Postarina pla¢ena u gotovu

GOD. XXIX

SVIBANJ — LIPANJ

CASOPIS ZA PITANJA EKSPLOATACIJE SUMA MEHANICKE 1 KEMIJSKE

PRERADE DRVA TE TRGOVINE DRVOM I FINALNIM DRVNIM PROIZVODIMA



MRASPELL VAKUUM

(ing. Pagnozzi)

SUSIONICE ZA DRVO

veé rade u slijedeéim radnim organizacijama u Jugoslaviji:

LESNA INDUSTRIJA, Litija

»LIKO« VRHNIKA, Parketarna Verd
KOPITARNA, Sevnica

»BOR«, Mizarsko-gal. podj., Lasko
»NOVOLES«, Straza (Novo Mesto)
»MEBLO«, Nova Gorica (Trnayo)
LESNA INDUSTRIJA, Sostanj

LIP »BOHOR«, Sentjur pri Celju
»SINOLES«, Sentvid pri Stiéni

SIK »PLACKOVICA«, Radovi§

»MEBLO« NOVA GORICA,
TOZD Bovec

»MEBLO« NOVA GORICA,
TOZD Kneza

»SIPAD« SARAJEVO, OUR Konjic
»SVEA«, Zagorje ob Savi
»ALPLES«, Zelezniki

»SOPOTA«, Radeée

TEHNICKE KARAKTERISTIKE NASIH SUSIONICA

Instalirana Instalirani
Tip Promjer Duljina Korisni elektricna toplinski ucin

Libeccio mm mm volumen snaga u KS u cal/h
BS/4 1.500 5.000 4 md 75 40.000
BS/6,5 2.000 4.500 6,5 m? 15 65,000
BS/10 2.300 5.000 10 m? 20 100.000
BS/15 2.300 7.500 15 md 25 150.000
BS/20 2.300 10.000 20 md 30 200.000
TANDEM 30  2X2.300 7.500 30 m?d 25 250.000
TANDEM 40  2X2.300 10.000 40 md 30 300.000

Generalni zastupnik za Jugoslaviju:

L! i u lk0 EXPORT — IMPORT 34170 GORIZIA,

Corso ltalia, 229. Tel. 5668/5265, Telex 46-485 — Italia




»DRVNA INDUSTRIJA« — c&asopis
za pitanja sksploatacije $uma, me-
hanitke i1 kemijske prerade drva,
te trgovine drvom d finalnim drv-
nim proizvodima.

Izlazi kao mjesednik

Izdavacdi i suradnici
u izdavanju:

INSTITUT ZA DRVO, Zagreb, Ul
8. maja 82

SUMARSKI
Simunska 25

ZAJEDNICA SUMARSTVA, PRE-
RADE DRVA I PROMETA DRV-
NIM PROIZVODIMA I PAPIROM,
Zagreb, Mazuranicev trg 6
»EXPORTDRVO« Zagreb, Marulic¢ev
trg 18.

FAKULTET, Zagreb,

Uredni§tvo i uprava: Za-
greb, Ul 8. maja 82. — Tel. 448-611.

Izdavadki savjet: prof. dr
Stanislav Badun, dipl. ing., prof. dr
Marijan Breznjak, dipl. ing., mr
Marko Gregié, dipl. ing., Stanko To-
masevski, dipl. ing. i dipl. oec., Josip
Tomse, dipl. ing.

Uredni¢ki odbor: prof. dr
Stanislav Badun, dipl. ing., prof. dr
Stevan Bojanin, dipl. ing., prof. dr
Marijan Breznjak, dipl. ing., doc. dr
Zvonimir Ettinger, dipl. ing., An-
drija Ili¢, doc. dr mr Boris Ljuljka,
dipl. imng., prof. dr Ivan Opacié,
dipl. ing., Teodor Pele§, dipl. ing.,
prof. dr Bozidar Petri¢, dipl. ing.,
mr Stjepan Petrovi¢, dipl. ing., doc.
Stanislav Sever, dipl. ing., Dinko
Tusun, prof.

Glavni i odgovorni ured-
nik: prof. dr Stanislav Badumn,
dipl. ing.

Tehnidéki
Ili¢.

urednik: Andrija

Urednik: Dinko Tusun, prof.

Pretplata: godi$nja za pojedin-
ce 180, za dake i studente 60, a za
poduzeda i ustanove 780 dinara. Za
inozemstvo: 54§. Ziro rn. br. 30102-
-601-17608 kod SDK Zagreb (Institut
za drvo). Rukopisi se ne vradaju.
Casopis je osloboden osnovnog po-
reza na promet na temelju mislje-
nja Republi¢kog sekretarijata za
prosvjetu, kulturu i fizicku kulturu
SR Hrvatske br. 2053/1-73 od 27. IV.
1973.

Tiskara »A. G. Mato$«, Samobor

DRVNA INDUSTRIJA

SVIBANJ—LIPANJ

GOD XXIX

U OVOM BROJU

Mario Stambuk
MAGNETSKI KONTROLNIK ZA MJERENJE ISPUPCENJA
PROFILA PILNE TRAKE .o

Marko Gregic
ISKORISCENJE NISKOKVALITETNE PILANSKE OBLOVI-
NE PILJENJEM TRACNIM PILAMA NA DVA RAZLICITA
NACINA ;

Zvonimir Preveden
KORA — OTPADAK ILI GORIVO?

* %k

VAZNIJE EGZOTE U DRVNOJ INDUSTRIJI

Iz znanosti za praksu
Odredivanje unutra$njih veznih sila (Cvrstoce na raslojava-
nje) plo¢e iverice ispitivanjem na smicanje . 5 @ m %
Savjeti i upute
I. CizmeSija
0 izboru valjka kod mocenja drva
Izznanstvenihiobrazovnih ustanova
Sajmoviiizlozbe
Bibliografskipregled
Nove knjige : = & w %
Nomenklatura raznih pojmova, alata, strojeva i uredaja u drvnoj
industriji
Prilog Kemijski kombmat »CHROMOS«

IN THIS NUMBER

Mario Stambuk

MAGNETIC CONTROLJ.LER FOR ACME MEASUREMENT OF
THE BAND SAW BLADE TRANSVERSE DEFLECTED SHAPE
Marko Gregic¢
UTILIZATION OF LOW QUALITY BEECH LOGS SAWN ON
BAND SAW BY TWO DIFFERENT METHODS
Zvonimir Preveden
BARK — FUEL OR WASTE?

L

SOME IMPORTANT TROPIC WOOD IN WOODWORKING
INDUSTRY .

From Science to Practice

Advices and Instructions @ W %
From Scientificand Educational Institutions
Fairs and Exhibitions

Bibliographical Survey

New Books .
Technical Terminology in Woodworkmg Industry ;
Information from »CHROMOS«

. 152

BROJ 5—6

125

135

143

146

149

151
152
154
155
156

157
160

125

135

143

146
149
151

154
155
156
157
160



Marwhon

KEMIJSKA INDUSTRIJA ZAGREB

Uskoro na trZistu:
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| SLICNO.
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su bojama drva odnosno furnira veci-
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mogu Kkorigirati pripremljene ili veé

lakirane povrsine.

Po Zelji kupci ¢ée moéi narugivati sa-
mo jednu boju odabranu iz osnovnog
seta takoder u kutijama od po 12
komada.

Postoji moguénost izrade medunijan-
si pa i posve novih tonova na osnovi
danih uzoraka, uz uvjet minimalne na-
rudzbe od 20 kutija i dobavnog roka
od oko 30 dana.

Krede »POROFIL« naéi.ée pri-
mjenu u tvornicama namjestaja i gra-
devne stolarije.

Trazite uzorke prema vasim bojama
lakiranih povrsina i provjerite ovaj ne-
ophodan i na domaéem trzidtu jedin-
stven proizvod!

ZA SVE INFORMACIJE OBRATITE SE NASOJ SLUZBI PRIMJEN E.

KEMIJSKA INDUSTRIJA » KARB O N « ZAGREB, Vlaska 67, tel. 419-222



MARIO STAMBUK*

ODK 634.0.822.34

Magnetski kontrolnik za mjerenje ispup€enja profila pilne trake™

Sazetak

Naprava je predvidena za mjerenje ispuplenja profila uzduzno savijenih li-
stova pilnih traka, koji su specifi¢nim postupkom hladnog valjanja prednapeti,
u odtrionicama pilanskih pogona. U ¢lanku je kriti¢ki analiziran konvencionalni na-
¢in mjerenja napetosti u pilnoj traci i prikazan novi magnetski kontrolnik. Za
razliku od konvencionalnog nacina, novim se kontrolnikom provjerava profil lista
pile kod takvog radiusa uzduZne zakrivljenosti pilne trake koji odgovara polu-
mjeru kota¢a oko kojeg ce se pila ovijati tokom rezanja. Novi kontrolnik poka-
zuje mjeru ispupéenja pilne trake, broj¢ano, a te vrijednosti su pogodne za uspo-
redivanje i temelj su preporuka za proizvodnu praksu. Uz to je u skracenom
obliku prikazana matematska obrada problema i dio rezultata provedenih po-
kusnih mjerenja.

Klju¢ne rijec¢i: pilna traka — tra¢na pila.

MAGNETIC CONTROLLER FOR ACME MEASUREMENT OF THE BAND SAW
BLADE TRANSVERSE DEFLECTED SHAPE

Summary

The device is intended to measure the acme of the transverse deflected shape
of band saw blades, tensioned by a specific cold rolling process in saw mill
filing rooms. A crytical analysis of conventional measurements of residual stresses
in the blade and a description of the new magnetic controller are given. By the
new controller, unlike the conventional light gap method, the measurement is
taken by bending the blade over a radius equal to the one of the pulley to be
used in the actual sawing operation. The new controller gives numerical values
for the acme of the transverse deflected shape, being convenient for comparisons
and for formulating instructions for the working practice. A short survey of the
mathematical treatment of the problem and a part of experimental results are
also given.

Key words: band saw blade — band saw.

1. UVOD

U toku pripreme listova tra¢nih pila, u oStrio-
nicama pilanskih pogona, vr$i se hladno valjanje
pilnih traka specifiénim postupkom. Cilj valjanja
je da se unutar materijala pile stvore odredeni
prednaponi u pravcu uzduzne osi trake. Predna-
poni trebaju biti takvog intenziteta i rasporeda
po Sirini trake da — sumirani s naponima koji
¢e se javiti u listu pile tokom rada stroja — o-
moguce visoku stabilnost pile u uvjetima pilje-
nja, a time i toénost i produktivnost stroja. Na-
vedeni postupak valjanja naziva se c¢esto napi-
njanje valjanjem ili krate napinjanje.

U praksi se Cesto nailazi na slucajeve da je
neadekvatno prednapeta pila limitirajuéi faktor
brzine posmaka, ili da, uslijed loSeg valjanja, do-
lazi do previsoke koncentracije naprezanja, te do
zamora i pukotina u materijalu pile — naroéito
u pazuhu zuba. Ove pojave ukazuju na vaZnost
kvalitetnog napinjanja pila valjanjem.

U vezi s tim, treba istaéi da se viSe desetaka
puta u toku pripreme pile — a naizmjeniéno s

* Mario Stambuk, dipl. ing., Tvornica strojeva »Bratstvoc,
Zagreb.

** Prva obrada materije koja se tretira u ovom é&lanku
bila je izvrSena u okviru teme Fonda za nauéni rad SRH:
»3tudij, ispitivanje i idejna razrada specifiéne konstrukcije
pilanskih traénih pila takovih parametara, koji ée odgova-
rati uvjetima razreza domaéih i egzotiénih vrsta drva« Za-
greb 1975. g. Nosilac temme: prof. dr. Josip Hribar, dipl. ing.

pojedinim fazama valjanja — vrsi provjera obli-
ka profila pilne trake, radi reguliranja i kontrole
postupka napinjanja. Takvo ispitivanje lista traé-
ne pile predstavlja jednu od kljuénih faza u pro-
cesu napinjanja i pripreme pila. Zato i ovo pro-
vjeravanje napetosti u traénoj pili ima presudno
znacenje za to¢nost piljenja i produktivnost pi-
lanskih traénih pila.

Zadnjih godina konstruirani su elektronski
strojevi [15], [16], koji samostalno vrSe napinja-
nje tracénih pila i provjeru ostvarenih prednapo-
na. Vjerojatno zbog svoje slozenosti i visoke ci-
jene, ovi strojevi za sada nisu nai$li na S$iru pri-
mjenu, te u nasu zemlju nije uvezen niti jedan
takav uredaj. U stvari, danas se u veéini pogona
mjerenje napetosti u pilnoj traci vrsi na posve
zanatski nadin. Za ovu uobilajenu tehniku mje-
renja nisu precizno odredeni ni postupak rada,
niti kontrolne mjere, te ove operacije vrSe oStraéi
— »saw-doctors« — prema individualnom zanat-
skom znanju i »osjec¢aju«. To je jedan od razloga
da, kod istih tipova traénih pila, u inace sli¢nim u-
vjetima, nalazimo viSestruko razli¢ite, a ponekad
i izrazito male brzine posmaka.

Novi magnetski kontrolnik za mjerenje ispup-
¢enja profila pilnih traka predstavlja poku$aj da
se ostvari naprava pristupaéna Sirokoj primjeni.
Ta naprava-¢e omoguciti definiranje postupka uz
iskazivanje brojéaninh -vrijednosti odredene toéd-
nosti.
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2. ISPUPCENJE PROFILA LISTA TRACNE
PILE KAO POKAZATELJ NAPETOSTI
U PILNOJ TRACI

Napetost u pilnoj traci u praksi se provjerava
posredno — kontrolom geometrijskog oblika pro-
fila uzduzno savijenog lista tra¢ne pile. NajceSce
primjenjivani postupak prikazan je na sl. 4. Ispi-
tivanja [10] objavljena 1975. g. pokazala su da
ova posredna tehnika mjerenja nije sasvim po-
uzdana. Medutim, dok se ne istraze druge toénije
metode, ovakav ¢e se posredni nadin i dalje pri-
mjenjivati u praksi, i zato ga je potrebno unapre-
divati u granicama postojeéih moguénosti.

)

Slika 1. Principijelna shema konvencionalnog reZima mjere-
nja napetosti u pilnoj traci: A — pilna traka savi-
jena na konvencionalni naéin, kako je to prikazano
na sl. 4; B — kontrolni lineal s ravnim mjernim bri-
dom (K); C — elasti¢na linija pilne trake (od tolke
F do todke G), nacrtana na gornjoj povrsini pile;
E — zamiS$ljena ravnina okomita na elasti¢nu liniju
(C), u toéki mjerenja (D); D — totka mjerenja;
F — lijevi kraj elasti¢ne linije (C), gdje je pilna
traka oslonjena na visini h iznad stola; G — desni
kraj elasti®ne linije (C), gdje se odignuti kraj pilne
trake oslanja na stol; H — osklulatorna kruZnica
elastiéne linije (C) u to&ki mjerenja (D); J — kon-
tura gornjeg brida popreénog presjeka pilne trake
kroz tolky mjerenja (profil pilne trake); K — mjerni
brid kontrolnog lineala. Ostale oznake iz sl. 1 opi-
sane su u odjelku 8.1.

Najle$ée se napetost u pilnoj traci provjerava
(sl. 1) mjerenjem udaljenja (f) sredine profila (J)
od mjernog brida (K) lineala (B). Prilikom takvog
mjerenja, elastiéna linija (C) lista pile na mjestu
mjerenja (D) savijena je pod izvjesnim radiusom
(R). U literaturi i prospektima mogu se naéi pre-
porudene iskustvene veli¢ine za ispupéenje f [4],
[5], [12], [13]. Medutim, za ove iskustvene po-
datke nisu navedeni uvjeti pri kojima su podaci
ustanovljeni, nisu navedena dozvoljena odstupa-
nja, a rezultati u raznim izvorima ponekad se zna-
dajno medusobno razlikuju. Zato je koristenje o-
vih preporuka oteZano.

U nekim se o$trionicama primjenjuju kontrol-
ni lineali, sliénog oblika kao na sl. 1, ali sa za-
krivljenim mjernim bridom. Oblik krivine mjer-
nog brida odreduje se prema iskustvu. Zadatak
je radnika da valjanjem ostvari takvu napetost
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u pilnoj traci da krivina popre¢nog profila tra-
ke odgovara krivini mjernog brida kontrolnog li-
neala. Za oblik krivine mjernog brida publicirani
su preporuéeni podaci, najée$¢e u vidu datih ra-
diusa krivina [12], [13], ali se i kod koristenja
tim mjerama nailazi na sli¢éne probleme kakvi su
navedeni za preporuéene vrijednosti ispupcenja f.

U ovome radu, kao pokazatelj napetosti u pil-
noj traci, usvojit ée se veli¢ina ispupéenja profila
pilne trake. Ova dimenzija pogodnija je od ra-
diusa luénog brida, zbog moguénosti neposred-
nijeg prikazivanja brojéanim vrijednostima, uz
dozvoljena odstupanja — tolerance.

Za dalja razmatranja uvjetno je usvojena to-
leranca T = 0,1 mm, kao dozvoljeno odstupanje
mjerenja ispupéenja f novim magnetskim kontrol-
nikom. MozZe se smatrati da je takva toleranca
mjerenja u ovome trenutku prihvatljiva, jer pred-
stavlja osjetno poviSenje to¢nosti u odnosu na
uobi¢ajenu praksu, a tehnitko ostvarenje takvog
zahtjeva ne predstavlja osjetne teSkoce.

3. RADIUS UZDUZNE ZAKRIVLJENOSSTI
LISTA TRACNE PILE KOD KOGA TREBA
MJERITI ISPUPCENJE PILNE TRAKE

Kako je pokazao Wiister [1], sl. 2, veli¢ina is-
pupéenja f, kod prednapete traéne pile ovisi o ra-
diusu R uzduZne krivine na mjestu mjerenja, a
varira unutar opsega od 0 do fp.x. Prema tome,
ispupéenje f ne moze predstavljati neku mjeru
napetosti u savijenoj traci kad nije poznat radius
krivine pile kod kog je ispupcenje ustanovljeno.

Ako je list traéne pile savijen u krivinu ra-
diusa kotata pile, tada profil dobiva takav oblik
kakav se formira na kota¢ima neposredno prije
zatezanja trake na stroju. Ovaj profil prikazuje
popreé¢nu konturu pile koju je moguée promatrati
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Slika 2. Grafikon relativnog ispupfenja profila pilne trake
kao funkcije relativnog radiusa uzduZne zakrivlje-
nonsti lista pile: A — tofka koja orijentacijski pri-
kazuje relativno ispupéenje profila kad je pila savi-
jena u krivini radiusa kotada pile. Kriziéi (X) pred-
stavljaju srednje vrijednosti jedne od serija mje-
renja provedenih u okviru ovog rada, radi usporedbe
s teoretskom krivuljom. Dodatna objainjenja u o-
djelku 7.1.



i mjeriti, a koja je najbliza stanju pile, kakvo se
ostvaruje na kota¢ima tokom rada stroja. Zato
je ovaj profil trake najpogodniji za usporedivanje
s profilom vijenca kota¢a pile, radi procjene i od-
redivanja dodatnih prednapona koje zahtijevaju
ostali utjecajni faktori (zatezanje pile na stroju,
zagrijavanje pile tokom rada i dr.). Na osnovi
razmatranja profila lista pile zakrivljenog po ra-
diusu kotada pile, moguée je, dakle, danas u $iroj
praksi najbolje procijeniti da li su valjanjem ini-
cirani prednaponi u pilnoj traci takvi da — kada
se superponiraju s naponima koji ¢e se javiti u
pilnoj traci tokom rada stroja — ostvaruju rezul-
tante napona koje omogucuju visoki stupanj sta-
bilnosti pile u uvjetima rezanja.

Osim toga, kako iznosi Allen [2] (sl. 3), samo
kod radiusa zakrivljenosti pile, koji odgovara po-
lumjeru kotaa pile, moguée je ustanoviti da li
¢e pila na stroju pokazati nezeljeno smanjenje na-
petosti u rubnim pojasevima, uslijed fenomena
»anticlastic«.

A B

Slika 3. Skica karkteristi¢nih oblika profila uzduZno savije-
nog lista traéne pile: A — luéni oblik; B — »antikla-
sti¢no« povijanje rubnih pojaseva. Dodatno objasnje-
nje u odjelku 7.2.

Iz navedenog slijedi da je, radi dobivanja de-
finiranih rezultata, potrebno kontrolirati ispup-
¢enje profila pilne trake. Za unaprijed dogovoreni
radius uzduzne zakrivljenosti lista pile, a radi
odredivanja optimalne prednapetosti u listu pile,
potrebno je da taj dogovoreni radius savijanja tra-
ke na mjestu mjerenja bude jednak polumjeru
kotaca pile.

4. ANALIZA KONVENCIONALNOG NACINA
MJERENJA NAPETOSTI U PILNOJ TRACI

Danas se tehnika posrednog mjerenja napeto-
sti u pilnoj traci najée$¢e obavlja na nacin prika-
zan slikom 4, koji éemo u ovom tekstu oznacéavati
nazivom: konvencionalni.

slika 4. Fotografija konveneionalnog nafina mjerenja nape-
tosti u listu tra&ne pile. Dodatno objasnjenje u odjel-
ku 7.3.

Radi analize ovog na¢ina mjerenja, ra¢unskim
putem su izvedeni slijede¢i izrazi (vidi poglavlje
1)

— obrazac za funkciju elasti¢ne linije lista
pile kakva se formira prilikom konvencio-
nalnog naéina mjerenja (sl. 5),

— obrazac za funkciju radiusa uzduzne za-
krivljenosti, duz raspona konvencionalne e-
lastiéne linije (sl. 6),
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Slika 5. Elastiéna linija lista trafne pile, kakva se Cesto for-
mira prilikom konvencionalnog nafina mjerenja na-
petosti u pilnoj traci, prikazana u bezdimenzionalnim
koordinatama: F — lijevi oslonac pile (prema sl. 1);
G — desni oslonac pile (prema sl. 1); M — podruéje
mjerenja. Kriziéi (x) predstavljaju srednje vrijed-
nosti izvrienih mjerenja na opitnoj pili. Dodatna
objasnjenja u odjelku 7.4.
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Slika 6. Orijentacijski grafikon promjene relativnog radiusa
krivine duZ raspona, kod elastitne linije kakva se
formira prilikom konvencionalnog nafina mjerenja
napetosti- u pilnoj traci: A — linija koja predstavlja
relativni radius kotaéa pile; F — mjesto lijevog oslon-
ca pile (prema sl. 1); G — mjesto desnog oslonca
pile (prema sl. 1); M — podrudje mjerenja. Dodatna
obja$njenja u odjelku 7.5.
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— obrazac za funkciju ispupc¢enja profila lista
pile, duz raspona konvencionalne elasti¢ne
linije (sl. 7).
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Slika 7. Orijentacijski grafikon promjene relativnog ispup-
tenja profila pile duZ raspona, kod elasti¢ne linije
napetosti u pilnoj traci: A — linija koja predstavlja
relativno ispupc¢enje, kad bi pila bila savijena u kri-
vinu radiusa kotada; F — mjesto lijevog oslonca pile
(prema sl. 1); G — mjesto desnog oslonca pile (pre-
ma sl. 1); M — podrué¢je mjerenja. Dodatna objasnje-
nja u odjelku 17.6.

IzvrSena mjerenja! na traénim pilama debljine
S =11 1,3 mm potvrdila su rezultate ma-
tematske obrade, tako da se za pile navedenih
debljina moze utvrditi slijedece:

1. Na desnom dijelu konvencionalne elasti¢ne
linije pilne trake, u podruéju gdje se vrsi
mjerenje ispupcenja f, nije odreden polozaj,
a najée$ée i ne postoji mjesto na kome bi
radius Kkrivine elasti¢ne linije odgovarao
polumjeru kotada pile, sl. 6. To znadi da
radnik tokom mjerenja konvencionalnim
nadinom ne moze vidjeti takav oblik profi-
la pilne trake kakav se formira na kotacu
pile neposredno prije zatezanja pile.

2. Kod konvencionalnog naéina mjerenja na-
petosti u pilnoj traci, u podruéju mjere-
nja se formira ispupéenje f, koje se znacaj-
no razlikuje od ispupéenja fx, kakvo se for-
mira na pili savijenoj u krivinu radiusa
kotaéa (sl. 7; tab. I; odjeljak 7.6 i 7.8). To
zna¢i da radnik ne moze neposredno uspo-
rediti ocitanu veli¢inu ispupéenja f pilne
trake s veli¢inom odgovarajuteg ispupenja
profila na kotacu pile.

3. Kako je vidljivo iz sl. 4 i opisa u odjelku
7.3, postojeée upute za konvencionalni na-
éin mjerenja su nedovoljno odredene, te o-
moguéavaju razli¢ita tumacenja i indivi-

1 Eksperimentalne radove i mjerenja, ¢&iji su dijelovi

koristeni u ovom tekstu, izvrSio je dipl. teh. Zoran Zgaga,
u tvornici »BRATSTVO«, Zagreb.
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dualne postupke mjerenja. Ovdje treba na-
vesti i nalaz da kod kontrolnog lineala s
ravnim bridom radnik vidi svijetli procjep,
koji je pribliZzno dva puta S$iri od stvarnog
razmaka izmedu pile i mjernog brida li-
neala (tabela 1; odjelak 7.8). To zna¢i da
po konvencionalnom postupku oéitane vri-
jednosti ispuplenja nemaju objektivni zna-
¢aj. Ocitane vrijednosti predstavljaju indi-
vidualne ocjene, u okviru individualno iz-
gradenog natina rada svakog pojedinog os-
traca.

Iznesene neodredenosti konvencionalnog naéi-
na mjerenja jedan su od uzroka da se nisu mogli
uspostaviti numeri¢ki normativi koji bi definirali
potrebnu napetost u pilnoj traci za pojedine re-
zime piljenja. Zato svaki oStraé mora, na osnovi
vlastitog iskustva i za vlastiti stil rada, tokom
prakse izgradivati vlastitu predstavu o potrebnoj
veli¢ini ispupéenja f, za pojedine rezime piljenja.
Ostrada ima boljih i lo$ijih, a dobri »saw-doctori«
su vrlo deficitaran kadar. Tako kapacitet tra¢nih
pila, a &esto i cijele pilane, postaje ovisan o jed-
nom faktoru koji je velikim dijelom izvan doma-
$aja industrijskog rezima kontrole i planiranja.

Radi rjeSavanja navedenih problema posredne
tehnike mjerenja napetosti u listu traéne pile,
konstruiran je novi magnetski kontrolnik.

A-A

/
L) e\

Slika 8. Skica postupka i pomagala kojim su izvrSena pokus-
na mjerenja ispupéenja lista trafne pile, savijene u
polukrug radiusa kotala pile: 1 — list traéne pile;
2 — drvena Sablona ¢&iji je radius jednak polumjeru
kotaéa pile; 3 — mjerna naprava s kazaljkom i ska-
lom, prikazana na slici 9.

J | Ll |

Slika 9. Skica mjerne naprave s kazaljkom i skalom: 1.— po-
pre¢ni presjek (profil) uzduZno zakrivljenog lista
pile; 2 — kontrolni lineal; 3 — okretna kazaijka
4 — pipkalo kazaljke; 5 — mjerna skala (jedan podje-
lak Sirine cca 1 mm, odgovara veli&ini 0,1 mm ispup-
genja f. Dodatno objasnjenje u odjelku 7.7.



Vrijednosti ispupéenja f, snimljene na pokusnom listu traéne pile (s = 1,2 mm;
b = 120 mm) radi analize konvencionalnog nadina mjerenja napetosti u pilnoj

traci. Dodatna objasnjenja u odjelku 7.8. TABELA 1
S . S e —
s . . 4 S o
o g Oznake mjegta.{nje.renjzg na ;g 3.8
-D. " Opis podataka S pokusnoj pilnoj traci Qég -S‘%
g Q RS g5 g2
= 8% T2 23
i S8 a b ¢ 4 e Ef 5%
1. Ispupcenje lista tra¢ne pile savijene u polukrug £,
radiusa kotaca pile R, = 550 mm. Mjerenje je 04 038 04 04 042 04 0013
izvr$eno po postupku prikazanom na sl. 8 [mm]
2. Stvarno ispupéenje na konvencionalno savijenoj i
pili, izmjereno mjernom napravom s kazaljkom 075 075 075 08 075 0,76 0,025
i skalom, sl. 9 [mml
3. Okom procijenjeno ispupéenje na konvencinal- £,
noj savijenoj pili uz pomo¢ kontrolnog lineala 1,5 13 1,3 2 2 1,6 034
s ravnim bridom, sl. 4. [mm]
4. Stvarno ispuplenje na konvencionalno savijenoj £
pili u odnosu na ispupcenje pile savijene u po- — 19 2 19 2 18 1,92 0,075
lukrug radiusa kota¢a R, = 550 mm fy
5. Okom procijenjeno ispuplenje u odnosu na f,
stvarno ispuplenje — kod konvencionalno sa- 2 17 13 25 27 2 05
vijene pile £,
6. Okom procijenjeno ispupcenje na konvencio-
nalno savijenoj pili u odnosu na ispupcenje pile f,
u odnosu na ispuplenje pile savijene u polu- — 37 34 33 5 48 4 0,7
krug radiusa kotaca R, = 550 mm fi

Vrijednosti ispup&enja ‘k’ snimljene na jednom pokusnom listu tra&ne pile

(s = 1,2 mm; b = 120 mm) radi analize to&nosti postupka mjerenja napetosti
u pilnoj traci pomoéu novog magnetskog kontrolnika. Dodatna objaSnjenja u
odjelku 7.9. TABELA II
_52 <
. « Oznake mjesta mjerenjana -S,g
8 ® Opis podataka .@é pokusnoj pilnoj traci g g 5'2
3E £g 2% 8%
A 68 a b ¢ d e 5% 53
1. Ispupdenje lista tra&ne pile savijene u polukrug fi
radiusa kotaca pile R, = 550 mm. Mjerenje je 040 038 04 040 042 040 00126
izvr§eno po postupku prikazanom na sl. 8 [mm]
2. Ispuplenje ustanovljeno magnetskim kontrolni- [mml
kom. Mjerenje je izvrS$io radnik A. 040 040 040 040 042 0,405 0,214
fra
3. Ispuplenje ustanovljeno magnetskim kontrolni- fis
kom. Mjerenje je izvr$io radnik B. 038 042 04 04 04 04 00126
[mm]l
4. Razlika odlitanih ispupclenja
Afy = fi0 — fi Afy, O 002 0 0 —0,02 0 0,0126
5. Razlika oditanih ispupcenja
Afg = fig — fi Afg —0,02 004 O 0 —002 0 0,022
6. Razlika ocitanih ispupcenja
AfAB = ka - ka AfAB 0,02 0,02 0 0 0 0,008 0,01
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5. PRIKAZ NOVOG MAGNETSKOG KONTROL-
NIKA ZA MJERENJE ISPUPCENJA PROFILA
PILNE TRAKE?

Osnovni dio novog kontrolnika, sl. 11, pred-
stavlja lu¢na Sablona (6), ¢iji je radius jednak po-
lumjeru kota¢a stroja (Rx), po kojem ¢e se pila
ovijati tokom rezanja. Na luénu $ablonu udvrsée-
na su dva permanentna magneta (7) koja privla-
¢e list pile i priljubljuju ga uz luéni brid $ablone.
Time se, u okolini mjesta mjerenja (D), pilna
traka uzduzno savija u luk, ¢iji je radius (Rk) jed-
nak polumjeru kotata pile. Kontrolni lineal (2),
postavljen uz okomicu (S), visinski je pomican,
te se, oslonjen na bridove pile, odiZze iznad mjesta
mjerenja (D), za odredenu visinu (fx). Pipkalo (4),
dodirujué¢i — uslijed tezine kazaljke (3) — pilu na
mjestu mjerenja, daje vrhu kazaljke viSestruko
povecani otklon. Tako se ispupéenje pile moZe o&i-
tati na skali (5), ¢iji svaki podjelak, Sirine oko 1
mm, pokazuje 0,1 mm ispupéenja pile (fx). Po svojoj
konstrukeiji, magnetski kontrolnik je jednostavan,
te se njegova cijena moZze usporedivati s cijenom
nekoliko kubi¢nih metara piljene grade.

Rukovanje magnetskim kontrolnikom KNP pri-
kazano je na slici 10, a dalje razja$njenje postup-
ka dano je prema oznakama na sl. 11. Prije po-
Cetka mjerenja treba provjeriti da li je na mjestu
za oznaku (8) utisnuta brojka koja definira veli-
¢inu promjera kotaca pile, za koji je pila koja se
mjeri namijenjena. Drugim rije¢ima, svaka pila-
na treba raspolagati s toliko vrsta magnetskih
kontrolnika koliko ima raznih promjera kotaéa na
svojim tra¢nim pilanama. Tokom mjerenja kon-
trolnik treba biti postavljen na pilu tako da luéni
brid Sablone (6) doti¢e pilu priblizno po simetrali
Sirine i da kontrolni lineal (2) prolazi priblizZno
kroz dno ozubine. Pri tome treba voditi rac¢una
da list pile nalijeze na luéni brid Sablone u dvije
ili viSe totaka. Zato ¢e, prema potrebi, naroéito
kod debljih pila, radnik lijevom rukom podrzati
pilu prema prednjem magnetu. Veli¢inu ispupce-

Slika 10. Fotografija postupka mjerenja napetosti u pilnoj
traci pomoéu magnetskog kontrolnika

* Magnetski kontrolnik za mjerenje ispupéenja profila
pilne trake, tip KNP, prijavljen je kao pronalazak kod Sa-
veznog Zavoda za patente, Beograd, pod br. P. 256/75 na
ime autora i uvrsten je u proizvodni program Tvornice stro-
jeva »BRATSTVO«, Zagreb.
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nja (fx) pokazuje kazaljka (3) na skali (5). Kod
uvjezbanih radnika vrijeme potrebno za kontrolu
jedne pile magnetskim kontrolnikom ne razlikuje
se bitno od vremena potrebnog za mjerenje po
konvencionalnom naéinu.

Slika 11. Principijelna shema magnetskog kontrolnika nape-
tosti u pilnoj traci: 1 — pilna traka; 2 — kontrolni
lineal poloZen okomito na uzduZnu os pilne trake,
koji se, oslonjen na bridove pile, samostalno visinski
podesava; 3 — okretna kazaljka; 4 — pipkalo ka-
zaljke; 5 — mjerna skala; 6 — Sablona s boénim bri-
dom radiusa kotaa pile, poloZena u simetralnoj
ravnini pile; 7 — permanentni magneti; 8 — oznaka
dijametra luka S$ablone (6) koji odgovara promjeru
kotada pile za koji je kontrolnik namijenjen; D —
to¢ka mjerenja; fk — ispupéenje profila pile, koje

odgovara radiusu kota¢a pile R Rk — radius ko-

X’
tada pile za koji je kontrolnik namijenjen; S — oko-
mica na pilu u toéki mjerenja, D.

Radi provjere to¢nosti magnetskog kontrolnika
izvrSena su mjerenja na pokusnim pilama:

a) Na svakom obiljezenom mjestu pokusne
tratne pile izvrSena su po dva mjerenja:
jedno s magnetskim kontrolnikom, drugo
prema postupku prikazanom na sl. 8. O¢&i-
tani rezultati pokazuju da magnetski kon-
trolnik daje prakti¢ki jednake vrijednosti
ispupenja pile, kao i mjerenje u punom
polukrugu radiusa kotada pile (tabela II;
odjelak 17.9).

b) Na svakom obiljezenom mjestu pokusne
tratne pile dva radnika izvr§ila su po jed-
no mjerenje magnetskim kontrolnikom. Do-
biveni rezultati pokazuju da kod primjene
magnetskog kontrolnika oditani rezultati ne
ovise o radniku, tj. da se odstupanja oéita-
nih rezultata nalaze u okviru dogovorene
tolerance mjerenja T = 0,1 mm (tabela II;
odjelak 17.9).

U oStrionicama gdje se kontrola napetosti u
listovima traénih pila vr$i konvencionalnom teh-
nikom, primjena magnetskog kontrolnika moze

‘pruziti neke nove moguénosti za unapredenje po-

gonske prakse, npr.:

a) Novim kontrolnikom se rukuje rutinski, pre-
ma jasnim uputama. Zato je obuka radnika
jednostavnija i ne zahtijeva posebno spo-
sobne »saw-doctore«.



b) O¢itane mjere prakti¢ki su neovisne o rad-
niku. Time je omoguéeno da, osim oStraca,
i drugi radnici mogu izvr§iti provjeru kva-
liteta operacije napinjanja valjanjem, npr.
posebni tehni¢ki kontrolori, rukovaoci traé-
nih pila i dr. Ovo je bitan preduvjet za pre-
vodenje postupka napinjanja valjanjem iz
zanatskog u industrijski rezim tehnologije.

c) Magnetskim kontrolnikom ot¢itana ispupce-
nja predstavljaju brojéane vrijednosti usta-
novljene pod definiranim uvjetima i s od-
redenom to¢no$éu. To pruza moguénosti da
se vise nego do sada izmjenjuju iskustva
izmedu o$traéa u raznim pogonima, te iz-
medu struénjaka koji se bave ovom proble-
matikom. To daje moguénosti da se vrie
pokusna mjerenja i istraZivanja, te da se
na osnovi ovih radova formiraju orijenta-
cijske tablice i upute za prakti¢nu primjenu
u pilanama.

Nova naprava je relativno jeftina i ukljucuje
se u standardnu opremu o$trionica za pripremu li-
stova pilanskih tra¥nih pila. Zato ne postoje ob-
jektivna ograni¢enja za Siru primjenu novog po-
stupka. Medutim, razumljivo je, ako se u jednoj
pilani Zeli unaprijediti tehnologija napinjanja pila
sa zanatskog na visi industrijski nivo, onda je za
taj progres potreban odgovaraju¢i angazman in-
zenjersko-tehni¢kog kadra.

6. ZAKLJUCCI

1. Na mjestu gdje se mjeri ispupéenje profila
kao mjera napetosti u pilnoj traci, list pile
treba biti savijen u uzduznu krivinu una-
prijed odredenog radiusa, koji je jednak
polumjeru kotata pile.

2. Kod konvencionalnog nadina, na mjestu
mjerenja formirano ispupéenje profila pilne
- trake znalajno se razlikuje od ispuplenja
koje se ostvaruje na pili savijenoj u krivi-

nu radiusa kotata pile. Osim toga, kod

konvencionalnog postupka razli¢iti radnici
mogu na istom mjestu jedne pile ustanoviti
razli¢ite vrijednosti ispuplenja, ovisno o
individualnom naéinu mjerenja.

3. Primjenom novog magnetnog kontrolnika,
uzduZna os lista tradne pile, na mjestu mje-
renja, prinudno se savija u krivinu radiusa
kotada pile, a formirano ispupéenje profila
trake se oditava na skali s tolerancom T =
0,1 mm.

7. DODATNA OBJASNJENJA UZ SLIKE
I TABELE

7.1. Krivulja na sl. 2 predstavlja grafi¢ki prikaz
f 2

funkcije =
- R/R, + Ry/R

, koja je izvedena

na osnovi obrazaca iz literature [1]. Ovdje je
b2 ﬂ?
m = "
s /10
se formira maksimalno ispuplenje, f, . Znacenje
oznaka fizikalnih veli¢ina dano je u poglavlju 8.1.
Supstitucijom R = R, = Ki -+ s i b = Ke - s
u gornje obrasce te eliminiranjem veli¢ine R, do-
biva se:

R i predstavlja radius krivine kod koga

f fi 2

Kiy10  Kzpg

max

+
Knp  Kiy10

Ako se, dalje, u dobivenu jednadzbu uvrste broj-
¢ane vrijednosti kakve se &esto susrecu u praksi:
Ki = 500; K: = 100; g = 08 (odjelak 8.1), izlazi da

fi
je —— = 0,465, §to je prikazano to¢kom A, na sl. 2.
f

Dobivena ordinata to¢ke A pokazuje — pri naprijed
usvojenim odnosima za Ki, Ks, g, — da je ispupce-
nje f, pile savijene na radius R, kotaéa pile, pri-
blizno dva puta manje od maksimalnog ispupcenja,
f koje se moze pojaviti na pilnoj traci.

max

max’

7.2. Kod nekih listova traénih pila koji, kod kon-
vencionalnog mjerenja napetosti u pilnoj traci, ima-
ju luéni oblik profila (sl. 3 A), moZe se pokazati »an-
tiklasti¢no« povijanje rubnih pojaseva trake (sl. 3 B),
kad se pila uzduZno savije na radius kotaca pile.
Pojava »antiklastinog povijanja« je, bez sumnje,
veliki problem napinjanja valjanjem kod tankih trac-
nih pila, namijenjenih za rad pod visokim zateznim
naponima (high-strain) [2].

7.3. Konvencionalni naéin mjerenja napetosti u
pilnoj traci, sl. 4, prikazan je u literaturi fotogra-
fijama, skicama i najcesée vrlo kratkim opisima [1],
[31, [4], [5]1, [6], [7], [13], [14]. Radi ilustracije na-
vodi se detaljnija tekstualna uputa iz [13]:

»List podignemo lijevom rukom za oko 1/3 me-
tra, tako da se formira luk. Kontrolnik, koji mora
biti duga¢ak najmanje koliko iznosi $irina lista, dr-
#imo u desnoj ruci. Ako koristimo kontrolnik s rav-
nim mjernim bridom, lako ga pritisnemo popre¢no
na list pile, na mjestu koje je neposredno iznad
radnog stola. Izmedu kontrolnika i lista sada vidi-
mo svijetli procjep — taj otvor moZe na najviSem
mjestu biti visok nekoliko desetinki milimetra. Pra-
va (potrebna) mjera ovog otvora ovisi od okolnosti:
to je prema tome stvar iskustva, a za prosudivanje
koristimo o¢nu mjeru. Vazno je da svijetli otvor
bude simetri¢an u odnosu '‘na sredinu. U drugom
slu¢aju, kada se koristi zaobljeni (konveksni) kon-
trolnik, koji je na bazi iskustva izraden s to¢nom
krivinom, mora ga se ¢vrsto pritisnuti uz pilu. Ako
je napinjanje izvedeno na pravilan nalin, ne smije
se vidjeti nikakav svijetli zazor.«

MozZe se uoditi da postupak mjerenja u ovim iz-
vorima nije potpuno odreden, npr.: nisu precizirani
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mjesto i na¢in hvatanja pile, te mjesto mjerenja; u
pojedinim uputama preporucene su razlicite visine di-
zanja lista iznad radnog stola; sila kojom treba
osloniti kontrolnik na pilu u trenutku mjerenja o-
pisuje se rije¢ima »lako« ili »&vrsto« pritiskanje; po-
trebno ispuplenje, odnosno krivina profila, odredu-
je se »iskustvome; veli¢ina ispuplenja ocitava se
»ofnom mjeroms; isti postupak mjerenja predvida
se za razne trake, bez obzira na dimenzije lista i
dimenzije stroja na kojem de raditi.

74. Krivulja na slici 5 predstavlja grafi¢ki prikaz

y X X
funkcije — = 1 — 4 (—)?3 + 3 (—)* koja vrijedi u
1 1 1
X 4
podrud¢ju 0 < — < 1, gdje je 1 = V 6 Ehs?
1 R
Y

Ovaj obrazac je izveden na osnovi razmatranja
sl. 1 i sl. 4, te uz prihvacanje slijede¢ih uvjeta:

1. Pilna traka je homogena elasti¢na greda stal-
nog pravokutnog presjeka; zanemareni su zubi
pile i promjena oblika popre¢nog presjeka u-
slijed ispuplenja f.

2. Greda je opteredena iskljutivo vlastitom tei-
nom; zanemarene su sile pritiska kontrolnika
prilikom mjerenja, kao i slu¢ajne horizontalne
sile.

3. U izravnatoj gredi ne postoje unutarnji napo-
ni; zanemareni su naponi nastali uslijed na-
pinjanja valjanjem, kao i drugi preostali na-
poni nastali tokom izrads, transporta, pripre-
me, rada i odrZavanja pile.

. h
4. Ugibi elastiéne linije su mali; — << 0,25.
1

5. x=0y=h),x=0y =0),x=0y" =0,

x=Ly=0,x=1Ly =0).

Kriziéi (X) oznaavaju rezultate mjerenja prove-
denog na pili (s = 1,2 mm; b = 120 mm) radi pro-
vjere gore prikazanog obrasca za elasti¢nu liniju.
Tokom ovog pokusa bili su ispunjeni uvjeti, nave-
deni gore, pod r. br. 2, 4, 5. Analogne rezultate po-
kazali su i drugi pokusi izvedeni pod istim uvje-
tima.

I
I

7.5. Krivulja na sl. 6 predstavlja grafi¢ki prikaz

h 1
funkcije R — = — koja vri-
12 X X
— 24 — + 36 (—)?
1 1
. X X
jedi u podruéju 0 << — < 23i23 < —<1, za
| |

elasti¢nu liniju iz sl. 5.

4
. 6 Ehs?
Supstitucijom R = Ry = Ki+sil = _,V—
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Ry Rih ) h
u gornjoj jednadzbi dobiva se = = Ki V_7
12 12 6E

Ako se, dalje, u dobivenu jednadzbu uvrste broj-
Cane vrijednosti kakve se Cesto susreéu u praksi:
y =177 -10* N/m3, E = 0,206 - 102 N/m2, K1 = 500,

R,h
h = 0,333 m (odjelak 8.1), izlazi da je — = 0,0715,
1.!

Sto je prikazano linijom A na sl. 6. Dobivena linija
A s ordinatama 0,0715, pri ranije usvojenim uvjeti-
ma i vrijednostima y, E, Ki, h — pokazuje da na
desnom dijelu pile gdje se konvencionalno vr$i mje-
renje napetosti u traci ne postoji mjesto s krivinom
koja bi odgovarala radiusu kotadéa pile.

7.6. Krivulja na slici 7. predstavlja grafi¢ki prikaz
funkcije

fmv.x X X
—24 (=) + 36 ()
—36 1 1

X X —3,6
—24(=) + 36 ()
1 1

koja je izracunata za elasti¢nu liniju prikazanu na
sl. 5. Gornja funkcija izvedena je iz obrazaca nave-
denih u odjelku 7,1; 7,4; 7,5, a vrijedi za brojéane
vrijednosti kakve &esto susredemo u praksi: B =108;
Ke = b/s = 100; y = 78 - 10 N/m3; E = 0206 -
10 N/m?; h = 0,333 m (odjelak 8.1).

Ordinate linije A predstavljaju relativno ispup-
£y

Cenje — = 0465 pilne trake, kako je izratunato u

f

max
odjelku 7.1.

Polozaj linije A prema krivulji na sl. 7 pokazuje
— pri naprijed usvojenim uvjetima i vrijednostima
za B, Ke, », E, h — da na desnom dijelu pile, gdje
se konvencionalno vrii mjerenje napetosti u pilnoj

f
traci, nastaje relativno ispupéenje — = 1, koje se
fmax
£
znaajno razlikuje od relativnog ispup&enja =
fmax

0,465, kakvo odgovara pili savijenoj na radius ko-
tata pile Rg (sli¢an rezultat dobiven je i opitima —
tabela I).

7.1. Naprava prikazana na sl. 9 je u principu jed-
naka analognom sklopu magnetskog kontrolnika,
sl. 10 i sl. 11. Prilikom provjere to¢nosti ovog mje-
rila, pomocu etalona, ustanovljeni raspon odstupa-
nja bio je manji od T = 0,1 mm.

7.8. Brojke u alineama 1, 2, 4 (Tabela I) pokazuju
da su se stvarna ispuplenja f,, izmjerena konven-



cionalnim nac¢inom, znafajno razlikovala od ispup-
¢enja f,, izmjerenih na pili savijenoj u polukrug
radiusa kota¢a pile, R, = 550 mm. Do sli¢nih rezul-
tata dovode razmatranja grafa na sl. 7. i objasnjenja
u odjelku 7.6.

Brojke u alineama 2, 3 i 5 (Tabela I) pokazuju
da su, na konvencionalno savijenoj opitnoj traci,
okom procijenjena ispupéenja f,, bila priblizno dvo-
struko veéa od stvarnih ispuplenja f, izmjerenih
mjernom napravom sl. 9. Ova ¢injenica bi se mogla
tumaditi time da radnik, prilikom o¢ne procjene is-
puplenja, nesvijesno ocjenjuje svjetlosni procjep
koji je dvostruko §iri od stvarnog razmaka izmedu
lineala i pile. Naime, radnik registrira svijetlu tra-
ku koja se ocrtava izmedu realnog mjernog brida
ravnala i slike tog istog mjernog brida koja se o-
gleda na glatkoj povrsini pile (sl. 4).

Podaci u alinei 6 (Tabela I) pokazuju da su na
opitnoj pili okom ocitana ispupcenja f, bila pro-
sje¢no 4 puta veéa od ispupcenja f, izmjerenih na
traci savijenoj u polukrug kotada pile Ry.

Navedena mjerenja obavljena su na obiljeZzenim
mjestlima a, b, ¢, d, e pokusnog lista traéne pile
(s = 1,2 mm; b = 120 mm), koji je bio uredno na-
pet valjanjem. Mjerenja na drugim pilnim trakama,
izvr§ena na isti nacin, dala su analogne rezultate.

7.9. Brojke u alineama 1, 2, 3, 4, 5 (Tabela II) po-
kazuju da ispuplenje f, i fiz — izmjerena magnet-
skim kontrolnikom na opitnoj pili — nisu znacéajno
odstupala u odnosu na ispupéenja f, — ustanovlje-
na na istoj pilnoj traci, kada je ova bila savijena
u polukrug kotaca pile Ry = 550 mm. Nadene razli-
ke Af, i Afy manje su od tolerance T = 0,1 mm,
dogovorene u odjelku 2.

Vrijednosti u alinei 6 (Tabela II) pokazuju da
se ispupcéenja fi, i fip, o¢itana na opitnoj pili, jedan
put od strane radnika A, drugi put od strane radni-
ka B, nisu medusobno znaéajno razlikovala. Usta-
novljene razlike Af,p manje su od tolerance T =
0,1 mm, dogovorene u odjelku 2.

Navedena mjerenja obavljena su na obiljeZenim
mjestima a, b, ¢, d, e pokusnog lista tracne pile
(s = 1,2 mm; b = 120 mm) koji je bio uredno napet
valjanjem. I kod drugih analognih opita, izmjerena
odstupanja A f kretala su se unutar tolerance T =
0,1 mm.

8. POPIS OZNAKA I NEKIH NAZIVA,
KORISTENIH U OVOM CLANKU

8.1. Popis oznaka

b — S$irina pilne trake od dna ozubine do lednog
brida (sl. 1).

E — modul elasti¢nosti materijala pile. U ovome
je clanku primjenjivana vrijednost E =
= 0206 - 102 N/m? — 21.000 kp/mma2,

f — ispupdenje - profila valjanjem prednapete
pilne trake, koja je na mjestu mjerenja uz-
duZno savijena u krivinu odredenog radiu-
sa R (sl. 1).

fye — ispupcenje f, profila, valjanjem prednapete
pilne trake, koja je na mjestu mjerenja is-
puplenja uzduzno savijena u krivinu ra-
diusa kotaca pile R;.

f.x — maksimalno ispupcenje f profila valjanjem
prednapete pilne, trake, koja je, na mjestu
mjerenja ispuplenja, uzduZno savijena u
krivinu radiusa R, (sl. 2).

h — visina iznad stola na kojoj je oslonjena pil-
na traka prilikom konvencionalnog mjere-
nja napetosti u pili (sl. 1).

KNP — oznaka tipa magnetskog kontrolnika za mje-
renje ispupcenja profila pilne trake (sl. 10).

Ki — odnos radiusa kotaca pile Ry i debljine pil-
ne trake s, (K1 = Ry : s). U praksi Cesto
nalazimo odnos Ki = 500, bolje poznat kao
odnos D : s = 1000 (D = 2 Ry).

K: — odnos $irine pile b i debljine lista s, (K: =
= b : s). U praksi se odnos K: ¢esto nalazi
u blizini vrijednosti 100.

1 — raspon elasti¢ne linije pile, prilikom kon-
vencionalnog nadina mjerenja napetosti u
pilnoj traci (sl. 1).

R — radius krivine (oskulatornog kruga) elastic-
ne linije pilne trake na mjestu mjerenja
ispupcenja profila (sl. 1).

Ry  — radius kotaca stroja, oko koga ce se ovijati
list tra¢ne pile tokom procesa rezanja.

R, — radius krivine pilne trake pri kojem se po-
javljuje najvece ispupcenje f,.,, na pilnoj
traci (sl. 2).

s — debljina lista tra¢ne pile (sl. 1).

T — uvjetno prihvadena toleranca mjerenja ve-
li¢ine ispupcenja f (odjelak 2).

X — apscisa elasti¢ne linije pilne trake (sl. 1).
— ordinata elasti¢ne linije pilne trake (sl. 1).

B — empiri¢ki korektivni koeficient [4]. U ovo-
me C¢lanku primjenjivana je vrijednost
p = 08, koja je usvojena prema rezultati-
ma vlastitih mjerenja izvrsenih na listovi-
ma tracnih pila.

y — specifi¢na tezina materijala pile. U ovome
¢lanku primjenjivana je vrijednost » =
= 7,7 - 10* N/m3 = 7.8 p/cm3.

8.2. Neki nazivi kori$teni u ovome ¢&lanku

Antiklasti¢no povijanje pojaseva pilne tra-
ke prikazano je na sl. 3.

Konvencionalni na¢in mjerenja napetosti
u pilnoj, traci prikazan je na sl. 4. I neki drugi poj-
movi vezani za ovaj nalin mjerenja oznadeni su u
¢lanku nazivom konvencionalni.
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List tra¢ne pile, koji predstavlja beskonac-
nupilnutraku, je alat radnog stroja, tra¢na pila.

Pod napetos$éu u pilnoj traci podrazumijeva
se u c¢lanku posebna konfiguracija prednapona
u neoptereenom i izravnatom dijelu pilne trake.
Ovi se prednaponi ostvaruju uzduznim hladnim va-
ljanjem uz primjenu posebnog stroja, valjadica pila,
u o$trionicama za pripremu pilanskih tra¢nih pila.
Tim postupkom, koji se <esto naziva napinja-
nje valjanjem ili napinjanje, istezu se po-
jedini uzduzni pojasevi (zone) pilne trake preko gra-
nice elasti¢nosti. Kao posljedica trajnih deforma-
cija uslijed valjanja, pojavljuju se uzduzni vlaéni
prednaponi u rubnim pojasevima, a tla¢ni predna-
poni u srednjim pojasevima neoptereéenog izravna-
tog dijela lista trac¢ne pile.

Ostraci ili »saw-doctors« su radnici koji
vrSe napinjanje valjanjem u radionicama za pripre-
mu i odrzavanje pilanskih tra¢nih pila.
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GRADEVINARSTVU:

Sve vrste drva nakon sjec¢e u raznim obli-
cima (trupci, piljena grada, gradevna sto-
larija, krovne konstrukcije, drvne oplate,
drvo u poljoprivredi itd.) izloZeno 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 nezasti¢eno drvo.
ZASTITOM poveéavamo ili ¢Guvamo na$
Sumski fond, jer se produljenom trajnoscu
smanjuje sjea. Veéom trajno$¢u ugrade-
nog drva smanjujemo tro$kove odrzavanja.

STITU DRVA |1 LJEPILA.

STRUCNJACI U DRVNOJ INDUSTRUI, PILANARSTVU, SUMARSTVU, POLJOPRIVREDI |

CUVAJTE DRVO JER JE ONO NASE
NACIONALNO BOGATSTVO!

INSTITUT U SVOJIM LABORATORIJIMA OBAVLJA ATESTIRANJE 1 ISPITIVANJE SVIH
SREDSTAVA ZA KONZERVIRANJE DRVA, POVRSINSKU OBRADU, PROTUPOZARNU ZA-

Zastitom drva smanjuje se koli¢ina otpa-
daka. Zastitom drva postize se bolja kva-
liteta, a time i povoljnija cijena.

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

Institut raspolaze uvjezbanim ekipama i
pomagalima, te moze brzo i struéno izve-
sti sve vrste zaStite drva, tj. trupaca (bu-
kva , hrast, topola, Cetinjae, sve vrste
piliene grade, parena bukovina, krovne
konstrukcije, ugradeno drvo, oplate, lampe-
rije, umjetnine itd.)
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MARKO GREGIC* ODK 634.0.822.34

Iskoriscenje niskokvalitetne bukove pilanske oblovine piljenjem
tratnim pilama na dva razli¢ita nacina™

Sazetak

U ovom ¢lanku, koji predstavlja skradeni oblik magistarske radnje, autor je
prikazao istrazivanja raspiljivanja niskokvalitetnih bukovih trupaca na tra¢noj
pili na dva razli¢ita nacina, koje smo nazvali »TANGENCIJALNI« (najveéi broj
piljenica ispiljenih iz prizme ima tangencijalnu teksturu) j »RADIJALNI« (sve
piljenice ispiljene iz prizme su radijalne ili poluradjalne teksture).

Cilj istrazivanja sastojao se u pracenju nekih elemenata proizvodnje komer-
cijalnih samica, srzne grade i grubih piljenih elemenata, iz bukovih pilanskih tru-
paca IIT klase, debljinskog podrazreda 45—49 cm u dvofaznoj pilanskoj tehnolo-
giji na tra¢nim pilama na dva veé¢ spomenuta razli¢ita nacina. Rezultati istra-
Zivanja pokazali su da u primarnoj pilani dolazi do razlike iskoric¢enja, ali one
nisu tolike da bi se moglo govoriti o prednosti jednog nacina piljenja pred dru-
gim. U radijalnonm piljenju veée je volumno iskoriséenje trupaca za 1,14 %,. Re-
zultati istrazivanja u doradnoj pilani upuéuju na zaklju¢ak da prerada neobra-
dene grade dobivene radijalnim nac¢inom daje bolje rezultate od prerade neobra-
dene grade dobivene tangencijalnim nac¢inom piljenja (vrijednosni indeks — 119).

Na osnovi rezultata proiza$lih iz kona¢nog asortimana (primarna i doradna
pilana zajedno) mozemo re¢i da se radijalnim nac¢inom piljenja postizu bolji efekti
od tangencijalnog, koji se za tretirane trupce i uvjete ocituju u veéem vrijednosnom
iskori$¢enju (indeks 118) kao rezultatu veéih volumnih i kvalitativnih iskoriséenja.

Kljué¢ne rijec¢i: raspiljivanje niskokvalitetnih bukovih trupaca — radi-
jalno i tangencijalno piljenje tra¢nom pilom — volumno i kvalitativno iskoriscenje.

UTILIZATION OF LOW QUALITY BEECH LOGS SAWN ON BAND
SAW BY TWO DIFFERENT METHODS

Summary

In this article — a shortened form of M. A. thesis, the author has presented
the researches of conversion low quality beech logs on band saw by two different
methods, which are called »tangential« (the largest number of boards sawn up from
a cant is of tangential figure) and »radial« (all boards sawn up from a cant are
of radial or semi-radial figures).

The aim of researches was to follow up some elements in production of
commercial unedged boards, heartwood boards and dimension stock from III.
quality beech sawlogs. Diameter of lays was 45—49 cm. Two-phase dimension stock
technology was applied. Sawing of logs and cants (two methods) was done on a
band saw line. Results of researches have shown that in break down sawmill
appears a difference in the log yield, but not to such extent that one should speak
about advantages of one method of sawing over the other. In radial sawing quantity
yield of logs is by 1,14 9/, higher. Results of researches in dimension stock sawmill
bring to a conclusion that sawing of unedged boards in dimensions by radial method
gives better results than tangential method (index of value yield being 119).

On this basis of results calculated as final yield (logs-dimensions) one can say
that the radial sawing gave better results in log yield than the tangential sawing
(value yield index being 118). Higher value yield is a result of higher both quantity
and quality log recovery.

Key words: conversion of low quality beech logs — »radial« and »tangen-
tial« sawing on band saws — quantity, -quality and value yield.

Autor je na tu temu podnio i referat na Simpoziju SEV-a
* Mr Marko Gregié, dipl. ing. Institut za drvo, Zagreb. u Zivinicama 14. i 15. X 1977.

** Ovaj rad je skraéeni oblik magistarske radnje autora.
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1.0. UVOD

Postojeée zalihe bukovine u Sumama i nagli raz-
voj industrije namje$taja u Jugoslaviji utjecali su
na permanentno povecanje bukve u eksploataciji
Sumskog fonda. Iza drugog svjetskog rata sjeéa
bukovine povetana je oko 2,5 puta. Adekvatno po-
vetanje odrazilo se i na proizvodnju bukovih pi-
lanskih trupaca, koji predstavljaju najvazniji sor-
timent po koli¢ini i vrijednosti u brutto drvnoj
masi. UteSée bukovih pil. trupaca u ukupno pro-
piljenim trupcima u pilanama Jugoslavije iznosi
oko 1/3 ili 1,6 mil. m3. Ovaj podatak govori o ve-
likoj vaZnosti bukovine u pilanskoj industriji,
koja, s obzirom na postojete kapacitete, koji su
veéi od sirovinskog potencijala, mora iz ekonom-
skih razloga traZiti puteve i nadine za racional-
nije postupke prerade. Predimenzioniranost kapa-
citeta za Sperploce takoder utjete na pogorSanje
strukture bukove pilanske oblovine, koji, u po-
manjkanju dovoljnih koli¢ina trupaca »L« kvalite-
te, posizu za pilanskim trupcima »I« i bolje »II«
klase kvalitete.

Intenzivnom sje¢om, koja je za vrijeme obnove
i prvih pocetaka izgradnje zemlje znatno preko-
ratila prirodni prirast drvne mase, a napose bu-
kve, doSlo je do znaéajne promjene u strukturi
Sumskog fonda bukve, koji se otituje u padu kva-
litete i promjera pilanskih trupaca. U strukturi
pilanska oblovina III klase zauzima dominantno
mjesto s udjelom preko 50 Y%, koji utje¢e na sma-
njenje koli¢inskog i kvalitativnog iskoriSéenja ob-
lovine. Ako se ovome doda ¢&injenica da jugosla-
vensku bukovinu karakterizira i velika neprava
srz koja u popre¢nom presjeku trupca zauzima
povrsinu i do 809%, a koja zbog svojih svojstava
takoder utjete na niZe iskoriS¢enje, onda postaje
jasno u kakvom se ekonomskom poloZaju nalaze
pilane koje preraduju bukovinu, ¢ija je cijena
u stalnom porastu. To su razlozi da pilane koje
preraduju bukovinu u zadnjih nekoliko godina
posluju na granici rentabiliteta ili ¢ak ispod nje.
U smislu ublazavanja toga stanja, znanstveni i
struéno-inZenjerski kadrovi uloZzili su mnogo na-
pora u iznalazenju racionalnijeg nacina prerade
nizekvalitetne bukovine. Primjera radi spominje-
mo komparativna istrazZivanja piljenja trupaca na
jarmacama i traénim pilama, usporedna istraziva-
nja prerade sirovine i prosuSene neobradene grade
u standardne piljenice, te komparativna istraziva-
nja prerade bukovih pilanskih trupaca niZze kva-
litete u standardne piljenice i u piljene elemente
za potrebe finalne proizvodnje. Rezultati ovih is-
trazivanja predstavljali su bazu za uvodenje dvo-
fazne pilanske tehnologije u industrijsku praksu,
a dali su i odredenu sigurnost i orijentaciju prili-
kom modernizacije ove grane industrije.

Supstitucijom jarmaéa traénim pilama, tehno-
logija pilanske prerade za tvrdo drvo postala je
fleksibilnija i elasti¢nija u pogledu moguénosti u-
vodenja razlié¢itih nadina piljenja. Dok su na jar-
madama moguéa uglavnom dva naéina piljenja (»u
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cijelo« i »prizmiranje«), dotle tra¢na pila trupéa-
ra, pored ovih nacina piljenja, omoguc¢uje i druge
nadine, kao i »kruzno« i »radijalno«, kojima se
u pravilu postize veée kvalitativno iskoriS¢enje
bukovih trupaca.

U ovom se ¢lanku Zeli prikazati istrazivanja
raspiljivanja niskokvalitetnih bukovih trupaca na
traénoj pili na dva razli¢ita nac¢ina, koja smo na-
zvali »tangencijalni« (najveéi broj piljenica ispi-
ljenih iz prizme ima tangencijalnu teksturu) i »ra-
dijalni« (sve piljenice ispiljene iz prizme su ra-
dijalne ili poluradijalne teksture).

2.0. CILJ I OBJEKTI ISTRAZIVANJA

Cilj istrazivanja sastojao se u pracenju nekih
elemenata proizvodnje komercijalnih samica, srz-
ne grade i grubih piljenih elemenata proizvedenih
iz bukovih pilanskih trupaca III klase, debljinskog
podrazreda 45—49 cm, u dvofaznoj pilanskoj teh-
nologiji, s traénim pilama, na dva ve¢ spomenuta
razli¢ita naéina (sl 1).

Tangencijalnim naé¢inom raspiljivanja prizme,
naro¢ito ako se to &ini na jarmadci, proizvodi se
velika koli¢ina srzne grade (srcanice, testoni) iz
centralnog dijela prizme, dok se kod radijalnog
na¢ina raspiljivanja poluprizme jedan dio nepra-
ve srzi relativno kvalitetnije uklapa u gradu za
doradu iz koje ¢e se proizvesti grubi piljeni ele-
menti za industriju namjeStaja. Na temelju toga
postavljena je teza da bi radijalni naéin raspilji-
vanja poluprizme (dijela prizme koji ostaje posto
se na tracnoj pili trupéari odstrani najlo$iji, cen-
tralni dio srzi) mogao dati — u odnosu na uobi-
¢ajeno tangentno raspiljivanje — bolje:

— volumno iskori$éenje sirovine,

— kvalitativno iskori§éenje sirovine i

— vrijednosno iskori§¢enje, kao rezultat vo-
lumnog i kvalitativnog iskori$éenja zajedno.

3.0. METODIKA RADA

Za utvrdivanje volumnog, kvalitativnog i vri-
jednosnog iskoris¢enja oblovine, primjenjena je
metoda probnih piljenja. U svakom od spomenuta
dva nacina piljenja propiljeno je po 30 trupaca.
Trupci su za ovaj eksperiment dopremljeni iz $u-
marije Novi Vinodolski, koja zauzima podruéje
Velike i Male Kapele. Bukva s tih podruéja ima
veoma razvijenu nepravu srz, koja je u velikom
broju sluc¢ajeva nepravilna (zvjezdasta, tamno o-
medena i natrula). Probna piljenja provedena su
u pilani u Novom Vinodolskom, u kojoj je uve-
dena dvofazna namjenska tehnologija za proizvod-
nju grubih piljenih elemenata. Tehnologke faze su
prostorno podijeljene. U pogonu je uvedena teh-
nologija dorade iz prirodno prosuSene neobradene
grade (konaéni sadraj vode je oko 259Y).
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Slika 1.

Trupei su propiljeni na mehaniziranim traénim
pilama trupéarama »Bratstvo« tip TA — 1400 i
TA — 1600, koje rade u tandemu s rastruznom
pilom »Bratstvo« tip RP — 1500.

Pored ovih strojeva, u primarnoj pilani insta-
lirane su jo§ i tri kruzne pile za popre¢no prepi-
ljivanje piljenica, prvenstveno onih koje su na-
mijenjene proizvodnji komercijalnih samica.

U primarnoj pilani trupci su preradeni u sli-
jede¢i asortiman:

— Samice III, M i
III klase 25 1 50 mm debljine

— SrZna grada 25 mm debljine

— Nedovrsena grada za
doradu 25 1 50 mm debljine

Tehnoloska karta prerade trupaca u primar-
noj pilani prikazana je na slici 2.

Neobradena grada za doradu prirodno se su-
gila 4 mjeseca, nakon fega je preradena u dorad-
noj pilani u grube piljene elemente. Iz neobra-
dene grade 50 mm proizvodili su se elementi po-

- pre¢nog presjeka 50 X 50 mm, a u duljinama 210,
330, 450, 480, 900 i 1.450 mm, a iz grade 25 mm
debljine, duljine 680 mm i Sirine 67 mm. Elementi

koji nisu ispunjavali kvalitetne uvjete proizvodili
su se u reduciranim presjecima i duljinama (drza-
la za Cetke, metlenjaci i popruge).

Na preénim pilama za popre¢no prepiljivanje
nedovrSena grada se nije precrtavala, veé se na-
mjenski prikrac¢ivala u programirane duljine (tri
u isto vrijeme). Iskrojeni odresci iz grade 50 mm
dalje su se raspiljivali na automatskoj viselisnoj
kruznoj pili u elemente. Na spomenuta dva stroja
u obje operacije (popre¢nog i uzduznog piljenja)
proizveli su se elementi osnovnog presjeka, dok
su se defektni elementi doradivali na traénim pi-
lama paralicama i kruznoj pre¢noj pili u proizvo-
de s reduciranim presjekom i reduciranom dulji-
nom, a to su popruge, metlenjaci i drzala za Cetke.
Iz retenoga se vidi da se nedovrSena grada 25 i
50 mm debljine preradila u elemente »poprecno-
-poduznim nadinom piljenja.« Tehnolo$ka karta
proizvodnje elemenata u doradnoj pilani data je
na slici 3.

4.0. REZULTATI ISTRAZIVANJA

4.1. Primarna pilana

U primarnoj pilani ostvarena su, prema nadi-
nima piljenja, slijede¢a iskoriSéenja:
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Slika 2. TehnoloSka karta piljenja bukovih trupaca u primarnoj pilani DIK-a Novi Vinodolski
TABELA I Vrijednosno iskoriS¢enje radijalnog naéina pi-
Vista Nagin piljenja i daics lJ.e.n]a veceV].e za .d.va .m({eksr.xa poena od tangen-
iskoristenja tangen- radijalni  tangen- radijalni cijalnog nacina piljenja, Sto je rezultat veceg vo-
cijalni cijalni lumnog i kvalitativnog iskori$éenja. Izgleda da u
primarnoj pilani u preradi bukovih trupaca slabe
Volumno (%s) 68,66 69,80 100 102 kvalitete na traZnim pilama radijalni nadin ima
Kvalitativiio 0,467 0,472 100 101 prednost pred tangencijalnim naginom piljenja.
Vrijednosno 0,321 0,329 100 102

Iz podatak u tab. I vidi se da je ostvareno ve-
¢e volumno iskori$éenje trupaca radijalnim nadi-
nom piljenja, i to usprkos toga $to na propiljke od
ukupne povrsine temeljnice otpada kod tangenci-
jalr(l);)g naéina piljenja 7,12%, a kod radijalnog
7,2 %.

Kvalitativno iskoris¢enje (prosjeéan koeficijent
kvalitete) veée je za 1,0 kod radijalnog naéina
piljenja, $to je posljedica poveéanog ule$ta sami-
ca i neobradene grade za doradu na radun sma-
njenja srzne grade.

Radijalnim rezom uklopljena je veéa masa ne-
prave srzi u neobradenu gradu za doradu, zbog
dega je ucCeSte srine grade smanjeno od 21,90 na
17,10 %. Kako je bukova srzna grada sortiment s
najmanjim koeficijentom vrijednosti, to ée se nje-
na transformacija u bilo koji drugi sortiment po-
voljno odraziti na ukupnu kvalitetu asortimana.
Dominantno uée$ée u kvaliteti samica ima IIT kla-
sa u oba na¢ina piljenja, a to je i razumljivo, jer
su samice proizvedene iz trupaca III klase.
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4.2. Doradnkr pilana

Na osnovu proizvedenih, klasiranih i zaprimlje-
nih elemenata, ostvarena su u doradnoj pilani
prema naéinima piljenja iskori$éenja prikazana u
tabeli 2.

Preradom neobradene grade iz obje debljine,
postignuto je u radijalnom nadinu piljenja veée
volumno iskori$¢enje za 5,39% (ili 10 indeksnih
poena) nego u tangencijalnom naéinu.

Neobradene piljenice, dobivene tangencijalnim
piljenjem, preteZno su bodnice, a radijalnim bli-
state, koje su se, zbog svojih svojstava, razlidito
ponaSale tokom prirodnog susenja. Manje udesée

-razli¢itih vrsta deformiranosti u radijalnim neo-

bradenim piljenicama uzrokom su veée duljine
proizvedenih elemenata, a time i veée kvalitete
nego 3to je to bilo kod tangencijalnih piljenica.
Ta razlika iznosi 7 indeksnih poena u korist ele-
menata proizvedenih iz radijalnog naéina piljenja.
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Slika 3. TehnoloSka karta izrade bukovih elemenata u doradnoj pilani DIK-a Novi Vinodolski
Struktura iskori¢enja nedovrienih pi- Vrijednosno iskori$éenje neobradene grade 50
1 te i du- = 5 eyisnsies i
g;’;li:e:l::mg'e“de g Semems v mm u radijalnom naéinu piljenja veée je u odnosu
TABELA II na tangencijalni naéin za 16 %, a kod grade 25 mm
¢ak za 249, dok je u prosjeku za obje debljine
Naziv Nadin piljenja Indeks % 19 0/ Razlik izafle k 1tat
iskoridéenja tangenc. radijalni tangenc. radijalni vece za 0. hazlike su proizaSle kao rezulta
ve¢ih volumnih i kvalitativnih iskori$¢enja u ra-
o lRRiRo B dijalnom naéinu piljenja.
riséenje (%) ; ’
a) iz grade 25 mm 50,03 59,08 100 118
b) iz grade 50 mm 54,39 58,86 100 108 4.3. Konacni asortiman
Ukupno: 53,51 58,90 100 110 .. . L .
Konaé¢ni asortiman saéinjavaju:
Kvalitativno — u primarnoj pilani: samice I/II, M i III kla-
iskoris¢enje . o
se i srzna grada
a) iz grade 25 mm 1,033 1,089 100 105
b) iz grade 50 mm 1,241 1,027 100 107 — u doradnoj pilani: piljeni elementi
Uk (N , 3 ¥ . % 3 i
s RS pod . 108 U konacnom asortimanu postignuta su iskori§-
éenj i beli IIL.
T enja prikazana u tabeli I
iskori$éenje
TABELA III
a) iz grade 25 mm 0,517 0,643 100 124
b) iz grade 50 mm 0,675 0,782 100 116 Naziv Nagin piljenja Tiidaks
Ukupno: 0,644 0,767 100 119 iskori§éenja tangen- radijalni tangen- radijalni
cijalni cijalni
Prosjeéna duljina .
elemenata u mm Volumno (%) 48,4 50,5 100 104
a) iz grade 25 mm 516 522 100 103 Kvalitativno 0,833 0,942 100 113
b)-iz grade 50 mm 506 611 100 121 Vrijednosno 0,403 0,476 100 118
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Slika 4. Prosjefno iskoriS¢enje za sva pokusna piljenja posebno za tangencijalni i zadijalni naéin piljenja



U radijalnom nadinu piljenja postignuto je za
2,19, veée volumno iskori§éenje nego u tangen-
cijalnom naéinu. To je proizaSlo kao rezultat ve-
¢ih volumnih iskori$¢enja u primarnoj i narotito
doradnoj pilani. Ako bi se iz razmatranja volum-
nog iskori¥¢enja izostavila srzna grada, tada bi
volumno iskori§éenje u tangencijalnom naéinu pi-
ljenja bilo 33,4%, a u radijalnom 38,6 %, odnos-
no razlika u iskori%éenju bila bi 529 u korist
radijalnog natina piljenja.

Kvalitativno iskoris¢enje definirano je kao od-
nos prosjeéne kvalitete grade i elemenata iz pro-
piljenih trupaca. Rezultati istrazivanja pokazali
su da se u radijalnom nadinu piljenja bukovih
trupaca III klase (b 45—49 cm postiglo vece kva-
litativno iskoriséenje za 139, nego u tangencijal-
nom. To zna¢i da je radijalni nadin piljenja dao
veéu koli¢inu kvalitetnijih i vrednijih sortimenata.

Vrijednosno iskorig¢enje ispitivanih bukovih
trupaca koji su preradeni u primarnoj i doradnoj
pilani za 189 veée je u radijalnom natinu pilje-
nja nego u tangencijalnom. Ako, dakle, zakljutke
u pogledu efikasnosti natina piljenja baziramo
na vrijednosnom iskori¢enju, onda rezultati is-
trazivanja nesumnjivu prednost daju radijalnom
pred tangencijalnim naginom piljenja. Drugim ri-
je¢ima, ukupan volumen grade i elemenata i u-
kupna njihova vrijednost veta je iz trupaca pre-
radenih radijalnim naginom piljenja (slika 4).

5.0. ZAKLJUCCI

1. Istrazivanja iskori¢enja bukovih trupaca III
klase debljinskog podrazreda 45—49 cm osno-
vana su na probnim piljenjima, a vrSena u u-
vjetima svakodnevne prakse u pilani Novi Vi-
nodolski, koja ima uvedenu tehnologiju dvo-
fazne prerade. Posebno je analizirano volumno,
kvalitativno i vrijednosno iskoris¢enje, i to od-
vojeno za »tangencijalni« i »radijalni« nagin
piljenja za obje tehnoloske faze i u kumula-
tivnoj preradi (konalni asortiman).

2. Rezultati istraZivanja pokazali su da, prilikom
prerade bukovih trupaca u primarnoj pilani,
dolazi do razlika iskori§éenja, ali one nisu to-
like da bi se mgglo govoriti o prednosti jednog
naéina piljenja pred drugim. U pogledu volum-
nog iskoriS¢éenja trupaca oéekivalo se da ce
ono biti veée u tangencijalnom nadéinu s obzi-
rom na manji broj rezova i veéu §irinu srzne
grade i grade za doradu u odnosu na radijalni
nadin piljenja, kod kojeg jo§ dolazi i do gubit-
ka drvne mase na poluprizmi. No, i pored re-
¢enoga, ipak je u radijalnom rezu postignuto
veée volumno iskoridéenje trupaca za 1,14 %.

U pogledu kvalitativnog iskoriS€enja ostva-
reni rezultati upuéuju ma zaklju¢ak da je ra-
dijalni nadin piljenja pogodniji za bolje iskoris-
éenje trupca losije kvalitete.

Unato¢ nesto .veée zastupljenosti neprave
sr¥i u partiji trupaca za radijalno piljenje, pro-

[1]

[2

[3]

izvedeno je manje srzne grade, Sto znali da
je ona uspje$nije uklopljena u doradnu gradu.
Ipak, s obzirom na statisticke analize, moZemo
zakljuéiti da nema statisticki signifikantne raz-
like u pogledu volumnog, kvalitativnog i vri-
jednosnog iskori3¢enja izmedu naéina piljenja
u primarnom raspiljivanju bukovih trupaca IIT
klase, promjera 45—49 cm.

Neobradena grada, proizvedena u primarnoj
pilani na dva razli¢ita natina piljenja, te na-
kon prirodnog suSenja preradena u programi-
rani asortiman piljenih elemenata, dala je raz-
lidite rezultate u pogledu sve tri vrste isko-
ri$éenja. Rezultati istraZivanja ukazuju na za-
kljutak da prerada neobradene grade dobive-
ne radijalnim na¢inom daje bolje rezultate od
prerade neobradene grade dobivene tangenci-
jalnim naéinom piljenja (vrijednosni indeks =
119).

Radijalna neobradena grada daje dulje, a
time i vrednije elemente od tangencijalne ne-
obradene grade, koja je viSe bila izloZzena de-
formacijama tokom prirodnog suSenja.

Na osnovu rezultata proizaslih iz konaénog a-
sortimana (primarna i doradna pilana zajedno),
mozemo utvrditi da se radijalnim naéinom pi-
ljenja postizu bolji efekti od tangencijalnog,
koji se za tretirane trupce oéituju u veéem vri-
jednosnom iskoris¢enju (indeks 118) kao rezul-
tat i veéih volumnih i kvalitativnih iskori$ce-
nja).

Rekonstruirane i modernizirane pilane za tvr-
do drvo na teritoriju naSe zemlje, u kojima
su jarmaée supstituirane traénim pilama trup-
¢arama, predstavljaju solidnu tehni¢ko-tehno-
lo$ku bazu za primjenu radijalnog nacina ras-
piljivanja bukovih trupaca.

Smatra se da bi zapoéeto istraZivanje o racio-
nalnim nadinima piljenja bukovih pilanskih
trupaca trebalo prosiriti i na druge debljinske
podrazrede i klase kvalitete, &iji bi rezultati
pridonijeli naporima definiranja racionalnih
natina prerade bukove pilanske oblovine.

Dobiveni rezultati jo§ vise dokazuju da se teh-
ni¢ka i tehnolo§ka unapredenja ne mogu u
optimalnoj mjeri ostvariti bez prethodno pro-
vedenih znanstvenih istrazivanja.
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INVESTITORI povjerite svoje probleme struénjacima

Specijalizirana projektantska orga-
nizacija za drvnu industriju nu-
di kompletan projektni inZenjering
sa slijedec¢im specijaliziranim odje-
lima:

Tehnoloski odjel

Odjel za nisku gradnju

Odjel za visoku gradnju
Posebna skupina arhitekata
Odjel za energetiku ! instalacije

Odjel za programiranje

lzradujemo takoder nove proizvod-
ne programe, zajedno s tehnologi-

BIRD ZA LESND INDUSTRIJD = =5 vie

Nasi strucnjaci su Vam uvijek na

61000 Ljubljana, Koblarjeva 3 telefon 314022 .spolaganiu.
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ZVONIMIR PREVEDEN*

ODK 634.0.839.81
Kora — otpadak ili gorivo?

Sazetak

Sve se Cesce i vise govori o loZenju kotlova korom. Cilj ovog razmatranja
je da se utvrdi da li je kora pogodna za lozenje, odnosno da li ima za gorivo
potrebne osobine.

Dana je analiza kore i veli¢ina potrebnih za termicke prora¢une. Za koru
smrekovine s vlagom od 509, dani su dijagrami izgaranja za uvjete koji se po-
javljuju u lozi§tima kotlova pri loZenju korom.

Na osnovi toga moZe se zaklju¢iti da je kora pogodno gorivo za primjenu
u drvnoj industriji.

Kljué¢ne rijec¢i: kora — kalori¢na vrijednost — dijagrami izgaranja —
za$tita okoline.

RINDE — ABFALL ODER BRENNSTOFF?
Zusammenfassung

Es wird immer ofter und mehr iiber das Befeuern von Kessel mit Rinde
gesprochen. Es war deshalb Ziel der Uberlegungen festzustellen, ob die Rinde fiir
die Verfeuerung in Kessel geeignet ist, beziehungsweise ob sie die notwendigen
Eigenschaften hat, um als Brennstoff eingesetzt werden zu konnen.

Im Text sind Analysen und die fiir die thermischen Berechnungen notwendi-
gen Grossen enthalten. Fiir Fichtenrinde mit 509/, Feuchtigkeit sind auch Ver-
brennungsdiagramme fiir die Bedingungen, welche im Kesselfeuerraum bei Ver-
brennung von Rinde herrschen, beigegeben.

Schliisselwdrter: Rinde — Heizwert — Verbrennungsdiagramme —

Umweltschutz.

Prelaskom na strojno skidanje kore, koje ima
niz prednosti, pojavio se i problem kori$éenja ko-
rom. Velike koli¢ine kore koje se dobivaju kora-
njem treba ukloniti iz kruga pilane i mora se pro-
naéi mjesto za njeno odlaganje ili je treba koris-
no upotrijebiti.

U vezi s tim, sve se viSe govori o loZzenju ko-
rom, kao jednoj od moguénosti rjeSavanja tog
problema. Kako je loZenje korom, kao i strojno
koranje, jo§ u poletnoj fazi razvoja, jo§ je pre-
rano govoriti o njemu kao najboljem rjeSenju.
Aktualnost problema zahtijeva da mu se ozbiljno
pride i da se proude razna rjeenja.

Pored loZenja, kora se moZe iskoristiti i na
druge nacine: za proizvodnju trijeslovina (sred-
stvo za $tavljenje), pluta, lika, raznih droga (npr.
kinina i salicina) i ljepila; za izradu briketa ili
raznih vrsta plo¢a, stodne hrane, u proizvodnji
fertilizatora i dr. Primjeri o tome mogu se naéi u
zemljama koje su se prve poéele baviti tim pro-
blemom, u SAD, SSSR-u i skandinavskim zemlja-
ma.

U ¢lanku ¢e biti obradena kora kao gorivo, da
bi se dobio odgovor na pitanje da li je ona uopée
gorivo. Gorivo je, u najSirem smislu, tvar koja
pri spajanju s kisikom oslobada stanovitu koli¢i-
nu energije, koju okolini predaje u obliku topline.
Kriteriji za ocjenjivanje pogodnosti te materije
kao goriva jesu:

* Zvonimir Peveden, dipl. ing., »J. Kohlbach«, Wolfsberg,
Austrija.

1. Anatomska, kemijska i toplinska svojstva,

2. Cijena na mjestu koridéenja, i

3. Troskovi izgradnje ili rekonstrukcije ure-

daja za izgaranje.

Cijena te ekonomski aspekti koriséenja korom
potakli su izradu ove analize. Ovdje ée biti obra-
dena samo svojstva kore vazna sa stanovita grad-
nje kotlova.

STO JE KORA?

Termin kora moZe imati razli¢ita znadenja.
Njime se najéeS¢e oznaluje stani¢je ma vanjskoj
strani kambija. U uZem znadenju, taj se pojam
odnosi na vanjski, mrtvi dio kore (lub), dok se
zivi dio uz kambij naziva liko.

Udio kore zavisi od njene debljine. U odnosu
na drvo, za pojedine vrste drveta postotak kore
je razli¢it. On je to veéi 8to je drvo starije, $to
je raslo na loSijem stani§tu i viSoj nadmorskoj
visini ili dalje na sjeveru.

Udio kore moze se pribliZno odrediti iz ukupne
mase drva, ako se raduna s prosjeénim sadra-
jem od 109,. Toéniji rezultati se dobivaju ako se
ratuna s prosjeénim postocima za pojedine vrste
drveta. Prema A. Schneideru i A. Baumsu [1],
za promjere stabala od 20 do 70 cm prosjedni
udjeli kore'iznose za: bor 12Y, smreku—jelu
10%, aris 20%, bukvu 7% i hrast 12 %,

Kemijski promatrano, kora sadr?i brojne sa-
stojke. Postotni udio tih sastojaka razlikuje se za
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pojedine vrste drva. Za potrebe razmatranja u
“ovom ¢lanku daje se pregled udjela tih sastojaka
u tabeli I.

TABELA I

Sok Liko % Kora

Fermentabilni Seceri (glikoza,

fruktoza i saharoza) 58,4 1,27 0
Masnoc¢a, smola, vosak 0,02 2,00 3,48
Pepeo 5,06 4,02 2,72
Methoxyl 3,13 —_ —_
Uronska kiselina 6,46 9,39 3,11
Trijeslovine 6,80 11,92 5,00
Lignin 9,50 12,12 43,63
Pentozani — 13,14 8,26
Heksozani 3,90 20,24 10,45
Celuloza —_— 24,23 19,83
Pektin 3,40 —_ —_
Suberin - 0 2,85

Promatrajuéi taj sastav s energetskog gledista,
moguénosti upotrebe kore kao goriva su dobre.
Ogrjevna mo¢ masnoéa i smola iznosi 36 600 do
38100 kJ/kg, celuloze 17300 do 18200 kJ/kg i
lignina 25500 kJ/kg.

Donja ogrjevna mo¢, koja u stvari predstavlja
oslobodenu toplinu goriva u slu¢aju da se u pro-
duktima izgaranja voda nalazi u obliku pare, za-
visi od sadrzaja vode u kori. Ova zavisnost je
kod kore toliko jako izrazena da je donja ogrjev-
na moé pri slijedeéim vlaZnostima prakti¢no jed-
naka nuli: — smreka i jela 879, bor 889, bre-
za 90 Y%.

Donja ogrjevna mo¢ kore se, za prakti¢ne pro-
ratune, dovoljno toéno moZe oéitati iz dijagrama
na slici 1.
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VlaZnost kore
Slika 1. Zavisnost donje ogrjevne mo¢i od vlaZnosti kore:

1 — kora smreke i jele, 2 — kora bora, 3 — kora
breze

U gradnji kotlova najées¢e se ratuna s tehnic-
kom i elementarnom analizom goriva. Ova anali-
za obuhvaéa sve komponente, odnosno elemente
koji formiraju ukupnu masu goriva. Za koru
smreke elementarna analiza pokazuje, prema V.
Puriéu i P.” Virtanenu [3] i [4], slijede¢i sastav:
C = 506%, Hr=59%, 0+ N =407%, A =
= 2,89, (A — mineralne tvari).
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Svi elementi u gornjoj analizi predstavljaju
postotke u masi osusenog goriva (uy = O), odnos-
no kemijski sastav sveden na suhu masu goriva.

Kako se u loziste gorivo dovodi s odredenom
vlazno$éu, za proradune elemenata dijagrama iz-
garanja potrebna je analiza tog goriva. Ta ana-
liza zove se elementarna analiza radnog goriva, ili
goriva na pragu kotla.

U pitanju vlaZznosti radnog goriva misljenja su
i u literaturi i u praksi podijeljena. U nastavku
¢e biti obradena kora s vlazno$¢u na pragu kotla
od uy = 509, (1009 atro). Ovakav pristup te-
melji se na mjerenjima koja su izvrSena u Korus-
koj (Austrija), Bohinju i u Bosni, te na ¢injenici
da se, zbog pripreme, transporta i uskladiStenja
do »praga kotla«, kora oslobada jednog dijela vo-
de. Prema tome, elementarna analiza promatrane
kore smreke kao radnog goriva jest C = 25,3 %,
H=299%, 0+ N =2035%,A = 14%, u; =
= 50Y%). Donja ogrjevna mo¢ iznosi Q = 7830
kJ/kg (1870 kcal/kg).

Za proraéune lozista, kotla, pre¢istata produ-
kata izgaranja i dimnjaka potrebno je poznavati
odredene veli¢ine materija koje sudjeluju u pro-
cesu izgaranja te samih produkata izgaranja.
Kako se te veli¢ine razlikuju za pojedine vrijed-
nosti faktora preti¢ka zraka i za temperature koje
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Slika z. Dijagram izgaranja za Koru smreke sa u = 50%
(100 % atro), Q@ = 7830 kJ/kg
Dijagram A:
mi/kg — volumen vlaZnih produkata izgaranja
v — koli¢ina zraka potrebna za izgaranje
7y — faktor preti¢ka zraka
Dijagram B:
kJ/m*K — srednja specificna toplina produkata iz-
garanja
°C — temperatura produkata izgaranja
Dijagram C:
kJ/kg — entalpija produkata izgaranja

°c — temperatura produkata izgaranja



odgovaraju temperaturnim poljima pojedinih
ogrjevnih povr$ina, one se pregledno daju u obli-
ku dijagrama ili tabela (slika 2).

Preti¢ak zraka, odnosno faktor povecanja teo-
rijske koli¢ine zraka potrebnog za izgaranje, kon-
stantan je za veéinu konstrukcija kotlova kojima
se provodi izgaranje kore. Pored vlaznosti, direkt-
no zavisi i od pripreme goriva. Priprema goriva
sastoji se od usitnjavanja, odnosno dovodenja na
ujednacdeni granulat. To je potrebno iz tri osnov-
na razloga:

1. Ishlapljivanje vode iz komada kore zavisi
od veli¢ine vanjske povrsine; manji komadi
imaju veéu specifi¢nu povrsinu.

2. Kontakt sa zrakom za izgaranje takoder za-
visi od specifi¢tne povrsine djelica goriva.

3. Sitniji komadi pogodniji su za mehani¢ki
transport, uskladiStenje, uzimanje iz silosa
i mehani¢ko doziranje u loZiste.

Usitniti koru, zbog njene vlaZnosti, 1jepljivosti
i vlaknastog sastava, teZze je nego npr. drvo. Zbog
toga se usitnjavanje mora obavljati na specijal-
nim strojevima podeSenim za tu svrhu. Najpogod-
niji granulat su komadi¢i duzine 30 do 40 mm.

Kora je niskokaloriéno gorivo. Zbog toga je
potrebno svu toplinu oslobodenu u loziStu isko-
ristiti za poviSenje temperature produkata izgara-
nja, odnosno postizavanje potpunog izgaranja.
Lozista za koru, prema tome, moraju biti izoli-
rana, bez ozracenih ogrjevnih povr§ina. Proces iz-
garanja mora biti $to blizi adijabatskom.

Ova ¢injenica, kao i relativno niska maksimal-
na temperatura produkata izgaranja na izlazu iz
lozista, uvjetuju i specifiéne konstrukecije ogrjev-
nih povrsina kotlova.

Maksimalna temperatura produkata izgaranja
uzrokovana je to¢kom omekSavanja i topljenja pe-
pela i mora se vrlo precizno regulirati.

Kod promatrane kore smreke, pepeo
— podinje s omekSavanjem na 1010 °C,
— omeksava na 1280°C i

— topi se na 1460 °C.

Ostaci nakon procesa izgaranja predstavljaju,
zbog svog utjecaja na okolinu, takoder jedno od
znacajnih mjerila pri ocjenjivanju pogodnosti ne-
ke materije kao goriva. To su pepeo i dimni pli-
novi.

Postotak pepela u kori vrlo je malen u odnosu
na ostala ¢vrsta goriva (npr. ugljen). Sastav pe-
pela je takav da ne sadrzi opasne ili Stetne ele-
mente. Naprotiv, vrlo je pogodan za, na primjer,
poveéanje plodnosti zemljista. Analiza pepela ko-
re smreke pokazuje slijedeé¢i sastav: CaO =

= 71,5%), K20 = 5,99%, Na:0 = 0,5%, MgO =
= 6,4%, P05 = 3,7%, S0s = 1,5%, Si0: =
= 0,89, Fe:03 = 0,7 %.

Dimni plinovi mogu sadrzavati &¢vrste i pli-
novite zagadivate okoline [5]. Kako kora ne sa-
drzi sumpor, najopasniji zagadiva¢ okoline —
sumporni dioksid — ne pojavljuje se.

Opasnost od dusi¢nih oksida (NOx) takoder je
zanemariv. Postotak du$ika u kori vrlo je malen
(manji od 19%), i on veéim dijelom ostaje u pe-
pelu. Takoder je malo vjerojatno da ¢e dusik iz
zraka formirati okside, jer se proces izgaranja od-
vija pri temperaturama koje su uglavnom nize od
temperatura potrebnih za njihovo formiranje.

U dimnim plinovima, dakle, mogu ostati samo
djeliéi pougljenjenog i nesagorjelog goriva, ¢ade i
Cestica pepela.

Oni se, reguliranjem procesa izgaranja i pro-
¢iséavanjem, relativno lako mogu svesti na doz-
voljenu mjeru.

DA LI JE KORA GORIVO?

Analize dokazuju da kora ima osobine goriva,
ali s mnogo posebnih karakteristika. Da bi se
mogla i iskoristiti kao gorivo te upotrijebiti za
lozenje kotlova, iste je potrebno prilagoditi nje-
nim karakteristikama. Specijalne konstrukcije u-
redaja za pripremu, transport, uskladenje i dozi-
ranje svakako zahtijevaju dodatne investicije.

Zbog toga, barem za sada nije gorivo za Siroku
potrosnju, ali za drvnu industriju JEST GORIVO,
i to gorivo ¢ijom se primjenom rjeSava niz pro-
blema. Lozenje korom, kao nacin vjeSavanja nje-
zina problema, dokaz je da se zaStita okoliSa moze
postiéi, ne samo uz troskove, veé¢ i uz dobitak ener-
gije!

Zakljuéna je konstatacija da, uzev§i u obzir
sve naprijed navedeno, koru ne bi trebalo zvati
otpatkom, veé¢ korisnim ostatkom pri preradi drva.
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Vaznije egzote u drvnoj industriji
(Nastavak)

DAO

Nazivi

Dao je internacionalno trgovac¢ko ime za bo-
tani¢ke vrste: Dracontomelum sp. narodito
Dracontomelum dao Merr. et Rolfe iz
porodice: Anacardiaceae.

Ostali nazivi u zemljama porijekla su: lupigi,
kamarag, batuan, maliyan, makau, a na Celebesu:
kaili i ngame. U Zap. Evropi raSireno je ime
»dao-orah« (Dao-Nussbaum), a u Engleskoj i pal-
dao.

NalazisSte

Isto¢ni dio Malezijskog Arhipelaga, a naroéito
Filipini, domovina su drva dao.

Drvo

Sudovi, koji se prostim okom vide, rasuti su i
pretezno pojedina¢no smjesteni. Bjelika je Siroka
(do 20 cm), lako crvenkasta, a srzevina sivosmede
boje s tamnijim prugama. Drvo moze pokazivati
i lako zelenozute tonove. Zbog izrazite valovitosti
Zice drvo djeluje atraktivno i sluzi za dekoritvne
svrhe.

Volumna masa iznosi p, = 0,74 g/cm3. Fine je
teksture, od tamnog do svilenkastog sjaja.

SusSenje
Dao se susi bez poteSkoca.

Trajnost

Dao je srednje trajno drvo.

Mehaniéka svojstva

Tvrdoéa i &vrstoéa dao drva u korelaciji su s
volumnom masom.

Obradljivost

Drvo se lako obraduje. Dade se lijepo polirati.

Upotreba

Budué¢i da trgovacki dao ide u skupinu ora-
hovine, to se uglavnom upotrebljava za proizvod-
nju rezanih i ljuStenih furnira, te za interijere.

Proizvodi

Izvozi se u trupcima.

ANDIROBA (CRABWOOD)
Nazivi

Andiroba u botanici je: Carapa guia-
nensis Aubl. a i uztoi: Carapa surina-
mensis. Miq. iz porodice: Meliaceae.
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Druga imena su: carapa u Karibima, pa
crabwood i »brazilski mahagoni« u
Surinamu krappa, a u Ecuadoru figueroa
i tang are.

Nalaziste

Uglavnom se nalazi u tropskim predjelima A-
merike, naro¢ito u Guiani, Surinamu, Braziliji,
Trinidadu i Hondurasu. Dolazi i na zapadnoj obali
Tropske Afrike.

Stablo

Najveéa stabla mogu dose¢i visinu od 50 m
s promjerom od 180 cm; prosjeéno su to stabla od
30 m visine s 90 cm promjera. Imaju razvijeno zi-
lite, a debla variraju u oblicima, no obi¢no su
cilindriéna.

Drvo

Andiroba ili crabwood podsjet¢a na drvo maha-
gonija po boji, izgledu i svojstvima. Bjelika se
jasno razlikuje kao zagasito smeda do Zuckasta
od svijetlo ruzi¢aste do tamno crvene srzevine kod
svjeZe posjetenog drva. Zrakosuho drvo ostaje op-
¢enito kestenjastosmede boje, slitno mahagonije-
vini, no bez njenog prirodnog sjaja. Tamniji crab-
wood iz planinskih stani$ta ima bolja svojstva od
svjetlijeg crabwooda iz nizih predjela. Teksture
je grube, plamenast izgled nije &est, jer je drvo
uglavnom pravne Zice. Volumna masa kod 129
vlage kre¢e se u rasponu od 0.58—0,74 g/cm3.

SuSenje

Drvo se dade razmjerno dobro susiti, ako se
susi polako. Kod prirodnog kao i umjetnog suSe-

nja javlja se laka tendencija stvaranju pukotina
i vitoperenja.

Trajnost

Imuno je protiv termita i trulezi. Bjelika moZe
biti napadnuta od insekata iz roda Lyctus.

Mehanié¢ka svojstva

Razmjerno volumnoj masi, drvo ima odgova-
raju¢a mehani¢ka svojstva; samo &évrstoéa na sa-
vijanje nije kao kod honduraske mahagonijevine.

Obradljivost

Drvo se dosta lako obraduje i ruéno i strojno,
no ne ba¥ tako kao drvo mahagonija. Pri ravna-
nju i blanjanju pokazuje tendenciju dizanja,-o6d=
nosno ¢upanja vlakanaca, pa se mora paziti na
ostrinu alata. Kod obrade postiZu se fine povrsine,



koje se odli¢no poliraju. Naroé¢ito je privla¢an ma-
terijal iz blistaca.

Pri ¢avlanju treba paziti zbog lakog napuca-
vanja, vijke drzi dobro. Lijepi se i lakira bez po-
teskoca.

Upotreba

Crabwood kao i mahagonijevina sluzi u sto-
larstvu za izradu namje$taja, za unutradnje oplo-

¢ivanje, za furnire, za gradevnu stolariju, za jar-

bole u brodogradnji.

Proizvodi

Uvozi se kao obla grada, trupci do 18 m du-
zine, ili u lisiéavo pritesanim blokovima do 90 cm
debljine. Osim toga, dolazi u trgovinu u platnica-

ma i daskama.

Ing. F. S.
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I1Z NAUKE ZA PRAKSU

ODREDPIVANJE UNUTRASNJIH VEZNIH SILA
(CVRSTOCE NA RASLOJAVAJE) PLOCE IVERICE
ISPITIVANJEM NA SMICANJE

Ovdje se daje kratki prikaz ¢lanka Otto Suchsbanda: »Com-
pression shea: test for determination of internal bond strength in
particleboard«, koji je tiskan u Cagsopisu Forest Products Journal,
Vol. 27 (1977), No. 1. U é&lanku se predlaZe mova metoda za ispiti-
vanje vrstoée ma raslojavanje iverica, i to ispitivanjem smicanja

tlaenjem.

Test smicanja tladenjem opisan
je kao alternativa za standardni IB
test ispitivanja &vrstoée na raslo-
javanje iverica. Kod toga ispitiva-
nja uzorak iverice je orijentiran
pod kutom od 45° na smjer tlatne
sile. Ravnine koje su paralelne s
centralnom ravninom uzorka postat
ée ravnine s maksimalnim napre-
zanjem. Korelacija izmedu testa
smicanja tladenjem i testa unutras-
njih veznih sila (IB) vrlo je visoka
(r = 0917)

Unutrasnje vezne sile iverice va-
7an su pokazatelj kvalitete. To se
ne odnosi isklju¢ivo na cvrstocu
lijepljenja, ve¢ je vazan pokazatelj
i za kontrolu kvalitete. U kombi-
naciji s modulom elasti¢nosti, ¢vr-
stoéa na raslojavanje omogucuje

a)

mllll
Iy |
b) '|i [||

c) ll

Slika 1. Principi IB ispitivanja &vrstoée
na raslojavanje: a) Standardni
test (vlak), b) Test smicanja,
c) Indirektne metode ispitivanja

rjeSenja za balansiranje karakteri-
stika plo¢e na koju moZe utjecati
npr. ciklus presanja.

Ameri¢ki i1 evropski standardi
zahtijevaju da pojedinaéni uzorci
(2 in X 2 in) (5,08 cm X 5,08 cm)
budu fiksirani izmedu ¢&eli¢nih plo-
&ca (blokova) ili plo¢ica od tvrdog
drva koji omoguéuju prijenos sile.
Takav standardni nacin ispitivanja
omogudéuje pronalazenje najslabije
ravnine u iverici, koja se uvijek ne
podudara s ravninom centralnog
dijela i jednako je upotrebljiv za
debele i tanke ploce.

S druge strane, kod udvriéivanja
uzoraka izmedu celi¢nih blokova
javljaju se nedostaci, kao npr. raz
like izmedu dva materijala i velika

vlaéna naprezanja u sloju (limiji)’

sljepljivanja.

Modifikacije i alternativni testovi

Osnovni princip ispitivanja ¢vr-
stoée raslojavanja prikazan je na
slici (1a). Modifikacije su prikaza-
ne na slikama (1b) i (1¢). Na slici
(1b) prikazan je test smicanjem
kako je predlozen od Noacka i
Schwaba. Predlozene su i modifi-
kacije ovog teksta, a jedna od va-
rijanata uklju¢uje i ispitivanje na
torziju.

Modifikacije osnovnog ispitivanja
na vlak (raslojavanje) i razlic¢itih
testova smicanja poklapaju se do-
bro sa standardnim testom. One,
medutim, isklju¢uju dvije bitne
prednosti standardnog testa, a to
su lom u najslabijoj ravnini i di-
rektna primjenjivost na tanke
ploce.

Slika (1c¢) prikazuje dvije indi-
rektne metode, i to odredivanje
¢vrstoée na tlak paralelno s povr-
$inom ploce i torzionog modula ki-
danja. Iako ta svojstva pokazuju
odredenu korelaciju s d¢vrstoéom
po IB metodi, ipak su relacije slo-
Zene, i moZe se javiti osjetljivost
na varijacije volumne mase iverice
po profilu debljine ploce.

Ispitivanja na smicanje tladenjem

_PredloZeni natin ispitivanja teme-
lji se na utvrdenoj jakoj korelaciji
izmedu é&vrstode smicanja iverice i

njene IB ¢&vrstode odredene stan-
dardnom metodom. Oblik uzorka,
koji se razlikuje od svih ostalih za
ispitivanje smicanja, rezultat je na-
pora da se zadrZe prednosti stan-
dardnog testa, tj. utvrdivanje naj-
slabiie ravnine i primjenljivost tes-
ta za tanke ploce.

Na uzorku u obliku kvadra opte-
recenog aksijalnom silom, maksi-
malna posmi¢na naprezanja javlja-
ju se u ravninama koje su pod ku-
tom od 45° u odnosu na smjer dje-
lovanja aksijalnog optereéenja. Ova
posmi¢na naprezanja iznose polovi-
cu veli¢ine aksijalnih naprezanja i
povezana su s normalnim napreza-
njima jednake vrijednosti (slika 2).
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Slika 2. Orijentacija maksimalnih po-
smiénih -naprezanja kod yzora-
ka optereénih na tlak
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gdje je 74 posmiéno naprezanje
pod kutom od 45° u odnosu na
smjer aksijalne sile.

P = aksijalno opterecenje (kp)
A = povrSina presjeka
uzorka ........ (cm?2)
= aksijalna naprezanja (kp/cm2)
o, = normalna naprezanja (kp/cm?)

Ako je uzorak iverice tako usmje-
ren da sredi$nja ravnina bude i-
denti¢na s ravninom maksimalnih
posmi¢nih naprezanja, njegova po-
smic¢na ¢vrstoéa moze se odrediti
tlacenjem.

To se moZe posti¢i na slijede¢i
nadin:

1. Uzorak iverice prepili se u tri
dijela (slika 3).

Slika 3. Priprema uzoraka za ispitivanje
na smicanje tlaenjem, faza 1.
i2.

2. Centralni dio, namijenjen smi-
canju, okrene se na bok i zatim
se sva tri dijela slijepe bilo ko-
jim pogodnim ljepilom (lameli-
rana proba, sl. 3).

3. Slijepljeni uzorak raspili se na
tra¢noj pili (sl. 4).
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Slika 4. Priprema uzoraka za ispitivanje
smicanja tlagenjem, faza 3.

4. Krajevi proba prepile se pod
pravim kutom na konaéne di-
menzije (sl. 5).
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Slika 5. Dimenzije uzoraka za ispitivanje
smicanja tlafenjem, za iverice
debljine, 1,905 cm

5. Uzorak se ispituje tlacenjem sve
do loma zbog smicanja (sl. 6).
Brzina opteredivanja 1,27 mm/
/min (0.05 in/min).

Slika 6. Uzorak u momentu

ispitivanja
na smicanje tlafenjem

Cvrstoda na smicanje izraduna
se iz izraza
P
Tmax = — . . . (kp/cm?)

2A

Iako ova metoda ne iskljucuje
operaciju lijepljenja, ipak ona po-
jednostavljuje 1 skracuje vrijeme
izrade proba. Dvadeset i vise uzo-
raka mozZe se dobiti iz jednog uzor-
ka. Nadalje, linija lijepljenja nije
izloZena vlaénim naprezanjima.

Izbor ljepila i uvjeti lijepljenja
zbog toga su manje kriticni nego
kod standardnog testa, a lom se
pojavljuje u najslabijoj ravnini plo-
¢e. Kod proba iz vrlo tankih ploda,
dio namijenjen smicanju nalazi se
izmedu dva dijela probe debljine
1,905 cm (3/4 in).

Primjena ispitivanja iverica
na smicanje tlaéenjem

Uzorci koji su ispitivani na smi-
canje tlacenjem lijepljeni su poli-
vinilacetatnim ljepilima. Uzorci za
testiranje IB metodom (&vrstoda
raslojavanja) bili su lijepljeni na
Celi¢ne plocice epoksidnim ljepi-
lom. Na test smicanja tlalenjem

ispitano je deset a IB metodom
devet proba. Ispitivano je 7 tipova
plo¢a s prosjetno 8 komparativnih
parova proba (smicanje tlacenjvem
+ IB metoda). Odnos izmedu cvr-
stoée raslojavanja IB metodom (Y)
i ¢vrstode smicanja (X) prikazani
su na grafikonu, slika 9.
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Slika 7. Odnos izmedu ¢&vrstoée na raslo-
javanje dobivene IB metodom
(Y) i &vrstoée smicanja odrede-
ne predloZzenom metodom za 7
komercijalnih vrsta iverica

Odnos izmedu rezultata ispitiva-
nja ove dvije metode ¢ini se da je
linearan do 70,3 kp/cm? kod smi-
canja tlacenjem (1000 psi), odnosno
14,06 kp/cm? (200 psi) kod &vrstode
raslojavanja IB metodom. Jed-
nadzba regresije unutra$njih veznih
sila (Y), odnosno sile smicanja (X),
je:

Y = 0,197 x + 7.05; koeficijent
korelacije r = 0,917.

Mali pozitivni pomak nije signi-
fikantno razli¢it od nule, tako da
se nagib moZe zamijeniti prosjeé-
nom vrijedno$éu Y/X:

Y = 0,208 x

Prednost opisanog ispitivanja jest
$to rezultira jednoli¢nijom distri-
bucijom naprezanja u podrudju
smicanja od onog kod standardnog
testa smicanja. U odnosu na rezul-
tate dobivene IB metodom, znade-
nje opisanog ispitivanja je jaka ko-
relacija izmedu rezultata IB i me-
tode na smicanje tladenjem.

Zakljuéci:

Test smicanja tladenjem dostoi-
na je zamjena za standardnu IB
metodu ispitivanja &vrstoée na ra-
slojavanje:

— Jer lomovi nastaju u najslabijoj
ravnini ploce,
— Jer je primjenjiv na tanke plo-

— jer rezultati odgovaraju stan-
dardnom ispitivanju &vrstoée
na raslojavanje;

— jer je varijabilnost &vrstode smi-
canja neSto manja nego kod
¢vrstode na raslojavanje;

— jer se probe mogu laks$e izraditi;
— jer je ispitivanje jednostavno.



U nastavku ¢e se upozoriti i na
neke druge metode ispitivanja Cvr-
stoée na raslojavanje radi mogué-
nosti komparacije s opisanom me-
todom. Odredivanje unutra$njih
veznih sila (¢vrstoéa na raslojava-
nje) iverica po engleskom standar-
du BS (1494, Part 2) vrsi se na sli-
¢an nacin kao i kod DIN-a i JUS-a,
tako da se izradi uzorak dimenzije
(40 X 40 mm X debljina plo¢a) s
dva otvora od vijka normalne du-
Zine 2 in (5,08 cm), promjer 5 mm.
Uzorak se ulvrsti na dvije suprot-
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ne plohe i okomito na povrsinu u-
zorka. Takav uzorak za ispitivanje
udvrsti se na stroju za kidanje.

Takoder je poznata DIN-metoda
za ispitivanje ¢vrstoée na rasloja-
vanje, po kojoj se radi i u Jugo-
slaviji (JUS D.A1.106). Metode po
DIN-u j JUS-u vrlo su dobre za ispi-
tivanje ¢vrstode na raslojavanje, ali
ne daju tako tolne rezultate kao
opisana metoda, pogotovo kod ta-
njih plo¢a iverica (npr. 3 mm).

1z opisane metode vidi se razli-
ka u obliku uzorka i nadinu ispi-
tivanja, te prednostima koje im
autor pripisuje. Smatramo da ju je
trebalo prikazati i istaéi njezine
prednosti u odnosu na standardne
metode koje se upotrebliavaju u
Evropi.

Obradio:

Salah Eldien Omer, dipl. ing.
(Sudan)

0 IZBORU VALJAKA KOD MOCENJA DRVA

U industrijskoj proizvodnji, za
promjenu boje drva danas se Cesto
rabe strojevi s valjcima oblozenim
gumom. Na domacem trzi$tu naj-
prisutniji su proizvodali iz Zapad-
ne Njemacke, Biirkle i Hymmen,
dok domacih proizvodaca takve o-
preme jo$ nema.

Princip modenja drva sastoji se
u tome da se pomodu valjaka na-
nese odredena koli¢ina materijala
za promjenu boje, vodeno mocilo
ili temeljna boja na plohe koje se
Zele obraditi.

Upravo zbog razli¢itih sastava
materijala kojima se vr§i promje-
na boje drvenih povr$ina, proizvo-
dadi strojeva su prilagodili kvali-
tetu gume kojom su obloZeni valj-
ci. Proizvodadi strojeva deklariraju
dva osnovna tipa kvalitete gume
za valjke.

1. Spuzvasta ili mahovinasta
guma

2. Tvrda glatka guma

Spuzvasti valjci sluze samo za
vodena modila iz razloga §to su vo-
dene otopine mocila vrlo niskog
viskoziteta 10 do 18 s, po Fordu
4 mm. Ako bi se ona pokus$ala na-
nijeti tvrdim valjkom, do$lo bi do
kapanja (cijedenja) na plohu, a ma-
la koli¢ina mocila ne bi bila dovolj-
na da oboji povrSinu. SpuZvasti
valjci upijaju vodeno moéilo i pri-

likom laganog pritiska na plohu is-
to otpustaju. Zele li se dobiti tam-
niji tonovi, upotrebljava se gruba
kvaliteta spuzvastog valjka, a kod
svjetlijih tonova srednja i fina kva-
liteta gumenog valjka. S obzirom
da mocilo ulazi u gumu, ne prepo-
ru¢a se koriSéenje mahovinastim
valjcima za temeljne boje. Naime,
otapala koja one sadrZe, a naroéito
nitro razrjediva¢ za pranje, vrlo je
agresivan, pa brzo dolazi do pro-
padanja gume, odljepljivanja od
podloge, guzvanja i pucanja gume-
nog sloja.

Tvrdi gumeni valjci su glatki, pa
se materijal za bojenje drvenih po-
vr$ina nalazi na povr$ini. Jednaki
nanos regulira se dozirnim valj-
kom i letvom za skidanje suvi$ne
boje. Prilikom dodira s povr$inom
drva modilo ostaje na plohi. Visko-
zitet temeljne boje kreée se od
20—40 s po Fordu 4, pa je istim
valjcima moguce nanositi i bezboj-
ne i obojene jednokomponentne la-
kove. Razumljivo je da se materi-
jali ovakvih koncentracija, ako se
slu¢ajno nanose spuZvastim valjci-
ma, vrlo te$ko ispiru, a pranje tra-
je dosta dugo. Ne preporuda se ta-
kve materijale nanositi spuZvastim
valjcima, jer je nanos boje velik,
ploha ostaje mrljava, $to je kod
tamnih tonova narodito vidljivo i
ne preporuca se za takav rad. Neki

proizvodacéi strojeva preporucaju
univerzalne gumene valjke za na-
nosenje vodenog mocila i temeljne
boje.

Takvi valjci su nesto tvrdi nego
za vodeno mocilo i gusée strukture
po kojoj se priblizavaju tvrdim.
Ako se rabe za temeljnu boju, teze
se peru od tvrdih glatkih valjaka,
a ako se rabe za vodena modila, ne
mogu se dobiti tamni tonovi, jer je
nanos mocila manji nego kod me-
kanih spuzvastih valjaka. Kolika je
uSteda da se univerzalno primje-
njuju, toliko je u pitanju njihov vi-
jek trajanja.

Manipulaciji valjcima potrebno je
posvetiti veliku paZnju, jer svaka
ogrebotina uzrokuje mrlje na mo-
¢enoj plohi, a veca osteéenja (do
2 mm dubine) prakti¢ki izbacuju
valjak iz upotrebe ako je ostedenje
u sredini.

Moguce je izbrusiti i poravnati
valjke i odstraniti sitne ogrebotine.
To se ne preporuca samo za valjak
koji nanosi moé¢ilo na plohu, jer
zbog smanjenja promjera gornjeg
valjka donji transportni valjak ima
veéu obodnu brzinu, pa se prilikom
rada elementi uzdiZzu i vibriraju, $to
uzrokuje greske na plohi i rubovi-
ma. Pravilan rad, manipulacija i
C¢id¢enje produzuju vijek trajanja
gumenih valjaka.

I. Cimesija, dipl. inZ.
dopisni ¢lan Uredni$tva
Casopisa »Drvna industrija«




1Z ZNANSTVENIH I OBRAZOVNIH USTANOVA

NOVI ZNANSTVENI RADNICI
NA PODRUCJU DRVNOTEHNOLOSKIH ZNANOSTI

Znanstveno-nastavno vijeée Sumarskog fakulteta u Zagrebu

ocijenilo je, prihvatilo i provelo obranu doktorske disertacije pod

naslovom

»REZIMI RADA I OPERATIVNA VREMENA KOD

STROJNE OBRADE U PROIZVODNJI NAMJESTAJA« kandidata
mr Mladena Figuriéa, dipl. ing. Na temelju uspjeSnio obranjene
doktorske radnje, rektor Sveucilista uw Zagrebu promovinao je kan-

didata na znanstveni stupanj doktora biotehnilkih zmanosti iz po-

druja drvnotehnolo$kih znanosti.

Znanstveno mastavno vijeée Sumarskog fakulteta u Zagrebu

prihvatilo je takoder i pozitivno ocijenilo magistarsku radnju FRA-
NJE PENZARA, dipl. ing., ¢ime je promoviran na akademski stu-

panj magistra iz znanstvenog podruéja Organizacija rada u drvnoj

industriji.

Dr Mr Mladen Figurié

Dr mr Mladen Figurié, dipl. ing.
roden je 25. IV 1943. godine u Za-
grebu, gdje je zavr$io gimnaziju.
Skolske godine 1962/63. upisao se
na Drvno-industrijski odjel Sumar-
skog fakulteta u Zagrebu i diplo-
mirao u redovitom roku 17. XII
1966. Po zavr$etku vojne obveze za-
poslio se u DIP-u »Zagorje« Krapi-
na, gdje je radio na raznim poslo-
vima, kako u primarnoj tako i u
finalnoj proizvodnji. Suradujudi s
Odjelom za tehnolo$ku organizaci-
ju Instituta za drvo u Zagrebu, do-
lazi 1971. godine u navedeni odjel
Instituta. Ovdje radi na poslovima
viseg stru¢nog suradnika na po-
drucju studija i vrednovanja rada.
Godine 1977. izabran je za znan-
stvenog asistenta na Sumarskom
fakultetu u Zagrebu iz kolegija Or-
ganizacija rada u drvnOJ.mdustrl]l.

U disertacijskoj radnji, u »Uvo-
du« se razmatra problematika nor-
mativa vremena izrade u proizvod-
nji namjestaja. Postojeci normativi
temelje se uglavnom na empirijl,
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a sluzbe studija vremena u nas ili
nisu ni ustanovljene ili su nedovolj-
no razvijene. Odnos stru¢njaka za
studij vremena prema broju zapo-
slenih u SAD je 1:80, SR Njemac-
koj 1:138, a u nas 1:314. U 48 an-
ketiranih poduzeéa s 31.749 radni-
ka, na 749, radnih mjesta rezim
rada nije propisan. Sve to, uz osta-
lo, bili su razlozi da se ovaj pro-
blem znanstveno obradi.

U poglavlju »Problematika istra-
Zivanja«, autor analizira pona$anje
sistema Covjek-stroj, koristeéi se
matemati¢kim vezama i funkcional-
nim odnosima. Obrada na pojedi-
nom radnom mjestu obavlja se od-
redenim rezimom rada. ReZim ra-
da predstavlja uskladivanje siste-
ma c¢ovjek-stroj, a uvjetovan je ka-
ko sposobnostima c¢ovjeka tako i
karakteristikama stroja.

U poglavlju »Radne hipoteze i
ciljevi istrazivanja«, autor postav-
lja radnu hipotezu da je za sve
transformacijske procese pri stroj-
noj obradi u proizvodnji namjesta-
ja mogude izraditi matematicke i
kiberneti¢ke metode, koristeéi se
funkcionalnim ovisnostima uz uva-
zavanje rezima rada. Cilj istraZiva-
nja, koji izlazi iz analize, jest izra-
da matemati¢kih i kibernetskih
metoda koje prikazuju povezanost
rezima rada i operativnih vremena
pri strojnoj obradi u proizvodnji
namjestaja.

Poglavlje »Metoda rada« opisuje
izbor metode rada, izbor radnih or-
ganizacija u kojima je izvrSeno sni-
manje rezima rada i operativnih
vremena pri strojnoj obradi u pro-
izvodnji plodastog ili masivnog na-
mjeStaja. Kod odredivanja potreb-
nog broja snimaka autor se sluzio
koeficijentom stabilizacije i pomo-
éu njega odredenim, potrebnim
brojem snimaka.

U prikazu i analizi »Rezultata is-
trazivanja««, autor je strojna rad-
na mjesta grupirao u:

I grupa: kruzne pile, blanja-
lice, tokarski stroj i tokarska bru-
silica.

II grupa: razne vrste gloda-
lica, busilica, brusilica.

III grupa: formatne pile, spa-
jacice furnira, prese, automatski
profileri i strojevi za oblaganje i
lijepljenje rubnih letvica.

IV grupa: naljevacica laka,
dvovalj¢ana i tra¢na brusilica.

Rezultati istrazivanja po pojedi-
nim radnim mjestima prikazani su
po operacijama u formi matematic-
kih odnosa. U analizi pojedinih o-
peracija i radnih mjesta, autor je
usporedivao svoje rezultate s po-
dacima iz literature (Blankenstein,
Solaja, Starcevi¢, Fabrickij-Lob-
man, Cniimod). Njegovi su rezultati
veéi u odnosu na podatke iz lite-
rature.

Na temelju svojih istrazivanja,
autor je u poglavlju »Zakljucak,
izmedu ostalog, istaknuo slijedede:

a) — moguce je izraditi matema-
ticke i kiberneticke modele za sve
procese pri strojnoj obradi u pro-
izvodnji namjes$taja,

b) — istrazivanjima su postavlje-
ne osnove za analiti¢ki naéin obra-
divanja operativnog vremena uz pri-
mjenu elektroni¢kih rac¢unala,

c) — operativna vremena pri
strojnoj obradi na istim radnim
mjestima u razli¢itim radnim or-
ganizacijama su u granicama tole-
rancija jednaka, i mogu se upotreb-
ljavati za utvrdivanje vremena iz-
rade,

d) — broj utjecajnih ¢inilaca o
kojima ovisi veli¢ina operativnog
vremena vrlo je velik, no karakte-
risti¢ni Cinioci za pojedina radna
mjesta ovise o vrsti zahvata ili o-
peracije. Selekcija takvih ¢&inilaca
omogucava da se za pojedine stro-
Jeve mogu utvrditi jedinstveni re-
zimi rada i veli¢ina operativnih vre-
mena.

To omogudava odredivanje ele-
mentarnih standardnih podataka o
veli¢ini operativnih vremena i re-
zimima rada za pojedine operacije.
Snimanjem stvarnih dodatnih i pri-
premno-zavr$nih vremena, u poje-
dinim radnim organizacijama, do-
biva se kona¢no veli¢ina vremena
izrade.

Vecina ranijih radova dr mr M.
Figurica posvedena je problemima
studija i vrednovanja rada u drv-
noj industriji. Oni se mogu podije-
liti na znanstvene i struéne &lanke,
elaborate i seminarska predavanja.
Publicirao je oko 10 radova, a sa-
ma disertacija ima naro¢itu vrijed-
nost, jer je to prvi rad ove vrste
ne samo kod nas nego i u svijetu, a
u kojem je postavljeni problem
znanstveno obraden.

St. B.




Mr Franjo Penzar

Franjo Penzar roden je 14. II
1933. godine u Podravini, u mjestu
Gola. Osnovnu $kolu i gimnaziju
zavrS$io je u Virovitici, a ispit zre-
losti_je poloZio 1952. godine. U je-
sen iste godine upisao se na Poljo-
privredno-$umarski fakultet Sveudi-
liSta u Zagrebu — Odsjek drvno in-
dustrijski, gdje je u veljaci 1958.
godine i diplomirao.

Kao stipendist »Slavonije«, drvne
industrije iz Slav. Broda, odmah po
zavr$etku studija zasniva radni od-
nos i radi kao pogonski inZenjer
u tvornici parketa i proizvodnji pi-
ljene grade. Ve¢ u samom pocetku
ukljuCuje se u istrazivanja najopti-
malnijih reZzima za umjetno suSe-
nje drva, posebno tvrdih listada s
podrudja slavonske regije, u ¢emu
postize znacajne rezultate. Uz raz-

voj i unapredivanje proizvodnje i
uvodenje novih tehnologija, bavi se
op$irnim istrazivanjima za izbor,
pripremu, bru$enje i odrzavanje a-
lata za mehanicku obradu i pre-
radu drva. Rezultati koje postize
donose poduzeéu velike materijalne
koristi 1 ustede, jer se vijek upo-
trebe alata produzuje i do 30 9,.
Nadalje, znacajne rezultate ostva-
ruje u primjeni alata proizvedenih
u zemlji, a za ¢iju nabavku je po-
duzeée do tada tro$ilo znatna de-
vizna sredstva. Na rjeSavanju ovih
problema radi zajedno s poduze¢em
»KORDUN« iz Karlovca.

U razdoblju od 1961. godine su-
radnik je »SluZzbe za razvoj i una-
predenje proizvodnje«, a od 1969.
godine rukovodi tom sluzbom i
svim poslovima vezanim za unapre-
divanje tehnologije i tehnike orga-
nizacije rada, radnog procesa, rad-
nog mijesta, te investicijskom iz-
gradnjom novih objekata i rekon-
strukcijom starih. Ujedno intenziv-
no radi na primjeni i uvodenju
najnovijih dostignuéa znanosti i
tehnike, te znanstvene organizacije
rada. Godine 1974. upisuje se na
postdiplomski studij iz Organizaci-
je rada u drvnoj industriji na Su-
marskom fakultetu u Zagrebu. U
velja¢i 1978. god. magistrirao je na
temi »Organizacija proizvodnje ele-
menata za- podove«. Radnja obu-
hvaca oko 180 strana pisanog teks-
ta, s ilustracijama i tehnolo$kom
dispozicijom proizvodnje gotovih
podova za »suhu« ugradnju.

Ovakve podne elemente, dovr$ene
i povrSinski obradene u proizvod-
nom procesu, nasa gradevinska in-
dustrija ve¢ duze vremena treba i

trazi. Nase gradevinarstvo pocelo
je sve viSe primjenjivati industrij-
sku tehnologiju izgradnje objekata
i stanova u kojima »suha« ugrad-
nja elemenata ima vaznu ulogu pri
organiziranju industrijskog grade-
nja. Naime, zavr$ni se radovi na
objektima (vezani na zanatske ra-
dove) mogu upotrebom gotovih
podnih elemenata izvoditi bez obzi-
ra na vremenske uvjete, bez oSte-
éenja zidova, ugradenih interijera,
opreme, gradevne stolarije i dr. Pri-
mjenom novih podnih pokrivaca, u
gradevinarstvu bi se znatno sma-
njili tro$kovi zavr$nih radova i u-
brzali radovi na predaji gotovih ob-
jekata.

Na podru¢ju mehani¢ke prerade
drva, s obzirom na sve manju koli-
¢inu kvalitetnog drva, ovakav nacin
proizvodnje omogudio bi vedi stu-
panj obrade, potpuniju finalizaciju
proizvodnje i doveo do izmjene
strukture proizvodnje, do zamjene
kvantiteta kvalitetom, ¢ime bi se
osiguralo najracionalnije iskorisce-
nje raspoloZive sirovinske baze.

Danas mr Franjo Penzar, dipl.
ing. rukovodi Sluzbom za razvoj i
unapredenje, a u okviru zadataka
sluzbe vodi poslove na investicij-
skoj izgradnji, rekonstrukciji, mo-
dernizaciji i preseljenju tvornice
furnira, sluzbe odrzavanja strojeva
i opreme, te obnovi izgorjele im-
pregnacije drva.

* * %

Redakcija ¢asopisa »Drvna indu-
strija«, u ime svojih ¢itatelja i svo-
je ime, Cestita dr M. Figuriu i mr
F. Penzaru na postignutom uspjehu.

tiskarske pogreske:

glase:

U ¢lanku Z. Sonje, dipl. ing.: »Taljiva ljepila
za lijepljenje rubovac, II. dio, u »Drvnoj indu-
striji« br. 3—4/1978. potkrale su nam se dvije

1) Na stranici 86, drugi stupac pod to¢kom
5.4. »Stabilnost«, izostavljen je jedan redak.
Druga i trec¢a refenica u tom odlomku treba da

U posudu za taljenje stavi se ponovo granu-
lat, te se temperatura podigne na 230°C i drZi
tako oko 8 sati. Ponovo se ljepilo ohladi na

ISPRAVAK

da glasi:

Za ocjenjivanje kvalitete ¢vrstode prianjanja
vazna su dva kriterija: ¢vrstoda prianjanja na
vlak mjereno u daN/cm? (dekanewton/cm?), te
slika povrsine prekidnog spoja.

200°C (trajanje oko 1 sat) i ponovo propusti
kroz zapor pod istim uvjetima.

2) Na stranici 87, prvi stupac, drugi odlo-
mak (pod tockom 5.6), takoder je izostavljen je-
dan redak. Prva recenica u tom odlomku treba
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SAJMOVI I IZLOZBE

8. MEDUNARODNI SAJAM DRVNE INDUSTRIJE ZAGREBACKOG VELESAJMA

Izmedu devet specijaliziranih pro-
ljetnih medunarodnih sajmova, ko-
liko ih je ove godine odrzano na
Zagrebackom velesajmu od 17. do
23. travnja 1978., 8. medunarodni
sajam drvne industrije zauzeo je
znacajno mjesto. Osnovni broj¢ani
pokazatelji su: izloZbena povrsina
vise od 21.000 m2, 110 izlagada iz
pet stranih zemalja i Jugoslavije.

Vazno je napomenuti da su ne-
koliko proizvodada — proizvodima
primarno drvne industrije, izlagali
u sklopu 9. medunarodnog sajma
gradevinarstva, a vrlo lijepi obrt-
nicki izraden namjestaj bio je pri-
kazan u paviljonu 7, gdje su bili
okupljeni zanatlije na 20. meduna-
rodnom sajmu zanatstva.

Bilo je tu pokuéstva od kuhinj-
skog, sobnog sa svim podvrstama,
uredskog, modernog, Kklasi¢nog,
kvazi stilskog, razli¢itih konstruk-
cija, boje i kvalitete.

Posjetioci su, umjesto da traze u
gradu u bezbroj prodavaonica odgo-
varajuéi namjes$taj, bili u mogué-
nosti da na jednom mjestu razgle-

g

daju sve $to proizvodacdi namjesta-
ja Jugoslavije nude.

Strani izlagaci iz Austrije, Italije,
Njemacke SR, Svedske i Velike
Britanije izlozili su, medutim, stro-
jeve i ostalu opremu za obradu
drva i drvnih proizvoda, §to je bilo
vrlo interesantno za struénjake iz
radnih organizacija domace drvne
industrije.

Zahvaljujuéi tim izlaga¢ima 8.
medunarodni sajam drvne industri-
je mogao je opravdati status me-
dunarodnog sajma.

Drvene, montazne kudée za odmor
i nadalje su bile predmet velikog
interesa posjetilaca. Cetiri domacda
izlagaca prikazali su po jedan tip
takvih kuda iz bogatog proizvodnog
programa. Ponuda tog tipa stam-
benih objekata, medutim, jo$ je u-
vijek manja od potraznje ¢ak na
inozemnom trzi§tu.

Kuda za odmor »Smreke«, Gornji
grad, bila je posebno dobro posje-
éena i zbog ugradene »sunceve cen-
trale«, na kom primjeru je koriste-

— : ”;.",*
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nje sunceve energije prikazano u
svojoj funkciji.

Neke manjkavosti ovogodi$njeg
Medunarodnog sajma drvne indu-
strije u pogledu izlozbenog progra-
ma, nedostatka stru¢no-popratnih
manifestacija, kao $§to su stru¢na
savjetovanja, ocjenjivanje kvalitete
i dizajna proizvoda i sl. ipak ne
mogu negirati ¢injenicu da je to
bilo opce jugoslavensko trzi$te ove
privredne grane s presjekom nje-
nih proizvodnih i izvoznih mogué-
nosti, a to je osnovna svrha saj-
movanja.

Dalje unapredivanje Medunarod-
nog sajma drvne industrije, kao i
ostalih sajamskih manifestacija Za-
grebackog velesajma, omogudit de
i Zajednica za plansku i poslovnu
suradnju na formiranju, razvijanju
i unapredivanju specijaliziranih tr-
ZiSta roba i usluga u organizaciji
Zagrebackog velesajma, koja je
osnovana upravo u vrijeme traja-
nja proljetnih specijaliziranih saj-
mova.

D. Sostarko

Od 12. do 20. kolovoza 1978. go-
dine odrzat ¢e se u Celovcu (Kla-
genfurtu) u Austriji 27. sajam drv-
ne industrije.

Sajamska pilana zauzet ée na
tom Sajmu sredi$nje mjesto medu
izloScima s podrudja pilanarstva. U
1978. godini postavit ¢e se kombi-
nacija iveraca i kruznih pila i tako
prikazati vaino podruéje kombini-
rane pilane i primjena tih strojeva.

U povodu 27. Celoveikog drvnog
sajma odrzat ¢e se od 11. do 13.
kolovoza o. g. 16. radno savjetova-
I’Ié_]e evropskih novinara drvne stru-

e.

D. T.
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U ovoj rubrici objavljujemo saZetke va#nijih ¢lanaka koji su objavljeni u najnovijim
brojevima vodedih svjetskih ¢asopisa s podruéja drvne industrije. SaZeci su na pocetku
oznaeni brojem Oxfordske decimalne Kklasifikacije, odnosno Univerzalne decimalne klasifi-
kacije. Zbog ograni¢enog prostora ove preglede donosimo u veoma skra¢enom obliku. Me-
dutim, skre¢emo pozornost &itateljima i pretplatnicima, kao i svim zainteresiranim poduze-
¢ima i osobama, da smo u stanju na zahtjev izraditi po uobicajenim cijenama prijevode
ili fotokopije svih ¢lanaka koje smo ovdje prikazali u skraéenom obliku. Za sve takve na-
rudzbe ili obavijesti izvolite se obratiti Urednistvu ¢asopisa ili Institutu za drvo, Zagreb,

DREVO
32 (1977), 8

6340945 — Migala, J.: Drevar-
ski inzinieri v razvoji slovenského
drevérskeho a nabuytkarskeho prie-
myslu (InZenjeri drvne industrije u
razvoju slovacke drvne industrije i
industrije namjestaja).

Iznose se dosada$nji rezultati ra-
da Visoke $kole $umarske i drvar-
ske (VSLD) u Zvolenu na odgoju
visokokvalificiranih drvarskih inZe-
njera, te rezultati znanstvenoistra-
Zivatke djelatnosti drvarskog fakul-
teta VSLD.

6340945 — Prusenovsky, O.:
Drevarska fakulta VSLD — zaklad
razvoje ndbytkarského prumyslu.
(Drvarski fakultet — osnovica raz-
voja industrije namjestaja).

Ovaj ¢lanak, s jo§ &etiri druga,
obraduju ulogu Visoke $kole gu-
marske i drvarske u Zvolenu,
CSSR. U ovom se ¢lanku iznosi zna-
Cenje djelovanja Drvarskog fakul-
teta za dosadasnji razvoj proizvod-
nje namjestaja i za podizanje nje-
na tehnolosko-tehni¢kog nivoa.

6340835 — (Janovsky, J.:
Vyroba hudebnich néstroju potre-
buje vysoce kvalifikované pracov-
niky.(Proizvodnja glazbenih “instru-
menata zahtijeva visokokvalificira-
ne radnike).

Tako se radi o proizvodnji koja
se znatno razlikuje od ostalih vido-
va_prerade drva, njezina tradicija
i drustveno znalenje zasluZzuje pu-
nu paznju kod stvaranja nastavnih
programa Drvarskog fakulteta. Do
sada u ovoj struci radi 27 drvar-
skih inZenjera. PredlaZe se na fa-
kultetu uvodenje specijalizacije za
izradu glazbenih instrumenata na
bazi drva.

634.0.832.284 — Eisner, K.: Uva-
hy o razvoji  vyroby triesko-
vych dosdk. (Razmisljanja o razvo-
ju proizvodnje ploga iverica).

U buduénosti se predvida dalji
rast proizvodnje iverica. S time u
vezi autor upozorava na neke nove
tipove iverica, a to su ploe zvane
Waferboard, plo¢e iz orijentiranog
iverja, $perane iverice i drvoce-
mentne ploce. Sve ove novosti tre-
ba uzimati u obzir kod prosiriva-
nja_proizvodnje i sortimenata plo-
¢a iverica u CSSR.

634.0.8127 — Regina¢ L. O
niektorych vlastnostiach smrekové-
ho dreva na Slovensku (0O nekim

svojstvima smrekovine iz Slovaé-
ke).

Pokazalo se da su neka svojstva
smrekova drva u Slovackoj razli-
¢ita u usporedbi sa smrekovinom
s drugih podrucja. U ovom prilogu
daju se rezultati radova autora, te
usporedni podaci drugih istraziva-
nja.

634.0.862.3 — Buc¢ko, J.: Vplyv
stupria mletia vldkna na vlastnosti
drevovlaknitych dosak vyrobenych
mokrym sposobom. (Utjecaj stup-
nja mljevenja vlakanaca na svoj-
stva vlaknatica proizvedenih mo-
krim postupkom).

Dokle ima stupanj mljevenja bi-
tan utjecaj na postizavanje povolj-
nih svojstava vlaknatica, predmet
je istrazivanja radnika Drvarskog
fakulteta. Rezultati rada potvrdili
su da je optimalni stupanj mljeve-
nja 25 do 30 defibratorovih sekun-
di.

DREVO
1932 (1977), 9

634084 — Koukal, M. i Ko-
mora, F.: Vyzkum ochrany dreva
v Ceskoslovensku (Istrazivanja na
podru¢ju zastite drva u Cehoslo-
vackoj).

Zadtita drva je veoma vaZzan dio
rjeSavanja problema kompleksnog
isokriS¢enja drvne sirovine. O ovoj
temi je raspravljala IV Zemaljska
konferencija o zastiti drva, odrza-
na 1977. godine u Banskoj Bystrici.
Iznosi se pregled o danasnjem sta-
nju istrazivanja na ovom podrud-
ju i naznaduju pravci istraZivanja
u buduéim godinama s obzirom na
potrebe prakse.

634.0.832.24 — Sedliadik, M. i
Eisner, K.. Niektoré faktory
vplyvajice na lisovaci ¢as a jeho
ur¢enie. (Neki faktori koji utjedu
na vrijeme preSanja i njegovo od-
redivanje).

Cilj ovoga rada bio je u labora-
torijskim i proizvodnim uvjetima
odrediti optimalno vrijeme presa-
nja u ovisnosti o temperaturi. U
vezi s tim pradena je postojanost
poliesterske folije na jednoetaznoj
presi »Berlasso«.

6340824 — Rehrurek, J.: Fol-
ding systém z hlediska pevnosti
roznich spoju a ekonomické ucin-
nosti. (Folding sistem s gledista
¢vrstoée kutnih spojeva i ekonom-
ski efekti).

U nastavku na prilog objavljen
u casopisu »Drevo« 10/76, ovaj se
¢lanak bavi problematikom ¢&vrsto-
¢e raznih spojeva napravljenih fol-
ding sistemom i njihovim ekonom-
skim pokazateljima.

634.0.832.11 — Pikard, K. i ko-
autori: Nova technika v pilarské
vyrobe (I). (Nova tehnika u pilan-
skoj proizvodnji).

Daje se pregledni izvje$taj o no-
vom nacinu pilanske proizvodnje,
tzv. piljenju s agregatima. Prvi dio
sadrzi principe potpunih agregata:
pet tipova Canadian Car (Chip-N-
Saw), agregata LAPB 1 (SSSR) i
¢ehoslovackog agregata PSS 400-10
VTR.

634.0.829.1 — Heller, L.: Deko-
rativni a podkladové papiry pro
zuslecht’ovani aglomerovanych de-
sek. (Dekorativni i osnovni papiri
za oplemenjivanje aglomeriranih
ploc¢a).

Opisani su kvalitetni zahtjevi za
dekorativne i temeljne papire i me-
tode njihova ispitivanja i vredno-
vanja prema normama i iskustvi-
ma iz poduzeéa »Humpolec«.

634083221 — Lakato§ M. i
Bankovic, A.: Hydrostatické pre-
vody v drevopriemysle (Hidrosta-
ti¢ki prijenosi u drvnoj industriji).

U prvom dijelu ¢€lanka iznose se
neka iskustva i nacela odrZavanja,
a drugi dio sadrZi pregled hidro-
stati¢kih mehanizama.

DREVO
32 (1977), 10

6340946 — Perlac, J.: Tridsat’
rokov S$tatneho drevarskeho vys-
kumného ustavu (Trideset godina
Drzavnog instituta za istrazivanja
drva u Bratislavi).

Autor iznosi podruéja djelovanja
instituta u jubilarnom periodu, te
opseg izvrSenih zadataka, kako vla-
stitim snagama, tako i u suradnji
sa strojarstvom, kemijskom indu-
strijem i gradevinarstvom.

634.0.826 — Orech, T. i grupa
autora: Vyskum obrabania dreva
laserovymi liémi (IstraZivanje ob-
bradivanja drva laserskim zraka-
ma).

Clanak se bavi nekim rezultati-
ma istraZivanja rastavljanja masiv-
nog drva CO: laserom u DrZavnom
institutu za drvarska istrazivanja
u Bratislavi. Autori su usredotoé&ili
svoj rad na utvrdivanje uvjeta ras-
tavljanja smrekovine i bukovine
primjenom lasera.
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6340833 — Adamc¢a, M.: Sta-
vebné konstrukcie pre drevostavby
z hladiska diftazie vodnej pary.
(Gradevne konstrukcije od drva s
gledista difuzije vodene pare).

Opisuju se gradevinsko-fizikalne
karakteristike vanjskih zidnih pane-
la na bazi drva. Razmatra se kon-
denzacija vodene pare na gradev-
nim konstrukicjama i osnovne fizi-
kalne zakonitosti ove pojave. Upu-
¢uje se na konstrukcijske mjere
protiv vlage koja difundira iz u-
nutra$njosti i mogucénosti spreca-
vanja te pojave.

634.0.839.8 — Haninec, I. i
Jentner, P.. Sypnad hmotnost’ a
sypny uhol sypkych drevnych ma-
teridlov. (Masa osipanja i ugao osi-
panja sipkih drvnih materijala).

Autori nastavljaju svoj ¢&lanak
»Zrnatost sipkih drvnih materijala«
objavljen u br. 6/1977. ovog caso-
pisa i analiziraju masu osipanja i
kut osipanja ovih materijala, kao
vazne faktore za dimenzioniranje
postrojenja za proizvodnju aglome-
riranih proizvoda.

NOVE KNIJIGE ’

H.G.Lambert:

MODERN
PLYWOOD TECHNIQUES
(SUVREMENE TEHNIKE

U PROIZVODNJI SPERANOG
DRVA)

Volume 1: Proceedings of the first

Plywood Clinic — (Knjiga 1: Una-

predenja na prvoj klinici za 3pera-
no drvo)

Tiskano u San Francisku 1975,
str. 160.

Istaknuti struénjaci na podruéju
Speranog drva, vrlo rasirenog u
SAD, iznose svoje poglede, dostig-
nuca i sugestije za unapredivanje
tehnike na tom vrlo vaznom polju.
U ovom prikazu daju se kratki pre-
gledi pojedinih napisa koji su iz
neseni u navedenoj knjizi:

Automacija i moguénos-
ti iskoriséenja u neobre-
zanom mokrom furniru —
obraduje Baldwin, koji isti¢e po-
manjkanje debljih i kvalitenijih
trupaca, te porast tro$kova proiz-
vodnje. Preporucuje liniju sirovog
furnira, gdje se automacija isplati.

Zagrijavanje trupaca za
ljuStenje u vodenoj kupki
— obrazlaze Peters. Tro$kovi za
tu investiciju vradaju se u pobolj-
$anju furnira, boljoj kvaliteti i nes-
to boljem susenju furnira. Od po-
stojeé¢ih sistema, ovisno o velicini
tvornice, treba odabrati onaj koji
bude najekonomiéniji.

Manipuliranje mokrim
furnirima na traci ili u e-
tazama — analizira Carter.
Za rjeSavanje ovoga mjerodavan je
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634.0.836.1 — Oltman, L.: Sta-
ticka a dynamicka anosnost’ stoli-
¢iek. (Stati¢ka i dinamic¢ka nosivost
stolica).

U ¢lanku su sabrani rezultati is-
trazivanja o odredivanju nosivosti
stolica kod statickog i dinamic¢kog
naprezanja. Nosivost je utvrdivana
prema pojedinim tipskim grupama
stolica (savijene, od lijepljenih pi-
ljenih elemenata). Znatna razlika
u nosivosti izmedu ovih grupa sto-
lica bila je u korist stolica od pi-
ljenih-lijepljenih elemenata. Usta-
novljena zavisnost izmedu stati¢ke
i dinami¢ke nosivosti prikazana
graficki moze posluziti kao dopun-
ska metoda ispitivanja stolica za
odredivanje trajanja stolica.

634.0.832.11 — Pikard, K. i dr.:
Nova technika v pilarské vyrobe
(IT). (Nova tehnika u pilanskoj pro-
izvodniji).

U proslom ¢&lanku (br, 9/1977. o-
vog casopisa bila je opisana prva
grupa agregata za preradu pilan-
skih trupaca i prizmi (potpuni a-
gregati) prema pojedinim proizvo-

promfer prosje¢nog trupca od 25
cm (12 incha) na vise.

Smanjivanjegubitka fur-
nira pri isjecanju, uvode-
njui preno$enju — opisuju:
Henderson, Hixson i Sen-
kel. Izvedba odgovarajuéih ureda-
ja i njihovih duzina utje¢e na ve-
li¢inu gubitaka.

Razvoij i oblikovanje 1i-
nije mokrog furnira — ana-
lizira Zachary s ciljem dobiva-
nja maksimuma dobrog furnira,
odrzavanja brzine za postizavanje
trazenog kapaciteta tvornice i sma-
njenja zivog rada na minimum.

Efektivna sredstvaruko-
vodenja tvornicama fur
nira — iznosi Pichulo. Kako

se iz 100 kubnih jedinica u proiz-
vodnji dobiva samo 45 kub. jedi-
nica gotovih ploda, to je vaino da
se kontinuiranim mjerenjima u to-
ku procesa, uz pomoé elektroni¢kih
uredaja, bez subjektivnog utjecaja
ljudskog faktora dode do korisnih
poboljsanja.

Krpljenje ploéa sinte-
ticima — opisuyju Monteith i
Brickner. Od individualnog ru¢-
nog krpljenja preslo se 1972. g. na
organizirano linijsko krpanie. Za-
dani cilj: povedati vrijednost ploéa
tj. popraviti defektne ploce i obra-
diti ih u viSu kvalitetu, novim siste-
mom.

Detektori za otkrivanje
greSaka podmjehurivanja
radi goboljéavanja kvali-
tete Sperplo¢a — u detalji-
ma i efektima daje Franich. E-
lektronsko-zvu¢éni sistemi proizvo-
daca tih uredaja prakti¢no su pri-
mjenjivi i korisni.

dac¢ima i tipovima strojeva. U o-
vom dijelu posvecuje se paZnja tzv.
poluagregatima (djelomi¢nim agre-
gatima).

634.0.836.1 — Sitar, L. i Voll-
mann, M.: Moderné sklady aj v
nabytkarskych zavodoch? (Moderna
skladista i u pogonima proizvodnje
namjestaja).

Clanak se bavi problematikom
tehnike i tehnologije uskladistenja
i upucuje na neke principe koje je
nuzno uzeti u obzir kod predlaga-
nja i realizacije modernih skladista.

634.0.847.273 — Stojanov, M.
Vzdalenost mzi ventilatory — dule-
zité kritérium pri vyberu a projek-
tovani su$aren. (Udaljenost izmedu
ventilatora — vazan kriterij pri iz-
boru i projektiranju susionica).

Autor objasnjava jedno od naj-
vaznijih stanovi$ta za postizavanje
ravnomjernog rasporeda medija su-
Senja za cijele suSionice i time po-
visenje kvalitete i rentabiliteta su-

Senja.
Bernard Hruska, dipl. inZ.

Kompjutersko planira-
nje za najveci dobitak —
obraduje Bryan. Linearno progra-
miranje pomaZe za zacrtavanje i
ocjenu mogucnosti optimalizacije
proizvodnje neke tvornice. Obradu
podataka iz tvornice moze izvrsiti
1 usluzni kompjutorski centar.

Iskoriséivanje drvnih
otpagiaka Zza smanjivanje
zahtjeva za energijom u
tvornicama $peranog drva
— razmatra Vranizan. Razmatra
se teoretski ovaj problem i daje
rjeSenje za tovrnicu u pozitivnom
smislu, tehni¢ki suvremeno i eko-
nomiéno.

Dobivanje toplinske e-
nergije iz drvnih otpada-
ka — analizira Baardson. Ima
suhih i vrlo vlaznih otpadaka, pa
nacin kori$éenja moze biti izravan,
ili, pak, s prethodnom dehidraci-
jom.

Istrazivanja prakti¢nog
suSenja furnira — analizira
Erb. Brojna izvr§ena istraZivanja
u kojima su razmatrani faktori kao
karakteristike samih furnira i ka-
rakteristike su$ionica. dala su sta-
novite rezultate. Ipak se istraZiva-
nja nastavljaju u variranju uvjeta
na simuliranim uredajima.

Uvozni furnir: u¢inak na
proizvodnju kontrolukva-
litete i trziste — obraduje
Page. Svjetski je problem opskr-
ba uvoznim furnirima, od kojih su
mnogi jo$ i nepoznati. Sistematski
ih treba identificirati, tehni¢ki is-
pitati i kontrolirati radi samog tr-
nét_@.' SAD uvozi i uvozit ée znatne
koli¢ine furnira s raznih strana“
svijeta.



Nomenklatura raznih pojmova, alata, strojeva i uredaja
u drvnoj industriji _ ddatak

Engleski

machine a faire les joints

séchoir faisceau de tubes

fraichement abattu (bois)

techniques d’application

temps de base, temps de
prise ou de polymérisation

densité apparente de bois

dispositif d’enroulement

avoyer les lames de scies

Red. Hrvatsko- Francuski
broj -srpski
535. stremeni (usadi) buckles for hydraulic chapes pour systeme
za hidrauli¢ko saw tensioning hydraulique de tension
pritezanje pila des lames de scie
536. stroj za cijepanje roleta roller cleaving machine machine a refendre
les rondins
537  stroj za izbuS$ivanje knot boring machine perceuse pour
kvrga bouchonnage
538.  stroj za pravljenje scarf-jointing machine h
sljubnica en biseau
539.  su$enje vrelim uljem hot oil drying séchage par immersion
dans I'huile chaude
540.  susionik iverja sa pipe bundle dryer
sveznjem cijevi for chips pour particules
541.  sus$ionik na valjke sa roller drver with jet séchoir rouleaux
zraenjem na mlaznice ventilation avec ventilation
542.  svjeze posjeteno sappy
543,  suplje ploce hollow boards panneaux canaux
cylindriques
544,  tehnika nano$enja coating technique
545.  temeljno (osnovno) basic time
vrijeme
546.  tezina u sirovom green density
stanju fraichement abattu
547.  transporter na rail conveyor transporteur sur rail
traénicama
548. urasla kora bark pocket entre-écorce
549. uredaj za namatanje reeling device, reeling unit
550.  vrude $trcanje hot spraying appliquer de vernis au
pistolet a air chaud
551.  zagrijavati to warm up réchauffer
552.  zaobljeni rub round edge chant arrondi
553.  za$tita na radu protection of labour sécurité du travail
554.  zasun cross bar entretoise
555.  zelena trulez green rot pourriture verte
556. znak (oznaka) kvalitete quality mark marque de qualité
557.  zona zagrijavanja heating zone zone de réchauffement
558.  Zlijebljenje channel, groove, flute cannelure
559.  aksijalni ventilator axial ventilator ventilateur axial
560. aparati za razvradanje setting devices appareils a avoyer les
(razmetanje zubi)+ lames de scies
561. automat za razvracanje) setting automation machine automatique a
(razmetanje)
avec rectification
562.  blanjane daske dressed timber planches rabotées
563. blanjevina, strugotine  planer shavings, bois en copeaux
wood shavings
564.  britkost oStrice cutting edge sharpness aréte tranchante
565. brodogradnja shipbuilding construction navale
566. brzina pomaka feed speed vitesse d’avance

(Nastavak iz br. 3—4/1978)

Njemacki

Angeln fiir hydraulischen
Sagenspanner

Rollenspaltmaschine
Astausbohrmaschine
Anschiédftmaschine
Heissoltrocknung

Rohrenbiindeltrockner
fiir Spane

Rollenbahntrockner mit
Diisenbeliiftung

saftfrisch

Rohrenplatten

Auftragstechnik
Grundzeit
Rohdichte im
Frischzustand

Gleisforderer

Rindeneinschluss
Aufwickelvorrichtung

Heisspritzen

anwarmen
runde Kante
Arbeitsschutz
Riegel
Griinfaule
Giitezeichen
Aufheizzone
Auskehlung
Axialliifter

Schriankapparate
Schriankautomat
Hobelbretter
Hobelspane

Schneidenschéarfe
Schiffbau
Vorschubsgeschwindigkeit
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Rrean?ﬂ
broj

567.

568.
569.
570.
571.
572.

573.
574.

575.
576.

571
578.
579.

580.
581.

582.

583.
584.

585.
586.

587.

588.

589.

590.
591.
592.

593.
594.

77Hrvatsk70-
-srpski

brzovezno ljepilo

celulozno drvo
centrifugalni odvajac
centrifugalni rasprsivaé
centrifugalno susenje

cilindri¢na brava
(za ormar)

cilindri¢na pila

dascice za sanduke

dopus$teno naprezanje

drske (ili drsci) za
kiSobrane

drvena bacdva, bure
drvena skela

drveni duhadi
instrumenti

drveni sudovi
drvni mozaik, intarzija
drvni poluproizvodi

drvni tarac

dvoetazna furnirska
susionica

dvokomponentni lak

dvoslojna iverica

dvostrana blanjalica

glodalica za umetanje
brave (izradu lezista
za brave)

gradnja zrakoplova od
drva, drvena konstruk-
cija zrakoplova

gradevni elemenat
greske piljenja

iskoriséenje kod piljenja
(rezanja)

ispirljivost

kasno drvo

Engleski

quick — setting glue

pulp wood
centrifugal separator
centrifugal sprayer
rotary dryer

cylindrical chest lock

barrel — saw machine

small packing case
boards

admissible stress

umbrella handles

cask, tub, vat
scaffolding

wood-wind instruments

tubs

marquetry, wood
inlaid work

half-finished wood
products

wooden pavement block

two-way dryer for
veneers

two can varnish
two-layer particle board

two-sided planing
machine

lock seating cutter

wooden aircraft
construction
structural element
cutting defects

cutting yield

leachability

autumn wood, late wood

Francuski

ciment a prise rapide,
liant rapide

bois a pate
séparateur centrifuge
pulvériseur centrifuge
séchage a rotation

serrure a corps
cylindrique

scie tubulaire

planchettes pour boites

contrainte admissible

poignées de parapluies

tonneau en bois
échafaudage en bois

instruments a vent’
en bois

bac en bois, cuve en bois

marqueterie
demi-produits en bois

pavage en bois

séchoir a placage
a deux étages

vernis a deux constituants

panneau de particule a
deux sortes de couches

machine a raboter en
dessous et en dessus
en une seule face

défonceuse portative pour

Njemacki

Schnellbinder

Schleifholz
Zentrifugalabscheider
Zentrifugalzerstauber
Schleudertrocknung

Zylinderkastenschloss

Zylindersagemaschine
Schachtelbrettchen

zuldssige Spannung

Schirmgraffe

Holzfass
Holzgeriist

Holzblasinstrumente

Holzbottiche

Holzmosaik
Holzhalbwaren
Holzpflaster

Zweiwegtrockner fiir
Furniere

Zwei-Komponenten-Lack

Zweischichtige Spanplatte

Zweiseitenhobelmaschine

Schlosseinfrasapparat

I'encastrement des serrures

de meubles

construction aéronautique
en bois

élément de construction
défauts de sciage

rendement en sciages
du bois rond

posibilité de délavage

bois d’été, bois final

Holzflugzeugbau

Baulement
Schnittfehler
Schnittergiebigkeit

Auswaschbarkeit
Herbstholz, Spitholz
F. S.

(Nastavak u slijedeéem broju
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5. Gornje horizontalno radno vreteno
radi na principu debljaée, te blanja
obradak s gornje strane na potrebnu
debljinu ili vr$i odredeno profiliranje.

6. Donje horizontalno vreteno sasvim

je blizu gornjeg vretena. Ono sluzi za
razna profiliranja ili obradu bridova.
lza gornjeg vretena postavljen je
izlazni transportni uredaj, koji
ujedno vodi obradak preko donjeg
vretena.

7. Univerzalno radno vreteno moze se
podesiti horizontalno dolje ili gore, te
vertikalno lijevo. PodeSavanje se vrsi
pod kutom do 900. Univerzalno
vreteno je namijenjeno za izradu
raznih utora i profila, te za obradu
tehnikom piljenja. Ono Stedi vrijeme,
koje je inace potrebno 2za dodatnu
obradu, ponovno podesSavanje stroja
ili dodatne skupe kombinacije
alata.

Michael Weinig GmbH & Co.

Kommanditgesellschaft

Spezialfabrik fiir Holzbearbeitungsmaschinen

2. Desno vertikalno vreteno obraduje

. Lijevo vertikalno vreteno obraduje

. Desno vertikalno vreteno sluzi kao

Drvno industrijska poduzeéa svladavaju
najrazliitije zadatke u proizvodnji s naSim
etverostranim blanjalicama tipa Unimat. Maksimalna
tehniéka cjelovitost omoguéuje Eetverostranu obradu
masivnog drva u jednoj radnoj operaciji, gdje je
nekada bilo potrebno Sest i vise operacija. Kod
specijalnih namjena u pogledu proizvodnje, moze *
se na zahtjev svaka blanjalica Unimat modificirati

i prosiriti u specijalni stroj — »stroj po mjeri«.

1] &

1. Prvo radno vreteno lezi ispod stola i
obraduje osnovnu povrsinu, po kojoj
obradak klizi kroz stroj. Ovisno o
obratku, podesava se prvi transportni
valjak za uvlacenje i pomak, tako
da omoguéi najpovoljniji pritisak i
izjednacivanje obratka.

desnu graniénu stranu obratka, c¢ime
se postize pravokutna obrada. Nakon
obrade na prva dva vretena,
omoguceno je idealno vodenje obratka
kroz stroj. Ovo vreteno moze se
takoder primijeniti i za profiliranje.

lijevu stranu obratka. Nakon blanjanja
na konacnu Sirinu, obradak se moze
voditi kroz stroj izmedu évrstih
vodilica, s obzirom da je veé
trostrano obraden.

glodalica za potrebno profiliranje, jer
je desna strana na prvom desnom
vretenu ravno obradena.

D
N\

D-6972 Tauberbischofsheim
Postfach 1440, Weinigstrasse 2/4
Telefon 09341/651, Telex 06/89511
SR Nemacka



PRILOG

Kemijski kombinat
Radna organizacija ,CHROMQOS* —

INDUSTRIJSKO
LAKIRANJE
PARKETA

Kao sve industrijske djelatnosti tako
i stambena izgradnja ulaZe napore da
skrati vrijeme jzrade stambenih prostora.
U tom nastojanju i mi dajemo svoj do-
prinos. Jedan od tih doprinosa je i pola-
ganje lakiranih parketa.

Lakiranje parketa u industriji ima
prednosti za individualnu i drustvenu iz-
gradnju:

— Na poloZenim parketima nema vi-

$e nikakovih radova. Useljenje
moZze poceti!

— Radovi se mogu izvoditi i po siste-
mu »Uradi samc,

— Jeftiniji su po jedinici povrsine od
onih s naknadnim bru$enjem i la-
kiranjem.

Kod rué¢nog lakiranja vrijeme obrade
je duze, ali se ne namece potreba za nje-
nim skraéivanjem. No, na proces lakira-
nja u industriji vezane su ostale radne o-
peracije, zbog ¢ega se lakiranje treba u-
klopiti u proizvodni ritam. Razradili smo
sustav koji odgovara tim zahtjevima. Vri-
jeme lakiranja je kratko, postupak jedno-
stavan, susenje brzo. Postoji moguénost
prirodnog i ubrzanog susenja.

Priprema podloge za lakiranje

O priredenoj podlozi ovisi utro$ak la-
ka i uspjeh lakiranja. Zavrino bruenje
treba izvrsiti brusnim papirom br. 150.
OStecenje na drvu i pukotine kitaju se
PLASTICNIM DRVOM BIJELIM br. 6339.
Kitana mjesta nakon potrebnog susenja
treba brusiti takoder brusnim papirom
br. 150. Plasti¢no se drvo brzo susi, a vri-
jeme potrebno za suenje ovisi o veliéini
i dubini kitanih mjesta.

Sve manje ima kvalitetne hrastovine,
a sve vece su potrebe, zbog ¢ega u proiz-
vodnji mozaik i lamel-parketa ima i dag¢i-
ca iz bjelike, tj. s veéom razlikom boje
drva. To naravno snizava klasu proizvo-
da, a prema tome i vrijednost. Iz tog raz-
loga potrebno je izjednaciti boju hrasto-
vih parketa, ¢ime se oplemenjuje drvo i
podize vrijednost proizvodu. Za izjedna-
¢ivanje boje primjenjuju se dva tipa je-
dnokomponentnih temeljnih boja:

— Temeljna boja br. 7990-557
— Temeljna boja br. 7985-558

Za ocCuvanje i isticanje prirodne boje
hrastovine upotrebljava se temeljna boja
br. 7985-558. Za lo$iju kvalitetu drva upo-
trebljava se tamnija boja br. 7990-557.
Ovim bojenjem izjednaduje su boja par-
ketnih da$¢ica, tako da se moze iz niZe



,CHROMOS"

PREMAZI

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

OOUR Boje i lakovi
Zitnjak b.b.
Telefon: 210-006

Tehni¢ke karakteristike:

Sifra Viskozitet 0/y suhe
proizvoda JUS H.C8.051 supstancije
5996 11—15" Min. 19
598802 40—60" Min. 18
595201 10—12" Min. 29
5919 4— 6 min. 50 —52
7990-557 20—25" 11 —12
7985-558 20—25" 75— 8

Tvrdoéa po Sjaj po
Bucholzu Langeu
09—1,2 —
1,1—1,4 25—30 9%,

1

klase parketa dobiti visa klasa. Boje se
mogu nanositi mazanjem i brisanjem, a
bolje je da se nanose strojem za nanos
temeljnih boja (valjac¢icom).

Lakiranje parketa

Na podlogu priredenu na prethodno
opisani na¢in nanosi se lijevanjem (nalje-
vadicom):

1 X CHROMODEN TEMELJ ZA BRU-
SENJE br. 5996, koji se mijesa s
Chromoden kontaktom br. 5919 u
omjeru 100 : 30. Nanos do 120 g/m2.
SuSenje na temperaturi radnog pro-
stora oko 2 sata, a moguée je i ubr-
zano su$enje u kanalnim su$ionica-
ma do temperature 70°C. Brusenje
strojno brusnim papirom br. 280—
320.

1 X CHROMODEN LAK ZA PARKETE
MAT br. 598802, koji se mijesa s
Chromoden kontaktom br. 595201 u
omjeru 100 :50. Nanos lijevanjem
u koli¢ini oko 100 g/m2. Susenje do
drugog dana na temperaturi radnog
prostora. Moguce je i ubrzano suse-
nje u kanalnim su$ionicama do tem-
perature 70°C. Time je lakiranje i
suSenje zavrseno.

Kao $to se vidi iz opisanog postupka
povrsinske obrade parketa, nisu neop-
hodne kanalne su$ionice, jer je suSenje
temelja i laka brzo i kod prirodnog suse-
nja. Naravno, ubrzanim su$enjem proces
obrade je kradi. Izgled ovako lakiranih
parketa je svilenkastog sjaja, pa se na
njima ne primjecuje sitna praSina.

Obnavljanje laka na parketima

Ostecenja lakiranih povrsina moguca
su prilikom zavr$nih radova na objekti-
ma, kod useljenja ili u toku stanovanja.
Obnavljanje se vr$i samo Chromoden la-
kom za parkete br. 598802. Prije obnav-
ljanja novim slojem laka treba parket
obrisati vlaznom krpom, a zatim brusiti
brusnim papirom br. 150. Nakon bruse-
nja pradinu odstraniti. Vazno je da se
brusenje dobro izvede, jer u protivnom
moZe doéi do odvajanja gornjeg sloja
laka.

Priredi se smjesa od:

2 tezinska dijela Chromoden laka za par-
kete mat br. 598802

1 tezinski dio Chromoden ekspres kon-
takta br. 591901,

dobro se izmije$a i ostavi stajati oko 15
minuta prije lakiranja. Smjesa se moZe
upotrebljavati 6—8 sati. Nanos oko 100
g/m?. SuSenje 3—4 sata, a prostorija se
moze rabiti nakon 24 sata.

Ako se lakirani parketi Zele obnoviti
odmah ili nakon nekog vremena, to se
moZe udiniti na opisani naéin. Chromo-
den lak za parkete mat otporan je na ha-
banje, elasti¢an je, tvrd, te otporan na
vo(;lu, razrijedene kiseline, luZine, alkohol
idr.

Prije nego donesete odluku za indu-
strijsko lakiranje parketa, obratite se na-
$oj sluzbi primjene i unapredenja proiz-
voda. Na$a iskustva kod potro3ada koji
primjenjuju ovaj postupak bit ée koris-
tan putokaz i u vasem radu.

M. R.



HANDELS — GMBH
8 MUNCHEN 2

Erzgiessmistr 2.

Heesemann
Typw KSAT

PROIZVODI:

® poluautomatske i automatske protoéne
tracne brusilice za fino brusenje drva,
laka i folija

Radne S$irine: 1100—1350—2300—2550—
2800—3050—3300 mm

® Brzina radnih pomaka 6...30 m/min

® Brza izmjena brusnih traka

® Brzo podesavanje strojeva

e Standardna i elektroni¢ka pritisna
elasti¢na greda

® Brusenje s dvije i vise traka

Automatska brusilica KSA-1

® Maksimalno iskoriStenje brusnih traka

FRANZ TORWEGGE

PROIZVODI:

e Automatske dvostrane profilere otvorene i zatvorene izvedbe
e Automate za potpunu obradu rubova
© Prijenosne uredaje za povezivanje u linije
¢ Formatne pile, viSelisne kruzne i furnirske paketne $kare
o Uredaje za $irinsko lijepljenje furnira i masiva
SAVJETUJE, PROJEKTIRA I ISPORUCUJE KOMPLETNA POSTROJENJA

Automat za potpunu obradu rubeova tip H 900



. .
- \Y\/O Cer77 25345
" SWISS-WOOD-TEAM

ZURICH
c/o SPOERRI & CO. AG.

@ Projektira i isporucuje kompletna
tvornicka postrojenja

© Montira opremu, obavlja servisnu sluz-
bu i snabdijeva rezervnim dijelovima

® Objektivno savjetuje pri izboru
strojeva i planiranju

Sjeckalica otpadaka
tip HZ 520 K

Upoznajte na$§ novi program stro-
jeva za usitnjivanje otpadaka koji
rade bez nozeva. Strojevi umjesto
nozeva imaju posebne zube za kro-
jenje sjecke, a proizvode detiri vr-

ste sjecke:
: — vrlo fina 1010 mm
- — fina 15x15 mm
— srednja 2020 mm
— gruba 3030 mm

Kapaciteti sjeckalica krecu se od
1...30 m¥h.

Rotor sjeckalice sa zubima za usitnjavanje

POSJETITE NAS NA LESNOM SAJMU U LJUBLJANI OD 6.—11.6.1978. HALA A-2, STAND 1.




‘ . HANDELS‘ . GMBJH___
PINETX wiwcens
: . - ‘ Engiessereistr 24 :

Telefon: 527 011, 527012 - Telex: 05:24306 - Telegram: FINEX Miinchen 2

INZENJERING — TEHNICKA KOOPERACIJA — ZASTUPSTVA — UVOZ — IZVOZ o
MONTK&ANJE | SERVISIRANJE STROJEVA | OPREME

DIEFFENBACHER[E]

PROIZVODI:

e Hidrauli¢ne preSe za proizvodnju iverica, vlaknatica i otpresaka raznih
oblika

e Kompletne tvorni¢ke linije za oblaganje plo¢a folijama i laminatima

e Kompletan proizvodni program tvrtke

ADOLF FRIZ IZ STUTTGARTA,

koji ¢e se proizvoditi pod nazivom »PROGRAM A. FRIZ«, a ujedno
preuzima servisiranje i snabdijevanje rezervnim dijelovima.

Specijalni mali uredaj za oblaganje plo¢a svim vrstama folija, pogodan za elemente namje-
Staja i kutija, s moguénoséu istovremenog oblaganja profiliranih rubova. model UKA

1 Uredaj za odmatanje i nanosenje 4 Reaktiviranje ljepila i natiskiva-
Ijepila na foliju nje folije
2 Otprasivanje ploc¢a 5 Oblaganje rubnih profila

3 Predgrijavanje plo¢a 6 Zavrsno natiskivanje valjcima




RJV-1i

Visokoturazna nadstolna
glodalica s remenskim
prijenosom

Ep_ll Jednolisna formatna kruzna pila
s predrezivacem




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

UV O Z 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 «

poduzece za vanjsku i unutrasnju trgovinu drva i drvnih
proizvoda,

te luCko-skladisni transport i Spediciju bez supsidijarne
i solidarne odgovornosti OOUR-a

41001 Zagreb, Marulicev trg 18; p. p. 1009; Tel. 444-011;

Telegram: Exportdrvo Zagreb, Telex: 21-307, 21-591;

Osnovne organizacije udruzenog rada:

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

21-307, 21-591

OOUR — Tuzemna trgovina — 41001 Zagreb, ul. B. Adzije 11,
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 — Lucko skladisni transport i Spedicija — 51000 Rijeka,
Delta 11, pp 378, tel. 22-667, 31-611, telegr. Exportdrvo-Rijeka,

telex 24-139

ORTDRVO

LGREB

EXPORTDRVO U INOZEMSTVU:

Vlastite firme:

EUROPEAN WOOD PRODUCTS, Inc. 35-04 30th 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,
10825 Stockholm 16, POB 16298 (Svedska)

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



