jasni komadi, koji nemaju nikakve veze s »klasic¢-
nome, stolicom. Plasticna masa oblikovana u $kolj-
ku, te aluminijska noga na kojoj pociva to sjedalo
i naslon u komadu, napete je i jednostavne linije,
skladan i neponovljivi oblik skulpturalnih vrijedno-
sti.

Skoljka »tulipana« izvedena je od poliestera, koji
je ojacan staklenim vlaknima, a presvucena je latek-
som i tkaninom. Poliva na nozi ljevkastog oblika,
koja je izvedena od lijevanog aluminija. Kasniji po-
ku$aji da se ta stolica izlije iz jednoga komada poli-
estera nisu uspjeli.

Poliester, kao materijal, pokazao se nekim svo-
jim karakteristikama vrlo pogodan za izvedbu takvih
oblika stolica. Danas se takoder upotrebljava, ali je
za dizajnere zanimljiv kao materijal u kome se mogu
izradivati prototipovi u dosta skupom postupku rué-
ne izrade, koji mogu posluziti kao ispitane vrijed-
nosti za redovitu proizvodnju. Postupak se sastoji
u tome da se u kalup nalije sloj poliestera, sloj
staklenih vlakana u obliku hasure, te opet sloj poli-
estera. Slojevi moraju medusobno biti dobro slijep-
ljeni. Postupak u industrijskoj proizvodnji pog&iva na
istim principima, a izvodi se pre$anjem.

Saarinenov namjestaj za sjedenje nastao je u no-
vim proizvodnim okolnostima, gdje su suvremeni
materijali i tehnologija znadili i nov namje$taj, koji
je odgovarao teinjama suvremene arhitekture, koja
je tezila jednostavnim izrazajnim sredstvima u do-
bro izbalansiranim masama plasti¢ne vrijednosti.
Neki proizvodati znali su uhvatiti korak s teZznjama
te arhitekture, kao npr. tvrtka KNOLL INTERNA-
TIONAL, s kojom je suradivao Saarinen. Prvobitni
vlasnik i impresario te tvrtke bila je Saarinenova
kolegica Florense Knoll, ¢ija je zasluga $to
je u toj tvrtki znala okupiti znacajne suradnike, kao
Sto su bili A. Jakobsen, H. Bertoia, M. Al
bini, I. Tapiotara, E. Saarinen, G. Ma-
kashima i mnogi drugi.



Danas je voda dizajnerskog tima u Knollu Don
Albinson, a aktivnosti su znatno prosirene, pa
ta tvrtka danas suraduje s mnogim proizvoda¢ima
u svijetu. Jedna od takvih podruznica Knolla je i
poznata talijanska firma GAVIN, s kojom suraduju,
najpoznatiji talijanski dizajneri T. Auleuti, V.
Magistretti, T. Scarpa i M. Castigliani.

Namje$taj razvijen i proizveden u Knollu, kao i
u njegovim podruznicama pripada luksuznom na-
mjestaju namijenjenom opremi velikih kompanija,
pa su najveci kupci neposredno arhitekti, koji traZze
namje$taj za te svoje objekte.

To je skup, ekskluzivan i luksuzan namje$taj ne-
dostupan 8irem krugu kupaca. Jedan dio proizvod-
nog programa ¢ine reprodukcije namjestaja poznatih
autora tridesetih godina, kao $to je slucaj s Mie-
sovom »Barcelonome, koja je godinama bila »hit«
u opremanju ureda velikih kompanija (uz cijenu od
700 dolara po komadu!)

Makar se tih godina javio &itav niz autora na-
mjedtaja za sjedenje, kao &§to je bio G. Ponti,
G. Nelson, H. Bertoia i drugi, s komadima
koji su bili izraz toga vremena j rezultat istraZiva-
nja novih materijala i postupaka izrade, Saarine-
nova serija »tulipan« onaj su pravi izraz, novost obli-
kom, materijalom i tehnologijom.

Stol¢i¢i, stolice i naslonjadi iz serije »tulipan«
skladnih su i ¢istih oblika. glatki kao oblutak iz
rijenog korita. Nita na tim komadima ne strsi,
ne bode o¢i, te oble i povijene forme nekako su pri-
rodne i bliske ovjeku. Tim predmetima ne moze
se niSta dodati, ali niti oduzeti.

Njihov oblik je rezultat upotrijebljenih materi-
jala i primijenjene tehnologije, ali i teZnje poslije-
ratne arhitekture da se oslobodi nekih starih kanona,
u potrazi za novim putovima i sredstvima istraziva-
nja.

10. Charles Eames

SAD su iz Drugog svjetskog rata izadle kao naj-
snaznija industrijska zemlja, gurana naprijed mo¢é-
nim proizvodnim snagama, u kojima industrija po-
staje sve vazniji faktor i u oblikovanju drustva.
Ta je industrija bila nadmoéna evropskoj industriji
unistenoj u ratu, koju su ionako mudile aveti tra-
dicije: malogradanska skepti¢nost i strah pred no-
vim, zanatski duh i u¢malost.

U industriji namjestaja nema velikih novosti, ali
ono $to se dogada ima sasvim drukéijj karakter, jer
razvoj tehnologije sada podiva na znanstvenoj os-
novi, a ne zanatskoj tradiciji. Suzavanje jaza izme-
du znanosti i tehnologije ubrzalo je otkriéa i pro-
nalaske, kojima se sve vide koristi industrija. Kraj-
nji cilj je bio ostvarivanje masovne proizvodnje.

U proizvodnji namjestaja to je znadilo vezati se
za masovnu stambenu izgradnju, a oskudan broj
kvadratnih metara nametnuo je organizaciju stana
koja je trebala omoguditi spavanje, odmor, rad, ku-

Slika 45.

Naslonja& iz serije »tulipan«, 1952

—1956; dizajn Eero Saarinen. Ma-

terijal: poliester, lijevani alumi-

nij. Proizvodnja Knol, Internati-
onal, USA.

Slika 46.

Stolica iz serije »tulipan« 1592—

1956; dizajn Eero Saarinen. Ma-

terijal: poliester, lijevani alumi-

nij. Proizvodnja Knoll Interna-
tional, USA.

Slika 47.

Stolica, 1956; dizajn Poul Kjaer-

holm. Materijal: metalna traka,

pletivo. Proizvodnja K. Christi-
sten, Danska.
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Slika 48.

Stolica »Eames«, 1946; dizajn
Charles Eames. Materijal: Sperano
drvo, metal. Proizvodnja Herman

Miller, USA

Slika 49.

»Veliki« naslonja&, 1956; dizajn
Charles Eames. Materijal: Spera-
no drvo, lijevani aluminij. Pro-

izvodnja Herman Miller, USA

Slika 50.

Stolica, 1958; dizajn Charles Ea-

mes. Materijal: lijevani aluminij,

lateks. Proizvodnja Herman Mil-
ler, USA
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hanje i ru¢anje. Funkcioniranje kao moto jo$ je naj-
presudniji faktor, pa oblici namjestaja pocivaju na
jednostavnim kompozicijama i strukturama, prila-
godeni novim materijalima (plocama i plastici) i ta-
kvoj tehnologiji izrade. Namjestaj toga vremena po-
kazuje jednostavnost, pa kada je rije¢ i o novom,
kao §to je Saarinenov namjestaj, to nije bilo
rasipanje, veé §tednja izraZajnih sredstava i mate-
rijala.

Oslobodanje od starih kanona racionalizacije i
sterilne funkcionalnosti te¢e jo§ sporo. Velike po-
trebe za novim stanovima i namjes$tajem mogle su
se zadovoljiti samo masovnom proizvodnjom i veli-
kim serijama, a to je ¢esto znaclilo sivilo i bezli¢-
nost. Porastom dohotka i standarda opcenito, jer
je oporavljanje teklo brzo, situacija u proizvodnji
namje$taja mijenjala se u korist kompleksnijih pro-
izvoda, sloZenijih tehnologija i namjes$taja. No obilje
koje je dolazilo nije znalilo i obilje za sve, jer je
golem dio svijeta Zivio na rubu gladi. Istovremeno
dizajneri se zabavljaju svojim, sve luksuznijim igra-
¢kama.

Najpoznatiji ameri¢ki dizajner namje$taja nesum-
njivo je CHARLES EAMES (1907), a pripada onoj
generaciji koja je u proizvodnju i oblikovanje namje-
$taja unijela mnoge novosti, a to je znacilo nove ma-
terijale i postupke, kompleksne proizvode i tehno-
logije, namjestaj posebnih likovnih i tehni¢kih ka-
rakteristika, koji je bio nepoesredno rezultat visoke
nadmodi razvijene tehnologije.

Eamesovi su kolege bili sve poznata imena umjet-
nosti, arhitekture i dizajna, kao $§to je E. Saari-
nen, F. Knoll, E. Bacon, H. Bertoia i drugi.
Godine 1930. napusta $kolovanje, otvara vlastiti biro,
a nesto kasnije s Ray Kaiser poéinje eksperimen-
tirati u vlastitom laboratoriju sa $peranim drvom.
Tu je konstruirao ¢itav niz proizvoda, pocev od ski-
ja, namjes$taja, do kostura jedrilica, koje su bile re-
alizirane u industrijskoj proizvodnji. Usavr$avanjem
postupaka savijanja i formiranja $peranog drva Ea-
mesu se otvaraju i neke nove moguénosti, a to je
bio namjestaj, uglavnom stolice. U suradnji s E. Sa-
arinenom razvija $perano $koljkasto sjedalo, radi
neke prototipove, eksperimentira s drvenom stoli-
com, poku$ava $perano sjedalo i naslon saviti u jed-
nom komadu.

Poslije rata Eames nastavlja rad na stolici, pa
realizira ¢itav niz jednostavnih stolica sa sjedalom
i naslonom od $peranog drva, koji podivaju na tri
ili ¢etiri fine metalne noge. Najbolja od tih stolica
je »Eames stolica«, konstruirana 1946. godine.

Sperano sjedalo i naslon te stolice poéivaju na
elegantnim metalnim nogama, od kojih su odvojeni
gumenim plo¢icama, koje omoguduju elasti¢nost ci-
jele konstrukcije i prilagodivanje sjedala i naslona
tijelu Covjeka koji sjedi. Kvaliteta te stolice je u
njenoj -obi¢nosti, a njen oblik je prihvatljiv i pre-
poznatljiv, $to je nedostajalo mnogim stolicama toga
vremena. Ali je ona bila i novost; jasno i svrsishod-
no sjedalo, logi¢na konstrukcija. Po svojoj kvaliteti
i znagenju, ona je bila jednaka THonetovoj kavan-
skoj stolici, ako nije bila i bolja.



Slika 51

Naslonja& »La Fonda«, 1960; dizajn

Charles Eames. Materijal: polie-

ster, lijevani aluminij. Proizvod-
nja Herman Miller, USA

Slika 52.

Polunaslonja&, 1960; dizajn Vico
Magistretti. Materijal: drvo, ple-
tivo. Proizvodnja Cassina, Italija

Slika 53.

Naslonja& »Catenary«, 1962; dizajn:
George Nelson. Materijal: metal.
Proizvodnja Herman Miller, USA

Na njoj su se okusali mnogi dizajneri, sluzila je
kao uzor i inspiracija, a neki su, kao A. Jakobsen,
na tu temu napravili doista izvrsne komade. No
mnogi se nisu nj pribliZili toj stolici, pa danas na
trzi$tu egzistiraju mnoge, ali loSije verzije »Eames
stolice«.

Eksperiment je temelj Eamesova djelovanja; pe-
desetih godina on radi na S$peranom $koljkastom
sjedalu, pokuSava te iste forme dobiti od lima pre-
mazanog neoprenom, formira $koljkasto sjedalo ne-
kih stolica od zi¢ane mreZe, eksperimentira s lije-
vanim aluminijem kao nosivom konstrukcijom, obav-
lja pokuse s poliesterom oja¢nim staklenim vlakni-
ma, radi s tvrdim poliuretanom.

Godine 1956. konstruirao je klupski naslonjaé sa
stol¢idem, poznat pod nazivom »Lounge Chair«.

To je velik, luksuzan i jzvanredno udoban naslo-
njaé¢, nastavak tradicionalnog engleskog klupskog na-
slonjaca, a izveden je od savijenog i Speranog drva
s jastucima od koze. Citava ta konstrukcija pociva
na okretnom postolju od lijevanog aluminija.

Koristec¢i se sve viSe iskustvima s lijevanim alu-
minijem, Eames realizira ¢itavu seriju stolica i na-
slonjaca; to je naslonja¢ »La Fonda« sa $koljkom
od poliuretana, stolica za urede s kosturom od lije-
vanog aluminija od 1958. g., poznata lezaljka 1960. g.,
mala stolica »Lobby Chair«. Sve su to komadi s
perfektnim detaljima, velike plasti¢nosti i uvjerlji-
vosti, besprijekornih dimenzija i izvedbe. Eames je
tu uvjerljivost postizavao neprekidnim eksperimen-
tima, probama i modelima u naravnoj veliéini, rijet-
ko se sluzedi klasi¢nim radioni¢kim nacrtima.

199



Ovo je, iako uzgredno, zanimljivo pitanje, a pove-
zano je opdenito za rad sa stolicom, ¢ija izrazita tro-
dimenzionalnost i zahtijeva rad s modelima i $ablo-
nama, pogotovu kada je rije¢ o plasticnim masama
u zaobljenim, $koljkastim oblicima. Takvi objekti
zahtijevaju dug timski rad ekipe struc¢njaka, pa u
realizaciji, osim dizajnera, sudjeluju specijalisti za
tehnologiju lijevanja, isporucioci sirovina i alata te
ljevaci. Ovakav timski rad moguc je u tvrtkama koje
ne Zale sredstva uloZena u takve, specifi¢ne proizvode
kompleksnih i osjetljivih tehnologija, a radi se o vrlo
velikim pocetnim ulaganjima u alate, kalupe i opre-
mu.

Eames je suradivao s tvrtkom HERMAN MILLER
iz Michigana, gdje je dugo godina voda dizajnerskog
tima bio poznati teoreti¢ar i prakti¢ar dizajna Ge-
orge Nelson.

Firma Miller, uz Knolla (i jo§ neke), spada medu
najpoznatije svjetske proizvodae namjestaja, a raz-
vila je vlastite, ekskluzivne proizvode i specifi¢nu
tehnologiju i postupke, jer proizvodi slezene kon-
strukcije, koje je vrlo te$ko imitirati i plagirati.
Ovo je posljedica rastuée konkurentske borbe za
trziSte, koja se vodi medu velikim firmama.

Ovakva kretanja u razvoju namje$taja za sjede-
nje, uvjetovana sve ze$¢om konkurentskom borbom,
kompliciranim proizvodima i tehnologijama, dovela
je do stvaranja dizajnerskih timova, sastavljenih od
specijalista razli¢itih struka, u kojima sve manje
ulogu igraju <disti »likovnjaci«. Oslanjaju¢i se na
nove materijale, u prvom redu plasti¢ne mase, nove
tehnologije i postupke, te ekipe izbacuju savrsene,
blistave objekte, astronomskih cijena, za klijentelu
duboka dzepa. Novi materijali, tehnologije i postupci
urodili su apsurdnim rezultatima; proizvodima ko-
jima se vlasnici di¢e kao s umjetninama.

S druge strane, namje$taj za sjedenje koji se osla-
njao na staro tek je ponekada nudio nesto bolje,
razumnije i prihvatljivije. Ako izdvojimo neke ko-
made P. Kjaerholma, V. Magistrettia ili
T. Scarpe tih godina, i to je previse.

Sta na kraju da dodamo o Eamesu. Svoje alu-
minijske konstrukcije doveo je do perfekcije u si-
stemu elemenata za sjedenje poznatih pod nazivom
»Tandem Seating«, koje ¢ine pojedinaéni, separatni
elementi, koji se mogu slagati u redove ili nizove.

Ti objekti su pokazali da Eames nije gluh na no-
va kretanja uvoblikovanju prostora elementima vedée
fleksibilnosti i slobode, ali se onj po svome zna-
¢enju ne mogu mni pribliZiti maloj stolici iz 1946. go-
dine ili njegovim ranim aluminijskim stolicama.

Mala Eamesova stolica je pravi industrijski pro-
izvod, jednostavan po koncepciji i obliku, prilagoden
industrijskoj proizvodnji, ali ne bez humanosti i one
potrebne prilagodljivosti svakom prostoru. Obi¢nost
i skromnost ‘joj je najveéa vrlina.

Ovo o Charlesu Eamesu zvu¢i prestrogo, no pro-
blem je tek dijelom u dizajneru, a sustina problema
lezu u stavu proizvodada, koje zanima samo profit.
A to uglavnom znali nove proizvode vidih cijena,
gdje su obveze prema korisniku nikakve, jer se nude
predmeti laZnog sjaja, razmetljivi svojim estetskim
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kvalitetama. Taj namje$taj je i skup, pa pokazuje
status osobe (ili tvrtke, svejedno) koja ga kupuje,
a to je zalosna uloga namjestaja.

Charles Eames nije gori od drugih dizajnera koji
su tako vjerno sluzili interesima proizvodaca, jer
dizajneri moraju raditi. Sasvim drugo pitanje je kako
izbjeéi sve zamke te Cudne i, rekli bismo, neobicne
profesije. Charles Eames, je namje$taj »zaduZio« i
nekim pozitivnim elementima; usavr$io je postupak
savijanja $peranog drva., koautor je Skoljkastog ob-
lika stolice, uveo je lijevani aluminij u proizvodnju
namje$taja. Za bilo kojeg dizajnera, ¢ak i veéeg for:
mata, to bi bilo sasvim dovoljno.

orau

TVORNICA METALNIH PROIZVODA
Karlovac, M. Laginje 10

Proizvodimo:

GATER PILE

— dvostruko ozubljene, obi¢ne, okovane, tvr
do kromirane

KRUZNE PILE

— razne, od krom-vanadium <¢elika, tvrdo kro-
mirane

KRUZNE PILE

— s tvrdim metalom
PRIBOR

— napinjadi i sl.
GLODALA

— svrh vrsta i namjena za obradu drva s plo-
¢icama od tvrdog metala i brzoreznog &e-
lika

RUCNE PILE

— razne

Telex broj: 23-727
Telefon: 23506
Telegram: »Kordunc




STRUCNA SAVJETOVANJA — SASTANCI

STRUCNI SASTANAK 5. ODJELA IUFRO, RADNE GRUPE
ZA PILANARSTVO I OBRADU DRVA U RICHMONDU, USA

U Laboratoriju za Sumske proizvode u Richmon@u'Kalifomijsk.og
univerziteta u Berkeleyu, SAD, odrzan je 25. i 27. ozujka ove godine
sastanak Radne grupe za pilanarstvo i obradu drva. 5. Odjela IUFRO
(S5.04-08). Sastankom je rukovodio predsjednik Grupe.G. Pahlitzsh,
do nedavno direktor Instituta za alate Tehni¢kog univerziteta u Braun-
schweigu (Njemac¢ka) i B. E. Klamecki iz Laborator!ja za.§um-ske
proizvode u Richmondu. Sastanku je prisustovao ve}lk broj najpo-
znatijih svjetskih znanstvenih radnika iz podru¢ja pilanarstva i ob-
rade drva, od kojih spominjemo samo neke: A. Chardin iz Fra.ncuske,
N. Franz iz Kanade, D. S. Dougdale iz Engleske, P. Koch iz SAD,
D. Mote iz SAD, H. Skjelmerud iz Norveske, H. Sugihara iz Japana,
B. Thunell iz Svedske i drugi. Na Zzalost, iz istoénoevropskil! zepxalja
nitko nije prisustvovao sastanku, iako su neki stru¢njaci iz tih ze-
manja bili najavljeni.

Sastanak je bio upriliten s ciljem da se iznesu i prodiskutiraju

najnovija istrazivanja, pretezno na podru¢ju mehanicke prerade i ko- - ,’!f") " e

ri$éenja masivnim drvom. Smatramo korisnim upoznati qkratko nase ’ : 5 A i
&taoce s najvaznijim materijalima koji su bili prezentirani na Sa- Slika 1. — Stroj za Cupanje s
stanku. jedno s korijenom.

B. THUNELL iz $vedskog labo- spomenuti i obrnuti primjeri (Ju- »otac« strojeva za iveranje trupaca

ratorija za istrazivanje S$umskih goslavija i drugdje). P. KOCH, iz Juzne $umsko eks&e\g
proizvoda u Stockholmu, poznati Svjetski priznati istrazivac, autor mentalne stanice u Pinevilleu, S 4
dugogodi¥nji istraziva¢ i publicist novijih knjiga o teoriji piljenja i prikazao je putem dlgpozmgalg th
na podruéju pilanarstva i teorije mehanickoj preradi drva, teoretski ~mova niz mogucénosti — o oji

piljenja, dao je informativni pri-
kaz tehni¢ke opremljenosti, tehno-
logiie i ekonomskog stanja pilana
u Svedskoj. Vrlo je interesantno
da, po vrijednosti izvoza 1 m3 pre-
radenog drva, piljeno drvo dolazi
ispred vrijednosti koja se postize
za sulfatnu celulozu ili ploce ive-
rice, a tek malo zaostaje za vri-
jednosti izvoza novinskog papira.
U suvremenoj energetskoj krizi vr-
lo je znacdajno i to da pilanarstvo
trosi daleko manje energije za
preradu 1 m3 sirovine (45 kWh)
nego druge industrije koje su ba-
zirane na drvnoj sirovini (npr., i-
verice 130 kWh, novinski papir 620
kWh itd.). U pilanskoj proizvod-
nji vrijednost tehnoloskog iverja
dosize tek oko 2/3, a piljevine oko
1/3 cijene trupca. Time je nagla-
Sena potreba S$to vedeg kvantita-
tivnog iskori§éenja trumca u obli-
ku piljene grade (oko 3 puta veda
© cijena od cijene trupaca). Intere-
santno_je i to da pilane s velikim
godidnjim kapacitetom imaju znat-
no manje iskori$éenje sirovine ne-
g0 manje pilane.

U referatu H. HALLOCKA, istra-
zivaa na podrudju pilanske tehno-
logije iz Laboratorija za $umske
proizvode u Madisonu, SAD, (koji
nije prisustovao Sastanku), vrlo je
instruktivno i dokumentirano pri-
kazana potreba davanja nadmjere
na dimenzije piljenica — ne samo
zbog utezanja drva, ve¢ i radi ne-
to¢nosti piljenja (za prilike u SAD
raspon varijabiliteta debljine i $i-
rine piljenica krede se od 0,6 do
13,6 mm, prosjecno 4,2 mm) te radi
dalje obrade piljenica (najéedce bla-
njanja). U pilanskoj praksi USA
gesto su stvarne nadmjere znatno
veée od .potrebnih. U diskusiji su Slika 2. — Shematski prikaz rada pokretnog iverata ostataka na &istoj sje€ini.
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se neke ve¢ i komercijalno primje-
njuju — za potpunije pa i potpuno
iskori§éenje cijele biomase drva —
od lis¢a do korijena. Danas postoje
ve¢ specijalni traktori koji ¢upaju
cijela stabla s korijenom (16%, vo-
lumena stabla), koja se na central-
nom skladi$tu kroje u trupce, od-
nosno iveraju (radi se o borovini
do 40 cm promjera sl. 1). Ogrom-
ne koli¢ine granjevine koja u ¢&i-
stoj sje¢i ostaje u $umi, danas u
nekim dijelovima Australije speci-
jalni traktori-ivera¢i u hodu ivera-
ju i razbacuju iverje po zemlji. Ti-
me se postize znatno brzi rast no-
vih biljaka (sl. 2).

U SAD je usavr$en uredaj za
kontinuirano i ekonomiéno sudenje
kore na putu od mjesta koranja
trupaca u pilani do lozi§ta. Time
se proSiruje mogucnost rentabilnog
korid¢enja korom za proizvodnju
energije.

Istrazivanja su pokazala da se iz-
radom lameliranih greda od ljuste-
nog furnira, umjesto od dasaka, po-
stize i bolje iskori$¢enje trupaca i
veca cvrstoda greda.

Konstruirani su jednostavni stro-
jevi za iveranje tanjih i kracih
trupc¢iéa u razlitite profile poprec-
nog presjeka (od kruznog za stu-
pove do pravokutnog za razne gre-
de i sl.). Takvim se nac¢inom i tan-
ki trupc¢i¢i mogu rentabilno prera-
diti u korisne i vrijedne proizvode.

Prikazana je j tehnologija izrade
normalnih drvenih Zeljezni¢kih pra-
gova, spajanjem dviju greda ma-
njih dimenzija popre¢nog presjeka,
kori$¢enjem specijalnih vijaka.

Ch. GATCHELL iz Sjevernoistoé-
ne Sumsko-eksperimentalne stanice,
Princetown, SAD, pokazao je uzorke
¢elno (pod pravim kutom ili polu-
kruzno) spojenih komada tvrdog
drva u jedan elemenat za proizvod-
nju namjestaja (dakle, ne uobida-
jeno prstasto spajanje). Ovakva teh-
nologija (nazvana »SEM Joint«) o-
mogucuje da se, poslije izbacivanja
gresaka u piljenicama, uzduzno spo-
Jje dijelovi bez gre$aka u drvne ele-
mente iste teksture. Celni spoj mo-
Ze imati razli¢itu formu i da slijedj
teksturu drva, pa je takav spoj ne-
kad i jedva uocljiv. Sve to trebalo
bi pridonijeti ve¢em koli¢inskom is-
koriS¢enju sirovine kod prerade pi-
ljenica s gre$kama u drvne elemen-
te za namjestaj.

Ch. BEROLZHEIMER, vlasnik
najveée svjetske tvornice daséica za
proizvodnju olovaka u Stocktonu,
SAD, (i Zagrebacka tvornica olova-
ka uvozi te dascice), prikazao je
dio bogate aktivnosti vlastitog In-
stituta na unapredenju tehnike i
tehnologije proizvodnje daséica za
olovke. Posebna je painja u istra-
Zivanjima posvedena konstruiranju
automatizirane linije za mini-prsta-
sto spajanje kratkih das$¢ica u stan-
dardno duge da3¢ice za olovke.
Konstruiranjem, i skorim stavlja-
njem u pogon, ovakvom ée se teh-
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nologijom za oko 19, povecati ko-
licinsko iskoris¢enje skupocjene ka-
lifornijske cedrovine (Libocedrus
decurrens), koja u proizvodnju das-
¢ica dolazi u formi dugih gredica,
Sirine koja odgovara $irini dascica.
Koliko je znacenje ovog povecanja
iskori¢enja moze se vidjeti iz Ci-
njenice, da ukupno iskori$cenje si-
rovine od trupaca pa do gotovih
olovaka iznosi (prema na$im bilje-
$kama) svega oko 79!

H. SUGIHARA, kod nas najpoz-
natiji japanski ucenjak na podruc.
jima koja su od interesa za pilan-
sku tehniku, iz Univerziteta u Kyo-
tou, iznio je svoja teoretska istra-
zivanja raznih varijabila koje utje-
¢u na intenzitet buke uzrokovane
raznim strojevima za obradu drva.
Pad buke od izvora moze biti ne.
kad linearan, nekad je taj pad
brzi odmah iza izvora, a ne-
kad opet naglije opada na veéoj u-
daljenosti od izvora buke. Studiran
je utjecaj razli¢itih vrsta zastora
gpgtnjebljcnih u svrhu smanjenja

uke.

G. PAHLITZSCH, autor niza fun-
damentalnih dstrazivanja s podru¢-
ja teorije pona$anja raznih vrsti
pila i drugih alata za obradu drva,
iz Instituta za alate Visoke tehni-
¢ke Skole u Braunschweigu. Njema-
¢ka, iznio je rezultate dvaju jstrazi-
vanja.

Prva se istraZivanja odnose na
izradu zatvorenog agregata za o-
krajc¢ivanje piljenice, ¢ime se sma-
njuje buka u toku piljenja. Ana-
lizirani su elementi koji utje¢u na
intenzitet buke, kao frekvencija li-
sta pile, debljina lista, visina reza
i drugo.

Druga su se istrazivanja odnosila
na iznalaZenje boljih vodilica lista
traénih pila od do sada primjeniji-
vanih. Radi se o aerostati¢nim vodi-
licama, ¢ijom se primjenom znat-
no smanjuje lateralna defleksija li-
sta u odnosu na konvencionalne vo-
dilice. S istom svrhom vriena su
u istom Institutu veé¢ prije i istra-
Zivanja s posebno dugackim (300
mm) vodilicama. Materijale o spo-
menutim dstrazivanjima mogli smo
ve¢ ranije nadéi objavliene u &aso-
pisu »Holz als Roh- und Werkstoff«.

G. WOODSON iz Juzne stanice za
Sumarska istrazivanja u Pinevilleu,
SAD, iznio je rezultate laboratorij-
skih istraziva nadina formiranja
ivera kod rezanja drva ostricom
razli¢itih karakteristika te odgova-
rajucih vrijednosti paralelne i oko-
mite sile rezanja. Rezanje je vr-
$eno u razli¢itim smjerovima s ob-
zirom na smjer vlakanaca raznih
vrsta listaca. Sli¢nih je istrazivanja
bilo ve¢ i ranije u odgovarajuée o-
premljenim svjetskim institutima.
U diskusiji je potvrdeno da ne-
ma znacajnih promjena u velidini
sile rezanja ako brzina rezanja pre-
de preko neke graniéne vrijednosti.
To drugim rije¢ima znadi da se re-

zultati laboratorijskih istrazivanja
uz male brzine rezanja mogu aplici-
rati i na rezanje uz znatno vece
brzine, koje se primjenjuju kod
reznih alata u praksi.

B. KLAMECKI, iz Laboratorija
za Sumske proizvode Kalifornijskog
univerziteta u Richmondu, prikazao
je rezultate teoretskih istrazivanja
optimiranja, uz upotrebu kompju-
terske tehnike, za iznalaZenje opti-
malnih vrijednosti veli¢ine kompre-
sije drva kod lju$tenja furnira, u-
daljenosti o$trice od osi rotirajuce
pritisne letve te kuta rezanja. Do-
Slo se do rezultata da, uz veli¢inu
kompresije od 0,2 mm, udaljenosti
noza od 0 mm i kuta rezanja od
oko 609, razne druge okolnosti lju-
Stenja nemaju velikog utjecaja na
rezultate ljustenja. Ovo su samo
teoretske polazne veli¢ine, od kojih
se u prakticnom procesu ljustenja
moze poci da bi se doslo do stvar-
nih optimalnih rjeSenja za odrede-
ne uvjete ljustenja.

A. CHARDIN, jedan od najsta-
rijih i jo$ uvijek aktivnih suvreme-
menih svjetskih istrazivaca na po-
dru¢ju teorije rezanja drva i s tim
povezanim pitanjima, iz Instituta
za tropsko Sumarstvo u Nogent sur
Marne, Francuska, prikazao je teh-
ni¢ki izvanredno uspio film. Taj
film usporeno prikazuje (3.000 slika
u 1 sekundi) laboratorijska ispiti-
vanja kvalitete ljustenja furnira uz
koris¢enje obi¢nom i rotirajuéom
letvom. Kvaliteta furnira proizvede-
na uz rotirajuéu pritisnu letvu ne-
usporedivo je bolja: u nekim slu-
Cajevima skoro da uopée nema vid-
ljivih raspuklina zbog savijanja fur-
nirske trake.

N. FRANZ, sa Sumarskog fakul-
teta Univerziteta Britanske Kolum-
bije u Vancouveru, Kanada, duze
se ve¢ vremena bavi fundamental-
nim istraivanjima nekonvencional-
nog razdvajanja drva (konvencio-
nalno razdvajanje: tvrda ostrica).
Prema dosadasnjim istrazivanjima
C¢ini se da najveéu buduénost u ne-
konvencionalnom razdvajanju drva
(i nekih drugih materijala) ima ko-
rid¢enje tekucinom pod visokim pri-
tiskom (HELJC: High Energy Li-
quid Jet Cutting), zatim laser, pa
ultrazvuk (o tome je pisano i u na-
Sem casopisu LES u 1976. godini).
Danas je kori$¢enje HELJC izaglo
iz laboratorija pa se veé¢ primje-
njuje industrijski za rezanje papi-
ra, krojenje tkanina, koze i sl. U
mnogim sluéajevima radi se o kom-
pjuterski programiranom i automa-
tiziranom krojenju tankog materi-
jala sa svrhom maksimalnog isko-
riscenja materijala koji se reze. In-
dustrijska oprema HELJC proizvo-
di se komercijalno u SAD i u Ja-
panu. Cijena takvog uredaja s 5
sapnica za rezanje papira iznosi
oko 30.000 §. Jedna sapnica traje
oko 100 sati, a cijena joj je 25%.
Sam otvor sapnice je izbugeni kri-
stal safira. Rabj se motor od 75



KS, koji daje pritisak od 3.500 kp/
cm2 — 4.200 kp/cm?2, uz brzinu te-
kudine (voda pomije$ana s nekim
polimerima — radi kontrole $irine
mlaza) koja je 2 do 3 puta vedéa
od brzine zvuka. Utrodak vode mo-
Zze biti ispod 5 1 u minuti, a ta
se voda moze nekad i ponovo ra-
biti. Sirina reza iznosi oko 0,3 mm.
Otpadaka prakti¢ki nema, rubovi
reza su pravilni i &isti. Zavisno o
de})l]ini 1 vrsti materijala koji se
reze, brzina pomicanja moze biti
vrlo velika. Film koji je demonstri-
rao primjenu HELJC kod raznih
materijala bio je izvanredno inte-
resantan. Sto se ti¢e drva, HELJC
se danas moze primjenjivati u speci-
jalnim sludajevima, kod mekog i
tankog drva do oko 6.mm debljine.

Ovaj stru¢ni sastanak Radne gru-
pe za pilanarstvo i obradu drva,
izvrsno organiziran i voden, dao
je pregled osnovnih pravaca i pod-
ruc¢ja istrazivanja u vodeéim svjet-
skim institutima (osim, nazalost, o-
nih u zemljama isto¢ne Evrope). Ta
se istrazivanja krecu, kao $to smo
¢uli, na podrudju iznalazenja tehni-
ke i tehnologije potpunog iskorisce-
nja drvne biomase, povedanju is-

koris¢enja drva u postojeéim
tehnologijama i potpunijem kori$ce-
nju nuzproizvodima, iznalazenju
novih postupaka koriscenja drvom
slabije kvalitete ili manjih dimen-
zija, istrazivanju fundamentalno no-
vih postupaka razdvajanja drva i
drugo. Izlaganja i diskusije na Sa-
stanku pokazala su da je danas
znanost na podruc¢ju prerade i ob-
rade masivnog drva i mehanicke
tehnologije drva dosegla vrlo visok
stupanj po primijenjenim metoda-
ma istrazivanja (statisticke metode,
kompjuterska tehnika — koja je
danas »conditio sine qua non«), po
timskom sistemu istrazivanja (stru-
¢njaci razli¢itog profila: od teh-
nologa do fizi¢ara i elektronicara),
po specijaliziranoj opremi (elektro-
ni¢ka rac¢unala, razni elektronski
mjerni i registrirajuci instrumenti),
po velikim financijskim sredstvima
koja se iz proizvodnje izdvajaju za
istrazivanja, po sve brZoj primjeni
rezutlata istrazivanja u praksi, po
sve uzoj suradnji poznatih naucnih
institucija s razvojnim institucijama
u proizvodnji. Sve ove prednje kon-
statacije u¢vr$éuju nas u gledanju
na okolnosti i moguénostj istrazi-
vanja, posebno na podru¢ju meha-
ni¢ke prerade drva kod nas, a ko-

INTERZUM KOLN 1977.
Internacionalni kolokvij o tehnici lijepljenja

U okviru 10. medunarodnog saj-
ma »Interzume« organiziran je u tra-
janju od dva dana (16. i 17. svibnja)
kolokvij o problemima iz podrucja
lijepljenja. Ukupno deset odrZzanih
struénih predavanja imala su svr-
hu da prisutne, pretezno iz drvno-
industrijske proizvodnje, informira-
ju o modernoj tehnici lijepljenja.
Kao. referenti nastupili su u svi-
jetu poznati eksperti. U toku kolo-
kvija obradene su slijedece teme:

1. »Ljepila za drvo — podrucja
ponude i primjene« (Ing. V. von
Bockelmann, »ISAR-Rakoll«, Nien-
burg)

2. »Medusobne ovisnosti izmedu
lijepljenja drva, odnosno drvnih
proizvoda, i podru¢ja primjene —
zahtjevi i metode ispitivanja«. (Dr.
P. Gressel, Forschungsinstiut, Karls-
ruhe)

3. Medusobne ovisnosti izmedu vi-
skoziteta i spajanja ljepila u drvu«
(Ing. W. Schall, Ostereischisches
Holzforschungsinstitut, Wien)

4. »Lijepljenje drva i drvnih pro-
izvoda u kombinaciji s anorganskim
materijalima.« (Dr A. Frithwald, In-
stitut fiir Holzphysik, Hamburg)

ja smo ve¢ i u drugim prilikama
izrekli: — bez sistematskog i kon-
tinuiranog ulaganja u znanstveno-
-istrazivacki rad, a to ée reéi u o-
premu, znanstveni kadar i sredstva
za istrazivanje — nema poboljSanja
rezultata privredivanja niti daljeg
razvoja nase drvne industrije. I da-
lje, bar za sada: pratimo skupa fun-
damentalna istraZivanja u svijetu
i studiramo mogucnosti primjene
rezultata tih istrazivanja kod nas
— slanjem mladih znanstvenih rad-
nika u svjetske istrazivacke centre.
Organizirajmo sistematski primije-
njena istrazivanja u na$im istra-
2zivackim centrima, koje bi za to
trebalo bolje osposobiti organizacij-
ski, opremom, kadrovima i tekuéim
sredstvima.

Sto se ti¢e istrazivatke opreme,
parafraziramo rije¢i jednog od do-
ajena istrazivanja na podrucju pre.
rade drva u svijetu, o$trog prof.
dr André Chardina koji je rekao:
»Recite mi kakvim kompjutorom
raspolazete u svom institutu — pa
¢éu vam reéi kakav ste ucenjak«! ...
A gdje su (ne kakvi) kompjutori
u nadim istrazivackim centrima za
preradu drva...?!

Prof. dr Marijan BreZnjak

5. »Uzroci gre$saka kod lijeplje-
nja«. (Dr P. Gressel, Forschungsin-
stitut, Karlsruhe)

1z podruéja proizvodnje i prerade
laminata na bazi melaminskih smo-
la obradene su slijedece teme:

6. »Metode i uredaji za mehanizi-
rani nanos ljepila«. (A. Frick, »Biir-
kle«, Freudenstadt)

7. »Iskustva u preradi taljivih lje-
pila«. (Dr K. Frank, »Jowat«, Det-
mold)

8. »Metode mehaniziranog spaja-
nja i presanja«. (H. G. Soiné, Evis-
sen)

9. »Mogucénosti dalje automatiza-
cije procesa lijeplienja.« (Dipl. Phys.
R. Klingenfuss, Bundesaustalt fiir
materijal Priifung, Berlin)

S. Petrovié
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SAJMOVI — IZLOZBE

,Ligna 77”

U Hanoveru od 18 — 24. 5. 0. g. odrzan je jedan od najvecih
sajmova strojeva i opreme za drvnu industriju »Ligna 77«. Od 1975.g.
Ligna tematski obuhvaca samo drvnu industriju. Veé prve godine
specijalizacije sajma izlagalo je 720 proizvodata, a na »Ligni 77«
svoje proizvode izlozilo oko 800 proizvoda¢a na 67000 m2 povrsine.
Veci interes rezultat je napretka tehnologije i proizvodnje strojeva
i opreme za drvnu industriju i povjerenja proizvodada iz 24 zemlje
u poslovne rezultate Ligne. Anketa iz 1977. god. potvrduje da sajam
ima poslovno obiljezje, jer od 50000 posjetilaca Ligne 1975. g. 94/,

su strucni i poslovni ljudi.

Cijela sajamska izlozba
nje. Svaki paviljon imao je

podijeljena je prema vrstama proizvod-
odredeno

obiljezje: br. 13 strojevi za

pilanarstvo, br. 21 strojevi za ploée itd.

Najzastupljenije zemlje bile su SR Njemacka, Spanjolska, Japan,
Italija, Austrija, Jugoslavija i Nizozemska.

PILANARSTVO

Paul & S6hne-Machinenfabrik 7941,
Diirmentingen, SR Njemacka

Specijalna vi$elisna
Model K-3

Stroj se proizvodi u tri radne &.
rine 800, 120 i 1600 mm, s iedgoill
ili dvije nazubljene radne osovine.
Pile su évrs[o hidrauli¢ki stegnute
na tpokr(;tnOJ ﬁsovini. Pile s me’u-
prstenovima ukrudéene su pritisko
od 2450 at (ili 10—15 t), étt,o dozvrt.;E
ljava ovako dugu osovinu. Stroj se
upotrebliava za preradu neobrublje-
ne grade u elemente i popruge.

Stroj se moZe opremiti i za pi-
l]enjg_oplemenjenih (furnirskih ili
plastificiranih) plo¢a. U tom sluca-
Ju, sistem za provladenje ploda sa-
ls'tolll se od gumenih pogonjenih va.
jaka.

kruZzna pila

St'roi' se odlikuie velikom oreciz-
noscu i velikim uéinkom (sL. 1.7.2).

Richard Jansen, 563 Remscheid-
-Hasten. SR Njemacka

Prgama podacima proizvodada, u-
redajem za hidrauli¢ko napinjanje
pila postiZe se maksimalni uéinak
Dlljen.]a_, te ispravno, ravnomjerno i
}(c:‘n)trohrano napijanje pila (sl. 3.

Cijela operacija obavlia S
kratkom roku. : Jase wwro

. Uredai za istu namjenu izlo%ila
le 1 tvrtka David Dominikus, Rem-
scheid, SR Njemaéka.

_I\Q{}ll:'ister & Dietz —
ubingen-Derendingen,
SR Njemaéka .

~Jarmada s njihajué¢im jarmom
ima automatsko reguliranje prevje-
sa u ovisnosti o pomaku trupca.
Njihajuéim jarmom postiZe se jed-
nomjerno pilienie i u povratku slo-
bodan hod pile. Brzina pomaka kre-
¢e se od 0—23 m/min.
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nica uz stalan pomak. Uredaj je
¢eliéne konstrukcije s valjcima 1 in-
staliran je iza jarmace. Za ukru-
¢ivanje piljenica sluze 2 hvataca.
Kod jarmaca s podesivom visinom
prizme, hvataci se podeSavaju sin-
hronizirano s listovima pila. Ure-
daj ima dva lanca za raspiljivanje
i elektromotor 11 kw. Svi uredaji
rade pomocu hidraulike preko cen-
tralnog hidrauli¢cnog agregata (sli-
ka 7.).

POLUFINALNA PRERADA DRVA

Novosti iz podrucja proizvodnje
furnira i plo¢a prikazane su uglav-
nom u hali 18, 19. i 21. Za ovu in-
formaciju odabrali smo samo ne-
ke od velikog broja strojeva i ure-
daja.

Slika 1.

Slika 2.
Glavna osovina s listovima pila i hidraulitnom maticom za uévriéenje pila

Upravljanje valjcima, mehaniz-
mom za pomak i kolicima je elek-
tromehanicéko.

Po zelji jaram se izraduje za au-
tomatsko podesavanje rasporeda pi-
la (sl. 5.)

Gebr. Wehrhahn, Delmehorst,
SR Njemacka

Jarmada visokog udinka s 9 va-
ljaka.

Jarmacde se izvode u $irini svijet-
log otvora jarma 35, 45, 56 i 75 cm.
Izvedene su u varenoj ¢eli¢noj koq-
strukciji, a namijenjene su za pi-
lienje kratkih trupaca. Svih 8 va-
ljaka ulaznog transportera je pogo-
njeno, a 4 gornja valika ukruduju
trupce hidraulickim uredajem. P;q-
vjes jarma podeSava se sinhronizi-
rano s brzinom pomaka (sl. 6.).

Esterer AG, Altotting,
SR Njemacka

Uredaj za celjenje strani¢nih pi-
lienica iza jarma{:e KSG.. U_redaj o-
mogucava Celjenje strani¢nih pilje-

Alpine AG, Augsburg,
SR Njemacka

Za ekonomi¢nu proizvodnju nor-
malnog, finog i najfinijeg izverja
za vanjski sloj od rezanog iverja,
blanjevine i piljevine, posjetiocima
je prvi puta prikazan novo razvijeni,
ali prakti¢no veé isku3ani iverad za
fino iverje (Feinzerspaner) Ultra-
plex B 1400 VPF, Izvedba B ovog
ve¢ od prije poznatog stroja odli-
kuje se znadajnim pobolj$anjima.
Tako npr. nova izvedba razdjelji-
vaca materijala omoguduje da se
iverje ravnom‘erno dovodi u zonu
usitnjavanja. Cijeli proces usitn‘a-
vanja ne vrsi se na sitima, nego u
zoni mljevenja, koja nije osjetljiva
na habanje. Na taj je naéin dubina
komore za mljevenje kod B izvedbe
povecana za 100°/%. MoZe se proiz-
voditi svaki Zeljeni oblik iverja.

Tvrtka Alpine takoder je prvi pu-
ta prikazala novorazvijeni clk-cak
separator (Multiplex Flugbett-Zick-
zacksichter UZH), koji se mozZe u-
potrebiti za izdvajanje krupnih di-



Slika 3. — Shematski prikaz hidrauli-
¢nog uredaja za napinjanje pila

Slika 4. — Gornji dio uredaja
za napinjanje pila

jelova, stranih tijela i ne_(‘:istoc'_a iz
lverja za vanjski i srednji sloj do
vlaznosti iverja do 100°%. Gradi se
u veli¢inama kapaciteta do 32 t/h
iverja. MoZe se takoder upotrijebiti
za prosijavanje vlakanaca, piljevine
itd.

Bison-Werke, Biahre & Greten
GmbH & Co. KG, Springe,
SR Njemacka

Izmedu ostalog prikazana je na-
tresna stanica za proizvodnju ive-
rica s usmjerenim iverjem, koja o-
moguduje formiranje homogenog ili
u struji zraka separiranog natres-
nog tepiha, uz moguénost_ istoyre~
menog usmjeravanja iverja u jed-
nom ili vi§e smjerova. Prema in-
formaciji tvrtke Bison, na taj nadin
se uz primjenu odgovarajuceg vez-
nog sredstva dobije proizvod koji
se moZe usporediti s vodootpornom
tehni¢kom $perplo¢om. Slojevi iver-
ja medusobnog su_okomito orijen-
tirani, npr. jedan ili dva popreéno
orijentirana srednja sloja i dva uz
duzno orijentirana vanjska sloja.
Za svaki sloj predviden je uredaj
za doziranje s bunkerom. Natrese-
na koli¢ina iverja odrzava se kon-
stantnom pomoc¢u uredaja za pode-
davanje povrdinske teZine. Uz po-
mo¢ uredaja za usmjeravanje iver.
je se natresa na traku za formi-
ranje u zeljenom pravcu. Uredaj za
formiranje usmjerenih slojeva mo-

ze se, u cilju postizavanja finog
vanjskog sloja, kombinirati s ure-
dajem za natresanje iverja u struji
zraka.

Colombo & Cremona, Villassanta
(Milano) Italija

IzloZzen je novi model hidrauli¢
nog uredaja za centriranje i poslu-
Zivanje (model CN 1200) strojeva za
ljustenje, koji su podesni za pro-
mjere trupaca do 1200 mm. Ljusti-
lica radi automatski, a pode$ena
je prije svega za automatsku pre-
radu bukovine i borovine.

Pritom se brzina posluZivanja au-
tomatski mijenja u ovisnosti o te-
Zini trupca, §to omoguéuje da se
rad odvija s ‘manje gubitaka vre-
mena. Stroj je takoder snabdjeven
uredajem za ruéno centriranje.

J. Dieffenbacher GmbH & Co.,
Epingen, SR Njemacka

Tvrtka Diefenbacher predstavila
je kratkotaktnu liniju za oblaganje
(oplemenjivanje) i novi sustav o-
blaganja s dvostrukom kratkotakt-
nom preSom na demonstracionom
modelu. Novi sustav omogucuje i-
stovremeno oplemenjivanje dviju
plo¢a. Princip rada sastoji se u
tome da se plo¢e nakon pre$anja
(prvog radnog hoda) okreéu da
bi se oplemenile jo$ preostale dvi-
je slobodne povrsine. Za oplemenijj-
vanje mogu se primijeniti papiri
impregnirani melaminskim i fenol-
nim smolama ili jednostavni pa-
piri.

Nakon preuzimanja tvrtke A.
Fritz, tvrtka Dieffenbacher proiz-
vodi dalje ve¢ poznate strojeve i
uredaje tog sustava, kao npr. pro-
tone kratkotaktne prefe model
DS i DO, prese za furniranje model
FPaO, St. P, HVPa 240, uredaj za
kaSiranje model KA, valj¢ane prese,
strojeve za nanos ljepila itd.

Grecon, Greten GmbH & Co. KG,
Alfeld, SR Njemacka

Tvrtka Grecon izlozila je hidra-
uli¢ko-mehani¢ku presu HMP za
proizvodnju lijepljenih lameliranih
nosaéa_, ravnih ili luénih. Pre3a se
izraduje u dvije izvedbe: HMP 1
koja je vise automatizirana i HMP
2 Jjednostavnije izvedbe s pokret-
nim pritiskom odozgo. Ova se pre-
Sa mora posluZivati kranom.

Uredajem za odlaganje, koji pred-
stavlja u stvari liniju za pripremu,
oblijepljene lamele se, u cilju kon-
tinuirane proizvodnje lameliranih
nosaca, odlazu u slozaj, koji ujed-
no predstavlja dimenzije Zeljenog
nosaca.

Uredaj za doziranje ljepila osigu-
rava konstantni odnos ljepila, od-
nosno komponenata. Tekude kom-
ponente doziraju se pomocu volume-
trijskog uredaja, a komponente u
prahu pomocu uredaja za odvagi-

Thay

Slika 5. — Jarmaéa Optimat GDZ

vanje. Programirani tok omoguéu-
je optimalno mije$anje kompone-
nata.

Tvrtka je takoder izlozila svoje
ve¢ poznate uredaje za kontinuira-
no mjerenje debljine plo¢astih ma-
terijala ili natresnog tepiha. Ure-
daj se primjenjuje narodito u pro-
izvodnji iverica, vlaknatica, cemen-
tom vezanih iverica itd.

Vezano za proizvodnju lijepljenih
nosaca, treba spomenuti i nosivi hi-
drauli¢ni uredaj koji omogucuje da
pritisak na lamele ostane uvijek
konstantan.

U suradnji s tvrtkom Biirkle,
tvrtka Grecon je razvila postroje-
nje za kontinuirano jedostrano ili
obostrano ka$iranje plo¢astih ma-
terijala, koje je prvi puta prikaza-
no na Ligni 75

Op8irniji prikaz objavljen je u
»Drvnoj industriji« br. 7—=8/1975.

Hombak GmbH, Bad Kreuznach,
SR Njemacdka

Na Sajmu su prikazani noviji su-
stavi rezanja za iverale, sa stup-
njevima 02; 30 + 04. Posebno se po-
kazao u praksi interesantnim su-
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Slika 6. — Jarmala za plljenje Kkratkih trupaca

Slika 7. — Uredaj za ¢&elenje KSG

stav 03. Nova rjeSenja omogucuju
smanjenje tro$kova odrZavanja no-
Zeva, a time poboljSavaju ukupni
efekat usitnjavanja drva.

Za povecanu potraznju od strane
manjih i srednjevelikih proizvoda-
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¢a iverica, tvrtka je izlozila iverad
tip PRZ 37 (slika 9), koji takoder
moze biti opremljen novim susta-
vom za rezanje. Vrlo je pogodan za
usitnjavanje pilanskih otpadaka ne-
ujednacenih duzina do 3 m.

Slika 8. — Iveraé za fino iverje (Fein-
zerspaner) Ultraplex tip B 1400 UPF

Slika 9. — Iveraé (Zerspaner) tip PRZ
37—18 K

Na taj nacin tvrtka Hombak sa
svojim tipovima ivera¢a PRZ, U
i Z pokriva podruéje kapaciteta od
1,5 t/h do 25 t/h apsolutno suhog
iverja zavisno od debljine iverja.

Keller — Hildebrand GmbH,
Ibbenbiihren-Laggenbeck,
SR Njemacka

Iz opseznog proizvodnog progra-
ma, tvrtka je izlozila automatsku
liniju za proizvodnju sjetenog fur-
nira. Linija se sastoji od vertikal-
nog stroja za sjecenje s hidrali¢-
nim uredajem za uévriéenje bloka.

Stroj za sjecenje je snabdjeven
uredajem za izno$enje furnira, koji
listove furnira prenosi do polja za
odlaganje, koje se sastoji od pet
sekcija. Nastavno je postavlien u-
redaj za namatanje, koji priprem-
ljene listove namata na specijalne
valjke. Namotaji furnira doprema-
ju se pomodéu raznih sustava za
transportiranie do ulaznog trans-
potera u suSionice, gdje se vrsi
kontinuirano odmatanje j dozira-
nje furnira u susionicu (slika 10.).

Velika prednost ovog postroje.
nja jest da furnirski noz i sus$io-
nica mogu raditi neovisno. Na taj
se na¢in mozZe optimalno iskoristi-
ti visoki kapacitet vertikalnog stro-
ja za proizvodnju sje¢enog furnira.

Gebriider Lodige Machinenbau —
GmbH, Paderborn, SR Njemadka
Tvrtka je izlozila svoj ve¢ prihva-
ceni model stroja za nanos ljepila
na iverje EK-A s doziranjem ljepila
izvana kroz otvore na donjoj po-
lovici bubnja. Novi sustav omogu-




Slika 10. — Uredaj za odmatanje sjefenih furnira ispred ulaza u sudionicu

duje vizuelnu kontrolu doziranja
ljepila, brzu zamjenu zaclepljenih
dovodnih cijevi bez zaustavljanja
stroja, laki prelazak na drugu vrstu
ljepila, npr. od karbamid-formalde-
hidnog na fenol-formaldehidno. Ci-
jedenje ljepila u bubanj nakon za-
ustavljanja strojeva, kao $to se to
dogada kod svih strojeva s tzv.
unutarnjim doziranjem ljepila, no-
vim sustavom doziranja potpuno je
isklju¢eno. Novi strojevi rade se s
kapacitetima 250 — 25.000 kg/h.

Tvrtka je takoder izlozila auto-
matski uredaj za pripremu ljepila
»Gravimat«, koji se mozZe primije-
niti za jednu od tri recepture i od-
redeni broj komponenata. Vaganje

N

Slika 11. — Shema stroja za nanos lje-
pila EK-A s uredajem za doziranje i-
verja »Kontimet«

u dva mjerna podru¢ja omogucuje
to¢no doziranje i malih kompone-
nata. Prije svakog vaganja auto-
matski se obavlja tariranje.

Na Sajmu je takoder prikazan i
novi sustav za kontinuirano dozira-
nje iverja »Kontimet« (slika 11) u
stroj za nanos ljepila, koji se odli-
kuje jednostavno$cu i preciznim ra-
dom. Ovaj uredaj moZe biti poseb-
no interesantan za manje i srednje
pogone.

FINALNA PROIZVODNJA

Anton & Sohne, Flensburg,
SR Njemacka

Proizvoda¢ je poznat po automat-
skim Sirokotra¢nim brusilicama i
formatnim pilama. Nove brusilice,
pod nazivom »Brillant«, »Saphir« i
»Rubin«, namijenjene su za fino
brusenje masiva i furnira. Stroje-
vi su izvedeni s pneumatskim pri-
tisnim papuc¢ama za gornje ili do-
nje brusenje. Na stroju dolaze je-
dan ili dva brusna agregata i ¢etka
za otpradivanje. Radne S$irine su
1100 i 1300 mm, a brzina pomaka
5 do 30 m/min.

Bauwerk AG, St. Margrethen.
Svicarska

Tvrtka je specijalizirana za izra-
du kompletnih postrojenja za pro-
izvodnju parketa i automata za o-
kivanje dijelova i sklopova namie-
§taja. Program automata za upusta.
nje okova obuhvada tipove GAM
za korpusne elemente,tip DAM za
busenje i upustanje spojnica s mo-
zdanicima, te tip TAT za buSenje
i utiskivanje petlji i podloznih plo-
dica.

J. F. Behrens, Ahrensburg,
SR Njemacka

Od noviteta ovog poznatog proiz-
vodaca pneumatskih alata za zabi-
janje spojnica i ¢avala, spominje se

uredaj za sastavljanje okvira »Rah-
mungsgerit« koji se sastoji od sto-
la s uredajem za uc¢vrscenje letvica
i dva pneumatska pistolja tip S
125—87 ili sli¢ni kojim se prihva-
éene letvice pod kutem od 450 me-
dusobno spajaju.

Boucherie, Izegem,
Belgija

Jedan od rijetkih proizvodaca
tzv. transfer-automata za proizvod-
nju galanterijskih proizvoda u du-
zinama od 450 mm. Novi stroj tip
TM-2R sluzi za izradu drzaka za
Cetke. Stroj je potpuno automati-
ziran, od posluzivanja, obrade na
nekoliko agregata do odlaganja.

R. S. Brookman Ltd., Leicester.
Engleska

Uz nekoliko standardnih busSilica
s pneumatskim motorima tzv. »Sel-
feedril-system«, izloZzena je i nova
trostrana busilica za busenje ploca-
stih elemenata tip JPB. Stroj je vr-
lo jednostavne izvedbe, s moguc-
no$éu pode$avanja glava za buse-
nje i precizno pozicioniranje te u-
évrééenje obradaka. Minimalni raz-
mak izmedu glava iznosi 51 mm.

Slika 12. — ViSevretena busilica JOLLY,
L. Busellato, Italija

Robert Biirkle, Freudenstadt,
SR Njemacka

Ove je godine tvrtka izloZila neko-
liko noviteta. Spominju se automat-
ski uredaj za S$irinsko lijepljenje
masiva visokofrekventnom strujom,
zatim uredaji za oblaganje folija za
ploce tip FKU kao i za radio i TV
kutije tip FGU. Kod valjadica laka-
temeljenih boja i modila tip CAW
postoji moguénost istovremene ob-
rade rubova, dok je uz valjadicu tip
VAR ugraden uredaj za otvrdivanje
laka ultraljubi¢astim zrakama. Pri-
kazane su i dvije kompletne linije
s kratkotaktnim proto¢nim presa-
ma HSO 500/D i HSO 700/D nami-
jenjene oplemenjivanju ploéa (sl.

13).
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Slika 13. — Visokofrekventna prototna presa za Sirinsko lijepljenje masivnih
elemenata HSO 7,5/9 HFD, Biirkle

Cook Blinders Ltd, Leighton Buz-
zard, Engleska

Prvim nastupom na Hannoverskom
sajmu, proizvodac se predstavio au-
tomatom za uzduzno spajanje kli-
nasto-zuplanim spojem. Automat
tip FJ-AM u jednoj operaciii obli-
kuje, nanosi ljepilo i sastavlja ele-
mente. Stroj zauzima mali prostor
i moze ga posluzivati samo jedan
radnik.

J. Dieffenbacher GmbH & Co.,
Eppingen, SR Njemacka

Tvrtka je poznata kao proizvodac
postrojenja za proizvodnju ploa.
Pocetkom ove godine preuzela je
proizvodni program tvrtke FRIZ iz
Stuttgarta. Iz tog programa, izme-
du ostaolog,-na Sajmu je izloZen
novo koncipirani uredaj za dvo-
strano oblaganie ploc¢a folijama du-
Zzine svega 5,500 mm.

Reinhard Diispohl, Giitersloh,
SR Njemacka

U posljednje se vrijeme razni pro-
fili, izradeni od drva slabije kvali-
tete, oplemenjuju raznim folija-
ma ili prirodnim furnirima. Proiz-
voda¢ je izloZio univerzalni stroj
za oblaganje dijelova namiestaja,
kao ladica raznih profila i sl. izra-
denih od drva, iverice ili umietnih
pjenastih materijala. Oblaganje se
vr$i PVC folijama kao imitaciiama
furnira, specijalnim papirima i pri-
rodnim furnirima.

Paul Ernst GMbH, Escherlbronn,
SR Njemacka

Ova je tvrtka potpuno izmijenila
svoj standardni program valjé¢anih
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brusilica uvodenjem S$irokotrac¢nih
brusnih agregata, ¢ime se omogu-
¢uje tzv. »krizno« brudenje. Nove
izvedbe brusilica, uz standardnu §i-
fru, imaju oznaku »Ke«. Strojevi su
namijenjeni za fino bruSenje fur-
nira i laka.

Eisenmann, Boblingen,
SR Njemacka

Na svakom Hannoverskom sajmu
ova tvrtka donosi niz zanimljivosti
s podru¢ja povrSinske obrade. Za
suvremeno lakiranje ploha tvrtka
je prikazana IRM-lakirnu liniju za
plocaste elemente namjesStaja. O-
tvrdnjivanje laka postize se infra-
crvenim zrakama srednjih valnih
duzina za vrlo kratko vrijeme. Za
lakiranje kuhinjskog namjestaja
daje Cetiri zanimljiva primiera la-
kirnih linija, kapaciteta 1500 do
3500 m2/smjeni. U linijama dolaze
kanalne su$ionice sa sapnicama i
infracrvenim zrakama, te tunelne
su$ionice sa specijalnim viSeetaz-
nim kolicima i automatskim ureda-
jem za punjenje su$ionic¢kih kolica
(sl. 14).

ﬁL
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Slika 14. — Uredaj za punjenje etaZnih
sufioni€kih kolica, Eisenmann, SR Nje-
maéka

Festo-Maschinenfabrik, Esslingen,
SR Njemacka

Iz $irokog asortimana izloZenih
strojeva i alata izdvajamo nekoliko
novosti. Za pripremu oplata, stijena
i stropova na gradnji, trvrtka je
prikazala malo postrojenje za ob-
radu grade, koje se sastoji od dvije
kruzne pile i glodalice povezane
transportnim uredajem. Nadalje do-
lazi postrojenje za uzduZno spaja-
nje, koje se sastoji od glodalice kli-
nastih zubaca, uredaja za nanose-

Slika 15. — Postrojenje s lanfanim glo-
dalicama MKA, Festo, SR Njematka

nje ljepila i pneumatske prese, iza
koje dolazi popre¢na pila. Spominje
se i postrojenje za proizvodnju re-
brenica (zaluzije) koje obuhvaca
blanjalice za izradu okvira i rebre-
nica, glodalicu utora, uredaj za na-
tiskivanje rubova rebrenica i presu
za sastavljanje okvira (sl. 15.).

Geiger, Ludwigshafen,
SR Njemacka

U program poprec¢nih kopirnih
glodalica, proizvodaé je uvrstio no-
vi automat tip »C« s 8 radnih vre-
tena. Stroj, istovremeno uz gloda-
nje oblika, obavlja grubo i fino bru-
Senje. PosluZivanje je automatsko.
Na stroju je ugradeno kudiste za
zvuénu 1zolaciju.

Genini Petosino,
Italija

Proizvodni program ove tvrtke
sastoji se od poluautomatskih i au-
tomatskih tokarskih strojeva i bru-
silica. Novost predstavlja stroj za
busenje i uvijanje dvonavojnih vi-
jaka u tokarene elemente. Busenje
1 uvijanje se obavlja u jednoj ope-
raciji, stroj posluzuje jedan radnik,
koji za jedan sat montira do 400
vijaka (sl. 16).

Wilhelm Grupp, Oberkochen,
SR Njemacka

Uz standardni program uzduznih
kopirnih automata i dvostranih &e-
parica, tvrtka je izloZila visokoudin-
sku horizontalnu glodalicu tip Wigo
1016, za izradu zabaca, &epova, ra-
skola i sl. u radnoj $irini 750 mm.



Slika 16. — Stroj za uvijanje dvonavoj-
nih vijaka FAS 69, Genini, Italija

Pomak obradaka na vreteno je h'-
drauli¢ki. Radna visina iznosi 150
mm.

Ets. Guilliet, Boulogne.
Francuska

Ovaj francuski proizvoda¢ blanja-
lica jedan je od riietkih u svijetu
koji, uz teSke blanjalice, proizvodi
strojeve lagane izvedbe za profile
manjih presjeka. Mala cetverostra-
na blaganjalica KDA ili KDB obra-
duje letvice minimalnog presjeka
6 x 30 mm, a maksimalni presjek
iznosi 175 x 120 mm. Brzina po-
maka je 3... 21 m/min (17).

Walter Hempel GmbH & Co.,
Niirnberg, SR Njemacka

Tvrtka je prikazala novu izvedbu
tokarskog automata HHS 9. Glava
za tokarenje obraduje jedan eleme-
nat u jednom smjeru, a u povratu
drugi elemenat, ¢ime je znatno po-
vedan kavacitet. Na stroju je
spremnik za automatsko posluZiva-
nje i eventualno prikraéivanje ob-
radaka. Stroj se moZe povezati au-
tomatskom brusilicom.

Robert Hildebrand GmbH,
Oberboihingen, SR Njemacka

Uz novi program montaznih ko-
mornih suionica za drvo, tvrtka
je uvela neke novitete u program
su$ionice za opremu lakirnica. Uz

Slika 17. — Mala &etverostrana blanja-
njalica KDA/KDB, Guillet, Francuska

Slika 18. — Automatska &eparica RP 100 PDM i automatska oscilirajuéa busilica

HL 120 PDM, Helma,

razvoj visokih su$ionica za lakira-
ne predmete, koje $tede prostor, u-
vodi se i nova varijanta primjene
infracrvenih zraka, tzv. IRM-tehni-
ka (Infrarot-mittelwellig), kojom se
skraduje vrijeme otvrdnjivanja la-
kova, odnosno smanjuje se duZina
kanalnih su$ionica u linijama za
povrsinsku obradu.

Hornberger Maschinenbaugesell-
schaft KG, Schopfloch,
SR Njemacka

Na izloZzbenom prostoru ove vode-
ée tvrtke u proizvodnji strojeva za
oblaganje i potpunu obradu rubova
uvijek susreéemo zanimljivosti u
razvoju novih tipova strojeva s ob-
zirom na primjenu novih materi-
jala, novih tehnologkih postupaka
ili na podru¢ju primjene elektro-
nike i automatizacije. Uz niz teh-
ni¢kih pobolj$anja na mnogim stro-
jevima, potrebno je spomenuti no-
vost u lijepljenju rubnih materiia-
la primjenom modificiranog PVA.
-Jjepila na protoénom stroju. Veza:
nje ljepila postize se u zoni grija-
nja kod cca 130... 1700 C. a brzina

pomaka moze biti i do 50 m/min.

Theodor Hymmen KG, Bielefeld,
SR Njemacka

Novost kod strojeva za povrsin-
sku obradu je valjadica modila i
temeljnih boja tip LAX-BA, kojom
se postize efekat mocéenja kao kod
ruénog rada. Izvedba stroja omo-

Holandija

gucuje jednostavno skidanje ili iz-
mijenu dijela uredaja s valjcima,
pomocénog bocnog transportnog ure-
daja na pruzi.

Karl Heesemann, Bad Oenyhausen,
SR Njemacka

U daljem razvoju programa trac-
nih brusilica, tvrtka uvodi nove stro-
jeve koji kompletiraju tehnoloske
zahtjeve kod finog brugenja furnira,
masiva i folija. Sirokotra¢na brusi-
lica LSA-2 za gornje brusenje kom-
pletirana je za rad u liniji novim
strojem za brusenje s donje strane
LSA-2 U. U novim jzvedbama stro-
jevi se mogu naruéiti u radnim 3i-
rinama do 1350 mm (sl. 19).

A. Knoevenagel. Hainholz,
SR Njemacka

Sirok asortiman specijalnih stro-
jeva za proizvodnju stolica, masiv-
nog namjestaja i galanterije tvrt-
ka je dopunila nekim novim rjese-
njima. IzloZena je nova buSilica
za sjedala stolica B 114 PA, koja
omoguduje istovremeno dvostrano
bugenje. Slijedeéa novost je dvo-
strana oscilirajuéa bugilica BKP-3S
s radom na pneumatiku. Nadalje
je prikazana nova izvedba kombini-
ranog stroja UG BSSX 6 za pri-
kradivanje, glodanje i busenje, te

209



kopirna glodalica-karusel FO 600- ma. U novom postupku primjenju- Priess und Horstmann, Unterliibbe,
HY s novim kopirnim agregatom ju se specijalna PVA-ljepila koja SR Njemacka

za kopirno glodanje profiliranih ru-  se tijekom lijepljenja rubnih ma-

bova (sl. 21). terijala aktiviraju toplinom. Tvrtka je specijalizirana za proiz-
vodnju strojeva, koji sluze u mon-
tazi namje$taja za upu$tanje raz-
novrsnih okova, petlji, rukohvata,
bravica i sl. Posebno je zanimljiv
automat tip BAV-DLS za buse-
nje i utiskivanje raznovrsnih vez-
nih okova. Stroj je namijenjen za
visokoserijsku proizvodnju, te se
moZe uklopiti u rad automatske li-
nije (sl. 25).

Slika 19. — Sirokotratna kontaktna brusilica donja LS-2-U, Heesemann, SR
Njemactka

OKE Rainer von der Heyde & Co.,
Lotte, SR Njemacka

Uz raznovrstan program strojeva
za tapetarsku proizvodnju, ovaj
proizvodac izlozio je presSu za kor-
pusne konstrukcije namje$taja za
sjedenje. PreSa za sastavljanje sto-
lica vrlo je jednostavne izvedbe i
sastoji se od dva dijela, za istovre-

Slika 20. — Automat za oblaganje ru- meno stezanje dvije stolice. Ele-
bova PVAc,- Gepilom KA, Homrg, SR menti za stezanje su na bazi pne-
Njematka umatike (sl. 24).

Slika 23. — Automat za tokarenje i
bruSenje COMBIMATIC MK-CET/1000,
Locatelli, Italija

Slika 21, — Valjagica mo¢éila i temeljnih boja LAX-BA,

Locatelli, Almé/Bergamo,
Italija

Proizvoda¢ je poznat po progra-
mu tokarskih strojeva, raznim glo-
dalicama profila i preSama za uti-
skivanje reljefnih oblika i ukrasa.
Veé niz godina proizvodi tokarske
automate i brusilice tokarskih ele-
menata. Na Hannoverskom saimu
izloZio je prvi puta postrojenje koje
sadinjavaju dva stroja, to je Com-
bimatic MK-CET/1000, sastavljen od
automata za tokarenje i automata
brusilice (sl. 23).

Slika 24. — Korpus preSa za stolice
GP, Oke, SR Njemacka

Gerhard Ney GmbH & Co. KG,
Bad Eeynhausen,
SR Njemacka

Tvrtka proizvodi male busilice i
strojeve za oblaganje rubova nami-
jenjene manjim pogonima. Vazno
je napomenuti da je proizvodad u-

svojio novu konceociju lijeplienja  Broj 22. — Dvostrana busilica masiv-  Slika 25. — Automat za montazu oko-
bez taljivih ljepila, §to se danas nih sjedala Bll-4PAH, Knoevenagel, SR  va BAV-S, Priess und Horstmann, SR
primjenjuju skoro u svim pogoni- Njematka Njematka
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Slika 26. — Postrojenje za krojenje plo-
¢a s dvije formatne podstolne pile
AGA 4048, Scheer, SR Njemacka

Polimex — Cekop GmbH, Varsava,
Poljska

Proizvoda¢ je prikazao hidrauli-
¢ku kratkotaktnu proto¢nu presu
dobrih tehnic¢kih karakteristika, te
se predvida da ¢e na$i proizvodaci
furniranog namjes$taja pokazati in-
teres za nju. Pre$a tip DXPJB-475
namijenjena je za liniju furniranja.
Dimenzije etaze iznose 3300 x 1800
x 70 mm. Moze ze prikljuditi na
paru, vrelu vodu ili vrelo ulje, od-
nosno po zelji moze biti elektri¢no
grijanje. 12 hidrauli¢kih cilindara
grantiraju jednakomjeran pritisak.
Ukupni pritisak hidraulickog agre-
gata iznosj 475 t.

Schelling, Schwarzach,
Austrija

Asortiman podstolnih formatnih
pila ovog austrijskog proizvodaéa
nije potrebno posebno predstavlja-
ti. Potrebno je spomenuti da je
tvrtka od ove godine usvojila prin-
cip izrade formatnih pila u dvije
izvedbe. Do sada je iskljuéivo pro-
izvodila strojeve teske lijevane iz-
vedbe, nasuprot mnogim proizvo-
dacima koji proizvode podstolne
pile lagane zavarene konstrukcije.
Tvrtka sada proizvodi vedinu pod-
stolnih pila u tzv. »laganoj« vari-
janti kako bi mogla ravnopravno
konkurirati na trzi§tu. Od novih
strojeva izloZena je automatska for-
matna pila za iverice tip AT 430/280.
Omoguceno je ujedno programira-
nje optimalnog iskoriséenja kombi-
nacijom razli¢itih shema krojenja
ploc¢a.

Franz Torwegge, Bad Oeynhausen,
SR Njemacka

Uz strojeve za oblaganje rubovz
i automatske profilere, tvrtka je
prikazala novu izvedbu automata
za potpunu obradu rubova. Agre.
gati za obradu podijeljeni su u tri
zatvorene zone: oblikovanje rubova,
naljepljivanje rubnog materijala,
te obrade rubnog materijala. Stroj

27. — Aautomat za obradu i oblaganje rubova H-700,

je zatvorene izvedbe radj zaStite od
zvuka, a odsisavanje piljevine je
centralno (sl. 27).

Vadkin, Leicerster,
Engleska

Iz svog Sirokog programa tvrtka
je izlozila oko 15 strojeva. Od no-
vih strojeva potrebno je spomenuti
visokouc¢insku ¢etverostranu blanja-
licu FBN 239 na kojoj je primije
njen tzv. »Fine-Plan« postupak, §to
je patent proizvodaca. Od noviteta
se navodi automatski dvostrani pro-
filer DL 40 i vertikalna tra¢na pila
BH7 sa zaokretnim stolom.

Michael Weinig KG, Tauberbischof-
sheim, SR Njemacka

Na ovogodi$njem sajmu tvrtka je
izlozila nekoliko ¢etverostranih bla-
njalica nove specijalne izvedbe u-
glavnom po narudzbi, s mnogim teh-
nickim pobolj$anjima u odnosu na
standardni program. Nadalje je
prikazala postrojenje za izradu mo-
zaik-parketa. Od novosti je vazno
istaknutj o$trilicu alata »Rondamat
930«, koja je vrlo jednostavna za
posluzivanje, a namijenja je prven-
stveno za o$trenje profiliranih no-
Zeva prema $abloni (sl. 28).

Zuckermann, Wien,
Austrija

Uz standardni program strojeva
za obradu masiva, posebno za indu-
striju stolica, tvrtka je izlozila dvi-
je nove brusilice za brusenje rav-
nih i zaobljenih rubova na masiv-
nim sjedalima za stolice i sli¢ne
elemente. Automat »Sandorand« s
dva brusna tra¢na agregata obra-
duje rubove dvjema brusnim tra-
kama razli¢ite granulacije. Stolna
vertikalna traéna brusilica »Vario-
sand« ima tri stola uz koje do-
laze valjci razli¢itih profila” pode-
$eni u obliku obratka.

* % %

U zaklju¢ku ovog pregleda sajam-
skih noviteta moze se reéi da sva-

Torwege, SR Njemacka

Slika 28. — Ostrica glodala RONDAMAT
930, Weinig, SR Njematka

ka hannoverska izlozba predstavlja
izrazitu stepenicu napretka u teh-
nologiji obrade drva i strojograd-
nji. Gotovo nije bilo izlaga¢a koji u
svojoj proizvodni program nije uvr-
stio neki novitet tehni¢kog pobolj-
$anja ili potpuno novu izvedbu
stroja, uredaja ili alata. Posebno
je bila izrazena automatizacija kod
radnih strojeva i transportnih ure-
daja, ne samo u visokoudinskim li-
nijskim postrojenjima veé i kod
pojedina¢nih strojeva. Kroz sva
nova rjeSenja nazire se teznja pro-
izvodaca opreme da strojevi omo-
guce kvalitetnu obradu i velik ka-
pacitet, odnosno visoku produktiv-
nost rada.

Izlozbi je dan veliki publicitet u
cijelom stru¢nom tisku, jer je Han-
noverski velesajama LIGNA najva-
Zniji dogadaj u pogledu najnovijih
informacija o trendu razvoja teh-
nologije obrade drva. To potvrduje
i podatak da je izlozbu posjetilo
oko 60.000 poslovnih ljudi i strué-
njaka iz cijelog svijeta.

Ivica Milinovié, dipl. ing.
mr Stjepan Petrovié, dipl. ing.
mr Stjepan Tkalec, dipl. ing.
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»MOJA SLIKARSKA
LIRIKA«

U povodu izlozbe
slika Josipa Cosi¢a
u Sumarskom domu
u Zagrebu

Od 30. svibnja do 4. lipnja 1977.
odrzana je u velikoj dvorani Save-
za inZenjera i tehnicara Sumarstva
i drvne industrije Hrvatske u Za-
grebu 4. samostalna izlozba slika
Josipa Cosi¢a pod naslovom »Moja
slikarska lirika«.

U ponedjeljak 30. V. popodne, na-
kon zanosne uvodne rije¢i prof.
Mladena Spahije, izlozbu je pred
velikim brojem uzvanika otvorio
publicist Zeljko Ber$ek. Izlozba je
obuhvatila 19 Cosi¢evih slika na
platnu, izradenih uljem ili akrili-
kom u posljednje dvije godine.

IzloZzba se nadovezuje na slikare-
vu 2. samostalnu izlozbu »Poeziju
boja«, odrzanu u travnju 1975, o ko-
joj smo pisali u »Drvnoj industriji«
br. 5—6/1975 (3. samostalna izlozba
bila je izlozba karikatura).

Tako na ciklus »Poezije bojac,
pun jarkog crvenila suncevih zala-
za i jeseni, podsjecaju osobito slike
»Cuvajmo Sume« i »Galaktike«. Na
slici »Cuvajmo $ume« noc¢nu idilu
Sume na mjesecini, koja prede div-
nu paucinu svjetlosti kroz vrhove
stabala, prijeteci naru$ava crvenka-
sti odsjaj plamena poZara. Drhtavi
sjaj mjesedine u granama podsjeca
na van Goghova djela. Jarka crvena
boja jo§ vise dolazi do izraZaja na
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J. Cosié: »Cuvajmo nase Sume« (Foto A. Sori¢)

slici »Galaktike«, i u njenu vrtlogu
nazire se kretanje zvjezdanih susta-
va. I ova slika, a pomalo i neke
Cosi¢eve mrtve prirode, podsjecaju
na van Gogha.

Iako Cosi¢ polazi od svog proslog

‘ciklusa »Poezije boje«, nigdje se ne

ponavlja, pa ovom izlozbom opet
dokazuje da se u svom umjetni-
¢kom stvaranju neprekidno obnav-
lja.

Uzivanje u igri boje, u njihovim
kombinacijama, u igri svjetla i sje-
ne, i ovdje je jedna od najvaznijih
znacajkj Cosica kao slikara. To vri-
jedi za spomenute slike, ali poseb-
no i za sliku »Svjetlo svijeta«, na
kojoj je suprotno$cu boja postig-
nuo poseban sjaj.

Treba istaknuti Cosiceve veoma
uspjele portrete, plasti¢ne i izraZaj-
ne, od kojih se osobito jsti¢e »Por-
tret radnika« (ulje), ¢ovjeka umor-
nog od rada, ali koji pokazuje &vr-
stocu, koja moZe mnogo izdrzati.

Cini se da tehnika ulja slikaru
bolje odgovara od akrilika, te nji-
me postize ¢vrstodu i plasti¢nost jz-
raza. To vrijedi i za mrtve prirode,
koje u tehnici ulja takoder poka-
zuju vecu plastiénost i jedrinu. To
ne znaci da slike radene akrilikom
nisu uspjele, pa se osobito na jed-

noj mrtvoj prirodi snazno doimlje
naslikana narodna $krinja iz juzne
Hrvatske.

Gotovo sve slike predstavljaju
vrijedna ostvarenja, jedino su ma-
nje uspjele »Svemirska odiseja« i
»Sestin¢anke«, gdje Cosi¢ ¢ini u-
stupke modi svemirske tehnike, od-
nosno folklora.

Od slika koje prikazuju cvijece,
posebno je izrazajna i plasti¢na sli-
ka »Dalije« (opet ulje!).

Spomenimo i to da je pjesnik ne-
ke slike slikao prstima, kao »Cu-
ya(_;'mo Sume«, »IV. mrtvu prirodu«
idr.

U slikama »Voltino naselje«, a po-
sebno u slici »Covjekova okolina«
umjetnik ve¢ pomalo prelazi u ap-
strakciju, a vijugavim potezima ki-
sta Zeli izraziti svu zapletenost,
vrevu i buku, zamke i zasjede ve-
legradskog zivota.

Zanimljivo je da tu sliku, a po-
sebno sliku »Cuvajte $ume«, Josip
Cosi¢ izlaze u godini 1977, koja je
kod nas proglasena godinom zasti-
te 1 unapredivanja covjekove Zi-
votne i radne sredine, pa i u tom
smislu treba pohvaliti i umjetnika
i Sumarski savez, koji je omogucio
da se odrzi ova vrijedna izlozba.

D. Tusun



IZ ZNANSTVENIH I OBRAZOVNIH USTANOVA

NOVI ZNANSTVENI RADNICI NA PODRUCJIU
DRVNO-TEHNOLOSKIH ZNANOSTI

Mr Nevenko Petrus$a, dipl ing, ro-
den je 8. studenog 1941. u Zagrebu.
Zavrsio je gimnaziju u Koprivnici,
a diplomirao je na Sumarskom fa-
kultetu (Drvno-industrijski odsjek)
u Zagrebu. Akademski naziv magi-
stra iz nauénog podru¢ja Meha-
nicka prerada drva — Teh-
nologija piljenog drva postigao je
dne 28. IV 1977. na Sumarskom fa-
kultetu u Zagrebu.

Pa zavr$etku studija radi u kom-
binatu »Bilo-Kalnik« u Koprivnici
kao tehnolog, rukovodilac proizvod-
nje pilane u Koprivnici, a nakon
toga kao upravitelj tvornice panel-
-ploc¢a. Pocetkom izgradnje pilane u
Durdevcu, postavljen je za direkto-
ra OOUR-a u izgradnji. Po zavrset-
ku izgradnje ostaje u OOUR-u i u

razdoblju uhodavanja, nakon ¢&ega
prelazi u Koprivnicu, gdje radi kao
direktor OOUR-a Tvornica vrata.

Magistarska radnja Nevenka Petru-
$e ima naslov PILJENJE HRASTO-
VINE PARALELNO S§ OSOVINOM
TRUPCA, a sadrzi 31 stranicu tek-
sta, 26 velikih tabela s dijelom od-
govarajucih proracuna, 6 cteza i 2
nacrta pilane. U tekstu je i 7 foto-
grafija koje ilustriraju pilanu i o-
kolnostj pod kojima je vr$en eks-
perimentalni dio istrazivanja. Rad-
nja je podijeljena u slijedec¢a glav-
na poglavlja: 1. Predgovor, 2. Uvod,
3. Zadatak istraZivanja, 4. Metodika

eksperimentalnog rada, 5. Obra¢un -

iskori§¢enja, 6. Rezultati istraZiva-
nja, 7. Diskusija rezultata, 8. Za-
kljucak 9. Dalja istrazivanja. U po-
pisu literature citirano je 16 doma-
¢ih i stranih izvora. Radnja je na-
pisana na temelju istraZivanja ko-
ja su obavliena u kombinatu »Bilo-
-Kalnik«, Koprivnica, OOUR-u Me-
hani¢ka prerada drva — Purdevac.

U istrazivanjima se Zeljelo uspo-
rediti dva nadina piljevinja hrasto-
vih pilanskih trupaca na traénim
pilama: piljenje paralelno s osewvi--
nom trupca i piljenje s izvodnicom
trupca. Uzorci za istrazivanja sadr-
zali su po 50 kom. trupaca za po-
kusna piljenja. Odgovarajuca mje-
renja obavljana su za vrijeme po-
kusnih piljenja, neposredno nakon
piljenja, te nakon prirodnog suse-
nja proizvedenih piljenica, koje su

AGRIS — MEDUNARODNI SUSTAV ZA INFORMACIJE
IZ POLJODJELSKE ZNANOSTI I TEHNOLOGIJE

Organizacija UN za ishranu i
poljoprivredu (FAO) pokrenula je
pretprosle godine AGRIS (Medu-
narodni sustav za informacije iz
poljodjelskih znanosti i tehnolo-
gije — International system for the
agricultural sciences and technolo-
gy)-

Do danas je u AGRIS ukljudeno
preko 70 zemalja, medu njima i Ju-
goslavija. Jugoslavenski AGRIS.-ov
centar radi u sklopu Saveznog cen-
tra za obrazovanje rukovodeéih ka-
drova u poljoprivredi i industriji
u Novom Sadu, a banka podataka
smjeStena je u elektroni¢kom ra.
¢unalu Instituta za nuklearne nau-
ke »Boris Kidri¢« u Vinéi.

Radi osiguranja ulaza znanstve-
nih informacija u sustav, Jugosla-
venski AGRIS-ov centar pregledava i
obraduje sve nase knjige, patente,
izvjeStaje sa znanstvenih skupova,
znanstvene programe i c¢asopise
koji objavljuju clanke s podrudja
poljodjelstva i srodnih grana. Ob-

radene informacije o znanstvenoj
dokumentaciji $alju se medunarod-
nom AGRIS-ovu centru, koji od in-
formacija dobivenih od svih nacio-
nalnih 1 multinacionalnih AGRIS-
ovih sjedi§ta formira magnetsku
traku, koja se jednom mjeseéno do-
stavlja svim nacionalnim odnosno:
multinacionalnim sredi§tima. Svaka®
traka sadrzi 5—10 tisuéa informa-
cija.

Da bi se mogao koristiti tim in-
formacijama, korisnik opisuje svoj
zahtjev naznadujuéi podruéje znan-
stvene djelatnosti koje ga intere-
sira, a suradnici AGRIS-ova Centra*
na osnovi toga izraduju profil nje
gova interesa. Kodiranjem njegova®
profila dobiva se klju¢ za selektiv-
nu diseminaciju informacija (SDI)*
Korisnik na taj na¢in dobiva infor:
maciju o znanstvenoj dokumenta-}
ciji koja se nalazi na traci i spada™
u podrucje njegova interesa. Selek-¢
tivna diseminacija informacija o-.
bavlja se svakog mjeseca kad traka’
stigne u banku podataka.

namijenjene za dalju preradu u drv-
ne elemente. Najvecée znacenje autor
je dao analizi iskori$éenia uz dva
naprijed spomenuta nacina raspi-
ljavanja trupaca.

Autor dolazi u radnjj do slijede-
¢ih vaznijih zakljucaka:

— Kvantitativno, kvalitativno i
vrijednosno iskori§cenje trupaca is-
piljenih spomenutim nadinima ne
razlikuje se statisti¢ki signifikant-
no.

— Vrijeme potrebno za namjeSta-
nje, te za piljenje i okretanje tru-
paca na tra¢noj pili signifikantno
je veée kod piljenja paralelno s iz-
vodnicom trupca.

— Nema signifikantnih razlika u
veli¢ini raspuklina koje nastaju u
toku susenja piljenica ispiljenih
jednim ili drugim nacdinom.

— Prosjecna $irina piljenica ispi-
ljenih iz trupaca metodom paralel-
no s izvodnicom je signifikantno
veca.

— Bilo bi korisno sprovesti dalja
istrazivanja na podrucju spomenu-
ta dva razli¢ita nac¢ina piljenja hra-
stovih trupaca.

Magistarski rad Nevenka Petruse
prva je opseznija studija ove vrste
kod nas i predstavlja vrijedan pri-
log spoznajama o moguénostima i
problematici razli¢itih nacina raspi-
ljivania hrastovih trupaca na liniji
tra¢nih pila.

Redakcija »Drvne industrije« sr-
da¢no cestita novom magistru Ne-
venku Petrusi, dipl. ing., na postig-
nutom uspjehu, koji predstavlja va-
Znu dobit i za nasu praksu pilanske
prerade drva.

Ako korisnik Zeli dobiti podatke
o odredenoj dokumentaciji sa svih
traka koje se nalaze u banci poda-
taka, tada se provodi retrospektiv-
no pretrazivanje (RP). Ovaj se po-
sao obavlja povremeno u zavisno-
sti od Zelja korisnika.

Dobivena informacija sadrzi bi-
bliografske podatke o primarnom
znanstvenom dokumentu. Od 1978.
godine informacija ¢e sadrzati i
kratak sadrzaj primarnog dokumen-
ta na egleskom jeziku.

Svi nas8i znanstveni radnici i
stru¢njaci koji su zainteresiranj za
informacije o znanstvenoj doku-
mentaciji s podrué¢ja poljodjelstva,
Sumarstva, drvne industrije itd.,
ako Zele da ih dobiju od AGRIS-ova
centra, neka se obrate Centru i u-
kratko navedu $to ie podruéje nji-
hova interesa. AGRIS-ov centar do-
stavljat ¢e im tada redovito sva-
kog mjeseca informacije. Sve infor-
macije dobivene od AGRIS-ova cen-
tra jesu besplatne. Adresa AGRIS-
-ova centra jest: Savezni centar za
obrazovanje rukovodeéih kadrova u
polioprivredi i industriji — YU
AGRIS CENTAR, Novi Sad, Narod-
nog fronta 53. D. T.
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U ovoj rubrici objavljujemo saZetke vaznijih ¢lanaka koji su objavljeni u najnovijim
brojevima vodeéih svjetskih &asopisa s podru¢ja drvne industrije. SaZeci su na pocetku
oznaéeni brojem Oxfordske decimalne Kklasifikacije, odnosno Univerzalne decimalne Kklasifi-
kacije. Zbog ograni¢enog prostora ove preglede donosimo u veoma skracenom obliku. Me-
dutim, skre¢emo pozornost &itateljima i pretplatnicima, kao i svim zainteresiranim podu-
ze¢ima i osobama, da smo u stanju na zahtjev izraditi po uobitajenim cijenama prijevode
ili fotokopije svih ¢lanaka koje smo ovdje prikazali u skracenom obliku. Za sve takve na-
rudzbe ili obavijesti izvolite se obratiti Urednistvu &asopisa ili Institutu za drvo, Zagreb,

Drevo
31 (1976), 1

634.0.8442 — Rypacek, V.: Pod-
minky rozkladu dreva listna¢u a
jehli¢nanu drevolakznymi houbami
(Uvjeti rastvaranja drva listada i
cetinja¢a gljivama razara¢ima dr-
va).

Autor analizira specifi¢nosti sup-
strata za gljive koje razaraju dr-
vo. Rad je bio dielomi¢no iznesen
na konferenciji Evroafricke grupe
Medunarodne akademije znanosti o
drvu u rujnu 1975. u Banskoj Bi-
strici — CSSR.

634.0.824874 — Adamca, M.:
Hodnotenie lepidiel pre dielektricky
ohrev (Vrednovanje ljepila z1 die-
lektri¢ko zagrijavanje). y

Pregled ljepila s gledista ele ktric¢-
ne vodljivosti, koja djeluje narodito
na brzinu procesa otvrdnjavanja (li-
jepljeni rubovi paralelni sa smje-
rom elektri¢nog polja zagrijavaju
se olito brze nego okolnj slojevi
drva). Razne varijante ovoga djelo-
tvornoga i $tedljivog nadina zagrija-
vanja uobicajene su na pr. kod
mémtainog lijepljenja, sastavljanja
itd.).

634.0.729.1 — Salanova, H.:
Hodnoceni svetlostalnosti nabytko-
vych povrchu (Ocjena pos‘ojanosti
povrsina namjestaja na svjetlo).

Prvi dio ¢lanka sadrzi kratki pre-
gled metoda za ocjenu postoja-
nosti na svjetlo. U drugom dijelu
usporedeni su rezultati pokusa po-
stojanosti na svjetlo metodom vanj-
ske ekspozicije i ubrzanih pokusa
pomocu uredaja Xenotest 450. Za-
klju¢ak sadrzi prijedlog metodike
preporuc¢en za standardizaciju u
okviru zemalja SEV-a.

634.0.829.17 — Bouda, V.. K
odolnosti nitrocelulézovych laku
prosti stridéni teplot (O otpornosti
nitrolakova na promjene tempera-
ture).

Iznose se rezultati dosadas$njih
istrazivanja o tome kako poboljsati
otpornost nitrolakova kod Cold-
-check testova. Izmjenom omeksi-
vaca, kvaliteta preteznog dijela &e-
hoslovacékih lakova C 1008 bitno se
poboljsava.

214

634.0.847.271 — Kadlec,J. i Ma-
rek, M.: Racionaliziacia su$enia ce-
lych dyhovych pasov pomocou kon-
tinualneho vlhkomera (Racionaliza-
cija susenja cijelih furnirskih tra-
ka pomoéu vlagomjera kontinuira-
nog djelovanja).

Clanak informira o pogodnosti-
ma koje donosi upotreba vlagomje-
ra kod su$enja cijelih traka furni-
ra u proto¢nim susionicama sa stal-
nim kolanjem zraka. Osnovne po-
datke utvrdili su autori izravno u
poduzeéima $perovanog drva u ino-
zemstvu i u tvornici Bukoza Vra-
nov u CSSR-u, gdje je vlagomjer
prvi put upotrijebljen.

634.0.723.1 — Hrus$ka, L.. Stavi-
‘telné drazkovaci frézy pro nabyt-
kéarskou a stavebnetrubhlarskou vy-
robu (Podesiva glodalica za utor u
proizvodnji namjestaja i gradevne
stolarije).

Clanak daje informaciju o novom
tipu glodalice za utore s reznim
plo¢icama od sinterkarbida koja se
proizvodi u poduzeéu »Néradi«, De-
¢in. Informira o prednostima nji-
hove upotrebe kod radova u indu-
striji namje$taja i gradevne stola-
rije, te opisuje ispitivanje prototipa
u radu.

Drevo
31 (1976), 2

634.0.833.152 — Hofta, D. i Ha-
nus$, J.: Okna ve starych budovach
(Prozori u starim zgradama).

Clanak upozoruje na vazan pro-
blem rekonstrukcije i moderniza-
cije oko 1,8 milijuna stanova do
1990. godine. Daju se rezultatj do-
sadas$njeg ispitivanja stanja prozo-
ra u starim zgradama i prijedlog
kako rije$iti modernizaciju. Pri-
jedlog je koncipiran sa stanovi$ta
gradevinara odnosno kupca. Razum-
liivo je da ¢e prema potrebi ova
pitanja trebati rjeSavati u sporazu-
mu s drvnom industrijom, kako bi
“industrija gradevne stolarije mogla
ispuniti zadatke. Lektor ¢lanka upo-
zorava posebnim dodatkom na vaz-
nost problema, nedostatke prijed-
loga i standardizaciju sadasnje pro-
izvodnje gradevne stolarije.

634.0.8321 — Dzurbala, A: A-
gregatny porez tenkej ihli¢natej
gulatiny na $piralovej Stiepkovacke
(Agregati za piljenje tanke oblovine
&etinjaca spiralnim iveracem).

Razmatra se znalenje tzv. agre-
gatne tehnologije piljenja i njezin
odnos prema klasi¢noj tehnologiji
piljenje na jarmacama.

Opisuje se proizvodno postroje-
nje i tehnologija prerade oblovine
spiralnim iveracem, te iskustva jed-
nogodi$nje proizvodnje u poduzecu
l\’/iloimpregna, pogon Spisska Nova

es.

634.0.832.2 — Haninec, I.: Pri-
stroj na meranie polohy tlakovnice

nozu na lapacich a krajacich
strojoch (Sprava za mjerenje polo-
Zaja pritisne letve prema noZevima
na strojevima za ljuStenje i reza-
nje).

Opisuje se konstrukcija i upotre-
ba novog uredaja za mjerenje ho-
rizontalnog i vertikalnog razmaka
izmedu noza i pritisne letve na stro-
jevima za ljustenje i rezanje. Spra-
va je konstruira u DrZzavnom insti-
tutu za istrazivanje drva (SVDU),
Bratislava.

634.0.822-829 — Jakubcdik, K.
Zasady techniky mazania (Osnovi
tehnike podmazivanja).

Autor iznosi spoznaje sa Zemalj-
ske konferencije o tehnici podma-
zivanja i iskustva iz poduzeca Dre-
vina Turany u pogledu organizacije
i provodenja ove sluzbe s nazna-
kom duznosti i prava radnika za-
duzenih za tehniku podmazivanja.

634083224 — Truc, R.: Racio-
nalizace spotréby dyh ve vyrobe
nabutku (Racionalizacija potrosnje
furnira u proizvodnji namjestaja).

S ozbirom na sve ve¢i manjak
kvqhtetnit_x povrSinskih furnira u
proizvodnji namjestaja, autor pred-
laze niz mjera kako da se bolje
iskoriste furniri. Kao putove tome
cilju preporu¢a: — pravilan izbor
furnira — uporabu domadih vrsti
drva — uporabu tanjih furnira —
briZljivi utovar i istovar pri do-
premi — pravilno uskladi$tenje —
svrsishodnu pripremu furnira —
brizljiviju manipulaciju — suvre-



meno sastavljanje furnira — upo-
trebu taljivog vlakna kod sastavlja-
nja furnira — iskljuciti oblaganije
Sperploca. I u zaklju¢ku predlaze
da se produzi vijek furniranom na-
mjeStaju narodito kvalitetnom po-
vrsinskom obradom.

Drevo
31 (1976), 3

836.0.832.24 — Drapela, J.: Uka-
zatele kacapity vyrobnich zarizeni
a jejiho vyziti (Pokazatelji kapaci-
teta proizvodnog postrojenja i nje-
govo iskoriséenje).

Problematika utvrdivanja kapaci-
teta i stupnja iskori$éenja proizvod-
nog kapaciteta u praksi se cesto
pojednostavljuje, $to moze voditi k
pogre$nim odlukama. Ovo razma-
tranje bavi se utvrdivanjem poka-
zatelja proizvodnog kapaciteta i
njegova iskori§¢enja u uvjetima in-
dustrijske proizvodnje namijestaja.
Ekonomska pitanja vezana uz ovu
problematiku nisu iznesena. Unato¢
toga razmatraju se problemi spo.
jeni s prakti¢nim potrebama.

634082314 — Kafka, E: K
racionalizaci trideni jehli¢natého
reziva podle vad dreva a vyrobnich
vad (Racionalizacija razvrstavanja
piljenje grade &etinjata prema gre-
.:;lkt)tma drva i greskama od prera-

e).

Kriti¢cka analiza dosadanjeg siste-
ma razvrstavanja prema ovim gle-
diStima: Vidljivost greSaka — Iden-
tifikacija gresaka — Tolerancije —
Algoritam — Vrijeme. U zaklju¢ku
se daje prijedlog za pojednostav-
ljenje sistema zajedno s prijedlo-
gom algoritma za odredivanje kla-
se kvalitete piljene grade prema
kvrgama.

634.0.829.17 — Boud a, V.: Zjisto-
vani tvorby parafinové mezivrstvy

v néterech polyesterovych laku. (U-
tvrdivanje stvaranja parafinskog
medusloja u nali¢cima poliesterskih
lakova).

Autor opisuje metodu razradenu
u Drzavnom drvarskom institutu i
istrazivackoj stanici u Brnu. Raz-
matra se vazan Kkriterij za ocjenu
poliesterskih lakova i poboljsanje
kvalitete ovih lakova proizvedenih
u CSSR

634.0.843.2 — Ko$ik, M.: Prirod-
zené a uruchlené starnutie naterov
pozuzivanych pri ochrane drva pro-
ti ohnu (Prirodno i ubrzano stare-
nje nali¢a kod zastite drva protiv
vatre).

Clanak opisuje mehanizam najva-
znijih uzroka-starenja za$titnih na-
lica i poklanja paZnju postupcima
pomocu kojih se proces izucava. U
zakljuc¢ku daie kratki opis komerci-
jalnih uredaja koji se upotreblja-
vaju za ispitivanje procesa stare-
nja polimernih materijala.

634.0.832284 — Fradtia, P.: Za-
istovanie symetrie a tvarovej stélo-
sti drevotrieskovych dosak (Utvrdi-
vanje simetrije 1 stalnosti oblika
iverica).

Clanak uvodno objasnjava osnov-
ne pojmove ove problematike, a za-
tim daje pregled metoda za ispiti-
vanje stalnosti oblika iverica. U sli-
jede¢em dijelu, koji ¢e biti objav-
ljen samostalno, bit ée vrednova-
nje ovih metoda i opis metoda is-
trazivanja primjenjivanih u Drzav-
nom institutu za istrazivanja drva
u Bratislavi.

634.0.832.284 — Pecha, L: Po-
vrchovd uprava triskovych desek
melaminovou félii (Oplemenjivanje
povrsine iverica melaminskom foli-
jom).

U poduzeéu Ceskomoravsky len,
Humpolec instalirane su dvije pro-

izvodne linije za povr$insko ople-
menjivanje plo¢a melaminskim fo.
lijama:

1. Klasican postupak laminiranja
s hladenjem kod upotrebe vise etaz-
ne prese tvrtke Siempelkamp,
SRNj; 2. laminiranje s kratkim ci-
klusom presanja bez hladenja u
jednoetaznim pre$ama firme Pagno-
ni, Italija. Oba sistema imaju niz
zajednickih, ali i razli¢itih faktora.
Autor u ovom ¢lanku informira o
opéim iskustvima dobivenim iz li-
terature, iz prakse i iz rasprava s
inozemnim partnerima.

634.0.833.151 — Svieda, J.: Dy-
hované dreve vyrabané v narodnom
podniku Drevina (Furnirana vrata
proizvedena u poduzeéu Drevina).

Furnirana su vrata proizvod koji
predstavlja novi tip unutarnjih vra-
ta, ¢iji estetski izgled i namjensko
rjeSenje zadovoljavaju zahtjeve in-
terijera neskromnog stana. Kon-
strukcija i tehnologija proizvodnje
ovih vrata rade se po licenci i od-
govaraju svjetskom nivou. Predno-
sti primijenjene automatizacije i
nove tehnologije, i kad nije do de-
talja rijeSena, moze biti pokazate-
ljem na putu podizanja kvalitete,
produktivnosti rada i u ostalim gra-
nama drvne industrije.

634.0.832.11 — Jakub¢ik, K.
K.: K organiza¢énému a technické-
mu zabezpeceniu oprav strojov a
zariadeni (Za organizacijsko i teh-
ni¢ko osiguranje popravaka stroje-
va i postrojenja).

Prema iskustvu iz pogona podu-
ze¢a »DREVINA«. Turany opisuje
se opseg radova na koje se treba
organizacijski i tehni¢kj usmjeriti,
da se pobolj$a tehni¢ko stanje os-
novnih sredstava, protupozarne za-
Stite i sigurnosti na radu.

B. Hruska
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Nomenkiatura raznih pojmova, alata, strojeva i uredaja

u drvnoj industriji _ dodatak (Nastavak iz br. 5— 6/1977)
Redni Hrvatsko- . : Njemacki
broj -srpski Engleski Francuski i
360. ispolirati spiriting off polir finement Abpoliejren, Auspolieren
361.  jamstvo, garancija guarantee garantie, sireté Gar“antle o ‘
362.  kruzne pile cross-cut circular scies circulaires Aplang-Kre1ssagemaschmen
za trupljenje saw machines A trongoner les fiir Rundholz
oblovine for roundwood bois ronds
363. metalna komora all-metal drying chambre de séchage Ganzmetall-
za su$enje chamber entierement -Trocknungskammer
métalique i
364. ocetkan brushed brossé geblirstet
365. odgorivanje burn off old paint flambage pour Abbrennen altexj
(ispaljivanie) décaper de vieilles Ollackfarbanstriche
starih uljnih couches de peinture
premaza a I'huile .
366.  odsisna couch (prepress) presse coucheuse Gautschpartie
(pretpre$na) section préliminaire
sekcija
367. okvir jarmacde log frames chassis de scie Gatterrahmen
368. otkresati, axe off dresser a la cognée abbeilen
otesati
369. otvrdivanje, vezanje harden, set faire prise, Abbinden
(kod ljepila) prendre
370. plamena tekstura flamy texture structure flammée geflammte Textur
371.  pokrovi ili prekrivke tarpaulin surface baches en toile a voile Abdeckflachen
kod tehni¢kog suSenjacoverings in pour écrans de séchoir bei der technischen
technical drying Trocknung
372. proces vezanja curing process adhérence, cohésion Abbindevorgang
ili otvrdivanja
373.  prolaz jarmace frame — saw ouverture . Gatterdurchgang
gate de chasis de scie
alternative
374. protusmjerna counter-running ponceuse a deux Gegenlauf — )
tracna belt sander bandes a mouvement Bandschleif- maschine
brusilica contraire
375. raslojavanje, peeling-off écaillage de feuile Abblattern
razlistavanje
376. rasljanje fork formation formation de fourche Gabelbildung
377.  savijeno drvo bent wood bois cintré gebogenes Holz
378.  sredstvo spiriting off produit de polissage Abpoliermittel
za poliranje medium
379.  stroj waste cross- machine a trongonner Abfallholz —
za prikradivanje -cutting machine des déchets de bois Kiirzmaschine
otpadaka
380. traZenje garancije, guarantee claim réclamation de Garantieforderung
garancijski zahtjev garantie
381. uredaj za odlaganje caul stacker dispositif pour Ablegevorrichtung
limova déposer les tdles fiir Bleche
382.  viljuskaste probe fork samples éprouvettes en Gabelproben
(uzorci) - (for case hardening) fourche
383.  zaStita protiv accident prevention protecteur contre Umfallschutz
nezgode (nesrece) accident
384.  alkalizacija alkalization alcalisation de Alkalisierung
vrele vode of boiling I'eau de cuisson des Kochwassers
water
385. apsolutno (posve) bone dry, anhydre absoluttrocken
su oven dry
386. desna brava rig}ll{t-hand serrure a droite Rechtsschloss
loc!
387.  dimljen, smoked fumé gerduchert
osmuden
388.  dodatnj (akcesorni) collateral matieéres annexes akzessorische Stoffe
sastojci substances
389.  drustveni social furniture meubles d’usage gessellschaftliche
namjestaj collectif Mobel
390. furnirska frame veneer — scie a cadre pour Rahmenfurniersige
jarmaca saw placages
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SYNTHESA FARBENFABRIK
BETRIEBSGESELLSCHAFT

Kemijska industrija SYNTHESA iz Austrije o-
stvarila je u posljednjih 25 godina znacajan raz-
VOj.

Proizvodni program dijeli se, s jedne strane,
na sisteme bojenja za unutarnju i vanjsku upo-
trebu, ukra3avanje umjetnih materijala i pomoénih
gradevnih proizvoda, a s druge strane na mnogo-
struki program sredstava za bruSenje u industrij-
skoj obradi drva.

Veé godinama postoji suradnja u proizvodnji s
poznatim kemijskim pogonima u Jugoslaviji, dok je
na$ program za drvnu industriju bio prvi puta izlo-
Zzen na Zagrebatkom proljetnom velesajmu.

Program za drvnu industriju dijeli se u cetiri
skupine:
1. LJEPILA

Synthesa proizvodi i prodaje kompletan program
za podru¢je obrade drva i namjestaja, pocevsi od
rezorcinskih, fenolnih, karbamid-formaldehidnih,
PAAC — ljepila, nadalje akrilate i uévrs¢ivate za
ljepila, zatim po licenci TIVOLI-CHEMIE za industriju
umjetnih materijala, obucarstvo, elektro i autoin-
dustriju, kao i ostale industrije. Internacionalno re-
gistrirana i zasticena tvornicka imena jesu: DYNO-
SOL, DYNORIT, SYNTURIT, TIVOLIT i TIVOPAL.

2. PROIZVODI ZA POVRSINSKU OBRADU

Ovi proizvodi se dijele na mocila za drvo pri-
premljena za upotrebu u proizvodnji namjeStaja i
unutarnju opremu objekata, lazure za vanjsku upo-
trebu, transparentne i obojene lakove na nitro ba-

M. B. H.

zi, kiselo otvrdnjavajuée i poliuretanske, nadalje
pomoéne materijale kao $to su paste za drvo,
vostani kit itd. Sa sistemom mocenja i lakiranja
CLOU-POLIPOL, SYNTHESA uziva medunarodni u-
gled i izvozi u zemlje koje imaju veliku i jaku
industriju namjestaja.

3. UNIDUR

Impregnirane papirne folije za namjestaj i indu-
striju vrata. Za taj proizvod SYNTHESA posjeduje
ovlastenje od proizvodaca tvrtke UNIDUR — Kunst-
stoffwerke iz Wormsa, SR Njemacka, za tehnicko
savjetovanje i prodaju u Jugoslaviji.

4, SYNTEX — sredstva za bruSenje.

SYNTHESA ima vlastitu proizvodnju sredstava
za brusenje KING i proizvodi brusni papir, polu i
potpuno vezan umjetnom smolom. Brusni papir i
platno dolaze u beskonaénim trakama do 1400 mm
Sirine. Brusni papir za lak podesan je za strojno
i ruéno brudenje, kao i brusna vuna LG 800 u
namotajima i prikladnim komadima. NaSa tvorni-
Ska limena 'su: SINTEX, ABRALTIE, ESTRELLA i
RESINFLEX.

Ovim pregledom iznijeta je moguénost jugosla-
venskoj «drvnoj industriji da iz susjedne zemlje i
i iz jedne ruke pokrije potrebe iz ovog kompletnog
programa.

SYNTHESA GmbH, A-4320 PERG, Austria
Zastupnik za Jugoslaviju:
HERMES 61000 Ljubljana, Mose Pijade 27




PRILOG KEMIJSKOG

,CHROMOS KATRAN

OOUR ,CHROMOS* PROIZVODNJA

Najnoviji
proizvod na
Jugoslavenskom
trzistu

HIDROCHROM

vodorazredivi
lakovi

za

Nnamjestaj

i

stolice

Prate¢i dostignuéa u tehnologiji po-
vriinske obrade u najrazvijenijim zemlja-
ma, a pridruZzujuéi se opcéoj akciji u za-
stiti ¢ovjekove okoline, zastiti od pozara,
pobolj$anju radnih i zdravstvenih uvjeta,
veéoj ekonomi¢nosti — na$ kolektiv daje
na trziste sredstva koja su doprinos nave-
denim nastojanjima. Pored HYDROLUXA
i HIDROTEMELJNIH BOJA, HIDRO-
CHROM — vodorazredivi lakovi za na-
mje$taj i stolice dokaz su na$ih strem-
ljenja i nasih uspjeha.

HIDROCHROM — vodorazredivi la-
kovi za drvo rade se iz vodotopivih ami-
no-smola uz neznatni dodatak organskih
otapala, te sredstva za bruSenie, sredstva
za matiranje i drugih dodataka kojima
se postizu odredena fizikalno-kemijska i
tehnoloska svojstva. Kad govorimo o vo-
dorazredivim lakovima, jasno je da su
u tekucem stanju nezapaljivi, a da se za
razrjedivanje primjenjuje ¢&ista voda.

U nasem programu predvidamo slijedeéi
asortiman:

1. Hidrochrom bezbojni temelj br. 2845.
2. Hidrochrom bezbojni sjajni br. 2842.
3. Hidrochrom bezbojni polumat

br. 2843.
4. Hidrochrom bezbojni mat br. 2844.
5. Hidrochrom kontakt br. 2841.
6. Hidrochrom sredstvo za pranje

br. 2850.

U pripremi i u fazi polupogonskih po-
kusa jesu:
1. Hidrochrom temelj bijeli  br. 2846.
2. Hidrochrom bijeli sjajni br. 2847.
3. Hidrochrom bijeli polumat br. 2848.
4. Hidrochrom bijeli mat br. 2849.

Tehni¢ke karakteristike bezbojnog HI-
DROCHROM LAKA I TEMELJA:

a) Viskozitet isporuke (JUS H.C8.051 —
20°C) do 25 s

b) Suha supstancija (4 sata, 105 °C) 40 —
45%

c) Tvrdoéa po Bucholzu nakon 24 sata
(cca 20°C) 1,0 — 1,2/20 pm
d) Sjaj po Langeu, kut 45
— sajni lak cca 100,
— polumat lak 16 — 20%,
— mat lak 8 — 10%




KOMBINATA

KUTRILIN™

BOJA | LAKOVA

ZAGREB Radni¢ka cesta 43
Telefon: 512-922
Teleks: 02-172

OOUR Proizvodnja boja i lakova
Zitnjak b.b.
Telefon: 210-006

Za razrjedivanje Hidrochrom lakova
i lak-boja primjenjuje se ¢ista voda, a
pranje strojeva, pribora i alata obavlja
se HIDROCHROM SREDSTVOM ZA PRA-
NJE br. 2850. U eventualnom nedostatku
navedenog sredstva moZe se pranje vrsiti
smjesom S$pirita i vode u omjeru 1: 1.
Kad se dogodi da treba oprati pribor
na kojem se ve¢ prosusio HIDROCHROM
LAK, tada se moZe upotrijebiti Chromo-
cel (nitro) razrjediva¢. HIDROCHROM
TEMELJ I LAKOVI prireduju se za upo-
trebu tako da se mije$aju s kontaktom
u omjeru:

100 tezin. dijelova Hidrocrom laka ili
temelja

10 tezin. dijelova Hidrochrom kon-
takta br. 2841.

Radno vrijeme smjese ovisi o viskozi-
tetu priredene smjese. Za $trcanje se pri-
reduju na viskozitet 12— 20 sekundi, a
za lijevanje na 20 — 25 sekundi. Susenje
prvog sloja kod temperature radnog pro-
stora je oko 2 sata, a u kanalnim susa-
rama s postepenim zagrijavanjem do 70°
C — 30 do 40 minuta. Mogu se nanositi
u dva sloja na vodena mod¢ila, nitro te-
meljne, hidrotemeljne i Chromoplast te-
meljne boje.

Hidrochrom bezbojni temelj i lakovi
mogu se uklopiti u suvremene procese
povrsinske obrade jer se brzo suse. Ima-
ju niski viskozitet, a visoku suhu sup-
stanciju, §to pruza mogucnost postiza-
vanja poluotvorenih do gotovo zatvore-
nih pora. Kod primjene Hidrochrom la-
kova potrebna je dobra ventilacija, jer
sadrze slobodnog formaldehida koji se
oslobada u procesu otvrdnjivanja (suse-
nja), pa kod slabije ventilacije nadrazuje
o¢i. U pogonima s dobro rijeSenom venti-
Jacijom nema ovog problema.

Spomenimo neke prednosti
HIDROCHROM LAKOVA:

— Razrjeduju se obi¢nom vodom

— Brzo se sude, mogude je susenje u ka-
nalima i kod ostrijih rezima

— Mogu se brusiti i nanositi u dva slo-
ja, a to pojednostavljuje proizvodni
proces

— U nerazrijedenom i razrijedenom sta-
nju nisu zapaljivi, pa je iskljucena
moguénost poZara u lakirnicama, ka-
nalima za su$enje, skladistima i dr.

— Nisu $tetni po zdravlje, jer mjesto or-
ganskih otapala sadrze vodu, a vodom
se i razrjeduju. Sadrze samo neznatni
postotak organskih otapala.

— Nepotrebne su zastitne mjere od po-
Zara, pa se time smanjuju tro$kovi in-
vesticija za za$titne mjere

— Nije potrebno nabavljati razrjedivac,
a to je uSteda na tro$kovima nabave,
transporta, skladi$tenja i dr.

Vazno je napomenuti da se HIDRO-
CHROM LAKOVI ne mogu mijesati s
drugim vrstama premaznih sredstava, jer
se bitno razlikuju po sastavu. To su po
sastavu novi lakovi, a po nadinu primje-
ne nema razlika od klasiénih nitro, ki-
selo-otvrdujuéih i ostalih duZe poznatih
lakova. Razlika je jedino u tome $to se
razrjeduju vodom. Kod drugih lakova
smola (vezivo) otopljena je u organskim
otapalima, a smjesom tih otapala podes3a-
vaju se medu ostalim i tehnoloska svoj-
stva (Strcanje, lijevanje, umakanje), ota-
palima se lakovi razrjeduju na viskozitet
pogodan za nanos, a kasnije u procesu
susenja ta otapala, koja su u prethod-
nom postupku izvrsila odredenu ulogu,
postaju balast, opasnost i $tetna po
zdravlje. Eto, primjenom HIDROCHROM
LAKOVA — lakova buduénosti — rjesa-
vate se mnogih briga i opasnosti.

S obzirom da su HIDROCHROM LA-
KOVI novi, najnoviji na§ proizvod i je-
dini ove vrste na jugoslavenskom trzistu
— prije nego se odludite za njegovu pri-
mjenu, trazite savjet nasih stru¢njaka.
Uvazavajuéi vase zahtjeve i tehnoloske
moguénosti, zajedni¢ki éemo utvrditi naj-
povoljniji sistem obrade.

Kod planiranja buduée proizvodnje
imajte na umu da su HIDROCHROM
LAKOVI — lakovi buduénosti!

M. R.



PROIZVODI:

poluatomatske i automatske protoéne
tra¢ne brusilice za fino brusenje drva,
laka i folija

Radne Sirine: 1100—1350—2300—2550—
2800—3050—3300 mm

Brzina radnih pomaka 6...30 m/min

Brza izmjena brusnih traka
Brzo podesavanje strojeva -
Standardna i elektroni¢ka pritisna

elasti¢na greda

Brusenje s dvije i viSe traka Sirokotra¢na brusilica tip LAZ 2

Maksimalno iskoristenje brusnih traka

FRANZ TORWEGGE

PROIZVODI:

Automatske dvostrane profilere otvorene i zatvorene izvedbe
Automate za potpunu obradu rubova

Prijenosne uredaje za povezivanje u linije

Formatne pile, viselisne kruzne pile i furnirske paketne $kare

Uredaje za Sirinsko lijepljenje furnira i masiva
Savjetuje, projektira i isporuc¢uje kompletna postrojenja

Automat za potpunu obradu rubova tip H 900
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D-4900 Herford
Stoppelstege 39

SR Njemacka
Projektiranje i isporuka
kompletnih postrojenja

za drvnu industriju.

barheran..

Casteldefels (Barcelona)
SPANJOLSKA
Strojevi i uredaji
za lakiranje i susenje
dijelova pokuéstva.

MOLIMO DA NAS POSJETITE OD 10. DO 18. IX 1977. NA
JESENSKOM ZAGREBACKOM VELESAJMU, U ISTOCNOJ HALI
PAVILJONA BR. 11. NASE OSOBLJE PRISUTNO NA VELE-
SAJMU DAT CE VAM POTREBNE SAVJETE U SVIM TEHNI-
CKIM PITANJIMA.

BIRO ZA LESND

61000 Ljubljana, Koblarjeva 3

\ 7 | Specijalizirana projektantska orga-
lima:

Tehnoloski odjel
Odjel za nisku gradnju
Odjel za visoku gradnju

Posebna skupina arhitekata

Odjel za energetiku ! instalacije

Ocjel za programiranje

lzradujemo takoder nove proizvod-

ne programe, zajedno s tehnologi-
jom i istraZivanjem trzista.

NaSi strucnjaci su Vam uvijek na

telefﬂn 314022‘ raspolaganju.

nizacija za drvnu industriju nu-
di kompletan projektni inZenjering
sa slijedeéim specijaliziranim odje-



kojoj je prozor ugraden.

jednostavno,
brzo, prilagodljivo,

okov 10 otklopna kriln — ventus

Prednost ovog tipa okova je jednostavnost ugradivanja bez pomagala (3ablona), a vrijeme
potrebno za montaZu svedeno je na minimum. Okov je lijevo i desno upotrebljiv. Potrebno
je malo ugradbenog prostora. Osim odliénih tehni¢kih karakteristika i funkcionalnosti,
okov se moze primijeniti jednako uspje3no za drvne, aluminijske, Celi€éne i plasti¢ne
prozore. Horizontalne i vertikalne pogonske Sipke koje se rabe za pokretanje otklopnog
mehanizma primjenjuju se prema potrebi zavisno od $irine i visine krila, te visine na

_Standardna duljina pogonskih Sipki: 600, 1000, 1500, 2000 i 2200 mm.

Sirina krila moze iznositi od 500 — 4000 mm ili kombinacija prozora s 2 ili 3 krila u
horizontalnom nizu, pri ¢emu se rabe jedno ili dva dodatna poluzja.

TVORNICA GRADEVINSKOG OKOVA I CAVALA
47000 KARLOVAC, Nade Dimié 26
Komercijalna sluzba tel. 32-837, 32-179, 32-336

ANOMA

STRUCNJACI U DRVNOJ INDUSTRUJI, PILANARSTVU, SUMARSTVU, POLJOPRIVREDI |

GRADEVINARSTVU:

CUVAJTE DRVO JER JE ONO NASE
NACIONALNO BOGATSTVO!

Sve vrste drva nakon sje¢e 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 nesasti¢eno drvo.

ZASTITOM poveéavamo ili &uvamo na$
Sumski fond, jer se produljnom trajno$éu
smanjuje sjeca. Veéom trajnoSéu ugrade-
nog drva smanjujemo tro$kove odrzavanja.

Zastitom drva smanjuje se koligina otpa-
daka. Zastitom drva postize se bolja kva-
liteta, a i 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 moZe brzo i struéno izve-
ste sve vrste zaStite drva tj. trupaca (bu-
kva , hrast, topola, &etinjade, sve vrste
piliene grade, parenu bukovinu, krovne
konstrukcije, ugradeno drvo, oplate, lampe-
rije, umjetnine itd.)

INSTITUT U SVOJIM LABORATORIIMA OBAVLJA ATESTIRANJE | ISPITIVANJE SVIH
SREDSTAVA ZA KONZERVIRANJE DRVA, POVRSINSKU OBRADU, PROTUPOZARNU ZA-

STITU DRVA | LJEPILA.




Tovarna lepil
66 210 Sezana

NUDIMO VAM

NAJKOMPLETNIJI I1ZBOR PVAc | TALJENIH LJEPILA
ZA POTREBE DRVNE INDUSTRIJE
| PROIZVODNJE NAMJESTAJA

TALJIVA LJEPILA ZA RUBNO LIJEPLJENJE (na 'En“u“nl
vru¢e) SVIH VRSTA PRIRODNIH FURNIRA, LA-

MINATA, PVC | POLIESTERSKIH FOLIJA

SPECIJALNO DISPERZIJSKO LJEPILO ZA PVC vn“l(ﬂl “3
FOLIJE NA IVERICU

DVOKOMPONENTNA VODOOTPORNA LJEPILA M Ko vn
ZA GRADEVNU STOLARIJU — POSTIZU ZA- E l

HTJEVE PO UK 3 | UK 4 JUS H.K8.024

PVAc-DISPERZIJSKA LJEPILA ZA POVRSIN- MEK“[
SKA | MONTAZNA LIJEPLJENJA

SPECIJALNA PVAc LJEPILA ZA TVRDO DRVO MEK“[ Ex'l'n A
(bukovina — hrastovina)

NASA SLUZBA PRIMJENE UVIJEK VAM STOJI NA ROSPOLAGANJU SA
STRUCNIM SAVJETIMA

TELEFON: Centrala (067) 73061, Komercijala 73078, TELEX: 34210 YU MITOL




U jednom prolazu: glodanje, lijepljenje, presanje i rezanje na duzinu

Na novom postrojenju za izradu na-
zubljenih spojeva FESTO-FKV mozZe se
otpadno drvo opet iskoristiti. Ovo po-
strojenje gloda, lijepi i presa otpadno
drvo (duzine od 200 mm na vie) te u
beskonaénom slijedu proizvodi iskoris-
tivo drvo proizvoljnih duzina, koje je
narocito prikladno za proizvodnju leta-
va, Stapova, elemenata za prozorske
okvire i ostalih dijelova za gradevinsku
stolariju, Cvrstota spoja iznosi najma-

Glodanje

nje 80% &vrstoce upotrebljenog drve-
ta.

Kod drva s mnogo &vorova moze se,
na primjer, s postrojenjem FESTO-FKV
posti¢i znatno poboljsanje kvalitete dr-
va.

Jednostavno posluzivanje stroja (je-
dan covjek), mali troskovi energije te
niski nabavni troskovi jesu prednosti
koje struénjak zna dobro cijeniti.

FESTO-FKV postrojenje za nazublje-
no spajanje drvenih komada sastoji se
iz glodalice za izradu nazubljenih kra-
jeva tip FKF, uredaja za nanaSanje lje-
pila FKL, i stroja za spajanje s pilom
za rezanje na duzinu FKP.

Ovo se postrojenje isporucuje kao
kompletna linija a moze se dobiti i
svaki dio postrojenja posebno.

Spajanje i rezanje na duzinu

POSJETITE NAS NA JESENSKOM ZAGREBACKOM VELESAJMU OD 9—18. septembra u hali 7

(Austrijski paviljon)

FESTO-FKV stroj za izradu
nazubljenih spojeva za drvo



PREDSTAVLJAMO VAM NASE SUSIONICE A FURNIR:

— 15-GODISNJA TRADICIJA U PROIZVODNJI SUSIONICA ZA FURNIR PO VLASTITOJ
KONCEPCIJI

— 5-GODISNJA USPJESNA SURADNJA U PROIZVODNJI SUSIONICA ZA FURNIR S POZNATOM
TVRTKOM BSH (SCHILDE)

STOJIMO VAM NA RASPOLAGANJU
ZA SVAKU INFORMACIJU




VANJSKA | UNUTRASNJA
TRGOVINA PROIZVODIMA
SUMARSTVA | INDUSTRI-
JE PRERADE DRVA

UV OZ DRVA | DRV-
NIH PROIZVODA, TE OP-
REME | POMOCNIH MA-
TERIJALA ZA SUMAR-
STVO | INDUSTRIJU PRE-
RADE DRVA

EXP

PRODAJNA MREZA
U TUZEMSTVU:

ZAGREB
RIJEKA
BEOGRAD
LJUBLJANA
OSIJEK
ZADAR
SIBENIK

SPLIT

i ostali potroSacki

centri u zemlji

»EXPORTDRVO «

poduzeée za vanjsku i unutradnju trgovinu drva i drvnih
proizvoda,

te lugko-skladisni transport i Spediciju bez supsidijarne

i solidarne odgovornosti OOUR-a

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

Osnovne organizacije udruZzenog rada:

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

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

OOUR — »Solidarnost« — 51000 Rijeka, Sarajevska 11, pp 142,
tel. 22-129, 22-917, telegr. Solidarnost-Rijeka

OOUR — Luéko skladisni transport i Spedicija — 51000 Rijeka,
Delta 11, pp 378, tel. 22-667, 31-611, telegr. Exportdrvo-Rijeka,
telex 24-139

ORTDRVO

ZAGREB

EXPORTDRVO U INOZEMSTVU:

Vlastite firme:

EUROPEAN WOOD PRODUCTS, Inc. 35-03 th Street Long
Island City — New York 11106 — SAD

OMNICO G.m.b.H., 83 Landshut/B, Watzmannstr. 65 (SRNJ)
OMNICO ITALIANA, Milano, Via Unione 2 (ltalija)

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

Poslovne jedinice:

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

EXPORTDRVO — predstavniStvo za Skandinaviju,
10325 Stockholm 16, POB 16298 (Svedska)

EXPORTDRVO — Mo s kva — Kutuzovskij Pr. 13. DOM 10-13



