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Mi najpovoljnije rjeSavamo Vase probleme
slaganja piljenica i nloca

SLAGANJE U SLOZAJE

Automatsko slaganje pi-
lienica je ckonomic¢no i
aktualno.
Postize s¢ veda trajnost
strojeva i usteda u rad-
noj snazi.

DIMTER-ov sistem sla-
ganja

prikladan je za tri osnov-
ne namjene:

slaganje s letvicama
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1.
2. pojedina¢no slaganje
3

. slaganje ploca.

DIMTER-ovi sistemi sla-
ganja

mogu se univerzalno po-
vezivati s drugim ure-
dajima.
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SKIDANJE SA SLOZAJA

Automatski stroj za po-
jedina¢no skidanje sa
sloZaja garantira trajno
visok kapacitet, neovi-
san o ru¢nom radu.

DIMTER-ovi sistemi za
skidanje

drva sa sloZzaja postoje

za tri osnovne namjene:

la — skidanje sa
slozaja

2a — pojedinacno
skidanje

3a — skidanje ploca

Navedite nam svoj pro-

blem i mi éemo ga ri-
jesiti.

DIMTER-ov proizvodni program:

1.

2.

Dimter GmbH & Co, #
Maschinenfabrik

Postfach 248,D-7918 Jllertissen
Telefon; (073 03) 30 26-29
Telex: 07-19116

UREDAJI ZA DUZINSKO SPAJANJE
KLINASTO-ZUPCASTIM SPOJEM ZA
LIJEPLJENO DRVO U GRADEVINAR-
STVU, INDUSTRIJI PROZORA, VRA-
TA I MONTAZNIH KUCA.

UREPAIJI ZA SIRINSKO SPAJANJE U
INDUSTRIJI MASIVNOG NAMJESTA-
JA I OPLATA.

UREPAJI ZA DEBLJINSKO SPAJA-
NJE U INDUSTRIJI MASIVNOG NA-
MJESTAJA, DRVA U GRADEVINAR-
STVU, SKIJA I LETVICA.
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4. UREDAJI ZA SLAGANJE PILJENICA

I PLOCA SVIH VRSTA (SKIDANJE,
DIZANJE I SLAGANJE) ZA CJELO-
KUPNU DRVNU INDUSTRIJU.

. UREDAJI ZA DUZINSKO I SIRIN-

SKO SPAJANJE FURNIRSKIH PLO-
CA 1 IVERICA.

. CJELOKUPNA PROIZVODNA POS-

TROJENJA ZA INDUSTRIJU DRVA U
GRADEVINARSTVU (LIJEPLJI NIH
NOSACA, STEPENICA I PROZOyA),
SKIJA I OPLATA.

industriaimport

GENERALNI ZASTUPNIK ZA JUGOSLAVIJU
ZAGREB, llica 8, telefon 445-677, telex 21-206



Proizvodni program

TA-1800 Automatska tra¢na pila trupcara
TA-1600 Automatska tracna pila trupcara
TA-1400 Automatska traéna pila trupcara
TA-1100 Automatska tra¢na pila trupcéara

PAT-1100  Trac¢na pila trupcara

OVO! ¢ NOVO!

» AMB « APARAT ZA MJERENJE
BOMBEA PILANSKIH TRAGNIH PILA

Patent prijavijen: Mario Stambuk, dipl. ing.
Zakrivljenost povrsine vijenca kotaga (»bombé«) pi-
lanske traéne pile jedan je od bitnih faktora isprav-
nog rada stroja, a »AMB« omoguéuje njenu laku,
jednostavnu i brzu kontrolu i na stroju ve¢ postav-
lienom u pilani.

Aparat se permanentnim magnetima priljubljuje uz
obod kotata (vidi sliku), a komparator, klizugi po
vodilici, pokazuje ispup&enje kotata na skali instru-
menta s podjelom 0,01 mm.

Za svaki promjer kotata izradujemo poseban tip
aparata.

Tip: AMB-1100 za kotade promjera 1100 mm
Tip: AMB-1400 za kotace promjera 1400 mm
Tip: AMB-1500 za kota&e promjera 1500 mm
Tip: AMB-1600 za kotale promjera 1600 mm
Tip: AMB-1800 za kotate promjera 1800 mm

Po Zelji kupca izradujemo i aparate za ostale di-
menzije kotada.

RP-1500 Rastruzna trac¢na pila
RP-1100 Univerzalna rastruzna tracna pila
P-9 R Pilanska tracna pila
AC-3 Automatski jednolisni cirkular
KP-4 Klatna pila
PP-1 Povla¢na pila
PCP-450 Precizna cirkularna pila
PC 1-4 Preéni cirkular TVORNICA STROJEVA
OP-1 Automatska oétrilica pila

— uredaj za gater pile

— uredaj za Siroke tratne pile

— uredaj za uske traéne pile > C <
Automatska oStrilica Sirokih traénih pila m ATT ﬁ. W @ -
Razmetacéica pila
— uredaj za gater pile
— uredaj za 8iroke tracne pile 410200 ZAGREB - Savski Gaj,
Valjacica pila
~— pribor za valjanje i napinjanje pila Xlll. put bb — JUGOSLAVIJA
— stol za uredenje listova pila Tel.: Centrala: 520-481, 521-331,
BK Brusilica kosina 521-539, 521-314 — Prodaja: 523-533
ey AL loplien Telegram: BRATSTVO ZAGREB

ABN-4  Automatska brusilica nozeva
Razni strojev| za finalnu obradu drva Telex: 21-614

POSJETITE NAS NA JESENSKOM ZAGREBACKOM VELESAJMU U 36. PAVILIONU, 1Z-
LOZBENI PROSTOR BR, 17!




INSTITUT ZA DRYO - awsTitot ou Bois)

ZAGREB, ULICA 8 MAJA 8 — TELEFONI: 448611, 444518

[a potrehe cjelokupne drvne industrije SFR

OBAVLIJA

ISTRAZIVACKE RADOVE

s podrucja grade i svojstava drva, mehamcke i kemijske
prerade 1 zaStite drva, te organizacije i ekonomike.

ATESTIRA
pokuéstvo i ostale proizvode drvne industrije

IZRADUJE PROGRAME IZGRADNIJE

za osnivanje novih objekata, za rekonstrukcije, moderm-
zaciju i racionalizaciju postojecih pogona

PREUZIMA KOMPLETAN ENGINEERING

u izgradnji novih. rekonstruciju i modernizaciju postoie-
¢ih pogona, a u kooperaciji s odgovara]uélm projektnim
organizacijama, te projektira i provodi tehnolosku orgza-
nizaciju (studije rada 1 vremena, tehni¢ku kontrolu, orga-
nizaciju odrZavanja)

DAJE POTREBNU INSTRUKTAZU

s podru¢ja svih grana proizvodnje u drvnoj industriji, te
specijalisti¢ku dopunsku izobrazbu stru¢njaka u drvnoj
industriji

PREUZIMA IZVOPENJE SVIH VRSTA ZASTITE DRVA
protlv insekata, trulezi i poZara za potrebe drvne industri-
je i Sumarstva (zaStita trupaca j grade) i u gradevinarstvu
(zastita krovi$ta, grad. stolarije i ostalih drvnih kon-
strukcija);

ATESTIRA, ISPITUJE I DAJE UPUTE ZA PRIMJENU
sredstava za povrSinsku obradu i za$titu drva, te ljepila;
BAVI SE STALNOM I POVREMENOM PUBLICISTICKOM
DJELATNOSTI

s podruéja drvne industrije

ODRZAVA DOKUMENTACIJSKI I PREVODILACKI
SERVIS

domade i inozemne struéne literature

Za izvréenje prednjih zadataka Institut raspolaze odgovarajuéim struénim kadrom
i suvremenom opremom. U svom sastavu ima:

Laboratorij za ispitivanje kvalitete namjestaja
Laboratorij za mehani¢ku preradu drva u Zagrebu
Laboratorij za povr$insku obradu u Zagrebu

Kemijski laboratorij takoder u Zagrebu




»DRVNA INDUSTRIJA« — ¢&asopis
za pitanja sksploatacije Suma, me-
hanitke i kemijske prerade drva,
te trgovine drvom d finalnim drv-
nim proizvodima.

Izlazi kao mjesecnik

Izdavadi i suradnici

u izdavanju:

INSTITUT ZA DRVO, Zagreb, UL
8. maja 82

SUMARSKI FAKULTET, Zagreb,
Simunska 25

ZAJEDNICA SUMARSTVA, PRE-
RADE DRVA I PROMETA DRV-
NIM PROIZVODIMA I PAPIROM,
Zagreb, Mazuranicev trg 6

»EXPORTDRVO« Zagreb, Marulicev
trg 18.

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

Izdavad&ki 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
Toms$e, 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. ing., prof. dr Ivan Opadi¢,
dipl. ing., Teodor Pele§, dipl. ing.,
prof. dr Bozidar Petri¢, dipl. ing.,
mr Stjepan Petrovié, dipl. ing., doc.
Stanislav Sever, dipl. ing., Dinko
Tusun, prof.

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

Tehnié¢ki urednik: Andrija
Ilié.

Urednik: Dinko Tusun, prof.

Pretplata: godi$nja za pojedin-
ce 210, za dake i studente 72, a za
poduzeéa i ustanove 870 dinara. Za
inozemstvo: 60USS$. Ziro rn. br.
30102-601-17608 kod SDK Zagreb
(Institut za drvo). Rukopisi se ne
vraéaju.

Casopis je osloboden osnovnog po-
reza na promet na temelju mislje-
nja Republi¢kog sekretarijata za
prosvjetu, kulturu i fizi¢ku kulturu
SR Hrvatske br, 2053/1-73 od 27, 1V,
1973,

Tiskara »A, G, Mato$«, Samobor
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KEMIJSKA INDUSTRIJA ZAGREB

Nedavno je izisla iz tiska Karbonova strué-
no-informativna knjizica o PVAC ljepilima za
drvo (proSireno izdanje, 1979). Knjizica pored
ostalog obraduje vrste ljepila za drvo, osnov-
ne karakteristike ljepila, PVAC ljcpila za drvnu
industriju Kemijske industrije KARBON Za-
greb, nacin uskladi$tenja i primjene, a kao
posebno  poglavlje tretira tehnologiju lijeplje-
nja.

Knjizica sadrzi nadalje tehni¢ke informa-
cije, razlitite tablice, pregled jugoslavenskih
standarda (JUS) koji su na snazi, pregled pri-
mjene te veéj broj kolor-fotografija iz prakse.

U nastavku dajemo izvadak iz poglavlja
»Tehnologija lijepljenja plodastog namjestajac,
koji govori o uskom podruéju nanoienja lje-
pila:

»Ljepilo se moZe nanositi u rupe za mozda-
nike rasprSivanjem preko sapnica posebnih
strojeva odnosno uredaja, ruénim pi$toljima
i priru¢nim plastiénim bo&icama s odgovara-
juéim tuljcima.

Prvi nacin je najsuvremeniji i najefikasniji.
Uredaj, osim $to izbu$i rupe, ubrizga ljepilo,
ubacuje i same moZdanike. Kapaciteti ovakvih
strojeva su veliki. Ljepila za ovu primjenu
treba da su vrlo niske viskoznosti (oko 2500
MPa.s), a da suha tvar ne bude ispod 30%,
¢ime je zagarantirana ¢vrstoda na kidanje od
min 7 N/mm2. KARBON za ovu primjenu nudi
DRVOFIX N.

Mana spomenutih strojeva je u njihovu du-
gotrajnom pode3avanju. Za male serije oni su
nerentabilni, pa nije rijedak slu¢aj da oni u
praksi obi¢no stoje.

Ruénih pistolja (koji rade na komprimiran
zrak) ima dvije vrste. Jedni ubacuju ljepilo,
a drugi osim ljepila istovremeno ubacuju i
mozdanike. Iako pistolji predstavljaju kom-
promis izmedu prije spomenutih visokopro-
duktivnih strojeva i obi¢nih boéica, i oni u
praksi, najvjerovatnije zbog neprakti¢nosti ili
slabije mobilnosti, naj¢e$ée ne rade.

Plasti¢ne doze sadrzaja 600 i 1000 g s tulj-
cima razli¢éitih promjera nuzZnost su za sve
proizvodace plocastog namjeStaja. Potrebne su
slabije i srednje mehaniziranim pogonima jed-
nako kao i onima koji imaju i upotrebljavaju
visokoproduktivne naprave. Prvima zato, jer
je to napredak i uS$teda u odnosu na prijas-
nji nacin nanoSenja ljepila $tapiéima, drugi-
ma, jer se nanos ljepila prilikom sastavljanja
korpusa ne moze obaviti strojno pa plasti¢ne
doze ostaju najprakti¢nije i najprihvatljivije
rjeSenje.«

U Drvnoj industriji br. 10/1978. opisana je
Karbonova plasti¢na doza pod naslovom DRVO-
FIX EXTRA 600 g.

Za sve potro$ate DRVOFIX ljepila KAR-
BON je osigurao dovoljan broj besplatnih pri-

mjeraka knjiZzica o ljepilima.

Posjetite nas na Jesenskom zagrebatkom velesajmu, 5. paviljon, Stand br. 23, gdje cete

moci dobiti sve potrebne obavijesti i knjiZzicu o PVAC ljepilima.

»KARBON «

KEMIJSKA INDUSTRIJA ZAGREB, VLASKA 67, TEL. 419-222



JOZE LENIC*, JOSEF SEEHOLZER** UDK 634.0.836.1

Dekorativni plasticni laminati za naknadno oblikovanje
(postiorming) proizvedeni s dodatkom acetoguanamina***

Sazetak

U posljednje vrijeme u proizvodrji- namjedtaja, narocito kuhinjskog, sve
interesantniji postaju dekorativni plastiéni laminati (postforming laminati), ko-
ji se naknadnim zagrijavanjem mogu savijati na razmjerno mali radijus. Na
taj nacin omogucena je izrada namje$taja sa zaobljenim rubovima, $to je na-
ro¢ito povoljno kod rubova radnih povr$ina npr. suvremenog kuhinjskog, sa-
nitarnog, bolni¢kog, $kolskog itd. namje$taja. Dosadasnja proizvodnja ovakvih
laminata temeljila se na dodatku vecih koli¢ina omek3ivaéa melaminskoj smoli,
kod ¢ega je dolazilo do pogor$anja povrdine. U ovom ¢lanku opisan je postu-
pak, kojim se zadrzavaju sve dobre osobine komercijalnih plasti¢nih laminata,
a omoguceno je i dobro naknadno savijanje. To se ostvaruje dodatkom manje
koli¢ine acetoguanamina i dietilenglikola, koji se ugraduju u melaminsku smolu.
Opisana je proizvodnja i upotreba takve umjetne smole.

Kljuéne rijeci: plasti¢ni laminati za naknadno oblikovanje — izrada
namje$taja sa zaobljenim rubovima — svojstva impregnacije i teenja smole —
svojstva plasti¢nih laminata.

DECORATIVE PLASTIC LAMINATES FOR POSTFORMING MANUFACTURED
BY ACETOGUANAMINE ADDITIVE

Summary

Recently, postforming laminates are becoming more and more interesting
in the production of furniture, particularly kitchen units, because these laminates
could bend by additional heating to a relatively small radius.

By this process it is possible to make round-edged furniture specially sui-
table for contemporary kitchen, sanitary, hospital, school and similar furniture.

So far, production of such laminates was based on adding to melamine re-
sins a large quantity of softeners (plasticers) which deteriorated the surface.

The article shows the process by which all good commercial properties of
plastic laminates have been preserved and additional bending made possible.

It is achieved by adding a small quantity of acetoguanamine and diethylen
glycol added to melamine resins.

Production and usage of such synthetic resins are described.

Key words: plastic laminates for postforming — production of round-
-edged furniture — properties of impregnation and flowing of resins — plastic

laminates properties.

UvVOD

Partnerstvo izmedu umjetnih plasti¢nih masa
i drva nije se smatralo uvijek perspektivnim, veé
se pretpostavljalo da ée umjetne mase postepeno
nadomjestiti drvo u proizvodnji namjestaja [1].
Nakon energetske krize 1973. g. ova tvrdnja ipak
nije viSe relevantna. Buduénost danas leZi ne u
substituciji drva umjetnim masama nego u najpo-
voljnijoj kombinaciji drva i umjetnih masa [2].

* Prof dr mr dipl. ing. Joze Lenié, Biotehniska fakulteta
Univerze u Ljubljani, Krekov trg 1, 61000 Ljubljana, Jugosla-
vija

“* Dr dipl. kem, Josef Seeholzer Siiddeutsche Kalkstick-
stoffwerke (SKW), D-8223 Trostberg, SR Njematka

*** Clanak sli¢nog sadrzaja publiciran je u struénoj reviji
»Kunststoffe« 69(1979)5. S obzirom na aktualnost obradivane
tematike za stru¢nu javnost jugoslavenske dryne industrije,
smatramo svrsishodnim publiciranje ove tematike uz neka
dodatna objagnjenja i u nadem struénom &asopisu,

Upravo zahvaljujuéi toj kombinaciji, npr. kod ive-
rica sa slojevitim plasti¢nim laminatom, odnosno
folijom, mogle su biti pobolj$ane neke osobine,
koje prirodno drvo ne posjeduje (tvrdoca povr-
Sine, otpor na ogrebotine, na vlagu, povisenu tem-
peraturu i razli¢ite kemikalije). Ove osobine su
danas narotito vaine kod namjeitaja izvrgnutog
jatem naprezanju, kao $to su radne povriine i
neki drugi dijelovi kuhinjskog, ugostiteljskog, sa-
nitarnog, bolni¢kog, $kolskog, laboratorijskog,
kancelarijskog namjestaja, kao i kod nekih speci-
jalnih obloga za interiere. Ovakve povrsine lakse
se i ¢iste. Osvajanjem proizvodnje tzv. dekorativ-
nih plasti¢nih laminata sa svojstvom naknadnog
oblikovanja (postforming laminati) otvaraju se
nove mogucénosti, koje prosiruju oblikovno funk-
cionalne osobine namjestaja [2]. Ovi laminati da-
nas omogucuju oblaganje bez fuga uskih radnih
povr§ina sa zaobljenim rubovima.
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Proizvodnja obi¢nih dekorativnih plasti¢nih la-
minata u doba recesije poslije g. 1973. u neko-
liko je nazadovala. Medutim, posljednih godina
opet se oporavila i pokazuje ponovno pozitivan
trend. Tako za Evropu (bez zemalja SEV-a) iznosi:

1977. g. oko 160 milijuna m?
1978. g. oko 180 milijuna m?

Za SR Njemacku iznosi:

1976. g. oko 23 milijuna m?
1977. g. oko 24 milijuna m?2

Za SFRIJ iznosi u g. 1978. oko 11 mil. m2.

Uzimajuéi u obzir da se dekorativni plasti¢ni
laminati jo$ uvijek masovno upotrebljavaju za
oblaganje radnih povrsina, osobito u kuhinjama,
$kolama, bolnicama itd., od narocite je vaznosti
razvoj postforming laminata. Upravo radi cinje-
nice da su vrlo pogodni za oblaganje ba$ tih rad-
nih povrsina, trend je njihove proizvodnje i po-
tro$nje mnogo strmiji od trenda obi¢nih laminata.
Da bismo imali barem pribliznu sliku o njihovu
udjelu u cjelokupnoj proizvodnji dekorativnih pla-
sti¢nih laminata, navodimo da se u SR Njemackoj
veé danas tro$i oko 59, cjelokupne koli¢ine la-
minata u postforming kvaliteti, ali je jasna ten-
dencija prema 10, [3].

U SFRJ, uzimajuéi u obzir sada$nji opseg
proizvodnje laminata i rastucu proizvodnju naro-
¢ito kuhinjskog, a i drugih vrsta namjestaja, taj
odnos bi mogao biti priblizno isti. To znaci da
bismo veé danas mogli racunati s proizvodnjom
i potro$njom od oko 1,5 milijuna m2, a u skoroj
buduénosti i s 1 milijunom m2 godi$nje ove pod-
vrste dekorativnih plasti¢nih laminata.

OPCENITO

Razlika izmedu naknadno savitljivih ili post-
forming i obi¢nih komercijalnih plasti¢nih lami-
nata jest u mogucnosti naknadnog savijanja, od-
nosno oblikovanja prvih uz upotrebu topline. Pro-
izvodnja ovakvih naknadno savitljivih ploca (la-
minata) omogucuje izradu namjestaja s dekora-
tivnim povréinama na bazi melaminske smole sa
zaobljenim rubovima. Najvaznije podru¢je upo-
trebe je kod kuhinjskog namjestaja za fronte i
radne povréine, za radne povrsine i ugradene or-
mare u kupaonicama. Veoma poznata postala je
radna povréina — plo¢a sa zaobljenim prednjim
i straznjim rubovima, Naro¢ita prednost ovakve
radne plo¢e lezi u oblozi njezinih rubova bez
sljubnica. Time je onemoguden ulazak vode i o-
lakéano njezino ¢iséenje. Cesta pojava odljeplji-
vanja rubova tako je sprijeena, a smanjena je
i mogucnost ozljedivanja domadice na o$trim ru-
bovima klasi¢ne radne plohe, S estetske strane
predstavlja prijelaz od viljivih, oétrih rubova k
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zaobljenim oblicima, ljepSeg izgleda. Razumljivo
je da u posljednje vrijeme za unutarnje urede-
nje dobivaju sve vise maha dijelovi namjeStaja
sa zaobljenim rubovima. Preduvjet za to predstav-
ljao je razvoj odgovaraju¢ih umjetnih smola i
opreme za savijanje, odnosno »postforminge.
Glavni problem je bio kako modificirati melamin-
sku smolu, koja se opcenito upotrebljava u pro-
izvodnji dekorativnih laminata, da bude mek3a.
U tom nastojanju preporuéeno je vise metoda,
kao npr. nepotpuno otvrdivanje (kondenzacija)
smole kod pre$anja. Ovakvi laminati mogli su se
doduse kod brze upotrebe dobro naknadno savi-
jati, ali, ako su stajali duze vremena u skladi$tu,
doslo je do procesa naknadnog otvrdivanja smole.
To je uzrokovalo smanjivanje i kona¢no potpuni
nestanak sposobnosti savijanja. Da se izbjegne
ovaj tok brzog »starenja« laminata, pokusalo se
doéi do permanentno savitljivih laminata s dodat-
kom omekgivaca, koji ne mogu reagirati s formal-
dehidnim ili metilolnim grupama melaminske
smole. U tu svrhu upotrijebljeni su polimeri s
funkcionalnim grupama, kao npr. polivinilklorid,
poliakrilnitril, polivinilacetat u kombinaciji s me-
laminskom smolom. Ove dodatke moguce je uno-
siti u vodom razrijedenu melaminsku smolu samo
u obliku disperzije, odnosno emulzije. Ovi poli-
meri netopivi su u melaminskoj smoli, pa se po-
javljuju potekoée ve¢ kod impregnacije papira,
a sama smolna obloga nakon pre$anja premalo
je transparentna. Najve¢i nedostatak ovih omek-
divata predstavlja ¢injenica da njihov dodatak
melaminskoj smoli pogor$ava bitne osobine lami-
nata, kao $to su tvrdoca, otpor na habanje i ot-
por na povi§enu temperaturu. Zbog toga opet se
preslo na upotrebu takozvanih unutarnjih omek-
ivada, to jest sredstava za modificiranje, koji se
kemijski ugraduju u molekulu smole.

Jedan od ovih unutarnjih omekS$ivaca, koji se
ugraduju u molekulu melaminske smole, predstav-
lja acetoguanamin. Poznato je veé otprije da doda-
tak tog omeksivaca poboljSava neke vazne osobine
melaminske smole. Izmedu ostaloga povecava se
otpornost na raspukline (pojava finih pukotina),
poboljSava se sposobnost formiranja, a smanjuje
se probijanje fenolne smole i donjih slojeva pri-
likom presanja [4]. Istovremeno je zapazeno da
se laminati, kada se isuSe, ne izboce toliko, nego
ostaju ravniji [5]. Kod upotrebe melaminskih ma-
sa za preSanje, dodatkom acetoguanamina, postig-
nuto je bolje tecenje (flow) [6].

Uocivsi ove prednosti, u posljednje je vrijeme
mnogo uradeno na usavr$avanju izrade naknad-
no savitljivih (postforming) laminata uz dodatak
acetoguanamina. Uz odredenu kombinaciju s die-
tilenglikolom postignut je narocito dobar uspjeh.

Acetoguanamin (AG), ¢iji kemijski naziv jest
2,4-diamino-6-metil-1, 3, 5-triazin (proizvod SKW
Trostberg AG, D-8223 Trostberg, SR Njemacka),
predstavlja derivat melamina, kemijskog naziva
triamino-triazin,
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ACETOGUANAMIN ME LAMIN

U usporedenju s melaminom, acetoguanamin
sadrzi samo dvije slobodne grupe NHy sposobne
za reakciju, pa je sposobnost acetoguanamina za
reakciju s formaldehidom prema tome bitno sma-
njena u usporedbi s melaminom. Otvrdnjivanje,
tj. polikondenzacija ¢istih acetoguanaminskih smo-
la, te¢e sporije nego kod melaminskih smola.
Kondenzacija acetoguaonamina s melaminom u
melaminsku smolu.opisana je u nastavku.

Dijelovi acetoguanaminske smole kondenziraju
sporije, pa melaminska smola ostaje zbog toga
duze vremena sposobna za tefenje i termoplastié-
na. Osim toga, utvrdeno je poviSenje elasti¢nosti
1 sjaja, te smanjenje utezanja. Cak i nakon otvrd-
njivanja preostaje stanovita termoplasti¢nost, ko-
ja omogucuje naknadno formiranje (postforming)
primjenom topline. Ova termoplasti¢nost jo$ se
pojaCava istovremeno ukodenziranim diglikolom.
Za taj je analizama utvrdeno da se ugraduje u
smolu spajanjem preko svojih obadviju OH-sku-
pina. Ocito posjeduju acetoguanamin i diglikol
sinergisti¢no djelovanje u pozitivnom smislu. Ono
je toliko jako da koli¢ine od samo 1 do 2% svake
od ovih supstanci u tekucoj smoli odliéno utjecu
na osobinu naknadne savitljivosti post-forming la-
minata.

PROIZVODNJA SMOLE

U nastavku je opisana kondenzacija melamin-
ske smole modificirane s po 1,259/, acetoguana-
mina i diglikola u odnosu na smolu u tekuéem
stanju.

Za reakcijski kotao sadrzine 1000 litara po-
trebne su slijedece koli¢ine reakcijskih kompone-
nata: 508 kg formalina 309, 190 kg vode, 14 kg
acetoguanamina, -H4-kg dietilenglikola (diglikola),
400 kg melamina.

Nakon uno$enja formalina i vode u reaktor,
potrebno je dodatkom natrijeve luzine postié¢i pH
vrijednost 9,2, mjereno elektrodom, u koju svrhu
je potrebno dodati oko 1,4 litara 4Y/,-tne NaOH.

Spomenutim se redoslijedom zatim dodaju kod
sobne temperature ostale komponente. Sadrzina
se potom, uz mijedanje u trajanju od oko 30 mi-
nuta, zagrije na 900C. Nakon 60 do 70 min kon-
denzacije na 909 C postiZze se to¢ka hidrofobnosti.
Nju utvrdujemo tako da spustimo u ¢a$u vode
temperature 200 C nekoliko kapi smole, pri ¢emu
se voda zamuti. Nakon daljih 60 do 70 min ken-
denzacije postinuta je vrijednost oborivosti 1,6,
$to znali da mijeSanjem 1 volumnog dijela smole

s 1,6 volumnih dijelova vode kod 209 C dode do
obaranja smole. Nakon postizanja ovog stupnja
kondenzacije, potrebno je otopinu smole $to brze
ohladiti. Postojanost ove otopine iznosi najmanje
8 dana. Kona¢ni pH je oko 9,5. Viskoznost smo-

le, mjerena Fordovom ¢a$om otvora 4 mm, iznosi
14,5 sek.

Kada je postignuto naprijed navedeno vrije-
me kondenzacije od 120 do 140 min kod 900 C,
a kona¢na pH vrijednost iznosi 9,4 do 9,6, nije
potrebno nikakvo dodavanje natrijeve luZine za
vrijeme ili poslije kondenzacije. Ako je vrijeme
kondenzacije krace, potrebno je malim povela-
njem dodatka natrijeve luZine podesiti brzinu kon-
denzacije.

Razrjedivanje vodom potrebno je zbog niskog
molarneg odnosa izmedu melamina i formalde-
hida (1:1,6), jer se inate melamin ne bi potpuno
otopio.

IMPREGNACIJA

S ovako pripremljenom, nisko viskoznom oto-
pinom smole, moZe se u velini slu¢ajeva postiéi
dovoljno visok nanos kod impregnacije dekora-
tivnih papira na suvremenim strojevima za im-
pregnaciju papira. Ako se u tome ne uspije, moZe
se smola ili ugustiti pod vakuumom ili je potrebno
nanijeti dva sloja uz medusu$enje infracrvenim
sijalicama.

Za postizavanje optimalnih uvjeta impregna-
cije, potrebno je veé uobi¢ajeno dodavanje sred-
stava za kvasenje, radi sniZavanja povr$inske na-
petosti smole. Za ovu namjenu podesna su sred-
stva za kvaSenje anionskog ili neionogenog tipa,
koja u koli¢ini od 0,19, snize povrSinsku napetost
smole na 310 — 330 n N/cm. PoZeljno je da se
film smole na papiru prije ulaska u kanal za su-
Senje izravna pomodu valjaka za gladenje. Pobolj-
Sanje svojstava impregnacije i teCenja smole op-
¢enito se mozZe posti¢i dodatkom 1— 29, buta-
nola. Dodatkom manjih koli¢ina latentnog otvr-
divaca povecda se u stanovitoj mjeri brzina otvrd-
njivanja smole. Pritom se kod 1000 C postiZe vri-
jeme zamudivanja (Triibungszeit) od 25 — 50 min.
Vrijeme zamudivanja je vrijeme koje je potrebno
da se 10 ml otopine smole u staklenoj epruveti,
koja se stavi u vrelu vodenu kupelj, ravnomjerno
zamuti. Ako se upotrebljava MELPERS RH4 (pro-
izvod tvrtke SKW Trostberg AG, D-8223 Trostberg,
SR Njematka), spomenuto vrijeme zamudivanja
postiZze se dodatkom ovog sredstva u koli¢ini od
0,020—0,0075% u odnosu na tekucu smolu. Tem-
perature u kanalu za sulenje otprilike su jed-
nake kao kod obi¢ne impregnacije dekorativnih
papira ili ne$to malo nize. Odgovarajuée tome,
nalaze se i vrijednosti za sadrzaj vlage i sposob-
nots te¢enja (flow) osudenih papirnih filmova sli¢-
no kao kod normalnih dekorativnih papira ili ne-
$to vide. To¢ne vrijednosti ne mogu se navoditi,
zbog prevelikih razlika u konstrukciji i funkcioni-
ranju pojedinih uredaja. Najsvrsishodnije je po-
kusima pronaéi prave vrijednosti podeSavanjem
rezima susenja,
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Odluc¢ujuéi mora biti krajnji efekt, a to je
da ploc¢e posjeduju dobro zatvorenu povrsinu, da
se mogu savijati na Zeljeni radius i da imaju jed-
naka svojstva povrsine kao obi¢ni dekorativni la-
minati.

PRESANJE

Presanje postforming dekorativnih papirnih fil-
mova, kod kojih je jezgra impregnirana fenol-
nom smolom, obavlja se u obi¢nim viSeetaznim
preSama visokog pritiska. Pre$ati je moguce do
10 slojevitih laminata u jednoj etazi.

NajviSa temperatura kod pre$anja laminata,
impregniranih melaminskom smolom modificira-
nom acetoguanaminom, mora biti 5 — 150 C niZa
od normalnog ciklusa pre$anja. I u tom pogledu
nemoguce je dati to¢nije upute, jer su moguénosti
zagrijavanja pre$e i nadin polaganja kompenzacij-
skih jastuka razli¢iti. Svrsishodnim se moze sma-
trati pronalaZenje odgovorajudeg temperaturnog
dijagrama u fazi uvodenja proizvodnje. Pomoéu
termoelementa, koji je uloZzen medu fenolne pa-
pire, moguce je snimiti temperaturu i unijeti je
u obliku tofaka u dijagram. Prikazani dijagram
na sl. 1 moze posluziti kao primjer snimljenog
toka temperature. U prikazanom slu¢aju termo-
elemenat se nalazio u jednom laminatu od deset
u etazi, i to onom okrenutom prema ogrjevnoj
plo¢i presa.

NAKNADNO OBLIKOVANJE (POSTFORMING)

Ako su impregnacija, ciklus presanja i osobine
jezgrovnog materijala (papiri impregnirani feno-
lom) ispravno podeSeni, mogude je posti¢i dobre,
pa cak i vrlo dobre osobine naknadog formiranja
(postforminga) primjenom topline. S 0,8 mm de-
belim slojevitim laminatom mogude je postiéi ra-
dius savijanja do 8 mm. Opcenito se moZe postiéi
savijanje oko radiusa koji odgovora otprilike de-
seterostrukoj debljini laminata. Kod savijanja oko
malih radiusa mora i fenolna smola posjedovati
osobinu naknadnog formiranja. Takve smole sa-
drze viSak fenola ili omeks$ivace.

Na temelju vlastitih pokusa utvrdeno je da je
moguce proizvesti fenolnu smolu sa sposobno$cu
dobrog naknadnog formiranja, ako se prilikom
kondenzacije fenola s formaldehidom dodaju ma-
nje koli¢ine benzoguanamina, npr. 1—2% u odno-
su na fenol, i diglikola npr. 19/, u odnosu na oto-
pinu smole. Obadvije komponente dodaju se od-
mah na pocetku kondenzacije. Vremenski tok kon-
denzacije i podnosljivost s vodom potpuno su sli¢-
ni kao kod cistih fenolnih smola, jer se benzogu-
anamin u kondenzaciji s formaldehidom ponasa
slicno kao fenol. Najmanji radius savijanja koji
se postiZe ovisi o aparaturi koja se u ove svrhe
upotrebljava i o metodologiji rada kod savijanja.
Obic¢no se u praksi postupa na slijedeéi nadin:

— Laminat se prethodno formira (savije) i zatim
nalijepi na veé¢ zaobljenu obradenu nosivu plo-
¢u (ivericu, panel-ploéu ili sl,)
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— Formiranje (savijanje) laminata i naljepljiva-
nje na pripremljenu nosivu ploéu obavlja se
istovremeno.

Formiranje, odnosno savijanje postforming la-
minata, trazi dosta visoke temperature u podruc-
ju 150 —2500 C. Ovako visoke temperature pod-
nose postforming laminati proizvedeni i modifi-
cirani dodatkom acetoguanamina i diglikola, bez
o$tedenja prilikom zagrijavanja. Za provjeravanje
otpornosti povrsine na visoke temperature od na-
rodite je vaznosti test otpornosti na vruce dno
lonca, prema standardu DIN 53799, odjel 4.9. Od-
redivanje otpornosti povrsine postforming lami-
nata proizvedenog na opisani nacin i obi¢nog ne
pokazuje kod upotrebe ovog testa nikakve raz-
like.

POTREBNE SIROVINE

— Acetoguanamin: taliélte 273 — 276 C, nasipna
masa (tezina) oko 460 g/l, sadrzaj acetoguana-
mina min. 98%,, ukupni N 56 — 56,8%,, voda
maks. 0,2%, popeo maks. 0,2%,, Zeljezo max.
0,0019/,.

— Dietilenglikol: APHA (Hazen) maks. 15, voda
maks. 0,39, teZ., kiselina (kao octena) maks.
0,001%, tez., pepeo maks. 0,019, tez., pH (109,
H20) 6,5 — 7,5 Zeljezo << 0,0001Y/, teZ., ukupni
aldehid (kao CH3CHO) << 0,005Y/, tez.

Stupanj Cistoce, koji se ovdje zahtijeva, posje-
duje npr. diglikol tzv. kvaliteta duhana (ili Geno-
plast 100 firme Hoechst AG, D-6230 Frankfurt/
Main). Prije svega mora biti nizak sadrZaj Ze-
ljeza i aldehida i niska APHA vrijedonst, jer ovi
sastojci prouzrokuju Zutu nijansu smole. Isto tako
je vaino da je sadrZaj kiseline u glikolu nizak i
i konstantan, jer u suprotnom slu¢aju mogu na-
stupiti osjetne oscilacije u pogledu vremena kon-



denzacije i postojanosti kod uskladistenja, §to
opet moze prouzrokovati razli¢iti stupanj konden-
zacije prilikom presanja.

OTPORNOST NA OGREBOTINE, STUPANIJ
KONDENZACIJE (OTVRDNJAVANJA) I OTPOR-
NOST NA TOPLINU POSTFORMING SLOJEVI-
TIH LAMINATA MODIFICIRANIH ACETOGUA-
NAMINOM I NJIHOVA USPOREDBA S NOR-
MALNIM LAMINATIMA.

Usporednim ispitivanje obiju vrsta laminata
dobiveni su slijededi rezultati:

Plo¢e s mat povrsSinom

rastopi 100 mg boje Rhodamin B. Nekoliko kapi
ove otopine nanese se na povr§inu, pokrije sat-
nim staklom i ostavi 15 sati na sobnoj tempera-
turi. Nakon toga vremena povr§ina se opere vo-
dom i procjenjuje obojenost, koja moze imati 5
stupnjeva:

bez promjene

obojeno lagano ruzi¢asto

obojeno jako ruzi¢asto

obojeno crveno

obojeno tamnocrveno, povrina nacefa.

PR B O3 T

Osobina postf. laminat obi¢ni laminat

Otpornost na ogrebotine 160 — 200 p 200 — 250 p

Rhodamin test 1—2 1—2

Kiselinski test 0 0

Test na vruéi lonac nikakav ili mali gubitak isto
sjaja

Cigaretni test mali gubitak sjaja isto

Test s vodenom parom

do slabo Zute boje

nikakav ili neznatan
gubitak sjaja

nikakav gubitak
sjaja

FlocCe sa strukturiranom,

mrezastom povr$inom

Osobina

postf. laminat

obiéni laminat

Otpornost na ogrebotine
Rhodamin test
Kiselinski test

Test na vruéi lonac

Cigaretni test

Test s vodenom

400 — 450 p 400 — 450 p
1 1
0 0 §
nikakay gubitak isto %
sjaja
nikakva promjena isto
nikakva promjena isto

parom

Objasnjenje k ispitivanjima
Otpornost na ogrebotine

Taj test se sprovodi po postupku Medunarod-
nog komiteta proizvodaca dekorativnih plasti¢nih
laminata, odjel 1.8. Sastoji se u tome da se pre-
ko povrsine povuce diamantna igla pod opterede-
njem, a rezultat se izrazava opterecenjem, pod ko-
jim dolazi do stvaranja trajne ogrebotine (raze).

Rhodamin test

Taj test ima znacaj internog spitivanja i omo-
guéuje procjenu stupnja otvrdivanja (kondenza-
cije) laminata i pona$anja prema slabim kiseli-
nama, koje dolaze u obzir u kucanstvu. Pripre-
miti je potrebno 500 ml 0,2 n HCIl, u kojoj se

Kiselinski test

To je ubrzana metoda za odredivanje stupnja
otvrdivanja (kondenzacije). Na povriinu se nanese
kap 3%-tne solne kiseline, koja se nakon 5 minuta
djelovanja obriSe. Procjenjuje se gubitak sjaja,
kod cega znaci:

0 bez promjehe

1 lagan gubitak sjaja

2 jak gubitak sjaja

3 potpuno mat, smola otopljena.

Testovi na vrudi lonac, Zar cigarete i otpornost
na vodenu paru provode se prema zahtjevima
DIN-a 53799, toc¢ka 4.8, 4.9 i 4.11,
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ZAKLJUCAK

Na temelju prikazanih rezultata ispitivanja
evidentno je da se, uz primjenu opisanog nacina
modificiranja, mogu proizvesti dekorativni pla-
sti¢tni laminati dobrih osobina naknadnog savi-
janja, §to im daje karakteristiku postforming la-
minata. Njihove osobine povrsine ne razlikuju se
od osobina povrsine obi¢nih komercijalnih lami-
nata, koji nemaju karakteristike naknadnog savi-
janja ili postforminga.
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Prilog istrazivanju volumnog i kvalitativnog iskorid¢enja
hrastovih furnirskih trupaca u ovisnosti o debljinskom razredu

i provenijenciji**

Sazetak

U ¢lanku su obradeni rezultati istraZivanja volumnog i kvalitativnog iskoris-
¢enja hrastovih trupaca u proizvodnji sje¢enog furnira. Svrha istraZivanja bila

je utvrditi iskori$éenje furnirskih trupaca u

rnir i pilansku gradu i njihov

udio u ukupnoj masi proizvedene robe. Ispitivanja volumnog i kvalitativnog

iskoriséenja

kazala su apsolutne i relativne odnose vrsta, klasa i dimenzija

furnira u ovisnosti o provenijenciji i srednjem l};romjeru trupaca. Dobiveni fur-

niri svrstani su po zahtjevima standarda J

S. D.C5.020.

Kljuéne rijeci: volumno i kvalitativno iskorid¢enje furnirskih trupaca
— proizvodnja sje¢enog furnira — debljinski razred i provenijencija trupaca.

CONTRIBUTION TO INVESTIGATION OF VOLUMINAL AND QUALITATIVE
UTILIZATION OF OAK VENEER LOGS DEPENDENT ON THICKNESS GRADE

AND PROVENIENCE

Summary

This article deals with the results of investigation of voluminal and qualita-
tive utilization of oak veneer logs in production of cut veneer.

The purpose of examination was to determine conversion of veneer logs
into veneer and sawngoods and their share in the total mass of the goods ma-

nufactured.

Examinations of voluminal and qualitative utilization showed the absolute
and relative relations of species, quality and dimensions of veneer dependent
on the provenience and the medium diameter of the logs.

The veneers obtained have been sorted in compliance with the JUS. D. C5.020.

Key words: voluminal and qualitative utilization of veneer logs — pro-
duction of cut veneer — thickness grade and provenience of logs.

1. UVOD

IskoriSéenje furnirskih trupaca opdenito ovisi
o nizu faktora kao: klasa trupaca, dimenzije pri-
krajanja, dopustene greSke (utjecaj zakrivljenosti
trupaca, kvrge, unutras$nje greske, elipti¢nosti i
dr.), nadin za$tite trupaca, tehnologija proizvod-
nje, kvalifikacija radne snage.

Kao sirovina za ovu studiju posluzili su fur-
nirski trupci hrasta kitnjaka (Quercus sessiliflo-
ra). Trupci na kojima je provedeno ispitivanje
uzeti su od raspolozive koli¢ine na stovari$tu. Kod
izbora trupaca vodilo se ratuna da podjednako
budu zastupljeni trupci iz Sumskih gospodarstava
Sisak, Daruvar i Spa¢va — Vinkovci. Srednji pro-
mjer odabranih trupaca bio je unutar granica
45—54 cm, odnosno 55 cm na viSe. IstraZivanja su
izvrSena u redovnoj proizvodnji jedne na$e tvor-
nice furnira.

Osnovni zadatak istraZivanja bio je utvrdiva-
nje iskori$éenja furnirskih trupaca u furnir, udio
furnira boé¢nica i blista¢a, udio kvalitetnih klasa

* 1. Stjeptevié, dipl. ing., Institut za drvo — Zagreb,
** Autor zahvaljuje Tyornici furnira Petrinja, koja je
omoguéila provedbu ovog ispitivanja,

i pojedinih dimenzija furnira u ukupnoj koli¢ini
furnira. Osim toga izraunan je i ukupni postotak
iskoriS¢enja te udjela furnira i pilanske grade u
ukupnoj masi proizvedene robe.

Prema istrazivanjima M. Plav$iéa [4], postotak
iskori$¢enja u proizvodnji furnira iznosi 34,849,
Podatak je dobiven ispitivanjem 152 ms. hrasto-
vih furnirskih trupaca.

L. Horvat i J. Krpan [2] navode da taj posto-
tak iznosi 30 — 379,

2.0. METODOLOGIJA RADA

2.1. Plan pokusa

U skladu s postavljenim zadatkom, program
ispitivanja obuhvatio je: — izbor trupaca po deb-
ljinskim razredima i provenijenciji, — pripremu
trupaca, sjeenje furnira, — postupke s furnirima
nakon sjecenja, — iskori§cenje trupaca po fazama,
debljinskim razredima i provenijenciji.

Trupci iz pojedine provenijencije (Vinkovci,
Daruvar, Sisak) sortirani su u debljinske razrede
45—54 cm i 55 cm na vise. Ovi debljinski razredi
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BROJ T DRVNA MASA FURNIRSKIH TRUPACA Tablica T
PO DEBLJINSKIM RAZREDIMA I PROVENIJENCIJT
Debljinski razred
45 =~ 54 eom 56 . - . 64 em ... .
Ukupno
Provenijencija Provenijencija .
Vinkovei |  Daruvar | Sisak Vinkovei Daruvar Sisak
Broj komada 9 6 3 5 © 13 .10 _ 46
) 19,6 © 13,0 6,5 10,9 28,3 | 21,7 | 100,0
Drvna masa . ‘ :
bez Kore (m“) 7,084 4,016 2,446 6,201 .. | 13,662 | .. 10,922|.: 4y ,331
% 16,0 9,1 5,5 . 14,0 - 30,8 24,6 |- 100,0

izabrani su iz razloga $to su trupci ovih promjera
najcesce zastupljeni na stovari§tu trupaca tvor-
nice furnira. Podaci o materijalu namijenjenom
istrazivanju dani su u tablici I. Radi lak$eg pra-
cenja tehnoloskog procesa, trupci su ve¢ kod pri-
preme u pilani sortirani prema srednjem promje-
ru i provenijenciji. Na taj su nalin dobivene iz
trupaca prizme istog debljinskog razreda i pribliz-
no istog udjela po pojedinoj provenijenciji, a u
daljoj preradi tretirane su pod jednakim uvjetima
(kuhanje u parnim jamama, sjeCenje na furnir-
skim nozevima, susenje i obrada na paketnim $ka-
rama).

Takvim planom ispitivanja omogudéeno je da
se 1 dobiveni rezultati za pojedine debljinske raz-
rede i provenijencije mogu medusobno kompari-
rati.

2.2. Provedba pokusnih mjerenja (tehnika rada)

Prije poletka obrade trupaca iz pilane su od-
stranjeni svi ranije rezani polovnjaci i Cetvrtace.
Isto tako su odstranjeni svi okorci i neobrubljene
daske iz doradne pilane. Obrada trupaca vr$ena
je na traénoj pili »Bratstvos, tip 1600, na nacin
kako je to prikazano na slici 1. Priprema trupaca
obuhvatila je prizmiranje (krojenje), tj. izradu od-
govarajucih lezista radi lakSeg i sigurnijeg postav-
ljanja prizama u stroj za sjecenje furnira, te od-
stranjivanje dijelova trupaca koji su neprikladni
za proizvodnju furnira (viSak bjelike, razne gre-
$ke, jak perac i sl). Priprema trupaca izvrSena
je za primjenu naéina sje¢enja furnira prikazanog
na slici 2.

Ovakva priprema trupaca za sjelenje furnira
imala je za cilj da se dobije furnir tangencijalne
teksture ili bo¢nica. U tome su sluc¢aju furnirski
trupci raspolovljeni na tra¢noj pili i od tih su
polovica izradene prizme, Ovaj nadin piljenja pri-
mjenjuje se za trupce srednjeg promjera manjeg
od 75 cm.

Kod krojenja i obrade furnirskih trupaca na-
staju razne vrste ostataka, Neki su upotrijebljeni
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a. planson
promjer trupca 40-45cm

b. flich
promjer trupca 45-75cm

Slika 1. Naéini piljenja trupaca

za dalju preradu u doradnoj pilani, a ostali su
prodani kao ogrjev. U doradnoj pilani preradeni
su odresci od perca, okorci i samice. Po$to su na
obradu u pilani transportirani trupci definiranog
promjera (45 — 54 ili 55 — 64 cm), ostaci dobi-
veni nakon obrade skupno su oznagavani i predani
u doradnu pilanu. Na taj nacin utvrden je posto-
ta ikskoriS¢enja furnirskih trupaca (za furnir, sa-
mice, popruge itd.) po izabranim razredima.
Okorani polovnjaci stavljeni su u bazene za

kuhanje u vrucoj vodi. U vodi se opcenito kuhaju
vrste drva osjetljive na zagrijavanje parom.'U.
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smjer rezanja
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b. flich

Slika 2. Natini sjefenja furnira

nasem slucaju to je hrast koji ima vrlo razvijene
drvne trake, a i rano drvo se moZe pregrijati, a
kasno omeksati. Zbog toga se rano drvo pri sje-
¢enju na nozu komprimira pritisnom letvom, §to
ima za posljedicu dobivanje valovitog furira na-
kon susenja.

Kuhanje u vodi povoljnije je od zagrijavanja
jer je raspucavanje polovnjaka manje, a, osim to-
ga, u vodi se izluzuje dio tanina, ¢ime se dobiva
nesto svjetlija boja. Proces kuhanja voden je pre-
ma rezimu koji je od zatvaranja poklopca do po-
novnog otvaranja trajao 40 sati, a temperatura
vode u jamama postepeno je poveéana do 809 C.
Ta je temperatura postignuta nakon 15 sati.

Po L. Vorreiteru [3], hrastove polovnjake du-
zine 2,4 m treba kuhati pri temperaturi 70 — 809 C,
u trajanju od 30 — 40 sati, ovisno o promjeru
trupca (50 — 80 cm), .M. O. Fleischer [2] prika-
zao je ovisnost vremena kuhanja o volumnoj masi
i promjeru trupca. Na osnovi spomenutog dija-
grama, za hrast volumne mase 0,70 g/cm3 i pro-
mjera od 50 — 60 cm dobivamo trajanje kuhanja
od 30 — 40 sati (slika 3).

Nakon zavrSenog ciklusa kuhanja prizme su
izvadene iz jame, oci$éene i prevezene bo¢nim vi-
licarom do furnirskih noZeva. Prilikom ¢i$cenja
odrezani su dijelovi ¢ela i ZiliSta od kojih se ne
bi mogao dobiti furnir. Prije pocetka sjelenja
furnira izmjeren je ponovno svaki polovnjak i pre-
ma potrebi prerezan na pola. Na furnirskom nozu
sjeceni su polovnjaci u furnire blisade i boénice.
Bo¢nice na debljinu 0,7 mm, a blistae na 0,65
mm.

Rez noza je kvalitetniji na izlaznoj strani iz
prizme, odnosno na onome dijelu gdje noz sjede
uz godove. Ako rez na ulaznoj strani noZa u priz-

mu nije bio dovoljno kvalitetan, sje¢enje se preki-
nulo, a ostatak prizme prepilio se po duZini u dvi-
je polovice. Te su polovice zatim postavljene u
stroj, tako da su se sjekle blistate od srca pre-
ma periferiji (slika 2). Ostatak nakon sje¢enja
evidentiran je za svaku prizmu. Svi ostaci priza-
ma jedne jame sakupljeni su na jednom mjestu
i nakon toga obradeni u doradnoj pilani.

Isjeceni listovi furnira slagani su na palete
redom kako su izlazili iz stroja. Na slozajeve li-
stova upisan je broj listova i broj prizme pripa-
dajuéeg trupca. Furniri pojedinih prizama su$eni
su odvojeno u sudionicama s beskona¢nim traka-
ma i sapnicama. Su$ionice su dvoetaZne s mo-
guénodcu regulacije brzine pomaka trake i tem-
perature zraka.

Kontrolnim mjerenjima ustanovljena je viaga
listova furnira na ulazu i izlazu iz susionica. Ulaz-
na vlaznost bila je u granicama od 28 — 349/, a
izlazna od 6 — 129, Proces su$enja trajao
je od 1 min 40 s do 25 minute. Nakon su-
Senja, listovi furira slagani su na palete redom
kako su ulagani, odnosno istim redom kako su iz-
lazili iz furnirskog noza.

Nakon brojenja listova za sveZnjeve (24 ili 32
ovisno o debljini furnira), osudeni furniri trans-
portirani su do stola na kojem je precrta¢ ozna-
Cio linije rezanja, vodedi racuna o kvalitativnom
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Slika 3. Dijagram kuhanja trupaca (po Fleischeru)
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i kvantitativnom iskori$tenju. Nakon prolaza kroz
paketne S$kare kontroliran je broj listova, i utvr-
deno da li su otklonjene sve gresSke. Na istom se
stolu nakon povezivanja sveznjeva vriilo mjere-
nje duzine (zaokruZenje 2 cm na manje) i Sirine
(zaokruzenje 1 ¢cm na manje).

Izmjereni sveZnjevi transportirani su zatim u
skladiste gotove robe, gdje su razvrstani u klase
po JUS-u D. C5.020.

Medutim, zbog zahtjeva trzi$ta, u Tvornici fur-
nira je povecan broj duZina, $irina i klasa za bli-
stade i za bodnice. S obzirom na to, furniri obu-
hvaceni ovim ispitivanjem sortirani su u skladi$tu
gotove robe. Blistace su po duzinama razvrstane
u grupe od (cm) 40 — 58, 60 — 98, 100 — 148,
150 — 178, 180 — 204, 206 — 250 i 252 na vise.
Po Sirini su blistate razvrstane u grupe od (cm)
10 — 14, 15 — 20 i 21 i viSe. Po klasama su podije-
ljeni u I, II, IIT i R klasu. Osim $irina furnira od
10 em i viSe, po istoj klasifikaciji razvrstani su fur-
niri blistace $irine 8 i 9 cm.

Bocnice su po duZinama razvrstane u grupe od
(cm) 50 — 98, 100 — 148, 150 — 178, 180 — 204,
206 — 250 i 252 na vise.

Po $irini su boénice svrstane u grupe od (cm)
10 — 14, 15 — 20 i 21 na vige. Furniri boé&nica
klasirani su I, II, III, IV i R klasu.

U okyiru ovog istrazivanja bile su zastupljene
sve kvalitetne klase i dimenzije hrastova furnira.

3. ANALIZA REZULTATA ISPITIVANJA

Rezultati provedenog istraZivanja pri preradi
trupaca hrasta kitnjaka s tri razli¢ita stanista i

PREGLED ISKORISCENJA FURNIRSKIH TRUPACA
PO DEBLJINAMA, KLASAMA I PROVENIJENCIJI

dva odabrana debljinska razreda prikazani su
u tablicama II, III, IV i V.

3.1. Postotak volumnog iskori$éenja

1. Ukupno iskori§¢éenje preradene furnirske
oblovine iznosi 33,619, (tablica II). Taj je po-
stotak dobiven za proizvodnju kod koje se vodilo
ra¢una o zahtjevima JUS-a D.C5020 i trenutnim
zahtjevima trziSta u pogledu razvrstavanja po
klasama i dimenzijama. Ovaj se postotak iskori-
§¢enja moze uzeti kao zadovoljavajuéi. Prema ne-
kim autorima [2, 3, 4], iskori$¢enje hrastove fur-
nirske oblovine u plemeniti furnir krec¢e se unu-
tar granica 30—379,,.

2. Udio furnira bocnica i blistata u ukupnoj
masi netto furnira iznosi 34,399, odnosno 65,61%,.
Znatna razlika u korist blistata nastala je zbog
toga §to su, u ukupnoj masi trupaca, trupci iznad
55 cm promjera sudjelovali s 69,4%.

3. Iskori$éenje furnirskih trupaca u prizme
(tablica III) iznosi 90,54%, u debljinskom razredu
45 — 54 cm; a 88,06°, u debljinskom razredu
55 — 64 cm.

4, Postotak iskori§¢enja furnirskih trupaca u
bruto furnir iznosi 81,419, u debljinskom razredu
45 — 54 cm, a 79,669, u debljinskom razredu
od 55 — 64 cm.

5. Postotak iskori$éenja furnirskih trupaca u
netto furnir iznosi 29,43%, u debljinskom raz-
redu 45 — 54 cm, a u razredu 55 — 64 cm iznosi
35,46%,. Odatle se vidi da je postotak iskoris¢enja
furnirskih trupaca veéi u debljinskom razredu
55 — 64 cm. ‘

Ako usporedimo postotke iskori§¢enja drvne
mase furnirskih trupaca brutto i netto furnira,

Tablica IT

Drvna masa

Postotak iskoriféenja
od drvne mase
furnirskih trupaca

Udio klasa kvalitete za proiz-
vedeni furnir

furnirskih
trupaca
prizama

brutto
furnir

netto
furnir
II. klasa
III. klasa

Sred.promj.bez kore
Provenijencija

brutto
w| furnira

netto
W furnira

=]
Wi
2
E]
=

pe
pe

7,084 6,312 5,743

4,016 3,769 3,318

2,446 2,184 1,967

od 45-54 cm

01l3,546|12,265 | 11,028

6,201 5,510 4,991

13,662 |11,862 | 10,619

10,922 9,738 | 8,913

od 55-64 cm

30,785 |27,110 | 24,523

44,331 |39,375] 35,551




ISKORISCENJE FURNIRSKIH TRUPACA PO FAZAMA Tablica IIT
PRERADE 1 RELATIVNI UDIO FURNIRA PO KLASAMA
KVALITETE I DIMENZIJA

00 =

Debljinski razredi (cm) 55 - 64
Drvna , furnirskih trupaca 30,785
masa m° prizama 271,110
byrutto furnira 20,573
netto furnira 10,915
Postotak 1s= - 88,06
koriséenja .
furnirskih brutto furnir 79,66
trupaca % hetto furnir 35,u6

0d mase klase 111,
furnira valitete 28.87
otpada na 2

Bo&nice 0,7 mm 33:417
Blistate 0,65 mm 66,83
10-14 2,29
50-98 15-20 3,87
21 ¢ 0,63
10,14 7,97
100-148| 15-20 12,96
21 ¢ 5,87
10-1Y4 2,35
150-118] 16-20 6,49
21 < 6,45
10-1u4 3,62
180-204 15-20 11,28
21 < 5,10
10-14 2,56
206-250 15-20 6,75
21 < 6,88
10-14 3,78
15-20 5,85
21¢< 5,25
10-14 2,40
15-20 0,35
21< - -
8-9 s 11,00
10-14 1,78 11,02
15-20 - 1,58
21 < 0,20 =
8-9 100,00 26,89
10-14 8,00 11,53
15-20 2,96 3,05
21 ¢ 0,10 =
8-9 25,88
10-14 3,51 11,41
15-20 4 1,85
21 ¢ 0,40
8-9 11,68
10-14 10,67
15-20 0,85
21 ¢ 1,50
8-9 12,99
10~-14 17,42 16,32
15-20 ‘21,57 9,58
21 < 0,76 -
8-9 - 14,56
10-14 13,18 9,58
15-20 10,81 7,11
21 < 0,88 -

furnira

100-148

netto

150-178

0,65 mm

180-204

Razdioba

Blistade

206-250

% samo za uske furnire 8 i 9 cm,




UDIO SPOREDNIH PROIZVODA U ISKORISCENJU
PO VRSTAMA 1 DEBLJINSKIM RAZREDIMA

Tablica IV

Okraj&ena piljena gradja
Bjeljika 1 deklasira-
;s Listovi Daske Planke Poprugejjw
3 Kvalitetne k as e
N T T [ PO TR L | Merkantil [ T i Tt | 2T |
5 Debljine m_m
o 5-18 | 19-45 [ 1e-as [ 18 < [25-27 ] 20< s
] 5irine , m g
2 10 < | 12 < 12 < [ 12 < [ 8-12 | 12 < ?
3 Pt e e 160 160 700
O 50- | 100~ 0= JL00- 50~ = - | = =
8 Pos ko3 | 1°°‘1 05 | 170 I 18°<r595 170 l 180<| 3% | "% | 180< | 100< 170 350
3
"5’; 0,16 [0,37 0,18 | 1,86/ 1,62 1,56 | - |-~ - - |o,23 0,09 [ - 0,06 0,66 6,69
52; 0,07 0,08 [0,32 | o0,45[0,81 | 2,19 0,05 0,06 - - | - - lo,05 1,29 1,13 g, 50
0,119 0225 (0,250 | 1,155 1,215 1,875 | 0,0250,03 | - - |o0,065 0,045 [0,025 [0,675 0,895
§ 0,590 4,245 0,055 0,110 0,025 1,570 6,60

mozemo zakljuciti da obradom neokrajéenog fur-
nira na paketnim $karama i uklanjanjem eventu-
lanih greSaka nastaju znatni gubici (otpaci) u od-
nosu na brutto furnir, a krecu se od 51,987, u
debljinskom razredu 45 — 54 cm, do 44,209, u
debljinskom razredu 55 — 64 cm. Ovi gubici su
manji u jatem debljinskom razredu, a ovisni su
o duljini prizama, greSaka u trupcima i promjeru
trupaca.

3.2. Postotak kvalitativnog iskori$éenja

U tablici III. prikazana je raspodjela netto
furnira u boc¢nice i blistade po kvalitetnim kla-
sama 1 debljinskim razredima. I klasa zastup-
ljena je u debljinskom razredu 45 — 54 cm s
21,229, od toga otpada na bocnice 24,419, a na
blistace 75,59%,. Udio II klase u debljinskom raz-
redu 55 — 64 cm nes$to je manji i iznosi 20,68%,
od Cega na boc¢nice otpada 37,819/, a na blistace
62,199,

U ukupnoj masi netto furnira najvise je za-
stupljena II klasa. U debljinskom razredu 45 —
54 cm udio II klase iznosi 42,64Y),, a u debljin-
skom razredu 55 — 64 cm 36,20%,. Postotak III
klase u masi netto furnira nesto je veéi u deb-
ljinskom razredu 55 — 64 cm i iznosi 28,879, dok
je u debljinskom razredu 45 — 54 cm 27,65%.
1V klasa pojavljuje se uglavnom kod bocnica i s
malim postotnim udjelom od ukupne mase netto
furnira. U debljinskom razredu 45 — 54 cm iz-
nosi 3,359, s udjelom kod boc¢nica od 88,33%, i
blistac¢a 11,679, dok u debljinskom razredu 55 —
64 cm ona iznosi 4,26%,, od toga bo¢nica 95,91Y%,
i blistaca 4,09%,. Klasa rujava (R) u debljinskom
razredu 45 — 54 cm pojavljuje se s postotnim
udjelom od 5,14%, §to u odnosu na b~<nice iz-
nosi 16,629, i blistace 83,38%,. U debljinskom raz-
redu 55—64 cm njen postotni udio znatno je veci
i iznosi 9,999, a od toga 42,649, otpada na boc-
nice, a 57,36%, na blistace.
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Raspodjela netto furnira po kvalitetnim kla-
sama i dimenzijama pokazuje slijedece:

Furniri blista¢a najvi$e su zastupljeni u duZi-
nama od 180 cm na vide i $irinama 10 — 14 i
15 cm na vie. Od ove raspodjele odstupaju je-
dino furniri blistae $irine 8 i 9 cm, koji se rav-
nomjerno nalaze rasporedeni od 50 — 98 cm
do 252 cm na vise.

Kod bo¢nica je sliéna raspodjela, neovisno o
kojoj se klasi radi, duljina je veéa od 150 cm sa
$irinama 10 — 14, 15 — 20 i 21 cm na vise. Iz
tablice III vidljivo je dalje da su $irine za furnire
boé¢nice 15 — 20 cm i 21 cm na viSe viSe zastup-
ljene od $irine 10 — 14 cm.

3.3. Utvrdivanje najekonomicnijeg debljinskog
razreda

U tablici II nalaze se rezultati ispitivanja koji
se odnose na sve tri provenijencije, posebno
za svaku provenijenciju i svaki debljinski raz-
red, te za ispitanu drvnu masu po debljinskim
razredima i ukupnu drvnu masu.

U debljinskom razredu od 45 — 54 cm pro-
mjera, prate¢i kvantitativno iskori§éenje u netto
furnir, najvisi postotak imali su trupci §. G. Da-
ruvar 30,09%.

Medutim, promatrajuci kvalitativno iskorisce-
nje po kvalitetnim klasama netto furnira i odnos
udjela bocnica i blistaca, trupci iz $. O. Vinkovci
daju bolje pokazatelje. Kod trupaca ove prove-
nijencije kvalitetnije klase (I i II) u ukupnoj
masi netto furnira iznose 66,279, dok je taj po-
stotak za trupce S. G. Daruvar 62,92%,, a za trup-
ce S. G. Sisak 57,719,

Isto tako, povoljniji su odnosi kvalitetnih kla-
sa, posebno bocnica i blistata. U debljinskom
razredu 55 — 64 cm, veé na postotku iskoridéenja
u netto furnir uofava se da su najbolje kvali-
tativno iskori$¢enje dali trupci iz Sumskog go-
spodarstva Vinkovci, naime postotni udio od



PREGLED UDJELA POJEDINIH PROIZVODA
U UKUPNOM ISKORISCENJU

Tablica V

drvna masa

Postotak iskori3éenja od

ukupne drvne mase furnir-

Drvne mase furnirskih
skih trupaca

trupaca bez kore
ili ukupno proizvedena

Debljinski razred
Iskoriséena
drvna roba

Bjeljika i deklasirana
roba

Listovi

%

4,891 |36,11

12,806 (41,60

17,697 (39,92

40,54%/, jako odstupa od ukupno izra¢unatog udje-
la netto furnira za taj razred (35,46%).

Odnos masa bocnica i blistata za ovaj deb-
ljinski rezred podjednak je za sve tri proveni-
jencije, za boénice od 29,62 — 36,01V, za blistade
63,99 — 70,38Y,.

Medutim, odnos kvalitetnih klasa I i II, kod
trupaca S. G. Vinkovci, iznosi 59,89%, S§. G.
Sisak 59,619/, a kod §. G. Daruvar 53,03%/,.

Na bazi podataka u tablici II i III, vidljivo
je da je vedée iskori$cenje furnirskih trupaca i
netto furnir u debljinskom razredu 55 — 64 cm.
Od trupaca iz toga razreda najveée kvalitativno
i kvantitativno iskori$éenje pokazuju trupci iz
Sumskog gospodarstva Vinkovci.

Analizirajuéi podatke o udjelu pilanskih pro-
izvoda, odnosno piljene grade dobivene iz bod¢-
nih piljenica, peraca i ostatka nakon rezanja u
iistove, daske, planke, popruge, bjeliku i dekla-
siranu gradu (tablica IV), moze se konstatirati
da oni od mase furnirskih trupaca iznose 6,60%.
Daske su u toj drvnoj masi zastupljene s 4,259/,
bjelika i deklasirana grada s 1,579, listovi s
0,59Y%, planke 0,119/, te popruge s 0,025%.

Prikaz ukupno izradenih proizvoda (furniri i
piljena grada) za svaki debljinski razred posebno
dan je u tablici V. Postotak ukupnog iskori$éenja
furnirskih trupaca srednjeg promjera 45 — 54 cm
iznosi 36,119, a kod trupaca 55—64 cm 41,609/,
Od ukupne drvne mase preradenih furnirskih
trupaca 44,331 m3, dobiveno je 17,697 m3 fur-
nira, ili, izraZeno u postocima, 39,92Y/,.

4. ZAKLJUCAK

Provedeno ispitivanje volumnog i kvalitativ-
nog iskori$cenja na uzorku od 46 trupaca (44,33
m3) pokazalo je (tablica II i III) apsolutne i rela-
tivne odnose vrsta, klasa i dimenzija furnira u
ovisnosti o provenijenciji i srednjem promjeru
furnirskih trupaca. Dobivene su takoder i koli-
Cine ostalih artikala (tablice IV i V), koji zajed-
no s furnirom daju ukupno iskori§cenje drvne
mase.

Zbog ograni¢enog opsega ispitivanja nije bilo
moguce ovom prilikom ispitati utjecaj hidroter-
mi¢ke obrade na koeficijent iskoris¢enja drvne
mase trupaca, pa to ostaje da se obuhvati u okvi-
ru jednog iduceg ispitivanja.
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IstraZzivanja racionalnije izrade grubih obradaka

u pilanskoj preradi drva cetinjaca

Sazetak

U radu su prikazani rezultati istrazivanja kvantitativnog i kvalitativnog is-
korigéenja kod piljenja trupaca jele/smreke. To je iskoris¢enje. istraZzeno: 1) za
proizvodnju standardno piljene grade za nepoznatog kupca; 2) u namjenskoj
proizvednji samo grubih obradaka (elemenata) bez drugih sortimenata osim
otpatka i 3) za okrajéenu gradu nesortiranu po $irini u pogonu gradevne stola-

rije.

Kljuéne rijedi:

iskoriscenje.

piljeno drvo ¢&etinjata — kvantitativno i kvalitativno

INVESTIGATIONS OF QUANTITATIVE AND QUALITATIVE UTILIZATION
IN SAWING FIRWOOD SPRUCEWOOD LOGS

Summary

The task of this work is to show the results of investigations of quantitative
and qualitative utilization in sawing firwood/sprucewood logs. .

The utilization has been investigated: 1) for production of sawngcods in a
standard manner for an unknown customer, 2) for a specified purpose produc-
tion of dimension stock only, without other assortments except the waste and
3) for the square edged goods in unsorted widths in the joinery plant.

Key words: sawn conifers — quantative and qualitative utilization.

UvoD

Finalna industrija, na osnovi drva &etinjaca,
u zadnjih desetak godina naglo se razvila. Po-
znato je da cetinjarsko drvo, pored industrije,
mnogo tro8i gradevinarstvo, obrt i domadinstva.
Domaci resursi Cetinjarskog drva jako su ogra-
ni¢eni, i od zemlje izvoznice postali smo uvoz-
nici toga drva.

Pored industrije prozora i vrata, poveéana
je potro$nja i u industriji montaznih kuda, ugra-
denog namjeStaja, sobnog namje$taja, industriji
vozila, a u skoroj buducnosti naroc¢ito ée se po-
vedati u proizvodnji paleta, kako povratnih tako
i jednokratno upotrebljavanih.

Finalna industrija prvenstveno tro$i kvalitet-
nije klase piljenica, dok se gradevinarstvo zado-
voljava i lo$ijim klasama, te gredama i gredi-
cama.

Supstitucija drva s drugim materijalima treba
da donese znacéajnije efekte i u naSoj zemlji, ali
ostaje ¢injenica da je potreba za prirodnim mate-
rijalima sve istraZzenija kod suvremenog covjeka
iz velikih urbanih naselja. Osim toga, u nastaloj
krizi nafte i njenih derivata, veliko -je pitanje
koliko ¢e neki supstituti biti racionalni u slije-
dec¢im desetljecima.

1.00 Cilj i metod istrazivanja

Is_traiivati kvantitativno i kvalitativno iskori-
S¢enje pilanskih trupaca na pilanama, i to;

* Prof. dr R. Zublevi¢ dipl, ing., Masinski fakultet
DSarajevo, Odjel mehanitke tehnologije drva,

— U standarnoj piljenoj gradi za nepoznatog
kupca, tj. kako se to danas radi prakti¢no
u na$im pilanama za cetinjace;

— U strogo namjenskoj proizvodnji samo grubih
obradaka bez ikakvih drugih sortimenata, o-
sim otpatka;

— Iz okrajéene piljene grade nesortirane po Si-
rini u pogonu gradevinske stolarije.

Glavno teziSte istrazivanja bilo je na proizvod-
nji stadardne piljene grade. IstraZivanja su vrSe-
na na tri vece pilane u Bosni, koje godi$nje pre-
raduju preko 300000 m3 trupaca.

Osnovni srednji promjer trupaca bio je 39—
41 cm i 21—24 cm.

Broj trupaca u istrazivanjima nenamjenske
standardne piljene grade bio je:

— Srednji ¢ 39 — 41 cm trupaca

I kv. klasa 138
I kv. klasa 179
IIT kv. klasa 180

Svega: 497

— Srednji ¢ 21 — 24 cm

trupaca

II kv. klasa 253
III kv, klasa 254

Svega: 507




Za namjensku proizvodnju grubih obradaka u-
potrebljen je slijede¢i broj trupaca:

— Srednji ¢ 35 — 39 cm

trupaca

I kv. klasa 20
I kv. klasa 20
11T kv. klasa 20
Svega: 60
— Srednji ¢ 25 — 29 cm trupaca
I kv. klasa 18
II  Kkv. klasa 18
11T kv. klasa 18
Svega 54

Prema tome, ukupno je eksperimentom obu-
hvaceno 1118 komada trupaca strogo sortiranih
po vazecem JUS-u za trupce iz 1967. godine. Du-
zina trupaca u svim sred. promjerima i kvalitet-
nim klasama iznosila je 4,00 m, plus nadmjera
za zarub.

Za izradu grubih obradaka iz nesortirane po
Sirini okraj¢ene piljene grade, posluzile su pilje-
nice nominalne debljine 76 i 48 mm, kako je to
prikazano u tabeli I.

Tabela I
T o e e
| gebljine  [kiesa el
ii;ienica g:lg'gg«:x Sirina mm Tu¥ina mm
AL 20 288 4036
76 III 20 343 14076
= 20 255 5795
43 IT 20 283 4053
III 20 289 4049

Okrajcene piljenice su sortirane po vazeéem
JUS-u za piljenu gradu, s tim da se nije mo-
gao izdvojiti potreban broj piljenica I kvalitetne
klase u debljni 76 mm.

Raspored pila pri standardnom plijer}j}l tru-
paca. tj. pri proizvodnji nenamjenskih piljenica,
bic je (prizmirenje).

(@ trupaca 39 — 41 cm)

i 21431

J o sovo, o,

18 24250 24 18
12181281
(R A

18 24 38 48 38 24 18
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Trupci ¢ 21 — 24 cm, piljenje gredica ili greda:

21 2
Ii Il — —,— ili u drugom pogonu
24 96 24
2 1 2
Iill ——,—
24120 24

Trupci ¢ 21 — 24 cm, piljenje na oétro:

313

24 38 24
Raspored pila u strogo namjenskom piljenju
samo grubih obradaka bio je:

Trupci ¢ 35 — 39 cm:
2 4 2
24 60 24

Trupci ¢ 25 — 29 cm:

24 48 86 48 24

Iz trupaca sred. ¢ 35 — 39 cm izradivani su
grubi obradci dimenzija:

24 x 106 x 852 mm
24 x 106 x 1710 mm
48 x 60 x 900 mm
48 x 60 x 1400 mm

Iz trupaca sred. ¢ 25 — 29 cm:

24 x 106 x 852 mm
24 x 106 x 1710 mm
48 x 60 x 900 mm
48 x 60 x 1400 mm
76 x 86 x 1510 mm
76 x 86 x 2010 mm

Pri izradi obradaka primijenjen je tzv. po-
pre¢no-poduzni nadin. Primarno piljenje je vr-
$eno na tra¢nim pilama trupéarama, a paranje
na maloj tra¢noj pili paralici, ¢ tolkova 1100
mm. Komadi, bilo dijelovi piljenica ili obradaka
duzi do 300 mm, uzeti su u obzir za produlji-
vanje, te su uracunati u koli¢insko iskoriscenje,
iako na pilani nije vrseno produljivanje.

Izrada standardne piljene grade vriena je na
suvremenim gaterima i kruZznim duplim pilama
za krajcenje. Pored piljenica izradivane su i letve
po JUS-u, otpadak je razdvojen na korisni, iz
koga se moze izraditi tehnoloska sjetka, i sitni
komadni otpadak za ogrjev. Zapremina otpat-



Ka izracunavana je pomocu vodenog ksilometri-
ranja. Otpadak pri namjenskoj proizvodnji gru-
bih obradaka nije se zapreminski ustanovio, tj.
ni ksilometriranjem ni vaganjem.

Izrada grubih obradaka iz okraj¢enih pilje-
nica vriena je takoder popre¢no-poduznim naci-
nom. Komadi od 300 mm na vide su produlji-
vani na liniji za klinasto spajanje. Tako dobiveni
obradei uracunati su u iskoriséenje.

200 REZULTATI ISTRAZIVANJA

U rezultatima istraZivanja bit ée prikazani
samo najosnovniji pokazatelji koli¢inskog i kva-
litativnog iskoridc¢enja. Kvalitativno iskori$éenje
nije bilo moguce iskazati kroz tzv. koeficijent
Kvaliteta jer nisu poznati vrijednosni odnosi po-
jedinih proizvoda koji bi bili univerzalniji i da-
vali objektivniju sliku iskori§é¢enja po kvalitetu.

2.10 Koli¢insko iskoriséenje pri izradi
standardne, namjenske piljene grade

IskoriS¢enje trupaca po kolid¢ini prikazano je
po sortimentima, odnosno duZinskim grupama,
JUS, Jelova-smrceva piljena grada D.CL.041 od
1955.

Pregled koli¢inskog iskori$¢enja dat je u ta-
beli II.

Tabela II
‘—Qo:‘timent Koli¢insko iskoriZéenje trupaca u %
piljene Sred.promjer i kval.klasa trupaca
pradje
39 - 41 21 - 24
X II ILY II-0 |III-Of II-P| III-P

Normaln.pilj.
3,00-%4,00 m 70,4 | 66,8 | 60,2 | 56,3 [53,5|27,1 | 28,0

Gredice 96x96

2.20 Koli¢insko iskoriséenje trupaca pri strogo
najmenskoj proizvodnji grubih obradaka

Koli¢insko iskori§¢enje trupaca u grubim o-
bradcima kao i dijelovima duzine 300 mm i vige
koji se mogu produZivati prikazano je u tabeli
I11.

Tabela IIT

Dimenzi ju floliéinsko iskoriféenje trupaca u obradeima %
grubih Fre'nji promjer i kvalit.klasa trupaca
obradaka
u mm 35 -39 cem 25 - 29 em

T II III I II 111
24 x 106 x 85 0,4 | 1,000 0,2 0,4 0,9 249
24 % 106 x 17100 7,6 | 7,4 | 6,0 4,1 4,2 | 1,0
48 x 60 x  900| 10,0 [ 9,3 8,5 742 543 443
48 x 60 x 1400 34,0 [ 31,1 | 26,0 17,3 1548 | 15,3
76 x 86 x 1510 - - - 0,6 0,5 | =
76 x 86 x 2010 -~ - - 20,0 | 18,0 | 15,0
Za produZzivanjel 1,6| 1,0 1,4 1,6 1,7 2,1
UKUPNO: 53,6 | 49,8 | 42,1 51,2 | 46,4 | 41,1

Prikazano koli¢insko iskori$éenje trupaca u
grubim obradcima nije konaéno. Jedan ée se dio
obradaka sigurno morati naknadno prerezivati i
produljivati zbog izbacivanja veéih gresaka (npr.
velike kvrge, poleguse, nesrasle kvrge se moraju
krpati i sl.), a takoder ée sigurno i u fazi su-
Senja doéi do $kartiranja dijela obradaka.

2.30 Koli¢insko iskori$éenje okrajéenih piljenica
s grubim obradcima

Za razliku od prethodna dva iskori$éenja, gdje
je proizvod imao vlainost izmedu 20 — 249,

e - . - - - 2 s e T 3 & . . @
Grede 120x120 it bl e okrajéene piljenice iz kojih su izradivani obrad-
i 270 32| 50| 27|54 52| 70 ci .1ma11 su vlagu od 129, * 2%,. Prikazano ko-
et licinsko iskori$¢enje odnosi se samo na grube
0,50-0,90 m 0,41 0,5 | 0,5] 0,1 [0,2| 0,6 0,5 obratke unaprijed dimenzionalno odredene.
gf%il,'?E n 0,5 0,7 1,0 0,5 | 1,5 0,4 0,7
2,00-2,75 m 0,1| 0,2 0,4 0,3 | 0,6 | 0,1 0,1
3,00-4,00 m 0,14 0,1 | 0,1 0,1| - = N Tabela IV
71,5| 67,2| 60,0 |59,2 64,4 | 59,8 Dinenzija Koli¢insko iskoriiéenje okrajcenih piljenica ¥
obradaka Nomin.debljina i kvel.klasa piljenica
v 76 48
Kod piljenja trupaca srednjeg promjera 21 — e - = o
24 cm uodljiva je pozitivna razlika pri izradi
greda i gredica, §to je sasvim razumljivo s obzi- 76x80x1405 33,6 | 16,0 - - -
rom na manji broj propiljaka i lak$eg uklapa- 76x80x1005 34,5 | 34,8 = N -
nja greéal;a u gredice, odnosno grede. Takoder 48x76x1305 - - 69,5 3,2 13,0
Je'kod sv1‘h' promjera qgéljxyo poveéanje (zapre- 46x76x1135 o i 10,6 28,7 | 24,7
minsko) piljenog materijala ispod 3,00 m duZine et
: : o pvega cijell 68,1 | 50,8 80,1 599 | 37,8
s opadanjem kvaliteta trupaca. Isto tako uoéljiv brads i s amas . :
je 1 vrlo mali procentualni napad letava duzine Produl jent
preko 3,00 m, phrodol:
O fbal] 7 i sred i P6x80X1405 39 | 47 - - -
oznaée?)ies;r rupci sred, promjera 21 — 24 cm Poxa0R1005 : ) z - =
peensy g o 18x76x1305 P - e 9,6 N
I1-0 i I11-O: piljenje na oétro, TBTERI135 ) . 22,2
. s eivaile . . : - = M = 2
II-‘P i I11-P: pllJenJg prizmiranjem, u ovome N
slu¢aju izrada gredica i greda B AR AR L L it S T W
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S obzirom da su preradivane debljine 76
i 48 mm, bilo je moguce izraditi jo$ i obrat-
ke debljina npr. 20, 24 ili 28 mm. Za ove deb-
ljine sigurno bi trebalo imati i odgovarajuce
strojeve s uzim propiljkom, a ne visesilau kruznu
pilu s Sirinom propiljka od 4,00 mm.

Prikaz koli¢inskog iskori§¢enja dat je u ta-
beli 1V

U tabeli IV prikazano je iskori§éenje okraj-
cenih piljenica u cijelim obradcima i zajedno s
produljenim, $to je nuZno radi sli¢nih podataka.
Zapaza se narotito izraZzeno opadanje koli¢in-
skog iskoris¢enja u cijelim obradcima od II na
111 klasu piljenica.

2.40 Kvalitativno iskoriséenje standardne,
nenamjenske piljene grade

Kvalitativna struktura standardne, nenamjen-
ske piljene grade prikazana je odijeljeno za
srednji promjer trupaca 39 — 41 cm i trupce
sred. promjera 21 — 24 cm, koji su piljeni na
ostro i koji su prizmirani, a kao glavni proizvod
bile su gredice i grede.

Kvalitativna struktura za trupce ¢ 39 — 41
cm prikazana je u tabeli V.

Tabela V
Sortiment |Kvalit. Kvalit.struktura piljene gradje u %
poj JiEd) ||klase Kvalitetna klasa trupeca
I II III
Normalne &/pt 0,50 - -
piljenice
3,00-4,00 I 8,40 2,70 1,80
II 17,60 8,50 2,60
III 39,50 41,30 17,30
v 28,50 39,70 53,50
v 0,40 1,20 14,40
Svega 94,90 93,40 89,60
Kratka I 1,90 1,40 1,80
1,00-2,75 | 11 1,10 1,20 1,90
III 0,60 1,90 3,70
Svega 3,60 4,50 7,40
Kratica 15 0,30 0,30 0,20
0,50-0,:0 | q7 0,10 0,20 0,10
UKUPNC: 100,00 | 100,00 100,00

Napominje se da je vrieno strogo sortiranje
po vaze¢em JUS-u i da je navedena kvalitativna
struktura, kako je prikazana u tabeli V, dobi-
vena preradom 497 trupaca na tri razli¢ita pilan-
ska pogona.

Kvalitativna struktura standardnih piljenica
nenamjenske piljene grade iz trupaca srednjeg
promjera 21 — 24 cm data je u tabeli VI,
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Tabela VI

CNANEEeEtE AR e RSN EEEACAaCENnanEEa R Eanne
Sortiment F Kvalit, Kvelit.struktura piljene gradje u %
po JUB-u | Kkloss Kvelitetn, klasa trupasce

11-0 | 1I1-0 11-P | II1-P
Normalne &/pe - - - &
piljenice T 2,00 1,20
3,00-14,00m 3 9 5430 0,10
11 6440 3440 7460 1,40
111 33,80 | 21,50 | 19,10 13,70
v 49,80 50,90 10,50 28,40
¥ 1,80 13,20 1,70 %420
Gredice
ecd - = 48,00 39,30
Svega: | 93,80 | 90,20 | 90,20 86,20
Kratka I 2,10 1,30 3420 1,10
1,00-2,75 | "1 1,40 1,80 2,80 3,30
111 0,90 | 2,70 2,10 7430
Svega: 410 5,80 8,10 11,70
—— 1 0,10 | 0,10 0,40 0,10
0,50-0,90 | II 0,10 | 0,10 0,30 0,20
11 0,10 | 0,20 0,20 0,40
Svega: 0,30 0,30 0,90 0,70

Letve

0, 50-4,00m 1,50 3,70 0,80 1,40
UKUENO: 100,00 | 100,00 | 100,00 | 100,00

Kod tabele VI nije mogudée vrsiti uporedenje
izmedu piljenja na o$tro i prizmiranja, jer je
pri prizmiranju iz centralnog dijela rasporedom
pila predvideno vadenje gredica i greda.

Prikazano kvalitetno iskori§éenje u tabelama
V i VI od posebnog je interesa za finalne po-
gone. Svakako da se i navedeni podaci moraju
promatrati u dijapazonu =+ 2 — 4 9, ovisno
o lokalitetu, vjestini sortiranja i sl., ali drasti¢nija
odstupanja nije mogude vr$iti u finalnom po-
gonu, $to je danas vrlo cest slu¢aj u pilanama.

2.50 Kvalitativno iskori$éenje grubih obradaka
namjenski piljenih iz trupaca

Kvalitativna struktura grubih obradaka direkt-
no izradenih iz trupaca obuhvatila je izrazene
gre$ke drva kao $to su kvrge i poleguse. Trulez
i slicno smatrana je takvom gre$kom da su ta-
kvi obradci odbacivani kao $kart i uopée se ne
prikazuju. Pod pojmom »¢isti obradak« podra-
zumijevaju se obratci bez ikakve greske i prav-
ne Zice, $to zna¢i da se nisu uzimale u obzir ni
najmanje kvrzice, smolnice ili sl.

S obzirom da je klasiranje obradaka vrieno
u sirovom stanju, normalno je olekivati da ce
kod su$enja nastati gre$ke kao $to su pukotine,
raspukline, promjene oblika i dr.

Prikaz kvalitetne strukture obradaka dat je
u tabeli VII



< Tabela VII a
[emcsansapesseaaasennensacdacnanananns e L L L L L
Srede Kvalit. Procent.odnos grefiaka prema broju komada
promjer [klasa -
% Cisti| Kvr¥ice| male |srednje| velike, Svega
Bisei ok oA 1 KYT6e YRG0 | EYECE | munand
I 41 9 3 100
3539 11 7 38 38 14 3 100
111 5 29 40 21 5 100
-1
I 2 36 52 ? 2 100
25-29 II~ 1 31 35 28 5 100
11T - 30 34 23 13 IOOJ

2.60 Kvalitativno iskori$éenje grubih obradaka
izradenih iz okrajcenih piljenica
Grubi obradci su izradivani iz piljenica s upo-
trebnom vlazno$éu (12 + 29,.). Komadi koji su
imali presjek grubog obratka, ali duzine od 300

mm i vise, produljivani su. Uzete su u obzir slije-
dece kategorije grubih obradaka:

— potpuno dcisti obradci bez ikakvih gresaka,
— obradci s tolerantnim gre$kama,
— obradci s greS$kama koje se moraju krpati,
— produljeni obradci sa:

— jednim spojem

— sa dva spoja.

Kvalitativna struktura ovih obradaka prika-
zana je u tabeli VIII

Fedjusobni zapreminski odnos obradaka u &

Cisti | Tolerant, Za krpa- Produljeni

gredke nJje 1 spoj | 2 spoja
10,0 | 42,2 42,2 4,7 0,7
11 9,2 | 30,7 39,0 440 17,1
I 54,0 | 35,2 8,1 251 1,6
48
- II 39,6 27,8 18,8 4,4 R
111 13,1 | 24,1 26,2 1251 24,7
e T T e T

Kod obradaka izradenih iz piljenica debljine
76 mm relativno je mali broj potpuno Cdistih.
Razlog je $to je oko 209, piljenica imalo uklop-
ljeno ili propiljeno srce, a $to je kategorizirano
kao greska.

3.00 DISKUSIJA

U navedenim istrazivanjima najveci eksperi-
mentalni materijal su predstavljali trupci sred-
njeg promjera 39 — 41 i 21 — 24 cm, i to piljeni
u standardne, nenamjenske piljenice. Zbog togn
i prikazani rezultati imaju svoje puno znacenje,
iako i njih treba uvijek promatrati u izvjesnom
dijapazonu,

Ostala istrazivanja imaju zasada pilotni ka-
rakter i treba da ukazu na Citav niz problema s

kojima ¢e se susretati pilanska obrada drva u
kooperaciji s finalnom industrijom.

Nedostatak vec¢ih financijskih sredstava i nei-
manje vlastitih eksperimentalnih punktova danas
jako spreCava veca istrazivanja u oblasti pilan-
ske industrije.

Istrazivanja u podruéju namjenskog piljenja
grubih obradaka iz trupaca kao i iz piljenica
(bilo okraj¢enih ili neokrajéenih) trebalo bi vrsiti
s vedim brojem trupaca, s nekoliko karakteri-
sti¢nih srednjih promjera. Isto tako i kod okraj-
&ene ili neokraj¢ene piljene grade trebalo bi obu-
hvatiti i debljine kao $to su 20 — 24 mm, zatim
30 — 34 mm i sl. Broj piljenica bi trebao da
bude veéi, barem 30 do 40 komada, kao i veéi
izbor dimenzija grubih obradaka.

Svrha ovih istrazivanja bila bi prvenstveno u
trazenju racionalnijeg i efikasnijeg puta preori-
jentacije pilanske obrade trupaca u odnosu na fi-
nalnu industriju.

Ako se izuzme deset do petnaest vecih pilana
koje imaju $iri trzni karakter, ostale pilane su
manjeg ili srednjeg kapaciteta, koje bi trebalo
orijentirati na kooperaciju s finalnim pogonima.
Nazalost, i ove pilane imaju danas tehnoloSke po-
stupke, kao i opremu koja je identi¢na s velikim
pilanama. Objektivno govoreci, one su po svom
tehnolo§kom postupku istovjetne s pilanama od
prije pola vijeka, kada su iskljuéivo radile nena-
mjensku proizvodnju.

Izbor primarnih i sekundarnih strojeva ovih
pilana ¢ini se danas, u svjetlu ovih istrazivanja,
potpuno neadekvatnim. NuZno je naglasiti da
ugradnja najsuvremenijeg gatera, moderne sor-
tirnice za trupce ili visokomehanizirane dvostru-
ke kruzne pile za kraj¢enje ne &ini nikakav bitan
korak u racionalnosti obrade trupaca, osim $§to
povecava produktivnost rada, i to samo prividno.
Mozda je najvedi efekat u humanizaciji poslova
koji su na pilanama odista bili vrlo tegki.

U svjetlu ovih istrazivanja (iako neka imaju
pilotni karakter), mogla bi se izvesti slijedeca
aproksimacija izmedu pojedinih postupaka. Radi
lakSeg pracenja sve se svodi na 100 m3 pilan-
skih trupaca, kvalit. klasa I, II i III i srednjeg
promjera oko 40 cm.

A. Pilana obraduje trupce I, II i III klase.
Piljena grada klasa C/PC, I, II i III odvaja se
za finalni pogon (gradev. stolariju). Usvajajuci
naprijed iznesena koli¢inska i kvalitativna isko-
ri§¢enja, moguce je ocekivati slijedece:

I. kl. trupaca: koli¢in. iskoridéenje 74%, ili
74 m3 piljene grade u kvalitetnim klasama:

— C/PC i
I klasa 9,9% (10%) 7,40 ms
II klasa 17,6% (18%) 13,32 ms
111 klasa 39,5%, (40%) 29,60 m3
Svega 68% 50,32 m3

Ako se pretpostavi koli¢insko iskoriscenje kao
za okrajcene piljenice nomin. debljine 48 mm,
iskoris¢enje u grubim obradcima bi iznosilo:
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— za ¢/PC i I klasa piljenica, iskorisc¢enje
82,4, ili zaokruzeno 839, ili obradaka 7,40 m?3 x
X 83", = 6,142 m3,

— za II. kv. klasu piljenica, iskori¢enje u
obradcima 69,50%,, ili 13,32 m? x 69,59, = 9,257
ms grubih obradaka,

— za 1IT kv. klasu piljenica, iskori§¢enje
60,0, ili za 29,603 x 60,00, = 17,760 m3 obra-
daka.

Ukupna koli¢ina obradaka iznosila bi oko
33,159 ms, ili zaokruzeno 33,16 m3, $to iznosi cca
330, iskoris¢enja u obradcima od trupaca I kval.
klase. Ostaje oko 41 m piljenica kvalitete IV i
V, te sva koli¢ina letava.

Iskorisc¢enje namjenski piljenih trupaca I kva-
lit. klase, sred. promjera 35 — 39 cm, u grube
obratke iznosilo je 53,607, ili razlika 53,60 —
33,16 = 20,44, okruglo 20 9, u korist strogo
namjenski piljenih trupaca u grube obratke. O-
statak drvne mase trupaca (100 m3 — 53,60 =
46,40 m’) predstavljao bi otpadak, piljevinu i
usuh.

Analognom racunicom, iz II kv. klase trupaca
dobilo bi se 23,533 m3 obradaka, ili iskori$ce-
nje od 23,53%, a $to je manje za (49,80 — 23,53%)
26,27y, odnosno 26", nego ako se iz trupaca
namjenski izraduju grubi obradci.

Za 1I1 kvalit. klasu trupaca manje je iskori-
$¢enje za 32,919, okruglo 33%,.

Izvedeni proracuni iskori$¢enja trpe od apro-
ksimacija, neujednadenog ishodi$njeg materijala,
metodike razli¢ite za pojedine eksperimente i sl.
Svakako da i ovdje ireba giedati u realnom dija-

pazonu iskoriscenja od = 4 — 8, ali sve zajed-
no ne umanjuje csnovne rezultate, da je vece
iskoriscenje trupaca u grubim obradcima kada
se oni namjenski obraduju nego kada se za njih
izdvaja standardna piljena grada kvalitet C/PC
do III.

Putovi racionalnijeg iskori$¢enja drvne mase
debla su visestruki. Poznato je da najveci dio te
drvne mase kod nas koriste pilane. Isto tako na
to drvo reflektira i industrija celuloze. Industrija
celuloze veé danas placa drvo kao §to je cijena
II kv. klase pilanskih trupaca i prinudena je na
veliki uvoz da bi podmirila svoje godi$nje kapa-
citete. S obzirom na ocekivane velike deficite
u drvu za celulozu (u narednoj deceniji na evrop-
skom trzi§tu), morat de se traziti objektivnija
rjesenja na ovome planu.

Prilikom istrazivanja koli¢inskog iskoriS¢enja

trupaca u standardnoj piljenoj gradi, ksilometrira-

njem su se ustanovile koli¢ine korisnog otpatka,
sposobnost za proizvodnju tehnoloske sjecke,
ito:

10—139,
17—23Y),

— za trupce sred. ¢ 39—41 cm
za trupce sred. () 21—24 cm
ovisno o kvalitetu trupaca,
Ako bi se trupci pilili samo u normalnu gra-
du, duzina iznad 3,00 m, tj. bez kratke, kratica
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i letava, procent korisnog otpatka bi se pove-
¢ao na:

— za trupce sred. ¢ 39—41 cm
za trupce sred. (0 21—24 cm

22247,
33—369,

Pri namjenskoj obradi trupaca u grube obrat-
ke, nastali otpadak nije ustanovljen ni ksilometri-
ranjem ni vaganjem. Ako se pretpostavi da je ko-
licina piljevine, sitnog nekorisnog otpatka i usuh
oko 18 do 219, procentna koli¢ina otpatka bi
se kretala:

28—299/,
31—329,
36—379,

Trupci I kv. klase
Trupci II kv, klase
Trupci III kv. klase

Ovakvo poveéanje korisnog otpatka za tehno-
logku sje¢ku povecalo bi za najmanje 50%, sna-
bdjevanje industrije celuloze iz pilanskih pogona.

Uvodenjem strogo programirane proizvodnje
grubih obradaka iz trupaca jele-smrée, povecalo
bi se iskori§¢enje drvne mase trupaca u dva os-
novna pravca:

— vede ucesée grubih obradaka za finalnu indu-
striju u Zeljenim dimenzijama i kvalitetu;

— vede ule$cée korisnog otpatka za tehnolo$ku
sjecku, i to prvenstveno za industriju celuloze,
gdje smo u sirovini najdeficitarniji.

Pogresno bi bilo zakljuéiti da dio pilanske in-
dustrije, na osnovu ovih istrazivanja, jednostavno
prede na proizvodnju grubih obradaka, pa makar
i tamo gdje joj je plasman potpuno obezbjeden.
Naime, pilanska industrija Cetinjaca tako je mo-
dernizirana ili nanovo izgradena da je osposob-
ljena da izraduje standardne piljenice.

Za proizvodnju grubih obradaka trebalo bi
udiniti velike zaokrete u pilanskoj industriji, kao
Sto su:

— uvodenje novih tehnoloskih postupaka od kro-
jenja trupaca na stovariS§tu pa do proracuna
rasporeda propiljaka;
uvodenje prikladnih strojeva c¢iju karakteri-
stiku bi ¢inili novi znacajni faktori, kao $to
je to¢nost i finoda povrSine ne zanemarujuci
ni ulinak;
uvodenje strojeva s uZim propiljkom da se
smanji ucescée piljevine;
osposobljavanje stru¢ne radne snage koja bi
tr_ebala prvo da se poducava u finalnim pogo-
nima.

. Kao najveca prepreka obudenosti kadrova ko-

ji rade u pilanama je nepoznavanje nadmjera

na suSenje, obradu i promjenu oblika po strani

i boku obradaka, finoée, odnosno hrapavosti po-

vriina proizvoda.

) Iz svih navedenih podataka kao i otvorenih
pitanja koja ostaju da se rjeSavaju, vidi se da
je nuZnost istrazivanja u pilanskoj industriji da-
nas potpuno aktuelnija nego $to se to pretpostav-
ljalo prije desetak godina.

Recenzent:
Prof. dr M. BreZnjak, dipl. inZ.




NOVOSTI 1Z TEHNIKE

KONRAD UHLIG*

POLIURETANI — kemijski konstrukcijski materijali

sa Sirokim spektrom varijacija

Prema ispitivanjima razvojnog laboratorija
proizvodaca sirovina »Bayer AG« iz Leverkusena,
PUR-pjenu moguce je upotrebljavati u Sirokom
spektru varijacija, tj. za razli¢ite svrhe upotrebe.
To se postize primjenom specijalnih kompone-
nata izocijanata i poliola, uz dodatke pomoénih
sredstava, kao Sto su katalizatori, stabilizatori,
emulgatori itd., te razli¢itim tehnolo$kim postup-
cima.

1. Meka PUR-pjena

Poznata kao proizvod koji se ugraduje u leza-
jeve, jastuke i predmete presvuéene tkaninom,
kao $to su naslonjaci, stolice itd. Elementi se
najceSce izrezuju u Zeljenim oblicima iz »blok
pjene«, koja se proizvodi u velikim industrijskim
postrojenjima, a potom primjenjuje.

Znacajan ekonomski i tehni¢ki napredak doni-
jela te tehnika direktnog unoSenja reakcijske
mjesavine u odredene kalupe, gdje se provodi
ocvrscivanje »na hladno«.

Slika 1. Presjek integralne PUR - pjene,

* Dr Konrad Uhlig
PU-Sluzba primjene
BAYER AG, Leverkusen

Ovim se postupkom usteduje energija u od-
nosu na »vrudi« sistem, a hladno oblikovana pje-
na odlikuje se velikom elasti¢no$cu, koja se moze
usporediti s pjenom na bazi kaucuk-lateksa. Da-
ljim razvojem sistema hladne pjene doSlo se
i do blok-materijala (SEL i HR pjene), koji se
moze dobiti u obliku plo¢a i drugih potrebnih
oblika. Nova vrsta pjene daje ve¢u udobnost ja-
stucima i lezajima, a u pogledu zastite od po-
Zara ima povoljnije karakteristike.

2. Polutvrda PUR-pjena

Povedanjem gustode u povezivanju izocijanata
i hidroksilnih grupa, dobije se polutvrda pjena.
Polutvrde pjene nadle su primjenu zbog svojih
karakteristika u automobilskoj industriji. To su
elementi kcji apsorbiraju energiju udarca i pru-
Zaju vanjsku i unutarnju sigurnost. Industrija
obude takoder ih upotrebljava u donovima za ci-
pele. Znatan doprinos za uvodenje ovog materi-
jala dala je integralna pjena. U postupku punje-
nja kalupa nije viSe potrebna PVC folija, jer je
pokrivni sloj integralni dio oblikovanog komada.
Na slici 1., vidi se presjek integralne PUR-pjene
i prijelaz od neporoznog ruba k poroznoj jegri,
§to se postiZze egzaktnim vodenjem temperature
u kalupu i doziranjem materijala odredenom re-
akcijskom kinetikom. Takvo vodenje postupka
lijevanja pod pritiskom zove se RIM-metoda (Re-
action injection moulding). Ova se metoda mozZe
primijeniti kod izrade tvrdih i mekih pjena do
neporoznih PUR-kemijskih konstrukcijskih mate-
rijala.

3. Tvrda PUR-pjena

Povedanjem gustode povezivanja, kombinaci-
jom dugolanc¢anih i kratkolan¢anih-poliona s poli-
izocajianatima funkcionaliteta vedeg od 2, dobiju
se u prisutnosti pomo¢nih i pogonskih sredstava
tvrde PUR pjene. Znacenje ove pjene leZi u pje-
njenju, sistemom kalupa. Zbog monoflortriklorme-
tana u sustavu, ovaj materijal spada u do danas
najbolje termoizolacijske materijale, pa se upo-
trebljava u gradevinarstvu u kombinaciji-s Celi¢-
nim limom za zidne elemente (sl. 2). Upotrebljava
se i kod izrada izolacija hladnjaca, cisterni, kro-
vova, zidova, te kao poliizocijanurat (PIR) i poli-
karbodimid (PCD), koji u odnosu na PUR-tvrdu
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Slika 2. Gradevinski elementi od tvrde PUR - pjene u
kombinaciji s ¢eli®nim limom.

pjenu posjeduje bolja protupozarna svojstva (po-
stojanost na toplinu do 1400 C).

Tvrdom integralnom pjenom moze se priklad-
no i ekonomic¢no zamijeniti i prirodno drvo, npr.
okviri za prozore (sl. 3). Za pobolj$anje stabil-
nosti Cesto se upjene elementi za pojacavanje,
drveni ili metalni kosturi. Regulacijom poptupka
reakcijske mjeSavine mogude je izraditi razli-
Cite debljine stijenki, koje se upotrebljavaju kod
izrade kudi$ta u industriji aparata, gdje se po-
stavljaju veliki zahtjevi na toplinsku postojanost
i prigusivanje.

4. PUR-elastomer

Upravljanjem postupkom i razli¢itim tipovi-
ma izocijanata i poliola, mogu se posti¢i i medu-
stupnjevi za sintetiziranje kemijskog konstruk-
cijskog materijala. Volumna masa kree se u
podrué¢ju od 10 — 900 kg/ms3, §to daje veliku mo-
guénost uporabe neporoznih PUR-elastomera u
industriji strojeva i aparata do izrade dijelova
za te$ke strojeve, te podrucja sporta i slobodnih
aktivnosti.

U daljem razvoju i iznalaZenju mogucnosti
uporabe poliuretana doslo se do rjeSenja da se
oni upotrijebe ne samo kao krute supstance vec
i kao otopine. Tako se razvila kemija PUR-lakova,
koji se odlikuju niskim viskozitetom i visokim
postotkom suhe tvari te velikom otporno$cu go-
tovih filmova. Upotrebljavaju se u drvnoj indu-
striji za lakiranje namje$taja, u tekstilnoj indu-
striji za odjeéu za sve vremenske prilike, u in-
dustriji obuée za lakiranje koZe. '

U novijem razvoju PUR-materijala u kombi-
naciji s tkaninom, do$lo se do materijala koji
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se oznacavaju kao umjetna koZa, a po svojstvima
se priblizavaju prirodnoj koZi, propustaju vode-
nu paru, pa se upotrebljavaju za gornje dijelove
obuce.

Razvojem kemijskog puta sinteze i odgova-
rajucih tehnologija za proizvodnju plasti¢nih ma-
sa, doslo se do stupnja kada se moze zamijeniti
metal, drvo, koza, papir, tekstil itd.

o
S

2
§

Slika 3. Prozorski okvir od tvrde PUR - pjene.

_Poliuretani, u kombinaciji s razli¢itim materi-
jalima, otvaraju dakle 3iroke mogucénosti upo-
trebe.

Ovaj prikaz je skradeni pregled ¢lanaka objav-
ljenih u VDI-Nachrichten od 6. 5. 77. I dio i VDI
Nachrichten od 15. 5. 77. II dio.

Obradio:
Ivan CiZmesija dipl. ing.



Strane vrste rdva u evropskoj drvnoj industriji

(nastavak)

Kanadska breza (Zuta breza)
Nazivi

Kanadska breza nosi botani¢ko ime: Betu-
la lutea Michx., a iz porodice je: Betulaceae.
U trgovini se pojavljuje pod imenima: Zuta bre-
za, zlatna breza, ameri¢ka breza i druga. Kada
je valovite zice, zove se i kanadsko svile-
nasto drvo (Canadian Silky Wood). S ovom
brezom desto se mijeSa i slatka breza (Be-
tula lenta L.)

NalazisSta

RaSirena je u Istoénoj Kanadi i Newfound-
landu i isto¢nom dijelu SAD. Trgovacki centar
joj je u Quebecu.

Stablo

To je najviSe stablo medu domadim vrstama
breza u Kanadi, katkada dosegne visinu od 30 m,
a u promjeru 90 cm. Kada raste u $umama, do-
size 18 — 24 m u visini, a 50 — 75 cm u pro-
mjeru. Deblo pokazuje vrlo umjeren pad pro-
mjera.

Drvo

Kanadska breza spada u jedriéavo drvo, bje-
ljika je jasno ocrtana u svijetlo-Zutoj boji, dok
je srzevina blijedo-crvenkasto-smeda. Fine je jed-
noli¢ne teksture s atraktivnim $arama koje nisu
odvise naglasene. Uvrstava se u dosta tvrdo drvo,
po otpornosti na habanje sliCno je hrastovini.
Volumne mase je oko 0,66 g/cm3 — 0,70 g/cm3
s 159, vlage.

Susenje

Male su degradacije, bilo kod prirodnog suse-
nja na otvorenom bilo u umjetnim suSionicama,
ako se vrsi brizljivije suSenje.

Mehanic¢ka svojstva

Drvo kanadske breze pokazuje odli¢na meha-
ni¢ka svojstva, tvrdo je, jako, Zilavo i vrlo ela-
sti¢no. Cvrstocéa na tlak iznosi 575 kp/cm2?, na
savijanje 1165 kp/cm2, na udarac 1,05 kpm/cm2.

Trajnost

Umjerene je trajnosti, no ne smije se upo-
trijebiti na mjestima izloZenim vremenskim utje-
cajima i ugroZzenim vodenom parom, ako se prije
ne tretira konzervansima. Kako ta sredstva pod
pritiskom prima i apsorbira bez te$koéa, moze
se tako tretirano upotrijebiti i za o$trije uvjete,
gdje se trazi trajnost.

Obradljivost

Zbog pravnosti zice drvo se lako obraduje, a
otpornost protiv habanja karakterizira ga kao od-
liénu gradu za sve upotrebe gdje je izloZeno ja-
kom troenju, a gdje se istovremeno traZi i lijep
izgled. Odli¢no drzi cavle, finiSira se na visoki
sjaj, lijepi se dobro, a dade se mo¢iti ili bojiti.

Figurirani trupci lijepo se rezu ili ljuste u fur-
nire.

Upotreba

Kanadska breza zauzima mjesto cijenjeno u
svim dekorativnim interijerima. Kao cesto figu-
rirani furnir upotrebljava se i za furnirske i sto-
larske ploge, za gradnju pokuéstva i oblaganje
stanova. Zbog otpornosti na tro$enje sluzi za figu-
rativno oblaganje podova.

U avijaciji se grade propeleri, a u brodogradnji
svi brodovi za civilinu i vojnu upotrebu.

Proizvodi

Ovo se drvo pojavljuje u gradi u debljinama od
1” — 6” (inch), a u Sirinama od 4” na viSe, te u
duzinama od 6’ (feet), tj. od 180 cm na viSe.
Klasira se obi¢no na »prime« (prajm) i merkan-
til, no moze biti i drugih kvaliteta.

Furnirske plo¢e u trgovini konstruirane su:

Debljine: Broj slojeva: -

1/8, 3/20, 3/16” 3 — slojna
1/4” 4 — ili 5 — slojna
3/87, 1/2” 5 — slojna.
.Trupci dolaze na trziSte takoder u oblom ili
pritesanom stanju.
F. Stajdubhar

ISPRAVAK

_propiljak i mali pomak — ekonomi¢no ili
e bro strije«, potkrala nam se greska na 179. stra-
nici, gdje je pogresno navedena minimalna debljina piljenih elemenata 6 mm.
Recenica ispravno glasi: »Minimalna debljina piljenih elemenata krece se od 1
mm na viée, a prakti¢ki je moguce piliti elemente od 2 mm, .. «

U ¢lanku mr Maksa Vredéka: »Uski
ne?«, u broju 5—6/1979 »Drvne industr

UREDNISTVO
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STROJEVI | UREDPAJI ZA DRVNU INDUSTRIJU — PROJEKTI-
RANJE KOMPLETNIH PROJZVODNIH LINIJA — ZASTUPSTVA
I INZENJERING

Automatske proto¢ne prese zaindustriju pokuéstva
i ploca

ITALPRESSE, kao jedan od najvec¢ih proizvodaca presa, proizvodi sve specijglne preSe koje se
primjenjuju u industriji pokuéstva, plo¢a i gradevinskih elemenata. Posebne izvedbe presa tako-
der se na zahtjev proizvode po potrebama kupca.

MARK/C automatska protoéna pre$a. Sirina od 1300—3400 mm, duljina od
3000 do 15500 mm. Specifi¢ni pritisak 2 kg/cm? do 16 kg/cm=. .
Dalji tipovi: MARK/D, MARK/E pritisak 2—6 kg/cm?® i MARK/F 6—26 kg/cm?.

PreSa za utiskivanje tip GL/120-
-PS, za utiskivanje reljefnih mo-

Kompletna linija za preSanje furnira tiva u masivno drvo. Veliki asor-

tip MARK C timan veli¢ina preSa za utiskiva-
nje 900 X 500 do 3300 X 1000
mm. Pritisak pre$anja 200 do
1600 tona. Ogrjevna temperatura
300°C.

Popre¢na protoéna presa tip GA/SCF/253 2000 X 1300, GA/SCF/303

3000 % 1300 i GA/SCF/333 3300 X 1300, specifiéni pritisak 3,5 do

4,6 kg/cm? Reljefni ukrasi izradeni preSom
za utiskivanje.

LECMA

MALOC
A. LOCHER AG, CH — 8706 MEILEN 1-22100 Como/Italia
SCHWEIZ - Telefon: (Zlrich) 01/923 25 44,
Telex: 75405 MALOC CH Viale Varese 75




SAVJETI 1T UPUTE

PRACENJE ZASTOJA I REGISTRACIJA KVAROVA PO
STRUKTURI, MJESTU NASTANKA I TRAJANJU NJITHOVA
OTKLANJANJA U PILANI

UuvoD

Tehnitko odrzavanje strojeva i
uredaja ima Siri organizacioni i e¢-
konomski znacaj, pogotovo gledano
sa stanovidta njihove ispravnosti
za rad i njihova vijeka trajanja.

Ispravnost stroieva bitno utjece
na kvalitet proizvoda, iskori$éenje
kapaciteta i na troSkove proizvod-
nje. Poznata je ¢injenica da se stro-
jevi 1 uredaji u radu trose, habaju,
labave, a neki dijelovi lome. Uspo-
redo s tim pojavama, opada kvali-
tet rada, tocnost i preciznost pro-
izvoda, pojavljuju se zastoji uzro-
kovani gubitkom vremena i materi-
jala, a Sto sve utje¢e na produktiv-
nost rada i ekonomicnost poslova-
nja.

Ponasanje ¢ovjeka prema radu i
sredstvima rada izrazeno je Kkroz
niz zakonitosti, pc kojima coviek
utjece na rad i rad na covjeka.
Odnos i volju za rad uvjetuju razni
Cinioci:  fiziolo§ke. psiholoske i
drustveno-ekonomske prirode. U
sklopu ovih, brojni su momenti
koji ¢ine kompletnost uvjeta i za-
dataka za ostvarenje funkcija cov-
jekova rada. Odrzavanije strojeva i
uredaja i covjekov prilaz pravovre-
menom otklanjanju smetnji veoma
je vazan momenat u kompletnoj
organizaciji procesa rada.

REGISTRACIJA KVAROVA PO
STRUKTURI I VREMENU OTKLA-
NJANJA ZASTOJA NA STROJEVI-
MA I UREDAJIMA

Pradenje zastoja po strukturi,
mjestu nastanka i vremenu otkla-
njanja treba obavljati stalno i sis-
tematski. U skladu s navedenim,
izvréena je registracija zastoja i
smetnji po vremenu trajanja jednog
cjelokupno novog pilanskog postro-
jenja kroz 5 mjeseci. Prva tri mje-
seca tretirana su kao vrijeme po-
kusnog rada i wuhodavanja te
sinhronizacije opreme po tehnolo$-
kim linijama. Iduéa dva mjeseca
su razdoblje pune uhodanosti stro-
jeva i uredaja, te obucenosti ru-
kovatelja.

Analiza sati zastoja, kvarova,
smetnji, te uzroka i naéina n&}lova
otklanjanja moze se dati kako sli-
jedi:

— uzroci nastanka kvarova,

— nacin, vrijeme i moguénosti
otklanjanja zastoja i

— osiguranje rezervnih dijelova
i drugih materijala,

Sumiranjem zastoja po vrsti i
uzroku nastanka, pogotovo u vre-
menu pokusnog rada strojeva, utvr-
dilo se da su oni, u veéini slucaje-
va, posljedica neukosti i neobude-
nosti rukovatelja. Nedovoljna upu-
¢enost radnika u tehniku rada na
novim postrojenjima imala je za
posljedicu pojavu ¢estih lomova,
kvarova i poremecaja na sredstvi-
ma rada.

Ovo je izrazitije na postrojenji-
ma koja se po prvi put javljaju
u tehnolo$kom procesu rada pilane.
Pored toga, takva radna mjesta
postaju i uska grla u procesu rada,
a $to svakako ima utjecaja na u-
kupnj efekt rada.

Osjedaj bojaznosti i straha od
novih postrojenja prisutan je kod
rukovatelja. Vriieme za upoznava-
nje i zblizavanje s postrojenjima
i procesom rada mora biti u grani-
cama tolerantnog, ovisno o sloze-
nosti opreme i procesa rada. Prilog
ovakvo] konstataciji je tablica I.

Najcéeséi broj zastoja i poreme-
¢aja na postrojenjima javlja se u
prvim mjesecima rada, da bi s vre-
menom obuke radnika i sinhroni-
zacije opreme taj broj rapidno o-
pao. Analizom zastoja po strukturi
i mjestu nastanka opaZza se da su
oni najvi§e izraZeni na transport-
nim sredstvima rada. Ocjenom uz-
roka nastanka zastoja moZe se

tvrditi da su oni posljedica slabih
konstrukcijskih i funkcionalnih rje-
$enja. Zamjena takvih sredstava ra-
da novim, povoljnijih tehni¢kih
svojstava, jeftiniji je postupak od
onog koji zahtijeva permanentni
proces odrzavanja.

Pojava zastoja i smetnji na stro-
jevima (primarni i sekundarni rad-
ni strojevi i kranovi) iskljuéivo su
posljedice neukosti i nepaznje onih
koji su zaduZeni da njima rukuju.

Duzina trajanja zastoja neposred-
no je vezana za stru¢nost i ospo-
sobljenost osoblja za tehni¢ko odr-
zavanje strojeva i uredaja. O't’kla-
njanje kvarova na postrojenjima
vremenski je tri do pet puta spori-
je u pocetku, u odnosu na vrijeme
kod pune uhodanosti ekipe za odr-
Zavanje.

Pravovremena nabavka i pripre-
manje rezervnih dijelova i drugih
materijala vaZzan je momenat u si-
stemu kompletnog procesa odrza-
vanja opreme u pilani. Preveptivm
pregled i kontrola strojeva i ure-
daja, redovna narudzba i doprema-
nje dijelova, ekspeditivnost i sprem-
nost osoblja da to sve pravovreme-
no sprovede jest garanciia da ce
broj i duZina zastoja biti svedeni
na minimum.

ZASTOJI I SMETNJE KOD ELEK-
TRONICKIH UREDAJA 1 NACIN
NJIHOVA OTKLANJANJA

Rekonstrukcijom i modernizaci-
jom pilane uvedena je primjena
ratunala na pojedinim tehnoloskim

VRIJEME ZASTOJA PO STRUKTURI, VREMENU I MJESTU NAS- Tablica 1.
TANKA, ZA PRVIH 5 MJESECI RADA PILANE
R dl . Py
vbsoxju Vrsta opreme Sati zastoja u mjesecu vdjel
I.fI' |I1T v |V Ukupno %
1. j2 LI‘ransport.sredstva 21.116 .| 3 12 7 59 9,5
2. §Strojevi 6 2 14 7 2 41 les| * .
3. Earetnje zbog el. 19,0
energije 3 |- - 7 5 15 2,4
4. Smetnje na
idraulici - |- - 2 1 3 0.5
5% [Transportna
sredstva 147 119 |39 28 23 356  p7,4
6. Strojevi 17 }.9 8 11 5 50 8,1| 70,8
7 ESnetnje zbog el. b
Y energije 4 |13 2 5 8 22 3,5
8, Smetnje na hidraul) 3 | 4 - 2 2 11 1,8
9, [Transportna sredstva 14 | 8 - 11 S 38 6,1
Lo, Strojevi 4§~ |7 3 - 14 2,31 10,2
11, a’&netnje zbog
Hlel. energije - |- - 4 7 1 1,8
Ukupno: 219181 [ 63| 92 65 620 100,0
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linijama. Osuvremenjivanjem pro-
cesa rada ovim tehni¢kim dostig-
nu¢ima stvaraju se potrebni uvjeti
racionalizacije: bolje kori§éenje i
iskori§¢enje predmeta rada, izbje-
gavanje veceg fizickog i umnog na-
prezanja i opterecéenja i skracenje
ukupnog vremena rada po jedinici
proizvoda.

Preko rac¢unala, davada impulsa
i sistema registratora obavljaju se
funkcije; mjerenja, krojenja, trans-
portiranja, sortiranja i uskladiste-
nja trupaca.

Uvodenje elektronike u ovu gra-
nu privredivanja veoma je korisno
i interesantno, gledano s asnekta
ckonomi¢nosti i rentabilnosti po-
slovanja. Posebno je pitanje pro-
blematike rukovanja i odrZavania,
Za nasc uvjete problem odrzavanja,
a posebno rukovanja, sloZen je pro-
ces koji zasluzuje posebno mjesto
i tretman.

Stanje problema odrzavanja elek-
tronike najbolje ilustriraju podaci
u tablici II.

mjesecima rada. Prirodno je oce-
kivati da bi ti zastoji trebalo da
budu veéi bag u prvim mjesecima,
zbog nedovoljne obuéenosti radni-
ka. Ovakvo stanje tumadi se pri-
sutno$éu inozemnih montera, spe-
cijalista za ovu vrstu radova, koji
su kvarove spretno i pravovremeno
otklanjali. Odlaskom inozemnih in-
struktora, odrzavanje i rukovanije
elektroni¢kim uredajima prepuste-
no je radnicima koji nisu bili do-
voljno obuéeni i upoznati s radom
uredaja.

Obuka radnika za rukovanje i
odrzavanje elektroni¢kih uredaja,
nije obavljena prema unaprijed u-
tvrdenom planu. Razlog za ovakvo
stanje je proces rada na starim
postrojenjima, na istom prostoru i
u isto vrijeme, s radnicima koji su
odredeni za posebnu obuku preko
te¢ajeva i prakti¢énog upoznavanja.
Paralelni proces proizvodnje i mon-
ta%e nove opreme nije omoguéavao
realizaciju zami$ljenih planova obu-
ke potrebnih kadrova. Medutim, u
vremenu pokusnog rada, a i kasni-

ZASTOJI I SMETNJE NA ELEKTRONICKIM UREDAJIMA Tablica IT

Red. mjesto nastanka Sati zastoja po mjesec'ma Udjel
7astoja I III v V Ukupno

1. Stovariste trupaca 67 59 131 203 78 538 89,4

2. Pilanski trijem 19 13 15 — 17 64 106

Ukupno: 86 72 146 203 95 602 100,0

Analizom parametara u prednjoj
tabeli moZe se konstatirati da je
vrijeme zastoja na elektroni¢kim
uredajima znatno manje u prvim
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je, angazirane su posebne ekipe
stru¢njaka, koje su obucavale rad-
nike po strukama i zvanjima po-
modu seminara.

Ovakav nacdin osposobljavanja i
obuke nije ispravan i opravdan.
Neminovno je bilo prethodno obu-
¢uvati radnike na istim ili sli¢nim
strojevima, a zatim im omoguditi
da budu direktno ukljuéeni u pro-
ces montaze, kako bi i na taj nadin
stekli veée znanje i iskustva za
rukovanje i ¢uvanje strojeva.

SloZenost, opseznost i pravilna
funkcionalnost strojeva i uredaja
u pilani zahtijeva:

— obucdenost, struénu osposoblje-
nost i savjesnost lica koja ru-
kuju opremom,

— spremnost, kvalifikacionu za-
stupljenost i uhodanost osob-
lja za preventivho i tekude
odrzavanje strojeva i uredaja,

— neprekidnu obuku, usavriava-
nje i pracenje dostignuéa nau-
ke i tehnike u svojoj grani, ra-
di lak$eg shvadanja i rjesava-
nja postojee problematike i

— konstantno analiziranje tehno-
logije i sredstava rada, po
radnim mjestima i tehnolo$kim
linijama, radi racionalizacije i
osuvremenjivanja  cjelovitog
procesa proizvodnje.

LITERATURA:
5. EMIL, R.: (1977). Terotehnologija (su-
vremena organizacija odrZavanja sred-

stava), Informator, Zagreb,

2. JOSIPOVIC, N.: (1970). Organizacija odr-
Zavanja sredstava za rad, Nauka, Beo-
grad, 1976

3. PUPOVIC, M.: (1977). Neki problemi o-
drzavanja sredstava za rad, Zavod za
zatitu materijala, Beograd, 1977.

4. MORST, H.:

X (1977). Planiranje tro$kova

odrzavanja, Biro za gradevinarstvo, Beo-
grad, 1977.

Mr Dragomir Ostoji¢, dipl. ing.
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SAJMOVI 1 1ZLOZBE

NOVOSTI S HANNOVERSKOG SAJMA »LIGNA 79«

Medunarodni sajam strojeva i opreme za drvnu industriju odrzan
je od 23. do 29. svibnja na Hannoverskom sajmu. Tradicionalno odr-
Javanje ove izlozbe svake druge godine predstavlja poseban dogadaj
za sve strucne i poslovne ljude koji djeluju na podrué¢ju razvoja drvno-
industrijske tehnologije i strojogradnje. Ove godine LIGNA je u strué-
nom tisku nazvana »najboljim sajmom strojeva za obradu drva«, O
tome govore i brojke da je na izlozbi nastupilo 865 izlagaca na ukup-
noj povrsini od 76.380 m®, u odnosu na 1977. godinu kada je bilo 779
izlagaca, koji su angazirali 67.000 m? izlozbenog prostora. Istice se da
je inozemmih tvrtki bilo 405 (47°) iz 24 zemlje. Najbrojniji strani
izlaga¢i bili su iz ITALIJE (190 izlagata), zatim iz Francuske (39 izlaga-
¢a) i Velike Britanije (25 izlagada).

Pokazatelji govore da je ovo bila najposjecenija izlozba do sada,
s ukupno 70.000 posjetilaca, od ¢ega su 26.000 (37"/0) bili iz inozemstva,
iz ukupno 96 zemalja svijeta. Najvife je inozemnih posjetilaca doslo
iz Francuske, Velike Britanije, Svedske, Jugoslavije, Danske i Italije.

Izlozba je bila organizacijski podijeljena po vrstama proizvodnje,
u 9 izlozbenih hala i na nesto slobodnog prostora.

Ovaj osvrt uglavnhom obuhvaéa novosti o razvoju drvnoindustrij-
ske tehnologije, kako su prezentirane na izlozbi.

PILANARSTVO

Tvrtka Esterer AG, Altoting, S. R.
Njemacka, izlozila je jarmacu tip
HDP 56 (sl. 1.). Ovom jarmacom
povecana je porodica robusnih jar-
maca svijetlog otvora 560 mm. Ova
jarmaca spada medu najteze u svo-
Joj kategoriji (15000 kg). Ostale ka-
rakteristike: stapaj 700 mm, broj
okretaja 380 okretaja/min, pomak
pe okretaju od 70 mm. pomak od
27 m/min, srednja brzina piljenja
89 m/s, snaga elektromotora do
160 kW.

Paul Maschinenfabrik GmbH &
Co., Duermentingen, S. R. Njema¢-
ka, prikazala je Paultronik (sl. 2)
— kruznu pilu za popre¢no piljenje.
Stroj se proizvodi u dvije izvedbe,
model 20 E (laks$a izvedba) i 20 GE

(teska izvedba). Osnovno obiljezje
za oba tipa jest: jednostavno po-
sluzivanje, brzina rada, moguénost
programiranja i to¢an rad.

Tehnicke karakteristike modela
20 GE: snaga elektromotora 11-15
kW, brzina pomaka piljenice 2 m/s,

Kruzna pila ima veliku primjenu
kod prikrajanje piljenica u dorad-
nim pilanama i gruboj strojnoj
obradi.

Helmut Schoelch, Eberbach, S. R.
Njemacka, izloZio je strojeve za
izradu kalemova.

Automatska pila za obradu
dad¢ica moZe obraditi piljenice pod
kutom max. 60°, max. duzina pilje-
nja 4 m, a visina piljenja oko 200
mm. Na stroju se moZe programi-

Jarmaéa tvrtke Esterer, tip HDP 56

rati obrada kalemova. Glodalica
za obradu stranica kalemova o-
mogucuje obradu_stranica promje-
ra 600-3400 mm. Brzina pomicanja
0-12 m/min. Oba stroja pogodna su
za vece tvornice kalemova.

Tvrtka Stenner, Tiverton, Velika
Britanija, izloZila je paralicu tipa
VHE 36, promjera kota¢a 915 mm.
Stroj je namijenjen pilanama i
tvornicama elemenata od drva.
Prakti¢an je jer ne traZi posebno
temeljenje.

Tvrtka Kirkbride, Carlisle, Velika
Britanija, konstruirala je stroj s
istom namjenom: promjer kotaca
1061 mm.

KruZna pila za popreéno piljenje Paultronik
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NOVI STROJEVI 1Z PODRUCIA
PROIZVODNJE FURNIRA, PLOCA,
LJEPILA I LAMELIRANIH DRVE-
NIH KONSTRUKCIJA

Tvrtka Algaier Werke GmbH, U-
hingen, S. R. Njemacka, prikazala
je po prvi puta nove tipove trans-
portnih lijevaka za doziranje iverja.
Scerija AFU  obuhvaca standardne
lijevke Sirine 200, 300, 400, 500, 650
i 800 mm i duzine 1200, 1600, 2000
i 3000 mm. Po Zelji tvrtka ispo-
rucuje i poscbne dimenzije.

Na sajmu je predstavijen tako-
der poznali stroj za prosijavanje
tip ARSM s odredenim poboljsa-
njima i mogucénoséu dobivanja 5
frakcija u jednom prolazu.

Tvrtka Babcock — BSH AG, B.
Hersfeld, S. R. Njemacka, prikaza-
la je uredaj za regulaciju vlage u
procesu susenja furnira, ¢ime se
navodno postizu ustede u energiji
20-307/0. Prednosti koje se tim ure-
dajem ostvaruju ogledaju se u po-
desavanju kapaciteta suSenja prema
raspolozivoj koli¢ini topline i po-
boljsanoj kvaliteti furnira. Na saj-
mu je demonstriran ovaj uredaj
uz simuliranje pogonskih uvjeta.

Osim toga, prikazana je druga
generacija uredaja za mierenje i
reguliranje vlage, automatski ure-
daj za sortiranje i odlaganie ljus-
tenog furnira, te kompletni auto-
matski uredaj za namatanje i fur-
nirske S$kare.

Novi tip stroja za usitnjavanje
drva promijera do 590 mm (do sada
430 mm) izlozila je tvrtka Bezner
GmbH, Ravensburg, S. R. Njemac-
ka. Prikazana su takoder odredena
pobolj$anja u pogledu dovoda drv-
nog materijala i zamjene nozeva.

Paralica tvrtke Stenner tip VHE 36
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tvrtke Schoelch

Novi sistem noZeva omogudéuje sma-
njenje tro$kova za nozeve, smanje-
nje udjela pradine i veéu toCnost.
Proizvedene su i specijalne izvedbe
ovih strojeva prilagodene proizvod-
nji iverja velike povrine (Wafer)
za proizvodnju plo¢a »Wafer« i
»Strands«.

Tvrtka Bison-Werke, Bihre &
Greten GmbH & Co, Sprin-
ge, S. R. Njemacka, prikazala
je na svom izloZzbenom prostoru
razvoj uredaja za natresanje od
podetnog modela pa do danaSnje
koncepcije. Tu spada nova trogla-
va natresna stanica tip 3-K-F s
moguénodéu pode$avanja duZine i
Sirine. Ona u odgovarajucoj kon-
cepciji s pretpreSom i jednoetaz-
nom pre$om moZe ostvariti dnevni
kapacitet od 440 m?®23 sata.

Kao dalji izloZzak prikazana je
natresna stanica za izradu natres-
nog tepiha u proizvodnii plo¢a OSB
i »Wafer«, Postupkom OSB za pro-
izvodnju tzv. »iverastih Sperplota«
iz duzeg orijentiranog plosnatog i-
verja dana je moguénost upo-
trebe manje vrijednih sortimenata.
Plo¢e se proizvode u jedno ili vise-
etaznim pre§ama kapaciteta od 50
do 500 m*dan i u debljinama 6-60

mm.
Na izlozbenom prostoru bilo je
ponovo predstavljeno postrojenje

Glodalica za obradu stranica kalemova

za proizvodnju drvocementnih plo-
&a, otpornih na vodu, vatru i gljive.
Tvrtka Bison nudi danas trzistu
postrojenja kapaciteta 25, 50, 100 i
200 m3/dan. Plode se proizvode u
debljinama 840 mm i formatu
1,25 X 3,20 m. Osim toga, predstav-
ljen je novi tzv. »Folding« sistem,
pomocu kojega se, iz plocastog ma-
terijala, mogu brzo i ekonomic¢no
savijati konstrukcijski elementi.
Postupak je razvijen u istrazivaé-
kom centru tvrtke i omogucluje
ustedu na sintetskoj masi od 40-60
9/o. Novost u proizvodnom progra-
mu ;vrtke Bison predstavlja tako-
der i postupak za proizvodnju plo-
¢a MDF.

Tvrtka Ludwig Bollman KG, Rie-
!asingen, S. R. Njemacdka, prikazala
je mikroprocesorski regulacijski u-
redaj za suSenje piljenica Tromatic
C i1 Tromatic — IV —
MC — T, te su$ionicu tip HT-90.
Program tvrtke Bollmann zaokru-
Zen je s dvije nove susionice, kon-
denzacijske HT-15 i vakuumske
HTU-30.

Za podrudje mjerenja vlaZnosti
drva tvrtka preporutuje novi vla-
gomjer tip H — DI — 4 s mjernim
podru¢jem od 4-120% vlage.

Na izlozbenom prostoru tvrtke
Robert Biirkle GmbH, Freuden-



Paralica tvrtke Kirkbride

stadt, S. R. Njemacka, predstavlje-
na je nova generacija strojeva za
nanos ljepila u razli¢itim veli¢ina-
ma i tipovima CAK, CAM i VAG.

Na poznatim strojevima ovog ti-
pa ucinjena su odredena poboljsa-
nja u smislu podesavanja valjaka
i novih mjera sigurnosti.

Na podrucju oplemenjivanja tvrt-
ka Biirkle prikazala je poboljSane
tipove uredaja za kaSiranje i stro-
jeva za nanos laka valjcima i lije-
vanjem. Novost predstavlja tako-
der uredaj za obostrano kasiranije
DFA s oblaganjem rubova. Posjeti-
lac se na Standu mogao upoznati
i s drugim strojevima iz poznatog

proizvodnog programa tvrtke
Biirkle.

FAMA Maschinenbau GmbH,,
Aschein, Austrija, proizvodac¢ je

kompletnih linija za proizvodnju
vrata, iverica vezanih cementom (is-
to kao drvocementne ploce tvrtke
Bison — Springe) i lakih gradevin-
skih ploc¢a. Za proizvodnju iverica
vezanih cementom (Famapanel) tvr-
tka isporucuje linije kapaciteta
33-200 m?*dan te sve notrebne do-
datne uredaje prilagodene postoje-
¢oj tehnologiji.

Tyrtka Gann Mess — und Regel-
technik GmbH, Stuttgart, S, R, Nje-
macéka, prikazala je mjerne ureda-
je za brzo odredivanje vlage u
piljenicama, ivericama i furniru,
zatim automatske mjerne i regula-
cijske uredaje za su$ionice piljenog

U podru¢ju automatskih ureda-
ja za mjerenje i regulaciju kod
su$ionice za iverje i strojeva za
nanos ljepila treba spomenuti Hy-
dromat MS-S, koji omoguéuje re-
gistraciju vlage u oblijepljenom i
neoblijepljenom iverju (mjerno po-
druéje 40 — 200°% za vlazno iver-
je, 1 — 58 za suho iverje i 5 —
30°% za oblijepljeno iverje). U ovu
grupu uredaja spada i hidromat

P za automatsku kontrolu su-
$enja iverja i Hidromat MS-V za
kontinuiranu kontrolu vlage na-
tresnog tepiha.

Grecon, Greten GmbH & KG —
Alfeld/Hannover, S. R. Njemacka,
prikazala je kompletni program za
proizvodnju lameliranih lijepljenih
nosaca. Tu prije svega treba spo-
menuti dva nova uredaja za izra-
du zupcastih spojeva za kratke i
duge piljenice, proizvedena u tvrt-
ki Sauter — Zaisenhausen. koja
danas pripada grupi GRECON.

Kako novost na sajmu je prika-
zan uredaj »ISO — GRECO — CO-
MAT« za sortiranje piljenica po
kvaliteti. Stroj bez kontakta sor-
tira piljenice Cetinjaca u I, IT ili
iII klasu kvalitete prema DIN-u
4074. Uz pomo¢ gama zraka mje-
re se oscilacije u volumnoj teZini.
Kao posljedica toga nastaju osci-
lacije u elektri¢nom naponu koji
je ekvivalentan volumnoj teZini.
Postizanje odredenih klasa kvalite-
te dano je postavljanjem odgova-

Konstrukeija plote s orijentiranim iverjem (OSB) po sistemu Bison

drva, za su$ionice iverja i strojeva
za nanos ljepila, te za protoéno
mjerenje vlage furnira. Program u-
redaja za mjerenje vlage drva tipa
»Hydromette« novo je koncipiran
tako da zadovoljava od jednostav-
nog mjerenja Wlage do digitalnog
mjerenja vlage za najvi§e zahtjeve
u proizvodnji.

Kod automatskog mjerenja i re-
gulacije za suSionice za piljeno
drvo prikazan je novi tip uredaja
Hidromat tip TKA-IV, 8vaj ure-
daj omogucuje automatsku regula-
ciju cjelokupnog procesa susenja
piljenog drva od pocetka zagrija-
vanja pa do postizavanja konac-
ne vlage,

rajudih grani¢nih vrijednosti. Na
osnovi oscilacija u volumnoj tezi-
ni, koja se prikazuje i graficki,
uredaj s odredenom vjerojatnoséu
pokazuje ekvivalentne™ vrijednosti
¢vrstoce. Uredaj je pogodan za
primjenu u pilanama, tvornicama
prozora i montaznih kuca, te tvor-
nicama za proizvodnju lamelira-
nih nosata i _kod postupka ople-
menjivanja, Brzina prolaza pilje-
nica iznosi 9 —48 m/min. Aparat
je konstruiran za Sirvine:80.— 280
mm i debljinu 20 — 80mm:

Prikazani su takoder i drugi ure-
da&i tvrtke Grecon koji su pozna-
ti 1z dosadasnjeg proizvodnog pro-
grama,
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Uredaj za impregniranje FD-EX proizvodnje tvrtke Verkor

Tvrtka F. Hausmann AG — Ba-
sel, Svicarska, prikazala je svoje
poznate preSe za briketiranje ot-
padaka. Kao novost prikazana je
mala presa tip FH 30/80C, pogod-
na za briketiranje suhih otpadaka
koji sadrze celulozu. Presu pokre-
ce motor snage 11 kW, a Kapaci-
tet joj iznosi oko 100 kg/h kod
natresne tezine sirovog materija-
la od cca 100—180 kg/m’. Ovaj
tip prese pogodan je posebno za
manje finalne pogone, gdje se kon-
tinuirano javlja odredena koli¢i-
na suhog otpatka.

Tvrtke Hombak GmbH, Bad
Kreuznach, Klockner GmbH, Hir-
tscheid-Nistertal, B. Maier KG, Bi-
elefeld i Pallmann GmbH, Zwei-
briicken, S.R. Njemacka, izlozile
su poznate strojeve za usitnjava-
nje drva, odnosno proizvodnju sje-
¢ke 1 iverja. Kod sve cetiri nave-
dene tvrtke prikazana su odredena
poboljsanja u smislu unaprediva-
nja tehnologije rezanja, skraéenja
ciklusa izmjene nozeva i lak$eg o-
drzavanja.

Gebriider Lodige GmbH, Pader-
born, S. R. Njemacka, predstavila
je kompletni program uredaja za
automatsku pripremu ljepila, do-

Trafna vaga proizvodnje tvrtke G. Lodi-
ge za doziranje iverja u mjesalicu
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ziranje ljepila i iverja, te obljep-
ljivanje iverja.

Novost u tom programu pred-
stavlja tra¢na vaga, pogodna za
natresne tezine izmedu 15—220
kg/m? i kapacitet prolaza od 2—16
t/h. Prednosti su joj potpuno za-
tvorena konstrukcija, za$tiéena od
pradine, bez odsisavanja zraka.
Totnost mjerenja iznosi + 0,5%
od vrijednosti na skali, a u podru-
¢ju mjerenja od 10—100%.

Za natresne teZine 60—200 kg/ms3,
koje su najce$ée u proizvodnji ive-
rica, razvijen je postupak nazvan
»Kontimet-Special«. Ugraden je u
zatvoreni sistem transporta, odsi-
savanje zraka nije potrebno. To&
nost mjerenja iznosi + 2% od vri-
jednosti na skali, a u mjernom
podruéju od 20—100%/s.

Uredaj nazvan »Indumet« slu-
Zi za mjerenje pripremljenog lje-
pila prije mjesalice, umjesto do
sada upotrebljavanog mehani¢kog
brojac¢a. Na taj se madin moze eg-
zaktno dozirati koli¢ina ljepila i
cnda kada ono nije potpuno &-
sto. Tocnost mjerenja iznosi
+ 0,2% od vrijednosti na skali, a
u podrucju mjerenja od 10—100%.

Tvrtke G. Siempelkamp GmbH,
Krefeld i K. Schenk AG, Darm-
stadt, S. R. Njemacka, prikazale
su ve¢ poznata postrojenja za pro-
1zvodnju iverica, tj. Bandanlage
sistem i Flexoplan sistem.

Osim toga, Siempelkamp nudi
trziStu postrojenja za ‘proizvodnju
ploca Wafer 1 plota MDF, sli¢nih
karakteristika kao $to je prikaza-
no kod tvrtke Bison.

Nadalje, u svom proizvodnom
programu ima proizvodnju tankih
iverica po suhom postupku, iveri-
ca s orijentiranim iverjem (OSB),
te postrojenja za oplemenjivanje i
proizvodnju gips-vlaknastih plega.

Tvrtka N. V. Verkor — Menen-
-Lauwe, Belgija, prikazala je kao
novost uredaj za impregniranje
»FD-EX« za smanjenje naknad-
nog oslobadanja formaldehida iz
iverice. Ovaj postupak omogu-
¢uje naknadnu obradu plo¢a pli-
novitim amonijakom. pri ¢emu se
veze zaostali slobodni formalde-
hid nakon presanja. Na taj se na-
¢in postizu vrijednosti od 0,03%
slobodnog formaldehida po meto-
di perforatora. Zahvaljujuéi ovom
uredaju, mogu se i dalje upotreb-
ljavati uobicajena karbamid-form-
aldehidna ljepila.

Uredaj se radi u dvije varijante,
s mogucno$¢u mcdularnog varira-
nja duzine i $irine. To omoguduje
optimalno prilagodivanje postoje-
¢im kapacitetima i raspolozivom
prostoru.

Tvrtka Wiirtex GmbH, Uhingen,
S. R. — Njemacka, prikazala je
novi tip potpuno automatske na-
tresne stanice WST — Gravomat
sa  slijedeéim karakteristikama:
potpuno elektronsko upravljanje,
kentinuiran rad uredaja za mjere-
nje tezine 1 volumsna, jednostav-
nc posluzivanje, upravljanje inte-
grirano u_ postojece regulacijske
krugove. Sirina natresanja iznosi
do 3000 mm uz veliku tonost na-
tresanja i sigurnost u radu.

Uredaj se sastoji od komore za
natresanje u struji zraka sa spe-
cijalnom natresnom glavom, koja
vr$i mehani¢ko separiranje, pot-
pomognuto strujanjem zraka.

Wiirtex takoder projektira i is-
pcrucuje kompletna specijalna po-
strojenja za proizvodnju iverica,
narotito »Wafer« i »Strand« plo-
ca.

(Nastavak u slijedecem broju)

Ivica Milinovi¢, dipl. ing.
mr Stjepan Petrovic, dipl. ing.
mr Stjepan Tkalec, dipl. ing.
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26.300 latinskoamerit¢kih poduzeca
iznose 764 problema

U studenom 1979. predstoji ozbi-
ljan korak k technifikaciji latinsko-
americkog Sumarstva i drvno-pre-
radivacke industrije. Tehnicki pro-
blemi s kojima je suodeno 26.300
latinskoameric¢kih industrijalaca iz-
nijet ¢e se svim zainteresiranim za
vrijeme Technoforesta (Tehnitko
savjetovanje i specijalizirani sajam)
da bi se iznasla moguca rje$enja.

S vedom potraznjom drva i sma-
njenom dobavom iz cijelog svijeta,
zbog golemih $uma Latinske Ame-
rike (83,000.000.000 m?*), o&i zainte-
resiranih uprte su sada prema o-
vom kontinentu.

Unato¢ svojoj golemoij vrijednos-
ti, dio bruto nacionalnog dohotka
u Sumarstvu ne dostize 0,5/ ni u
jednoj latinskoameri¢koj zemlii.
Medutim, nezadovoljena potraznja
u svijetu za drvom, celulozom i
papirom, pruza priliku ovim zemlja-
ma da nadvladaju nerazvijenost. Ali
tu postoji jedan problem. Veéina
od 26.300 industrijalaca latinskoa-
merickog Sumarstva i drvne indus-
trije radi na niskom i nedovolino
razvijenom tehni¢kom nivou zbog
mnogobrojnih problema tehnicke
naravi, koje nisu u moguénosti ri-
jesiti.

Zbog toga, potro$nja drva po gla-
vi stanovnika u JuZnoi Americi kre-
ée se izmedu 20 i 30°% prosjeéne
potros$nie u industrijaliziranim zem-
ljama. Peru, na primier, koii se po
potencijalnom bogatstvu nalazi od-
mah iza Brazila, tro§i samo 21 m?3
drva na 1000 stanovnika godinie,
dok, na primjer, Svedska i SAD
troSe 552, odnosno 509 m?® godisnje.

Sadas$nje $umarstvo i drvna in-
dustrija u Latinskoj Americi mora-
ju svladati mnoge tehnicke proble-
me, $to nije mogudée postiéi bez
pomoci dobavljaca obreme, strojeva
i tehnologije. Ali njima je takoder
potreban pravi kriterij u odabiranju
odgovarajuée opreme. Na koji nacin
Latinsku Ameriku i njene tehnicke
probleme povezati s osobama koje
posjeduju rjeSenja?

studenog 1979)

TECHNOFORSET '79

Na zahtjev Peruanske vlade i uz
profesionalnu  pomo¢ Ujedinjenih
nacija (UNIDO i FAO), »Pacific In-
ternational Trade Fair« inicirao je
1977 g. ideju da se sastane grupa
od oko 1500 latinskoameri¢kih po-
duzecda za Sumarstvo i drvnu indus-
triju iz Brazila, Kolumbije, Cilea,
Ekvadora, Paname, Perua, Venezu-
ele i utvrdi tehni¢ke probleme u
tim zemljama (prvo treba upoznati
probleme da bi se oni mogli rijesi-
ti). Tako se prvo dobio popis od
nekoliko tisuéa problema. Nakon
odabiranja i studiranja, kao konaé-
ni rezultat tiskana je bro%ura sa
764 tehni¢ka problema. Ona daje
bazu za raspravu o rje$avanju pro-
blema za mnajvazniji dogadaj ove
godine. Sada se S$alje po cijelom
svijetu  proizvoda¢ima  strojeva,
strunim savijetnicima. drus$tvima,
znanstvenim i tehnolo$kim institu-
tima itd.

Sajam je takoder programirao za
kolovoz 1979. g. seriju sastanaka
koji ¢ée se odrzati na najvaznijim
podru¢jima za $umarstvo i drvnu
industriju u Latinskoj Americi. Is-
tovremeno s tehni¢kim konzultaci-
jama, bit ée jo§ jedan vaZan doga-
daj: specijalizirani sajam TECHNO-
FOREST.

Pozivi za TECHNOFOREST '79
pruzaju priliku proizvodadima stro-
jeva da izlaZu opremu i pokazu
svoje mogucénosti za rje$avanje od-
nosnih problema. Raduna se na
800-1200 sudionika na Tehni¢ckom
savjetovanju, pa je odlita vaznost
trziSta koje se pruze izlagadima.
Uz znatnu ekonomsku i moralnu
potporu od strane UN, jasna je
vaznost koja se pridaje ovom do-
gadaju.

Karakteristike Tehni¢kog savjetova-
nja (19-24. XI 1979.)

Tehnicko sawvjetovanie. sastoji se
od sastanaka za okruglim stolom,
sa slijededim temama: —

A Ponovno poSumljivanje i uprav-
ljanje $umama

TN
LD

Al Povrat $umskog zemljista
A2 Industrijsko zasadivanje
A3 Upravljanje $umama

A4 Zadtita $uma, rekreacijski cen-
tri u $umama

B Sjeta i prijevoz
Bl Sjeta, koranje i kresanje grana
B2 Izvlalenje trupaca iz $ume

B3 Utovar trupaca — strojevi i
odrzavanje

B4 Sumske ceste — izgradnja i
odrzavanje

C Piljenje i srodne djelatnosti

C1 Piljenje

C2 Zastita i uskladistenje

C3 Umjetno su$enje

C4 Rukovanje materijalom u pro-
izvodnji

C5 Stupovi, drveni uglien i drugi
sporedni drvni proizvodi

D Furnir i drvne ploce

D1 Furnir

D2 Furnirske ploce

D3 YIaknatice, iverice i ostale plo-
ée

D4 Iskori$éivanje otpadaka za pro-
izvodnju energije

E Namjestaj

El Namjes$taj

E2 Tehnika povrsinske obrade

E3 Palete i kutije

E4 Specijalni proizvodi od drva

F Montazne kuce i parket

F1 MontaZni elementi i montaZne
kuée

F2 Podovi i parket

F3 Vrata i prozori

F4 Lijepljenje konstrukcije

G Marketing Sumskih proizvoda

Karakteristike specijaliziranog saj-
ma TECHNOFOREST

Organizator: Pacific International
Trade Fair

Osnovan 1958, najveci i najvazniii
saJ)am u Latinskoj Americi (240.000
m2

TECHNOFOREST je rezervirao iz-
loibeni prostor od 20.012 m?2, na
kojem ce izlagati opremu i strojeve
22 zemlje.

A M.
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SAVJETOVANJA 1 SASTANCI

UPOTREBA ELEKTRONICKIH RACUNALA KOD IZBORA
RASPOREDA PILA RADI POBOLJSANJA VOLUMNOG 1
VRIJEDNOSNOG ISKORISCENJA TRUPACA KOD PILJENJA NA
JARMACI

Pod gornjim je naslovom odrzan kolokvij 27. lipnja ove godine
u Zalesini, u lijepom Sumskom ambijentu Nastavno-sumsko pokus-
nog objekta (NPSO) Sumarskog fakulteta u Zagrebu. Kolokvij je or-
gnniziréo Zavod za istrazivanja u drvnoj industriji Sumarskog fa-
kulteta Sveudilista u Zagrebu (ZIDI) u suradnji s Poslovhom zajed-
nicom Sumarstva, prerade drva, trgovine drvnim proizvodima i pa-
pirom iz Zagreba (Zajednica). Domacin Kolokvija bila je Radna or-
ganizacija drvne industrije »Delnice« iz Delnica (RO »Delnice«). ZIDI
s RO »Delnice« ve¢ dugo godina suraduje u znanstveno istrazivatkom
radu, posebno na podrucju pilanske prerade ¢etinja¢a. Tako je i
ovom prilikom, zahvaljujuc¢i susretljivosti cijelog kolektiva RO »Del-
nice«, a posebno zahvaljuju¢i razumijevanju i vlastitom angaZziranju
direktora, dipl. ing. Adolfa Bujana, u pilani u Ludicama vrseno niz
ispitivanja, ¢iji su rezultati izneseni u nekim referatima na Kolokvi-
ju. Isto je tako i kolektiv NPSO »Zalesina«, na &elu sa susretljivim
upraviteljom dipl. ing. Ivom KneZevicom, udinio sve da bi se sudio-
nici kolokvija osjecali ugodno za vrijeme svog rada i boravka u Za-

lesini.

Tema o kojoj se raspravljalo na
Kolokviju jest znanstveni zadatak
pod naslovom »Optimalizacija pi-
ljenja upotrebom kompjutorske
tehnike«, koji u okviru potproje-
kta ZIDI: »Istrazivanja na pod-
ru¢ju masivnog drva« razraduje
radna grupa pod rukovodstvom
mr Vladimira Hitreca, prof. ma-
tematike. Istrazivanja po navede-
nom zadatku financirana su od
SI1Z-a IV, od Zajednice i direktno
od RO »Delnicc«. Ta istraZivanja
traju organizirano i intenzivno dvi-
je godine i, iako jo$ daleko od
zavrsetka, urodila su veé rezulta-
tima za koja su ZIDI i njen pred-
stojnik prof. dr Stanko Badun
smatrali da ih treba prezentirati
i verificirati pred nasom stru¢nom
javnoscu.

Na kolokviju je sudjelovalo 56
sudionika iz radnih organizacija
drvne industrije, zainteresiranih fa-
kulteta, instituta i raznih ustanova
iz cijele Jugoslavije. Radom Kolok-
vija uspie$no je rukovodio mr.Vla-
dimir Hitrec, prof.,, uz aktwrvlu
asistenciju prof. dr Ramiza Zubce-
viéa s Masinskog fakulteta iz Zagre-
ba. Pored uvodnog izlaganja prof.
dr Stanka Badjuna, izneseno je u
modernoj slobodnoj formi jo$ pet
referata (svaki je sudionik dobio
unaprijed $tampane cijele referate
s odgovarajué¢im prilozima).

prvom referatu, pod naslovom
»MOGUCNOSTI I DOSTIGNUCA
KORISCENJA  KOMPJUTORSKE
TEHNIKE KOD RASPILJIVANJA
PILANSKIH TRUPACA«, prof. dr
Marijan Breznjak dao je kriticki
pregled o tome dokle se stiglo u
svijetu u primjeni kompjutora za
odredivanje “nacina piljenja pilan-
skih trupaca, odnosno za sastavlja-
nje rasporeda pila, Prvi dio izlaga-
nja bio je posveéen, kako je to
autor nazvao, »klasiénim« metoda-
ma sastavljanja rasporeda pila kod
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piljenja na jarmacdi. Ukratko su
upisane metode »ruske $kole«, iz-
radene poslije Drugog svjetskog ra-
ta, te teorije rasporeda pila maksi-
malnog kvantitativnog iskori$éenja,
kojima se kod nas mnogo bavio
Knezevi¢, manje  Kugler i u novije
vrijeme Nikolié¢, pa Vucelji¢. Drugi
dio referata bio je pregled istra-
Zivanja i primjene u svijetu aktu-
alnih metoda odredivanja optimal-
nog nacina piljenja trupaca, odnos-
no odabiranja rasporeda pila maksi-
malnog kvantitativnog ili vrijednos-
nog iskoriséenja. Tako je spomenu-
ta i metoda BOF (Best Opening
Face) za raspiljivanje trupaca na
tra¢nim pilana te metoda rangira-
nja optimalnih rasporeda pila kod
piljenja na jarmadama, programi-
rana u Norveskom institutu za drv-
noindustrijska istrazivanja (Norsk
Treteknisk institut).

Dipl. ing. Ivan Jakovac, upravitelj
pilane 1 Ludicama, u svom referatn
»PROBI FMATIKA SASTAVLJANTA
RASPOREDA PILA U RO DELNI-
CEg, iznio je svje7e i kriti¢ke misli
o sada$njem nadinu sastavljania
rasporeda pila u toj, jednoj od naj-
veéih pilana za cetiniade kod nas.
Osnovna je misao bila da se sastav-
ljanju rasporeda pila ne posveéuje
dovolina paznja i da se tim poslom
ne bave uvijek dovoljno kvalifici-
rani stru¢ni kadrovi. Autor smatra
da kompjutorska tehnika pruza
mnogo mogucnosti za adekvatniie
i bolie sastavljanie rasporeda pila
u odnosu na sada$nju praksu —
Posebno je naglasio da se ovakvo
sastavljanje rasporeda pila treba
bazirati ne samo na principu maksi-
malnog kvantitativnog iskori$éenja
trupaca, ve¢ istovremeno i na ispu-
njavanje plana specifikacije, tj. iz
rade proizvoda to¢no specificiranih
po dimenzijama, kvaliteti i koli¢ini.
Takav pristup sastavljanja raspo-

reda pila od osobite je vaznosti za
tzv. namjenske pilane — kakva je
pretezno i pilana u Ludicama.

Centralni referat bio je svakako
referat Vladimira Hitreca, predava-
¢a na Sumarskom fakultetu u Zag-
rebu. Mr Hitrec je sudionicima
Kolokvija podijelio jedan karakte-
ristican list iz kompjutorskog pro-
grama za rangiranje rasporeda pi-
la. Tako su oni vrlo dobro mogli
slijediti njegovo izlaganje pod na-
slovom »ODREDIVANJE RASPORE-
DA PILA ZA PILJENJE JELOVIH
TRUPACA METODOM SIMULIRA-
NJA«. Autor je naglasio da je kom-
pjutorski program za rangiranie
rasporeda pila kod piljenja Cetinia-
¢a, izraden od radne grupe u ZIDI,
za sada baziran na postizavanju
maksimalnog kvantitativnog iskoris-
¢enja trupca u obliku piljene grade
(RARAVO — RAngiranije RAsporeda
prema VOlumnom iskoriééenju).
Program RARAVO mogude je vec
i sada primijeniti u praksi, o emn
je autor dao dovoljno prakti¢nih
primjera. No, program RARAVO ie
rezultat zaokruZene samo prve fa-
ze rada na kompjutorskom ndre-
divanju optimalnih nacina viljenija.
Istrazivanja radne grupe ZIDI teku
kontinuirano i dalje. Slijedeca faza
rada jest izrada programa za rangi-
ranie rasporeda pila prema princi-
pu kompleksnog vrijednosnog isko-
riséenja- trupaca. Kona¢no. kao §to
je to autor posebno naglasio, jedan
od osnovnih ciljeva Kolokvija jest
i to da se kroz diskusiju eventual-
no korigira i usmjeri postojeéi du-
goro¢ni plan istraZivanja optimali-
zacije pilienia i kori$éenja komoiu-
torske tehnike u pilanarstvu, kako
je to svrstano planom i programom
rada u ZIDI.

Mr dipl. ing. Porde Butkovié¢ iz
Sumarskog fakulteta u Zagrebu;.u
svom referatu »KOMPARATIVNA
ISTRAZIVANJA VOLUMNOG ISKO-
RISCENJA TRUPACA KOD SIMU-
LLTRANOG I EKSPERIMENTAL-
NOG PILJENJA«, prikazao je sudi-
onicima vrlo zorno kako se pro-
gram RARAVO ve¢ u svojoj sada¥-
nioi formi moZe uspie$no upotri-
jebiti za razne analize u vezi sa
sastavlianiem rasooreda pila i kvan-
titativnog iskoricenia trupaca (npr.
iskori§¢enie kod piljenja u cijelo i
prizmiranjem i drugo). Osobito sn
vaZzni .autorovi rezultati prethodnih
istrazivania (inade riietkih u sviie
tu) na iznalaZeniu odgovaraiuéih
fakt_ora pretvorbe rezultata iskori$-
cenja trupaca simuliranim i ekspe-
rimentalnim piljenjem.

Slufaoce Kolokvija sigurno je po-
sebno zainteresirao $iroko koncipi-
ran, ali vrlo jasno izlofen referat
docenta dr Mladena Figuriéa, iz
Sumanskog fakulteta u Zagrebuy,
pod naslovom: sMOGUCNOSTI PRI-
MJENE KIBERNETIKE U PILAN-
SKOJ PROIZVODNII«. Taj posljed-



niji referat na Kolokviju dao je
vrlo instruktivno sliku velikih mo-
gucnosti, pa i neophodnost, nrimje-
ne kompjutora ne samo radi opti-
malizacije piljenja trupaca, ve¢ u
cjelokupnom procesu pilanske pro-
izvodnje 1 upravljanja tom proiz-
vodnjom. Sasvim je sigurno da de
ovako Siroko shvacena potreba, na-
zovimo to tako, kompjuterizacije
pilanske  proizvodnjec  neophodno
zahtijevati specifi¢na dugotrajna is-
trazivanja. Rezultati koji su na tom

podru¢ju ve¢ postignuti u istrazi-
vanjima, pa i u pilanskoj praksi
(posebno u SAD), potvrduju nam
velike koristi i neophodnost ovakvih
istrazivanja.

Diskusija o svima odrzanim refe-
ratima bila je bogata, slobodna,
usmjerena na odgovarajuéu temu
i na visokom stru¢nom nivou. Slo-
bodni smo posebno istaknuti opsez-
ne diskusije prof. dr Ramiza Zub-
Cevica, pa one dipl. ing. Joze Po-
gorelca i mr dipl. ing. Zdenka

OSVRT NA SIMPOZIJ »LAKIRANJE DRVA — POVRSINA
NAMJESTAJA«
Mannheim 24—25. travnja 1979.

Pod gornjim naslovom, a u organizaciji Saveza njemackih inzenje-
ra i tehni¢ara (VDI — K), odrzan je simpozij kojem su prisustvovali
predstavnici proizvodada lakova i sredstava za oplemenjivanje povrsi-
na drva, zatim proizvodadi opreme, drvnih plo¢a i namestaja te nekih
istrazivackih institucija. Na simpoziju je sudjelovalo oko 180 struénja-
ka iz SR Njemacke, Austrije, Francuske, Svicarske, Italije i Svedske,

Belgije i Jugoslavije.

U uvodnom referatu A. Brus-
deylius, ¢lan stru¢nog savjeta
Holz/Kunststoff pri Savezu njemac-
kih inzenjera, prikazujué¢i danasnje
stanje u industriji namestaja, po-
sebno je staknuo viSestrukost u
raspolozivim sirovinama, pomo¢-
nim materijalima i tehnici prerade,
¢ime je omoguceno prilagodavanje
individualnim Zzeljama pojedinih
konzumenata. Nesumnijivo da se ti-
me smanjuje i kapacitet proizvod-
nje, pa se moraju odrediti granice
ekonomicnosti takve proizvodnje.
Proizvoda¢i namie$taja u SR Nje-
mackoj, zahvaljujuéi stalnim nasto-
janjima na optimiranju oblika,
funkcionalnosti i upotrebne vrijed-
nosti povrs$ine, postali su i najveéi
izvoznici namjes$taja. Zahvaljujudi
napretku u proizvodnji ploca iveri-
ca, povrS§ine namjeStaja postale su
osnova ne samo za estetska i ovo-
ticka nego i za mnoga druga teh-
nicka svojstva.

Poslijedice takvog trenda bile su
predfabricirane povr$ine s progra-
miranim svojstvima, koja odreduju
i ogranicavaju vanjski izgled na-
mjestaja.

Upravo u posljednje vrijeme pos-
talo je jasnije napuStanje takvog
trenda. Vece moguénosti u obliko-
vanju povréina s mekim konturama
i zaobljenim uglovima isticu sada
u prvi plan postupke kod kojih se
obraduju dijelovi i kona¢na stvarna
povréina namjeétaia, Da bi se udo-
voljilo ovim zahtievima, postupci
oblagania s tekuéim sredstvima i
postupci lakiranja predstavljaju vr-
lo dobru dopunu oplemenjivanju
povréina opcenito,

Statistike pokazuju da je u SR
Njemackoi u 1975, g, proizvedeno
oko 80-85.000 t razli¢itih lakova, u
vrijednosti  200-250 milijardi DM,

Prema istom izvoru, na nitrolakove
otpada 40-45.000 t/g, a na pigmen-
tirane sustave oko 10-15.000 t/g. Da
bi slika bila potpunija, autor je
naveo jo§ nekoliko podataka: U to-
ku 1978. g. za kupovinu namjestaja
u SR Njemackoi utro$eno je oko
23,1 milijarde DM, §to predstavlja
gotovo isto kao u Vel. Britaniji,
Italiji i Francuskoj zajedno (22,3
milijardi DM).

Promjene na svjetskom trZistu
sirovina u posljednje vrijeme do-
vele su do poskupljenja prije svega
otapala, §to u dugoroénijim pro-
gnozama za konvencionalne vrste
lakova nije uzeto u obzir. S obzirom
na to, vjerojatno ¢ée i drugi siste-
mi lakiranja brze dodi u prvi plan
nego $to je to bio sluaj do sada.

Medutim, za postizanje tih cilje-
va, prema autoru, trebat de vise
sredstava izdvojiti za ispitivanja i
analizu razli¢itih utjecaja na odego-
varaju¢a ekonomska rjeSenja. Tu
se prije svega misli na zahtjeve u
pogledu svojstava povr$ina, tehno-
logiju prerade, te na izbor odgova-
rajuéih sirovina i pomoénih sred-
stava.

Upravo tom cilju bio je posve-
¢en ovaj simpozij, koji je u nastav-
ku obuhvatio nekoliko tematski
razli¢itih referata.

U referatu C. v. Bismareka i
P. Béttchera: »Sposobnost laki-
ranja iverica za proizvodnju namje-
Staja« data je definicija plo¢a, nii-
hova konstrukcija i svojstva, podlo-
ge za oblaganje u tekudem stanju,

te su analizirana svojstva koja.ima-,

ju utjecaj na oblaganie u tekudem
stanju i metode ispitivanja,
Govoredi o svojstvima iverica, au-
tori se zalaZu za usvajanje novog
tipa ploce specijalno »za opleme-

Petri¢a. Na temelju izloZenih refera-
ta i diskusije te velikog broja su-
dionika zaklju¢ujemo da je zani-
manje za primjenu kompjutorske
tehnike radi odredivanja na¢ina pi-
ljenja u praksi vrlo veliko. Disku-
sija je doprinijela i tome da se
dode do jasnijih koncepcija za dalji
naucnoistraziva¢ki rad na tom po-
drué¢ju u okviru istrazivackih za-
dataka u Zavodu za istraZivanja u
drvnoj industriji Sumarskog fakul-
teta u Zagrebu.

Prof. dr Marijan BreZnjak

njivanje«. Po tom prijedlogu, iz
postojeceg standarda DIN 68761 za
plo¢e tina FPy otpala bi neka svoj-
stva (npr. bubrenje u debljinu), ali
bi se uvela i neka nova (npr. otpor-
nost na razdvajanje) dok bi se za
¢vrstodu i$lo na umanjenje postoje-
¢ih zahtjeva.

Osim normiranih svojstava, ive-
rice posjeduju ¢itav niz daljih svoj-
stava koja mogu biti odlu¢ujuca za
neka podruéja primjene. Bez pre-
tenzija na neki potpuni prikaz, au-
tori uvode neka od spomenutih
svojstava, kao npr.:

— volumna masa, profil vol. ma-
se

— promjena dimenzija u pro-
mjenljivoj klimi

— ponadanje kod trajnog optere-
denja

— struktura iverja vanjskog slo-
ja

— oblik povr$ine u mikro i ma-

kro podruéju

sposobnost upijanja

poroznost

povr$insko bubrenje

tvrdoca

stabilnost dimenzija

vrsta brusenja

raspored iverja.

Usprkos postavljenih granica u
standardu, u proizvodnji iverica po-
stoji vie faktora koji na odredeni
nacin mogu utjecati na konad¢ni
kvalitet ploce, kao npr.: vrsta drva,
priprema iverja, obljepljivavnje i-
verja, postupak natresanja, tehnika
presanja, vlaznost i uskladiitenje.

U nastavku analizirane su podlo-
ge za oplemenjivanje u tekuéem
stanju, kao npr. iverice obloZene
furnirom, osnovnom folijom ili fil-
mom za direktno obloZene ploce.
Pritom su tabelarno i grafi¢ki pri-
kazani rezultatj viSegodi$nijih istra-
Zivanja u »Wilhelm — Klauditz«
Institutu w Braunschweigu. Spo-
menuta istraZzivanja odnose se u-
glavnom na definiranie optimalnih
svojstava plo¢a namijenjenih ople-
menjivanju, Tako je ustanovljeno
da vol. masa na povrsinj ploce tre-
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ba iznositi najmanje 900 kg/m?. Na-
ime, §to je veca vol. masa na povrsi-
ni, toliko je zatvorenija vanjska
povrsina i manja potreba tekuceg
materijala za oblaganje. S druge
strane, ¢vrstoca na  razdvajanije
vanjskog sloja, koja je u korelaciji
s vol. masom vanjskog sloja, pro-
filom vol. mas~ i uc¢esem veznog
sredstva, mora iznositi najmanje 1,0
N/mm?®.

1 za ostala svojstva, na osnovi
rezultata vlastitih i tudih istraziva-
nja, autori preporucuju grani¢ne
vrijednosti.

Na kraju su navedene metode i
uredaji  za ispitivanje pojedinih
svojstava. Neki od ovih uredaja raz-
vijeni su tokom istrazivackih rado-
va na ovoj problematici u Institutu
u Braunschweigu.

O tendencijama u razvoju lakova
za drvo i povrSine namjestaja
govorio je, W. Gork. U referatu su
istaknute dvije dinjenice: 1. da je
preko 70" svih lakiranih povr$ina
namjes$taja i drva opdenito lakira-
no nitroceluloznim lakovima i 2.
da se ostatak od cca 25/¢ odnosi na
druee sustave lakova (PUR, SH, UP,
Acril) koji su su$eni, odnosno o-
tvrdnuti, u razli¢itim sistemima. I
dalje ostaje trend u kvaliteti novr-
Sine — upravo toliko dobro da vi-
zuelno zadovoljava. Tendenciie u
razvoju lakova za drvo i povr$ine
namjestaja polaze od dva ishodista:

a) ekonomsko

— zasStita okoline i zdravlja

— tros$kovi energije

— potreba racionalizacije

— univerzalna primjena proizvo-
voda i postupaka

— varijacije u proizvodima i pos-
tupcima

— troskovi za povrSine.

b) kemijsko — tehni¢kog razvoja
— UV-otvrdnjivanje
— otvrdnjivanje putem zraka e-
lektrona.

Razvoj lakova se danas viSe nego
ikada ranije prilagodava uvjetima
i moguénostima na trzi$tu, no pita-
nje zastite okoline i zdravlja od
velikog je utjecaja. Dva su osnovna
pravca daljeg razvoja: lakovi na vo-
denoj bazi i sistemi lakova bez ota-
pala koji otvrdnjuju zracenjem. U
nastavku autor je op$irnije govorio
o sistemima otvrdnjivania zrace-
njem sa stanovi$ta zaStite covje-
kove okoline i utro$ka energije.
Govoreéi o sistemu otvrdnjivanja
zraCenjem, autor je dao tabelarne
prikaze potrebnog vremena za Su-
Senje raznih vrsta lakova po kana-
lu, investicijske tro$kove za kanal-
ne su$jonice i otvrdnjavanje po
1 m? povrdine, podruéje primjene
raznih sistema, te prosjecne tros-
kove i razvojne tendencije,

O vodenim materijalima za obla-
ganje (vodenim lakovima) za laki-
ranje drva i drvnih ploéa govorio

238

je E. Berger. U referatu je pri-
kazan lrcnf primjene sistema koji
manje zagaduju okolinu, zatim ka-
rakteristike sistema oblaganja na
vodenoj bazi, usporedba svojstava
vodenih lakova s konvencionalnim
sistemima, specijalna problematika
kod aplikacije vodenih sistema, te
postupak s otpadnom vodom.

Govoreéi o trendu primjene sis-
tema koji manje zagaduju okolinu,
autor je upozorio da se kod pro-
jektiranja novih postrojenja i pri-
mjene novih materijala mora voditi
racuna o Saveznom zakonu o zastiti
okoline. Postoje¢i propisi dijele pli-
novite i parne emisije na bazi or-
ganskih spojeva u tri razreda i
daju maksimalno dozvoljene kon-
centracije (mg/m?. Kod primjene
konvencionalnih sistema lakova s
ude$éem otapala od 50-80"c, dozvo-
ljene se koncentracije u pravilu
premasuju, za oko 10%. Ove emi-
sijfe se moraju pomoéu posebnih
tehni¢kih postupaka (apsorpciia, ad-
sorpcija, spaljivanje) smaniiti na
dozvoljenu mjeru. Druga alternati-
va za konvencionalne sisteme laki-
ranja ie smanienje otapala iz eko-
nomskih i ekologkih razloga. Na to
upuéuju i najnovija kretanja na
trzi$tu nafte i niezinih nusprodu-
kata. Iz tih raploga, prema autoru,
lakovi na vodenoj bazi mogu biti
dobra alternativa za konvencional-
ne sisteme lakiranja.

U okviru razmatranja klasifika-
cije sistema oblaganja na vedenoj
bazi, analizirani su jedno i dvokom-
ponentni sistemi i navedeni odre-
deni primjeri lakiranja iverica, vlak-
natica, furniranih iverica i dekora-
tivnih folija. Nastavno, autor je
dao uporedni prikaz svojstava vode-
nih lakova i konvencionalnih sis-
tema u pogledu potrebne energije
za suSenje i kvalitete oplemenjenih
povr$ina. Osnovna pretpostavka za
pronalaZenje optimalnog postupka
jest dogovor izmedu proizvodacda na-
mije$taja i proizvodafa postrojenja
i lakova.

A. Frick je u svom referatu, »Sis-
temi nanoSenja lakova, stanje teh-
nologije nanosa« govorio o uskoj
ovisnosti razvojnih faza sistema la-
kova i manoSenja lakova. Novi sis-
temi lakiranja zahtijevaju novu i
poboljsanu tehniku nanosenja. Pro-
izvodadi postrojenja su se ovim
zahtjevima u potpunosti prilagodili.
Govoredi o sistemima nanoS$enja,
autor se posebno osvrnuo na tzv.
sisteme s raspr§ivanjem i bez ras-
préivanja. 7~ svaki od navedenih
sistema dati su osnovni tehnologki
parametri i karakteristike strojeva.

O razvojnim trendovima, te mo-
guénostima i granicama kod nano-
sa tekucih sistema oblaganja govo-
rio je W. Pankoke. Za razliku od
drugih industrijskih podrudja, o-
plemenjivanje povr§ina drva i na-
mjeStaja zauzima centralno mjesto
u proizvodnom procesu, Osnovni
zadaci, odnosno funkcije lakiranja,
prema autoru, sastoje se u stabilizi-

ranju nosafa materijala, nano$enju
odredenog desena, zavrénog sloja i
odredenog povrinskog efekta (stru-
kture). Sve ove funkcije moderni
lakovi moraju ispuniti.

U nastavku autor razmatra gra-
nice tradicionalnih sistema nanoge-
nja koji se po njemu sastoje u
slijede¢em: koli¢ini nanosa po m?,
viskozitetu, kvaliteti oblaganja i ob-
liku predmeta. Za svaki od ovih fak-
tora navedene su utjecajne veli¢ine
i moguce optimalne granice za po-
jedine tehnike nano$enja.

Govoreéi o razvojnim trendovima
u tehnici lakiranja, autor postavlja
pitanje: »Tko utje¢e na ove tren-
dove«? U odgovoru na to pitanje
navodi ¢itav niz utjecajnih faktora,
kao npr.: proizvoda¢ materijala, is-
poruéilac lakova, proizvodacé stroje-
va, proizvoda¢ namjes$taja, dizajner,
te cesto promjenljivi ukus kupca
namje$taja. Na kraju autor istice
opéu konstataciju da razvoj ove
tehnologije i tehnike ide dalie ka-
ko bi se i u buduénosti lakiranie
drva i povrdina namje$taja izvelo
ekonomiéno brzo i bez zagadivanja
&ovjekove okoline.

»0 postupcima za suSenje i otvr-
dnjavanje lakova«, kao znacajnim
procesima u proizvodnji lakiranih
povrsina, govorio je u svom refera-
tu W. Flothmann. U uvodnom
dijelu autor se osvrée na dvije os-
novne vrste stvaranja filma, tzv.
fizikalno (suSenjem) 1 kemijsko (o-
tvrdnjivanjem). Nastavnc su nave-
deni osnovni elementi grade lakova
i obrazloZeni principi suSenja od-
nosno otvrdnjivanja lakova. S tim
u vezi, prikazane su vrste su$ionica
i njihove osnovne tehnic¢ko-tehno-
loSke karakteristike. Na kraju su
prikazani propisi o ograni¢avanju
emisija kod linija za lakiranje.

»Postupak za su$enie i otvrdniiva-
nje lakova pomoéu UV zraka« obra-
dio je u svom referatn J. Jung.
Uvodno su navedeni kriteriji za iz-
bor sistema su$enija. Analizirane su
razne vrste metoda susenja i otvrd-
njivanja zracenjem, te navedena po-
dru.é]a primjene za UV-suenje. Na
kraju su prikazani osnovni tehnié-
ki podaci.

»0 primjeni propisa saveznog za-
kona o zastiti od emisija (Bimsch.
G) u podru¢ju industrije namjesta-
jacbilo je riiedi u referatu R.
Schwarza. Prikazan je postunak
za izdavanje dozvole prema BlIm-
schG, razlike izmedu sluzbenog pos-
tupka i jednostavnog postuoka, te
pretpostavke za izdavanje dozvole.
U nastavku prikazan ie postuoak
za izdavanje gradevinske dozvole i
opdéi rezime.

»0 kontroli kvalitete, analizi gre-
Saka te naknadnom pobolisaniu la-
kiranih povrsina drva i namjestaja«
govorio je u svom referatu W.
Baulmann, U referatu je obuhva-
dena kontrola kvalitete kod proiz-
vodacta lakova, metode ispitivania
lakova u tekucem stanju, ispitivanie
sudenja, stupnja sjaja, tona boje,



kontrole pokrivenosti, prianjanja ili
spajanja, otpornosti na habanje i
dr. laboratorijska ispitivanja. U o-
kviru kontrole kvalitete kod potro-
Saca obuhvadena je kontrola osnov-
nih tehnoloskih paramatara i ana-

liza grefaka. Na kraju su navedene
metode za otklanjanje gre$aka kod
lakiranja.

Nakon referata, odrzana je pa-
nel-diskusija o pitanjima iznesenim
u referatima ili opdenito vezanim

I1ZVOZ NAMJESTAJA — DOSADASNJA ISKUSTVA I

PERSPEKTIVA

MATERIJALT SAVIETOVANJA ODRZANOG 21. I 22. VI. 1978 U
BEOGRADU

U vreme odrzavanja Medunarodnog sajma namestaja, opreme i u-
nutrasnje dekoracije, u Beogradu, 21. i 22. novembra 1978., kao poprat-
na manifestacija, odrzano je i stru¢no savetovanje, sa tematikom IZ-
VOZ NAMESTAJA — DOSADASNJA ISKUSTVA 1 PERSPEKTIVA.
Organizator savetovanja bilo je Opste udruZenje Sumarstva i industrije
za preradu drveta, celuloze i papira Jugoslavije, — u suradnji sa slo-
zenim organizacijama udruzenog rada drvne industrije i prometa na-
mestaja, Dizajn centrom u Beogradu i Beogradskim sajmom.

Cilj savetovanja je bio da se dade presek nivoa dosadasnjeg izvoza
namestaja i predlog mera za unapredenje izvoza.

Na savetovanju su bili zastupljeni predstavnici svih slozenih orga-
nizacija industrije namestaja i prometa. Svi materijali savetovanja —
referati, koreferati i diskusije, bit ¢e objavljeni u posebnom zborniku.
To ce biti prilika da se svi zainteresirani upoznaju sa sadrzajem save-
tovanja, kao i znacajnim opaskama i preporukama, koje su s puno ar-
gumenata iznoSene u toku savetovanja. Savetovanje je bilo koncipirano

u cetiri bloka.
OSNOVNI REFERAT

Osnovni referat, u ime opsteg u-
druzenja Sumarstva i industrije za
preradu drveta, celuloze i papira
Jugoslavije, podneo je prof. dr D u-
§an Ores$c¢anin.

U referatu je posebno naglasen
znacaj izvoza, kao razvojne kompo-
nente industrije namestaja Jugosla-
vije.

Dati su podaci o medunarodnoj
trgovini names$taja u desetogodis$-
njem periodu 1965 — 1974. godine,
koja je, i pored recesije u 1975. i
1976. godini, bila u daljoj ekspanzi-
ji. Jugoslavija je tradicionalni snab-
deva¢ namestaja OECD-a, odnosno
najveéi snabdevac¢ u okviru zemalja
u razvoju. Istrazivanja trziSta na-
mestaja, koja su vrSena u SR Ne-
mackoj, Francuskoi. SAD i Japanu,
dovela su do zakljucka da ¢e poras-
ti uvoz iz zemalja u razvoju, kao i
Jugoslavije. Razume se, to ée zavi-
siti prvenstveno od sposobnosti iz-
voznih firmi da se pogodi stil, ma-
terijal, zavréna obrada i dizajn.

Izvoz namjestaja

U referatu je dosta mesta bilo
posveceno mestu i ulozi nase zemlje
u medunarodnoj trgovini namesta-
ja, posebno izvozu u SAD, Francus-
ku, SR Nemacku, Veliku Britaniju
i dr. Interesantno je uceéée uvora
u SAD iz Jugoslavije u nekim artik-
lima, kao $to su: stolice, gde je
ucesce prvih 9 meseci 1977, godine
iznosilo 40,05, zatim delovi name-
$taja od masiva 18%, pleteni na-
mestaj 9,04% i namestaj od savije-
nog drveta 3,3%. U uvozu stolica

u SAD, mesto Jugoslavije je vrlo vi-
soko i prema realnim procenama
znatnije se ne moZe povecavati.

Zanimljiv je i podatak da je Ju-
goslavija po potro$nji namestaja
po stanovniku na pretposlednjem
mestu u Evropi. Nalazimo se samo
ispred Portugala i Irske. Ni$ta ma-
nje nije znaajan podatak da je
potro$nija po stanovniku namestaja
u SR Nemackoj i Belgiji pet puta
veéa nego u Jugoslaviji, a u Nor-
veSkoj i Danskoj je 3 puta visa.
Razlozi leze u nizu faktora koji uti-
¢u na obim potro$nje namestaija, a
u prvom redu u visini nacionalnog
dohotka, obimu stambene izgrad-
nje, nivou cena namestaja, navika-
ma te potro$ackim kreditima.

Po vrednosti proizvodnie po fa-
brici namestaja, Jugoslavija zauzi-
ma visoko mesto. Nalazi se na dru-
gom mestu odmah iza SR Nemad-
ke. Pri tome treba imati u vidu da
mi imamo evidentirano 282 fabrike
nameStaja. Ali, po vrednosti proiz
vodnje po radniku, mi se nalazimo
veoma nisko, na pretposlednjem
mestu. Iza nas je samo Portugal.
Danska je na prvom mestu i ima
6,8 puta veéu proizvodnju po radni-
ku nego Jugoslavija,

Prema podacima Evropske unije
za name$taj za 1977. godinu, udes-
¢e izvoza u ukupnim isporukama
ie vrlo visoko, Ono iznosi u Belgiji
53,2, Danskoj 43,2, Irskoj 26,8, Fran-
cuskoj 16,8, SR Nemackoj 203 i
Jugoslaviji 159,

Karakteristike nekih trZi§ta

_Treba naglasiti da su zemlje Sred-
njeg istoka poznate kao uvoznice

uz tehniku i tehnologiju lakiranja.
Savjetovanje je dalo uvida u sta-
nje tehnike i tehnologije i skrenulo
paznju na otvorene puteve i mo-

guénosti za buduéi razvoj.
S. PETROVIC

namedtaja, Pri tome treba napome-
nuti da je najve¢i uvoznik, prema
raspolozivim podacima, Saudijska
Arabija. Vazan je podatak da je
uce$ce Jugoslavije u ovim zemlja-
ma uvoznicama name$taja relativ-
no nisko, mada imamo komparativ-
ne prednosti. Uporedenja radi na-
vest ¢emo da je izvoz name$taja iz
SR Nemacke u Saudijsku Arabiju
skoro jednak nemackom uvozu na-
mestaja iz Jugoslavije. SR Nemad-
ka je najveéi izvoznik i uvoznik
names$taja u Evropi.

Ako se posmatra uvoz namestaja
u SSSR, koji godi$nje dostiZe nivo
od 310.596.000 rubalja, odnosno 447
miliona dolara, mora se primetiti
da Jugoslavija ucestvuje samo sa
10.567.000 rubalja. Imajuéi u vidu
ukupne odnose sa SSSR-om. oce-
njuje se da je ule$ée Jugoslavije
u izvozu names$taja u SSSR nisko,
pa bi nastojanja trebalo usmeriti
na njegovo povecanje.

Dalji razvoj jugoslovenskog izvoza
namestaja

Proizvodnja names$taja u Jugosla-
viji u posleratnom periodu rasla
je po proseénoj stopi iznad 9.
Proizvodnja je rasla znatno brze
od domace potro$nje, tako da se
deo proizvodnje morao plasirati u
izvoz, u kojem su, pored vrlo izra-
Zene konkurencije, postignuti dobri
rezultati.

U uslovima koji ograni¢avaju po-
tro§.n3u na domacem trzistu, te po-
stojanja razvijenih kapaciteta i nii-
hova nedovoljnog koriséenja, o ce-
mu je bilo dosta rije¢i v referatu
dalji razvoj industrije namestaja i
zadrzavanje dosada3$njeg trenda za-
visi u prvom redu od kretanja izvo-
za. Znali, izvoz name$taia mora
postati veoma vaZna razvojna kom-
ponenta industrije namestaja Jugo-
slavije.

U osnovnom referatu data ie
struktura izvoza namestaia, iz koie
se vidi da u njem znadajno mesto
zauzima sobni nameStaj 364% i
sitni komadni namestaj 415%. U
ukupnom izvozu drvne indvstrije
names$taj je ucestvovao u 1977. go-
dini sa 30,4%.

Pravcei izvoza namestaja

Pravci izvoza ukazuju na dinjeni-
cu da u razvijene zemlje Zapada
izvozimo 36,6%, u SAD i Kanadu
36,1%, isto¢no evropske zemlje 16,7
9% i zemlje u razvoju 10,6%. Izvoz
je usmeren na preko 50 inostranih
trzi§ta, prakti¢no na svih pet kon-
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tinenata. 1 pored stalnog porasta
izvoza namecstaja, jugoslovensko u-
&edée u uvozu u zemlje glavne uvoz-
nice, osim u SAD, vrlo je nisko.
Razloga ima vise: asortiman, kvali-
tet, cene koje su opterecene pore:
zima, te neprikladan dizajn.

Italija, koja uvozi drvo, nalazi
se na drugom mestu u svetu u iz-
vozu namestaja. Vrednost izvoza na-
mestaja Ialije je oko 7 puta veca
od vrednosti jugoslovenskog izvoza.
Trebalo bi vise paznje posvetiti po-
vedanju izvoza jugoslovenskog na-
mestaja u zemlje Zapadne Evrope
i zemlje u razvoju. Zemlje Bliskog
istoka za sada nisu veliko trZiste,
ali ¢e to sigurno postati po obimu
izvoza u te zemlje. Uocljivo je da
su tu tendenciju izvoznici iz SR
Nemacke 1 Italije blagovremeno
shvatili.

Imajuci u vidu sve faktore koji
uti¢u na povedanje obima izvoza, te
sve izlozene momente u osnovnom
referatu, ocenjeno je da su mogué-
nosti jugoslavenske industrije na-
mestaja u izvozu daleko vece, po-
sebno kada se radi o names$taju od
masivnog drva, s obzirom na vrlo
solidnu sirovinsku bazu u na$oj
zemlji. Da bi se to postiglo, neop-
hodno je industriji names$taja u
celini omogucditi povoljnije uslove
u pogledu snabdevanja neophodnim
repromaterijalima iz uvoza. Znadaj-
no mesto u sklopu napora za po-
vecanje izvoza zauzima i jedinstve-
niii nastup nego $to je to do sada
bila praksa.

Ovo su bili najznadajniji momen-
ti iz osnovnog referata prof. dr
Dusana Orescanina.

OSTALI REFERATI

U daljem izlaganju daje se pri-
kaz uz krade izvode iz ostalih refe-
rata i sinopsisa referata domadih i
stranih eksperata za problematiku
izvoza i industrijskog dizajna.

Prof. dr Roman Obraz, Zag
reb,: »Razvoj proizvoda za eksport-
na trzistac.

Uspjeh izvoznika ovisi u mnogo-
me ¢ tome u kojoj mjeri njegov
proizvod (ili ponuda uzeta u cjelini)
odgovara zahtjevima inozemnog tr-
7ista. Prema tome, izvoznik koji
planira pocetni nastup na nekom
stranom trzi$tu ili pomi$lia o mie-
rama dalje intenzifikacije izvoza
mora biti svjestan ¢injenice da tre-
ba podvrgnuti analiti¢koj ocjeni
stupanj prikladnosti i prilagodeno-
sti proizvoda stranom trZzistu. Prob-
lem prilagodivanja ponude stranom
trzitu trajan je proces,

Razvoj proizvoda treba shvatiti
kao kontinuirani proces, Ozbiljan
izvoznik mora racunati s vige fak-
tora u odvijanju izvoznih aktivnos-
ti. U toku vremena potrebno je u-
dovoljavati promjenama do kojih
do!azi u obiljeZjima potraznje na
ve¢ osvojenim trzi§tima,
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Postizanje efikasnih rezultata na
tom podruéju iziskuje razvoj ko-
ordinacije i sinhronizacije rada iz
medu poslovnih funkcija i struénih
sluzbi radne organizacije, odnosno
izmedu nje i izvozne organizacije.
Udruzivanje rada i sredstava pro-
izvodnih i prometnih organizacija
temelji se na zajedni¢koj razvojnoj
politici, koja u intezifikaciji i una-
predenju izvoza dobiva primarnu
ulogu 1 znacenje.

Sto moze uciniti pojedinac, $to
institucija, a §to drustvo na planu
unapredivanja dizajna? Autor ovdje
razmatra dizajn kao pitanje kultur-
nog, drustvenog i ekonomskog iden-
titeta i istice neophodnost istraZiva-
nja i zadovoljavanja vlastitih spe-
cifi¢nosti i vlastitih potreba. Postoji
li u tom kontekstu »dizajn za iz
voz?« U nastavku isti¢e dizajn kao
vitalni element medunarodne kul-
turne razmjene i upozoruje na ino-
vativnu strategiju kao strate$ku o-
sovinu marketin§ki orijentiranog
poduzeéa. Marketinki orijentirano
rukovodenje inovacijama (innovati-
on management) — nova je disci-
plina u okviru marketinga.

Prof. Miroslav Fruht, pu
blicista, glavni urednik casopisa
»Industrijsko oblikovanje«, iz Beo-
grada,: »Industrijski dizajn kao
faktor unapredenja izvoza«.

Siroka prisutnost industrijskog
dizajna u svim oblastima Zivota i
rada izazvala je posledicu da se, ne
samo u industrijski razvijenim zem-
Jjama veé i u zemljama u razvoju,
poslednjih godina poklanja sve ve-
da paznja razvoju i unapredenju
metoda i prakse industrijskog di-
zajna. On se sve viSe tretira kao
ekonomska kategorija od prvoraz-
rednog znadaja za ekonomski pre-
stiz zemlje i zauzimanje $to vedeg
prostora u medunarodnoj ekonom-
skoj razmeni.

Uslov za ukljucivanje industrij-
skog dizajna u izvoznu politiku
jest da se na nivou nacionalne
privrede konstituiSe politika dizai-
na, stvori razumevanije za uvodenje
dizajna u proces proizvodnje, obez-
bede kompetentni kadrovi i uspos-
tavi razumevanje izmedu industrije
i trgovine uz ucde$ée potrosaca kao
neposrednih korisnika. U ¢&itavom
procesu ukljudivanja industrijskog
dizajna u izvoznu politiku, znadajnu
ulogu imaju specijalizovane insti-
tucije (dizain centri i instituti), Nii-
hov prvenstveni zadatak je da kroz
razli¢ite oblike aktivnosti podsti¢u
formiranie i razvijanje svesti o pot-
rebj uvodenja industrijskog dizajna
u proizvodnju. Takvo podsticanje
kreée se najée$ée u okvirima aktiv-
nosti koje obuhvataju:

a) obezbedenje odgovarajuéih sluz-
bi za pruZanje dizajn usluga i
konsultacija proizvodac¢ima,

b) unapredenje profesije industrij-
skih dizajnera,

¢) pruzanje pomod¢i zvaniénim fak-
torima i organima koji su nad-
leZzni za pitanja obrazovanja kad-
rova radi njihovog pravilnog us-
mjeravanja,

d) pripremanje i organizovanje iz-

lozbi i drugih akcija, koie ima-
_f'u za cilj da informisu i popu-
ariu metod i praksu dizaina i
unapreduju kvalitet proizvodnje.

Postojeéa iskustva u industrijski
razvijenim zemljama ubedljivo po-
tvrduju da je proizvode za izvoz
potrebno prilagoditi zahtevima ino-
stranih naruéilaca. To podrazu-
meva koriééenje pouzdanih i pro-
verenih informacija. Medutim, ovo
ne isklju¢uje pokusaje da se pla-
siraju u izvozu proizvodi keji ce
po dizajnu biti izraz svojevrsne
originalnosti (skandinavski dizajn).
Sve dok su proizvodadi jedne zem-
lje zavisni od inostranih licenci,
industrija u takvim zemljama ne-
ée biti motivisana da razvi__]a', kre-
ira i uvodi sopstvene i originalne
proizvode, pa ¢e samim tim biti
manje $anse i za kreiranje asor-
timana za izvoz.

Preoblikovanje (redesign) takode
je jedan od nac¢ina da se unapredi
izvoz. Proizvod koji se preoblikuje
ima odredene prednosti jer se ra-
di o artiklu koji je veé nasao svo-
je mesto na trzi$tu. Pri definisanju
asortimana i osnovnih karakteri-
stika nameS$taja za izvoz treba ra-
¢unati na izraZenu segmentaciju i
slojevitost inostranog trzista.

Zavisno od dru$tveno-ekonomskog
sistema, stepena razvijenosti i kul-
ture stanovanja, postoje vrlo razli-
¢iti zahtevi u pojedinim zemljama
u pogledu kvaliteta dizajna names$-
taja. Da bi se ova pitanja uspes$nije
resavala, potrebno je da se uz do-
govor republika i pokrajina, a na
osnovu neposrednog i realno utvr-
denog interesa OOUR-a, postigne
dogovor o konstituisanju politike
dizajna na nivou (itave zemlje.
Privredna komora Jugoslavije i sa-
moupravne interesne zajednice za
ekonomske odnose s inostranstvom
prava su mesta gde treba takve
inicijative pokrenuti i realizovati.

Dr Josip Sudar, Fakultet za
vanjsku trgovinu Zagreb, »Speci
ficne karakteristike eksportne pro-
mocije«.

Sve intenzivniji i sve opseZniji
razvitak medunarodnog trziSnog
poslovanja pridonio je i sve vecem
znacenju i ulozi promotivnih aktiv-
nosti za brZe uvodenje, prihvat i
odrZavanje proizvoda i usluga na
inozemnom trZi§tu. Ulazedi na svjet-
ska trzista i prihvacaiuéi suvremeni
koncept trzi§nog poslovanja — mar-
ketinga, neminovno je da se u taj
koncept uklju¢e i promotivne ak-
tivnosti. One 'suu okviru trZi$noga
spleta isto tako znalajan dinilac
kao i planiranje proizvoda, politi-
ka cijena, prodaja i distribucija.
Dok vedina autora u promociju



(komuniciranje s trzi§tem) ukljucu-
je ekonomsku propagandu, unapre-
divanje prodaje, osobnu prodaju,
odnose s javno$c¢u i publicitet, mi
smo u promotivne aktivnosti jod
ukljucili oblikovanje (dizajn), am-
balazu i usluge potroSa¢ima (ser
vis). Preduvjet za uspje$no provo
denje promotivne aktivnosti na me-
dunarodnom trzi$tu u prvom redu
je izvanredno poznavanje trzista,
7ivotna faza proizvoda, poznavanje¢
kupaca odnosno potroSaca, te pri-
jenosnika i sredstava promotivnih
poruka.

Sama promotivna aktivnost mo-
ye se odvijati u nekoliko faza:
prethodna promocija, koja se
sastoji u animiranju i informira-
nju potencijalnih kupaca na vanj-
skim trzistima direktnim promotiv-
nim sredstvima (medunarodni saj-
movi u zemlji i inozemstvu, ogla-
favanje u domacoj i inozemnoj
Stampi), uvadajudca promotivna
aktivnost koja predstavlja propa-
gandne akcije preko odabranih pri-
jenosnika i sredstava na nekom
vanjskom trzi§tu i — pojacava-
juc¢a 1 odrzavajucda promo-
tivna aktivnost u smislu dugoroc-
nog odrzavanja poznatosti nase
marke ili grupe proizvoda.

Gledajué¢i na mogudénosti unapre-
divanja plasmana naSeg pokucstva
na inozemnom trzi$tu, dolazimo do
slijede¢ih pitanja: 1. Da li na ino-
zemnom trzi$tu forsirati ime jed-
nog proizvodaca, jedne vrste pro-
izvoda ili odmah pristupiti stvara-
nju jedinstvene marke jugoslaven-
skih proizvodaca, koja bi bila ga-
rancija kvalitete?

2. Organizirati i pristupiti stvara-
nju specifi¢énog jugoslavenskog ob-
likovanja pokudstva koje bi, zbog
svog stila i oblika, bilo konkuren-
tno pokudéstvu ostalih svjetskih pro-
izvodaca.

3. Pristupiti otvaranju stalne izloZ
be jugoslavenskog pokudstva u ve-
likim svjetskim centrima.

4. Otvaranje velikih robnih kuca
specijaliziranih za pokuéstvo na za-
padnom trzistu.

Prof. dr. Branislav O-
bremski, savetnik za samou
pravljacki informativni sistem u

Zavodu za ekonomske ekspertize,
Novi Beograd: »Efikasno organizo-
vanje informisanja i upravljanja
osnovnih organizacija udruzenog ra:
da proizvodnje i plasmana name$
taja«.

Podaci o poslovanju organizacija
udruzenog rada S$umarstva, drvne
industrije i industrije celuloze i pa-
pira (januar-jun 1978. god.), pre-
zentirani od strane Op$teg udruze-
nja Sumarstva i industrije za pre-
radu drveta, celuloze i papira Ju
goslavije, ukazuje na ostvarene re-
zultate ovih delatnosti u odnosu na
ukupnu industriju i na ukupnu pri-
vredu, Za $to efikasnije informisa-
nje i upravljanje na osnovu ovih
podataka danas se u savremenom

poslovnhom svetu sve vise koristi
metod komparacija.

Njime se usporeduju konkretni
rezultati jednog OUR-a s konkret-
nim rezultatima drugog srodnog
OUR-a. Efekat saznanja o dobrom
ili o lofem poslovanju daleko je
jaci, nego ako se izlazu samo opsti
rezultati.

Kom{jarativna analiza medu srod-
nim OUR-ima polazi najpre od tri
osnovna pitanja:

1. Kakve je rezultate postigao rad-
ni kolektiv u procesu reprodukcije?

2. Pod kakvim wuslovima privredi-
vanja su ostvareni ovi rezultati?
3. Ekonomska opravdanost raspo-
dele u svetlu uslova privredivanja
i ostvarenih rezultata.

Ako ovim podacima dodamo sa-
mo nekoliko pokazatelja iz oblasti
ostvarenih rezultata, uslova privre-
divanja i raspodele (od preko 100
sa kojim se rasvolaZze), imat ¢emo
slede¢u kompleksniju informaciju:

a) vrednost opreme po radniku u
dinarima:

— naSa reproduktivna sposob
nost je 1%/
— maksimalna reproduktivna

sposobnost u grupaciji proiz-
vodaca finalnih proizvoda od
od drveta 15%

Na ovaj nac¢in u informaciji or-
ganima upravljanja prezentiramo
mnogo vide elemenata,

Na bazi ovakve informacije treba

ocekivati diskusiju najmanje oko
ovoga:

— stepen sposobnosti nase opreme
je bolji, §to zna¢i da nam je oprema
NOVIJA, ali smo ipak ostvarili nizu
ekgnomiénost od proseka, zbog ¢&e-
ga?

— iako je oprema novija, tehniéka
opremljenost po radniku je SLABI-
JA od grupacije, trebat ée ulagati
u nabavku nove opreme;

— odakle vrditi ta ulaganja, kada
su nam fondovi nedovoljni, a i
stepen reproduktivne sposobnosti
je znatno ispod proseka?

— prosek grupacije

— najbolja opremljenost po rad-
niku

— najlo$ija opremljenost po rad-
niku

— opremljenost nase OUR

— redosled u grupaciji: od 77
analiziranih OUR mi se nala-
zimo na

103.706 dinara
184.791 dinara
14.711 dinara

77.690 dinara

29 mestu

b) stepen sposobnosti opreme (raz-
lika do 100'/e predstavlja stepen ot-
Disanosti opreme)

— prosek grupacije 42%/o
— stepen sposobnosti nase opre-
me 58

c) akumulacija zajednice u_dohot-
ku (povoljnije je ako zajednica ma-
nje zahteva iz dohotka)

—- prosek grupacije 241/:
— u naSem OUR-u zahtevanja
zajednice iznose 18%¢
d) koeficijent obrta (povoljniji je
veéi koeficijent)
— prosek grupacije 0,9
— na$ koeficijent obrtaja 0,4
@) formirani znos
radniku u dinarima:
— prosek grupacije 7.963 dinara

— u naSem OUR-u formirano je
2,622 dinara

fondova po

f) reproduktivna sposobnost OUR
— prosek grupacije 32

— obrtna sredstva ne koriste se ra-
cionalno jer je koeficijent obrta
vrlo nizak, treba izvr$iti detaljnu
analizu visine obrtnih sredstava i
nacina kori$éenja tih sredstava, itd.

Zavod za ekonomske ekspertize
veé vise od 20 godina neguje metod
KOMPARATIVNE ANALIZE medu
srodnim organizacijama, i danas se
preko 3.600 organizacija udruzenog
rada koristi ovom metodom infor-
misanja organa upravljanja. Pri to-
me se jasno naglaava da:

a) svaki individualni rezultat NEPO-
VOLJNIJI OD MAKSIMALNOG, naj-
boljeg rezultata u grupi, predsta—~
lja tzv. UNUTRASNJU RE-
Z ](*31 RV U u organizaciji udruzenoog
rada.

Sta u stvari znadi ova unutrasnja
rezerva?

UNUTRASNJA REZERVA pred-
stavlja MOGUCNOST da se postig-
nuti rezultati POBOLJSAJU efikas-
nijim i racionalnijim koriS¢enjem
rada i sredstava. Ona je strogo
kvantificirana veli¢ina, jer je neki
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OUR takve rezultate veé ostvario.
Iskustvo ukazuje da su mnogi OUR-
4i s nizom tehnickom opremljenos-
¢u ostvarili bolje efekte na sektoru
produktivnosti, ekonomi¢nosti i ren-
tabilnosti u odnosu na OUR-¢ koji
su bili bolje opremljeni. Zbog ¢ega?
Samo zbog toga $to su vodile racu-
na o racionalnom korisé¢enju sred-
stava, rada i radnog vremena, vo-
dile racuna o plasmanu uz prethod-
no analiziranje trzista itd.

Treba naglasiti da je mogude sa-
diniti komparativnu  analizu i za
OUR koje sc bave plasmanom na
inostrana trzista, ukoliko sc iz celo-
kupnog poslovanja OUR-a racunski
izdvoje podaci koji se odnose na
izvrSeni izvoz. Na taj nacin dobili
bi se veoma dragoceni parametri,
potrebni za odlucivanje.

Od stranih ecksperata, koji su u-
zeli ucesée u radu Savetovanja, naj-
pre je sovorio Ernest Auer, di-
rektor Dizajn centra u Stutgartu,
SR Nemacka, o ulozi dizajn centara
v povecanju izvoza, 2 Panl Ho-
gan izneo je znacaj podrske irske
vlade u povecanju izvoza.

Desmond Cody, UNIDO, savet-
nik za industriju namestaija: »Iskus-
tva u saradnji sa jugoslovenskim
industrijama namestaja« (navodi-
mo samo najvaznija mesta iz ko-
referata).

Prema svetskim standardima, in-
dustrija names$taja u Jugoslaviji
nimalo ne zaostaje za industrijama
ove vrste u svetu. To su velike in-
dustrije, neke od njih izuzetno veli-
kih kapaciteta. Sve su dobro oprem-
ljene savremenom tehnologijom, i-
maju dobre stru¢njake i stoje im na
raspolaganju vrlo kvalitetni materi-
jali — drvo i drugi repromaterijali.
Zbog takvog stanja, razumljivo je
$to su jugoslovenski proizvodacdi na-
mestaja zainteresovani za povecanije
izvoza, jer je to jedan od nadina da
se takvi potencijali i uslovi iskoris-
te. Medutim, obezbediti unosan iz-
voz names$taja nije ni malo laka
stvar, jer takve iste Zelje imaju i
druge zemlje, pri ¢emu su pojedina
trzista (SAD, evropske zezmlje ili
Bliski istok) podrudia na kojima
se javljaju o$tri konkurentni uslo-
vi. gdje se srecu aspiracije mno-
gih zemalja u pogledu plasmana.

U principu, uspeh u marketing
eksportu namjestaja moze se posti-
¢i ako je domaca industrija ovla-
dala sopstvenim trZi$tem, ne samo
u pogledu kapaciteta, finansiranja
i tehnologije, ve¢, §to je najvaznije,
ako je osvojila $iroki izbor proiz-
voda koji sadrZe potreban kvalitet
i pogodni su da se modifikuju za
pojedina specifi¢na izvozna trzista,
Drugim re¢ima, dizajn proizvoda
mora da bude efektan i prilagoden
trzistu kome je namenjen.

Sto se ti¢e samog dizajna names-
taja, javljaju se dva pitanja: a) da
li proizvodali znaju éta je dobar
dizajn?, b) da li postoje kod potro-
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gaca kriterijumi, kriti¢nost i uva-
ravanje dizajna? Mi$ljenja sam da
na oba ova pitanja ne mozemo do-
biti zadovoljavajuéi odgovor, uz u-
vazavanje svih specifi¢nosti razvoja
jugoslovenske privrede. 8to se tice
namestaja, zahtevi dizajna su spe-
cifi¢ni. Potrebno je prvenstveno da
s¢ pode od pazljivog i stru¢nong
istrazivanja trzidta, dok dizajn treba
da koristi sve pogodnosti proiz-
vodnje, znanje stru¢njaka i radnika
i da to primeni na materijal, kako
bi se stvorili kvalitetni proizvodi
po svom izgledu, boji, funkciji i
ceni.

U Jugoslaviji ima talentovanih
stru¢njaka, ali im nedostaje ade-
kvatno obrazovanje, kada je re¢ o
dizajnerima. To su veéinom arhi-
tekti koji su se posle diplomiranja
poceli baviti i dizajnom. Tamo gde
rade, dizajneri nemaju dovoljno
slobode u izrazavanju svoje kreativ-
nosti i ¢esto se koriste kao tehnicki
crtadi. Zbog toga se de$ava da su
mnogi modeli kopije inostranih, ili
su stereotipni i malo se razlikuju
od slicnih modela drugih evrop-
skih proizvodada. Treba prihvatiti
¢injenicu koja je u razvijenom sve-
tu poznata, da je dizajner jedini u
stanju da premosti jaz izmedu in-
dustrije i potro$aca i u tom smislu
treba da bude kompetentno obra-
zovan.

Zapazio sam da kod pojedinih
proizvoda¢a namestaja, u zelji da
se §to brZze i jednostavnije dode do
serijskog proizvoda, nema spremno-
sti da se pojedine osobenosti u obli-
ku novih proizvoda primene, veé se
maksimalno pojednostavljuje oblik,
iako u Jugoslaviji postoji bogata
kulturna tradicija i naslede proslos-
ti. Zbog toga mnogi proizvodi de-
luju sterilno i bez maS$te. Primer
Danske najbolje potvrduje kakav
se uspeh mozZe posti¢i uz angaZo-
vanje specijalnih ma$ina i opreme,
koja je u stanju da proizvodi manije
serije namestaja, koji ¢e biti atrak-
tivan i osoben u odnosu na zemlju
u kojoj je mnastao. Danski proizvo-
daéi nisu nikad dopustili da se za-
natski aspekt, u pozitivnom smislu,
izgubi u njihovoj industriji, §to nije
sprecilo da se postigne visoki ste-
pen mehanizacije. Koliko je to do-
prinelo velikom izvozu i ugledu dan-
skog namestaja u svetu, nepotreb-
no je isticati.

Cesto se Cuje pogre$no misljenje
da je tradicija neprijatelj progresa.
Medutim, ako jedno preduzeée i-
gnorie tradiciju, pri ¢emu mislim
na bogatstvo iskustva i istraZiva-
nje kulturnog nasleda, koje je staro
koliko sam ¢ovek — to neminovno
vodi ka neuspehu,

Kada se govori i o industriji
name$taja, neizbezno je da se po-
novo naglasi dvojstvo problema, i
to: dizajn i upravljanje (manage-
ment). Efikasnost svakog od ova
dva problema treba pre svega po-
smatrati u odnosu na domace tr-

7i8te. Ukoliko su ovi problemi do-
bro redeni, tada moZemo biti sigurni
da e se uspe$no rediti i problemi
izvoza.

ISKUSTVA I REZULTATI
SLOZENIH ORGANIZACIJA NA
POVECANJU 1ZVOZA

U raspravi je ulestvovalo viée
osoba, ali mi izdvajamo samo naj-
znacajnija izlaganja.

Dr Vaso $olaja, »8ipad« Sa-
rajevo, izneo je najpre nekoliko
najvaznijih podataka o ciljevima i
zadacima ove znalajne sloZenezor-
ganizacije udruZenog rada. U nas-
tavku izlaganja zadrZao se na pro-
blematici dizajna i kako se ona
re$ava u »Sipadu«. Napomenuo je
da su osnovni problemi brizljivo
selekcionisani i postavljeni zadaci
u istraziva¢ko-razvojnom centru
»8ipada«. U najskorije vreme goto-
vo sve fabrike names$taja ove sloZe-
ne organizacije imat ée inovirane
programe, te niz novih projekata
names$taja. Naime, u toku je opsti
jugoslavenski konkurs »$Sipada« za
dizain namestaja. »Sipad« je shva-
tio imperativ vremena i ulaZze ma-
ksimalne navore da se ukliuéi u
bitku za vi$i nivo oblikovanija na-
meStaja. Sedamdeset struénjaka raz-
nih profila radi na ovim poslovima,
i to de svakako imati povratno
dejstvo na prodor »8ipada« na ino-
strana trzi§ta i na povedanje ukup-
nog obima izvoza.

Mr Franc Vesel, »Slovenija-
les«, naveo ie niz podataka o tome
kako su se u ovoj znadainoi proiz-
vodnoi izvoznoi organizaciji orga-
nizovali radi poveéanja izvoza. U
izlaganju se opredelio za ulogu is-
traZivanja u okviru marketinga na-
mestaia. Posebno je podvukao zna-
¢aj informacija o trzi$tu, kanalima
distribuiranja roba, o konkurenciji,
te njenu pradenju.

Istakao je i mesto ekonomske pro-
parande u povedanju izvoza, zala-
Zuéi se pri tome za jedinstvenu
publikaciju o jugoslovenskom na-
mestaju, koja bi se prezentirala u
inostranstvu, za zajedni¢ke katalo-
ge, prospekte i ostali informativ-
no-propagandni materijal. zna¢ajan
za promociju nasih proizvoda na
nostranom trzistu.

PredloZio je da se asocijacije ko-
mora i udruZenja, u zajednici sa
Sekretarijatom za spoljnu trgovinu
i velikim izvoznim organizaciiama,
bolje organizuju na planu realizaci-
je dugoro¢nih aranZmana plasmana
namestaja sa zemljama uvoznica-
ma nameStaja. Autor dalje nagla-
Sava da izvoz me treba tretirati
samo kao potrebu industrija na-
mestaja, nego sve vise kao ekonom-
sku kategoriju, Mora se mnogo si-



stemati¢nije raditi na razvoju pro-
izvoda za strana trzista, a poscbno
s akcentom na visi stepen obrade
names$taja namenjenog za izvoz.

ovakvih skupova u interesu zajed-
nickog tretiranja tzv. strateskih pi-
tanja industrije namcﬁt’ua i drvne
industrije u celini i upozorio na
potrebu iznalazenja puteva jo§ je-

Ovaj prikaz Savetovan]a samo je
l%taknuo najvaznija mesta iz refe-
rata i izlaganja ucesnika u diskusi-
ji, zna¢ajna za industriju namesta-
ja.

Mihaijlo Stoiljkovid, dipl
inz. pudwdmk »lugodxvok()mbma

trzistu,

Beograd, istakao je znacenje

dinstvenijeg nastupa na inostranom
kako bi se organizovanije
radilo na $irem povecanju izvoza.

sekretar organizacionog
odbora savetovanja

Obrad Paramentié, dipl.

ing.

STRUCNJACI U DRVNOJ
GRADEVINARSTVU:

INDUSTRUI,

PILANARSTVU, SUMARSTVU, POLJOPRIVRED! |

CUVAJTE DRVO JER JE ONO NASE
NACIONALNO BOGATSTVO!

Sve vrste drva nakon sjece u raznim oktli-
cima (trupci, piljena grada, gradevna sto-
larija, krovne konstrukcije, drvne oplete,
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 produl;i:je
u odnosu na nezasti¢eno drvo.
ZASTITOM povecéavamo ili Cuvamo nas
Sumski fond, jer se produljenom trajno$Zu
smanjuje sjeCa. Vecom trajnoSéu ugrade-
nog drva smanjujemo troskove odrzavanja.

INSTITUT U SVOJIM LABORATORIJIMA OBAVLJA ATESTIRANJE |

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

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

Institut raspolaze uvjezbanim ekipama i
pomagalima, te moze brzo i strucno izve-
sti sve vrste zastite drva, tj. trupaca (bu-
kva , hrast, topola, cetinjae, sve vrste
piljene grade, parena bukovina, krovne
konstrukcije, ugradeno drvo, oplate, lampe-
rije, umjetnine itd.)

ISPITIVANJE SVIH

SREDSTAVA ZA KONZERVIRANJE DRVA, POVRSINSKU OBRADU, PROTUPOZARNU ZA-

STITU DRVA | LJEPILA.
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1Z ZNANSTVENIH I OBRAZOVNIH USTANOVA

NOVI ZNANSTVENI RADNICI NA PODRUCIU EKONOMIKE
DRVNE INDUSTRIJE

Znanstveno — nastavno vijece Fakulteta ekonomskih znanosti Sve-
udilista u Zagrebu prihvatilo je radnju Marka Raduloviéa, dipl. oec.,
pod naslovom »Marketing koncept jugoslavenskih proizvodaéa namje-
Staja u nastupu na trzistu Velike Britanije« kao magistarsku radnju.

Radnja je uspjesno obranjena 22. svibnja 1979. pred komisijom u
sastavu: dr R. Obraz, red. prof., D. Gorupi¢, red. prof. i dr V. He-

nich, docent.

Mr M. Radulovi¢, dipl. oec., ro-
den je 1939. godine u Adi-Virovitica,
SRH. Fakultet za vanjsku trgovinu
u Zagrebu zavr$io je 1977. god.
Postdiplomski studij, smjer: »Te-
orija i politika plasmana«, upisao
je na Fakultetu ekonomskih znanos-
ti u Zagrebu, S$kol. god. 1977/78.
Radni staz od 20 godina, uglavnom
na rukovodecdim funkcijama, vezan
je na rad u privredi. Preko 12 go-
dina proveo je u inozemstvu u
svojstvu  delegata vanjskotrgovin-
skih poduzeda. Sada je na duznosti
direktora RO »Vikom« u Zagrebu.

Magistarska radnja mr M. Radu-
loviéa sadrzi 91 stranicu teksta, 6
str. dokumentacije (modeli namjes-
taja) i 3,5 str. popisa literature.
Sadrzajno je podijeljena u slijede-
¢a poglavlja: — Proizvodnja namje-
$taja u SFRJ; — Istrazivanje tr-
7ista namjes$taja u Velikoj Britaniji;
— Ocjena.perspektive plasman%']u—
goslavenskog-namjestaja na trziste
Velike Britanije; — Zakljucak.

Diplomski rad na Fakultetu za
vanjsku trgovinu pod naslovom
»Prodor na vanjsko trziste kao ele-
ment poslovne i razvojne politike
poduzeca« i dugogodiSnji rad na
poslovima u vanjskoi trgovini upo-
zoruje na interes koji mr M. Radu-
lovi¢ gaji prema ovoj problematici.
Iz te kompleksne problematike o-
dabrao je temu obradenu u magis-
tarskoj radnji. Ona je izabrana
zbog znacenja izvoza proizvoda od
drva u deviznim prihodima nase
zemlje, a plasman namijestaja bag
na trziste Velike Britanije radi
nedovoljnog aktiviranja elemenata
marketing-miksa, zbog ¢ega dolazi
do velikog smanjivanja jugoslaven-
skog udjela u plasmanu namjeétaja
na tom trzitu,

U radnji autor iznosi stojece
stanje u jugoslavenskoj dlx)'(\:noj in-
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dustriji, odnosno industriji namjes-
taja kao njezinu najvaznijem dijelu.
Uocavajuéi  dosadasnje privredne
tendencije na temelju regresijske
analize, izvrsio je projekciju proiz-
vodnje i izvoza jugoslavenskog na-
mjestaja. Temeljedi statisticku ana-
lizu na stalnim cijenama namje$taja
iz 1970. godine, ustanovio je da ée
se, slijede¢i dosada$nju tendenciju
kretanja, izvoz godi$nje povedati za
330 milijuna dinara na nivou od
1745 milijuna dinara — obuhvada-
nje perioda do 1982. Analiziranjem
strukture naseg izvoza uoceno je
da na trzi§tu Velike Britanije u
1978. g. otpada 3,40 nadeg ukupnog
izvoza, a §to predstavlja iznos od
106 milijuna dinara. Struktura iz-
voza po kategorijama namje$taja
pokazuje da se-68% ednosi na sto-
lice, oko 15% na tipizirani namjes-
taj, oko 55% na kancelarijski, 4o
na kuhinjski, a preostalih 7,5 na
ostale vrste namjestaja.

Istrazivanju trzi$ta namjestaja u
radu je poklonjena narodita paznja.
Primijeniv§i niz relevantnih poka-
zatelja, moZe se zakljuditi da je tr-
ziSte namje$taja Velike Britanije
»§iroko« To se mozZe potkrije-
piti samo s nekoliko pokazatelja
o apsorpcijskoj moéi. Npr. 1977.
godine u Velikoj Britaniji je regis-
trirano 18,9 milijuna domadinstava
odnosno, izgradeno je 305.000 kuda,
a godi$nje se za namje$taj tro$i
17,63 funti po glavi stanovnika, u
odnosu na 10,87 funti u Jugoslaviji
(podaci za 1977. g.). Nadalije, Velika
Britanija spada medu najveée pro-
izvodace namjestaja u Evropi (vri-
jednost proizvodnje u 1977. iznosila
je 1050,90 milijuna funti sterlinga),
a da se pojavljuje kao vaZzan uvoz-
nik (133,7 min funti u 1977) i izvoz-
nik namjestaja (1974 min funti u
1977. g.). S obzirom na distribuciju
namjestaja, primijeceno je da se
oko 50°% namjeS$taja realizira pre-
ko trgovina namje$tajem, a 50°
preko ostalih kanala prodaje (koo-
peracija, robne kude, poStanski ka-
talozi, direktno od proizvodada i
sl.). Sto se ti¢e stabilnosti trzista,
uoten je stalan trend rasta vele-
prodajnih i maloprodajnih cijena.
Tako su se, na primjer, veleprodaj-
ne cijene namje$taja povecdale u
razdoblju 1970 — 1977. za dva i po
puta,

Posebna paZnja u obradi ove pro-
blematike poklonjena je poloZaju
jugoslavenskih izvoznika namjesta-

ja na britanskom trzi$tu. Poseban
problem za jugoslavenske izvoznike
predstavlja konkurencija isto¢nih
izvoznika: Rumunjske, CSR i Polj-
ske. Ova konkurencija je posebno
opasna, jer isto¢ni izvoznici proda-
ju svoje proizvode, uglavnom stoli-
ce, po damping cijenama, koje su
i ispod cijene ko$tanja. Cinjenica
je da oni kvalitetom proizvoda
zaostaju za na$im proizvodaéima,
ali su te cijene ipak preokrenule
odredene trzi$ne segmente u nji-
hovu korist. Distribucija naseg na-
mje$taja u Velikoj Britaniji, a §to
je problem posebne vrste, ostvaru-
je se maloprodajom. 94% naseg
namje$taja distribuira se preko bri-
tanske maloprodajne mreze. Zbog
oslobadanja od uvoznih carina, ju-
goslavenski izvoznici namjestaja su
u ne$to povoljnijem polozaju od
ostalih izvoznika, izvan grupacije
EFTA.

Na kraju se daju prijedlozi za
saniranje relativno sve manije pri-
sutnosti  jugoslavenskih izvoznika
namje$taja na trzi§tu Velike Brita-
nije i prijedlozi za dalje unapredi-
vanje izvoza:

1. Osnovni preduvijet stvaranja po-
voljnih ekonomskih uvijeta u proiz-
vodnji namjestaja, dalje poveziva-
nje proizvodne i prometne sfere u
cilju ja¢anja ekonomske snage, po-
djele rizika i organiziranog nastu-
pa.

2. Snizavanje visokih transportnih
tro$kova (1/3 cijenne namje$taja su
transportni troskovi) na taj nacin
da Velika Britanija dobije tretman
prekomorske zemlje, ¢ime se u ve-
likoj mjeri smanjuje vozarinski
stav.

3. Osigurati potrebnu stabilnost ci-
jena i kvalitetu izrade eksportnog
namjeStaja. Pridrzavati se rokova
isporuke.

4. Razvijati dizajnerske sluzbe kod
naSih proizvodada namjestaja i
stvarati modele namje$taja speci-
jalno za englesko trziste. Na ovu

‘marketing aktivnost gotovo nitko

nije obracao paznju. Uspjeh naseg
izvoza namje$taja dobrim dijelom
lezi u aktiviranju ovog elementa
marketinga.

5. Proizvodnom kooperacijom s en-
gleskim proizvoda¢ima namjeitaja
osigurati dugoro¢nu suradniju i pri-
sutnost na britanskom trzistu.

6. Stvoriti vlastitu maloprodajnu
mrezu u Velikoj Britaniji, koja bi,
uz jedinstvenu politiku cijena nasih
izvoznika i smi§lieno komuniciranje
§ trZiStem. trebala dovesti do zna-
¢ajnog povedanja izvoza naseg na-
mjestaja u Britaniji, uz primjenu
ostalih elemenata marketinga.

* % %

Redakcija ¢asopisa »Drvna indus-
trijas, u ime ¢italaca i u svoje ime,
¢estita mr M. Radulovicu na pos-
tignutom uspjehu,
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U ovoj rubrici objavijujemo saZetke vaZnijih ¢lanaka koji su objavljeni u najnovijim
brojevima vodeéih svjetskih ¢asopisa s podrutja drvne industrije. Sazeci su na poletku
oznateni brojem Oxfordske decimalne Kklasifikacije, odnosno Univerzalne decimalne Kklasifi-
kacije. Zbog ograni¢enog prostora ove preglede donosimo u veoma skra¢enom obliku. Me-
dutim, skrecemo pozornost dcitateljima i pretplatnicima, kao i svim zainteresiranim poduze-
¢ima i osobama, da smo u stanju na zahtjev izraditi po uobi¢ajenim cijenama prijevode
ili fotokopije svih ¢lanaka koje smo ovdje prikazali u skra¢enom obliku. Za sve takve na-
rudzbe ili obavijestj izvolite se obratiti Urednistvu casopisa ili Institutu za drvo, Zagreb,

63408673 — Hokanson, A. E,,
Rowell, R. M. Methanol from
Wood Wastes: a Technical and
Economic study (Metanol od drv-
nih otpadaka: tehni¢ka i ekonom-
ska studija). USDA, Forest Products
Laboratory, Forest Service, June
1977 — 21. str.

S obzirom na svjetsku krizu naf-
te. u USA postoji prijedlog da se u
pogonski benzin stavlja 10-15%% me-
tanola. Za tu svrhu bilo bi potrebno
11 milijardi galona metanola godis-
nje (I US gallon = 3,78541 litara,
prim. ref.), dok sadasnja proizvod-
nja u 12 tvornica iznosi 1,2 milijar-
de galona godis$nje, od koje se 99=
dobiva ili iz prirodnog plina ili
procis¢avanjem rasvjetnog plina.

Za povecanje proizvodnje meta-
nola preporuceno je upotrijebiti
druge izvore ugljika pa je u FPL,
Forest service. izradena tehnicka i
ekonomska studija o moguénosti
proizvodnje metanola iz drvnih ot-
padaka. Za dobivanje metanola iz
drvnih otpadaka potrebno ije izvrsi-
ti, za razliku od prirodnog plina,
jos neke dodatne postupke, trazi
se 1 viSe energije, a prinosi su
manji.

Osnovni je postupak, za svaku
krutu tvar ko‘a sadrzi ugliik, da
s¢ prvo djelomi¢no spali, ¢ime se
dobije sircvi plin koii se sastoji
od vodika, uglji¢énog monoksida i
ugljicnog dioksida.-Speminje se ne-
koliko tipova peéi za djelomi¢nu
oksidaciju drva, drvnih otpadaka
i smeca. Usporedba dvaju najvaz-
nijih sistema za spaljivanje —
»Purox« i »Moore-Canada« dana je
tzbelarno time da su navedeni sa-
stavi dobivenih plinova. Opisuju
se¢ osnovne karakteristike »Purox«
i Moore-Canada peéi za spaljiva-
nje, a spominju se ukratko i ka-
rakteristike niza drugih peéi. Mo-
ore-Canada sistem ocijenjen je kao
najpovoljniji te je uzet za bazu
studije. Interesantna je i tablica
na kojoj je dana bilanca upotri-
jebljenog materijala za peé, tj, ko-
licine dvrnog otpatka (izraZzeno u
obliku uglfiika, vodika, kisika, du-
sika, pepela i vlage zraka, odnos-
no izrazeno kao kisik, dusik i vo-
da) te pare u odnosu na sadrzaj
u sirovini i u potro$ku na sat,
Slijedeca tablica daje bilancu pro-
dukata sagorijevanja u peéi, tj. si-

rovi plin (vodik, uglji¢ni monok-
sid 1 dioksid, metan, ugljikovodi-
ci, dusik, kisik i vlaga), pepeo i
kondenzat (organski spojevi i vo-
da) u odnosu na molove i kolidi-
ne dobivene po satu.

Nakon iscrpnog opisa sistema
za dobivanje plinovitih produkata
spaljivanjem, opisuje se procisca-
vanje plinova. Cijeli se postupak
moze lijepo pratiti na preglednoj
shemi procesa. Konaéni je produkt
prociséena smjesa uglji¢nog mo-
noksida i vodika, ali ne u odnosu
1:2 koji je potreban za sintezu.
Zato se daljim postupkom dio ug-
ljiénog monoksida u reakciji s vo-
denom parom — uz Fe katalizator
— pretvara u ugljicni dioksid i
vodik, tako da omjer vodika i ug-
1ji¢tnog monoksida postane 2:1, tj.
povoljan za sintezu. Spominju se
dva pogodna sistema za sintezu
metanola: Vulcan proces uz cink-
-krom katalizator te stariji ICI
proces uz katalizator bakar i uz
dvostruko manji tlak. Klju¢ za iz-
bor sistema je sastav sirovine. Do-
biveni se sirovi metanol konacno
prociséuje destilacijom.

Slijedi ekonomsko obrazloZenje
procesa. Cijena produkta ovisi ug-
lavnom o osnovnoj investiciji i ci-
jeni sirovine. Niza cijena moze se
postiéi gradnjom pogona velikih
kapaciteta. Naglasava se da bi ka-
pacitet pogona iz drvnih otpada-
ka trebao biti 50 milijuna gpy (gal-
lons per year = galona godisnje).
U takvom bi se pogonu preradilo
1500 tona otpadaka dnevno. Dana
je i sporedna tablica za drvnesot-
patke, ugljen, naftu i prirodni plin
kao goriva u odnosu na ukupnu
toplinsku vrijednost, sposobnost
izgaranja i cijenu, a takoder i
troskovnik investicija za tvornicu
iz drvnih otpadaka na bazi 50 mil.
gpy (64 milijuna § —1975), te ci-
Jene produkta.

Na kraju je tabelarno uspaore-
deno dobivanje metanola iz drvnih
otpadaka s dobivanjem metanola
iz prirodnog plina i ugljena. Pri-
kazan je postotak efikasnosti kon-
verzije sinteze metanola za prirod-
ni plin, ugljen i drvne otpatke:
Nadalje su usporedno prikazani i
troskovi investicija za tvornice
sinteze metanola od 50 i 200 mili-
Juna gpy na bazi prirodnog plina,
ugljena i drvnih otpadaka. Iznese-

ne su i potrebne koli¢ine pojedi-
nih sirovina za tvornice od 50 i
200 milijuna gpy te konaéno cije-
ne proizvodnje, ukupnog profita,
netto-profita i prodajne cijenc me-
tanola, dobivenog na bazi prirod-
nog plina, ugljena i drvnih otpa-
daka. Iz tih se analiza vidi da je
cijena proizvodnje i prodajna ci-
jena metanola dobivenog iz drvnih
otpadaka veéa od cijena metano-
la’ dobivenog iz prirodnog plina ili
ugljena, dok je dobivena energija
iz drvnih otpadaka manja od ener-
gije dobivene iz prirodnog plina i
ugljena — u odnosu na uloZenu
energiju.

U zaklju¢ku je, medu ostalim,
spomenuto da, s obzirom na sve
manju kvalitetu sirovine koju mo-
gu upotrebljavati tvornice celulo-
ze za proizvodnju papira, postoji
moguénost da ée se u bliskoj bu-
duénosti i drvni otpaci upotreb-
ljavati u tu svrhu, jer tehnicka ce-
luloza ima produkcijsku vrijed-
nost oko tri puta veéu od drvnih
otpadaka pretvorenih u metanol.
Dobivanje metanola iz drvnih ot-
padaka tehnoloski je izvedivo, ali
nije za sada ekonomski povoljno.

634.0.861.0:634.0.848 — E. L.
Springer, W. C. Feist, L. L.
Zoch Jr. i G. J. Hajny: Oec-
jena kemijskih postupaka za spre-
¢avanje pogorsavanja kvalitete drv-
ne sjecke za vrijeme uskladistenja.
(Evaluation of chemical treatments
ot prevent deterioration of wood
chips during storage). Tappi, 1977
(60) : 2.

Radi spre¢avanja deteriozacije,
obradivana je sjecka smrcolikog
bora (pmu.s echinata Mill.) u ure-
dajima koji simuliraju gomile sje-
¢ke. Za obradu upotrebljavana su
slijededa 4 reagensa.

(1) kalijev. N-metil, N-hidroksime-

tilditiokarbamat + natrijev 2-mer-
kaptobenzotiazol,

(2) natrijev. N-metilditiokarbamat
+ tetrametiltiuram disulfid + na-
trijev lauril sulfat,
(3) natrijev bisulfid + 24 dinitro-
fenol i
(4) propionska Kkiselina,

U svom radu autori navode niz

podataka o nacinu obrade i eks-
perimentalnim metodama.
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Temperatura u  simulatorima i
stanje sje¢ke promatrano je kroz
6 mijescci uskladistenja. Na dva
dijagrama prikazani su kao rezul-
tati ispitivanja odnosi izmedu tem-
perature u sredis$tu simulatora i
vremena uskladistenja za neobra-
denu  sje¢ku i sjecku  obradenu
reagensima (1) i (2), odnosno (3)
i (4). Simulatori su tada ispraz-
njeni, odredeni su gubici drvne
tvari i tipi¢ni uzorci podvrgnuti
kraft pulpingu, a kasnije i odre-
divanju talova ulja. Svi postupci

znatno  sprecavaju gubitak drvne
tvari, Postupci s reagensima (3) i
(4) pokazali su se kao najbolji u
sprecavanju  pogorsavanja sjecke.
Postupak s natrijevim bisulfidom
+ 24 dinin'ofcn(){om bio je znat-
no djelotvorniji u sprecavanju za-
grijavanja sjecke i u ¢uvanju drv-
ne tvari i talova ulja. Od pocetne
koli¢ine talova ulja, nakon 6 mje-
seci, bilo je zadrzano 87%.
Tabelarno su izneseni slijedeci
podaci: 1. Vrsta i koncentracija
kemijske obrade, 2. Gubitak su-

he drvne tvari neobradene sjetke
i obradene sjetke nakon 180 dana
u simulatorima, 3. Koli¢ina i fizi-
kalne karakteristike kraft celuloze
iz neuskladi$tenog drva, neobrade-
nog nakon 6 mjeseci uskladi$tenja
i 4. Koli¢ine talova ulja od neu-

skladi$tenog drva, neobradenog i
obradenog drva nakon 6 mjeseci.
Postupak nema S&tetne posljedice
na kvalitetu celuloze.

M. Biffl

velesajmu,

orau

Postanski pretinac 75

KARLOVAC,
Matka Laginje 10

TVORNICA METALNIH PROIZVODA
TELEFONI: centrala 23-107, 23-314, 23-439, 23-066 direktor 23-440
® Telex: 23-727 »Kordun« - Karlovac @ Brzojavi: »KORDUN« - Karlovac

Otpoceli u 1978, godini proizvodnju motornih laiCanih pila u kooperaciji s tvrtkom STIHL —
SR Njemacka i njezinim generalnim zastupnikom »Unikomerc« — Zagreb, OOUR »Tehnika«

DugoroCna kooperacija omogucuje kvalitetniju snabdjevenost trZista i oslobada uvoza.

Molimo nase poslovne prijatelje da nas posjete na nasem §tandu na Zagrebatkom proljetnom




Nomenklatura raznih poimova, alata, strojeva i uredaja
u drvnoj industriji

R%‘d.ni Hrvatsko-srpski
broj

846. m‘cdaJ' za oroSavanje

847.  uredaj za podizanje
limova
uredaj za privlacenje
uzetom
uredaj za punjenje
(prese)

uredaj za razvrsta-
nje trupaca

uredaj za razvrstava-
nje piljene grade
usporivac

utjecaj parenja

vakuumsko susenje

valovito kartonsko
sace

valjacica, stroj za
valjanje

valjak za cetkanje
valjak za nabacivanje

vapneno mlijeko za
mocenje

veliko svrdlo,
burgija

vertikalna busilica

vertikalna lan¢ana
glodalica

vezni vijak
vibracijska sus$ionica
za ivere

vibracijski nabacivad
iverja

vibracijsko sito

vijak za ormar
visa sila
viSevretenasta bu-
silica

vitlanje

vlazenje ili $krop-
ljenje drvenih po-
vr§ina

vodeno brtvljenje
kod parnih jama

vodeno kolo

vratno kolo

vrijeme parenja,
trajanje parenja
vrijeme punjenja
(prese)

vru¢a preéa s kon-
tinuirauom celi¢nom
trakom

vucji zub

Engleski

spraying device

caul lifting
device
rope pulley

press loader

round timber
sorting plant

sawn timber
sorting plant
inhibitor, retar-
ding agent
influence of
steaming

vacuum drying
paper honeycombs

roller

brush drum

throwing — off
roller

milk of lime
bar drill

column boring-
-machine

pedestal-type
chain mortiser
connecting screw
vibration dryer
for particles
vibration feeder
for particles
vibration screen

chest screw
vis major

multi-spindle
boring machine
stacking

soaking of wood
surfaces

waterlock in
steaming pits
or tanks

water-wheel
door leaf
time of steaming

loading time

continuous steel-
-band hot press

gullet tooth

(nastavak iz broja 5—6/1979)

Francuski

Njemacki

installation d’ arrosage

dispositif de souleve-
ment des toles
installation de trac-
tion par céble

sisteme de char-

gement ou d’ alimenta-
tion

installation de clas-
sement de bois rond

installation de clas-
sement de bois débité

retardeur
action de I’ étuvage

séchage a vide
alvéoles en carton
ondulé

machine a tendre
les lames

rouleau brosseur
cylindre de projection

lait de chaux comme
mordant

tariere

machine a percer
verticale

mortaiseuse a chaine
sur socle

vis d’assemblage
séchoir a plaques
vibrantes pour particules

alimentateur vibrant
pour copeaux

crible oscillant,
tamis oscillant

boulon d’ armoire
force majeure

perceuse multibroche

travail d’empilage
mouiller les sur-
faces de bois

joint étanche de
fosses

d’étuvage

roue a eau
vantail de porte
durée d’étuvage

temps de chargement

presse a chaud

a bande transporteuse
métallique a

avance continue

dent a crochet,

dent de loup

Berieselungs-
anlage

Blechabhebevor-
richtung

Seilzuganlage

Beschickungs-
einrichtung

Sortieranlage
fiir Rundholz

Sortieranlage
fiir Schnittho!z

Verzogerer
Dampfwirkung

Vakuumtrocknung
Wellpappenwaben

Walzmaschine

Biirstenwalze
Wurfwalze

Kalkmilch als
Beizmittel

Stangenbohrer
Standerbohrmaschine

Standerketten-
frasmaschine

Verbindungsschraube
Vibrationstrockner
fiir Spane
Vibrationsaufgeber
fiir Spane
Schwingsieb

Schrankschraube

unabwendbare
Gewalt

Vielspindelbohr-
maschine

Stapelarbeit

Wassern von Holz-
oberflachen

Wasserverschluss
bei Dampfgruben

Wasserrad
Tiirblatt
Dampfdauer

Beschickzeit

kontinuierliche
Stahlbandheizpresse

Wolfszahn

(Nastavak u slijedeéem broju)
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Kemijski kombinat ok
Radna organizacija ,CHROMOS" —

PRILOG

Poliuretanski lakovi
u industriji
namjeStaja

(nastavak iz br. 5—6/1979)

4. Izgled povrSine u ovisnosti o pripre-
mi podloge.

Priprema podloge veoma utje¢e na ko-
nacni izgled povrsine. Ako je drvo bruse-
no papirom br. 100, 150, 180 ili 240, vidjet
¢emo velike razlike.

Slika 4. pokazuje na elektronskom mi-
kroskopu snimljen mahagonij brusen brus-
nim papirom br. 100 i 240.

Rl i
CHROMOS
(STRAZIVANJI

Slika 4, a — Mahagonij brugen brusnim papirom br, 100

Vidimo da je struktura drva kod bruse-
nja brusnim papirom br. 100 prekrivena
ogrebotinama od papira, dok se kod papi-
ra br. 240 vidi sadasta struktura pora ma-
hagonija.

Slika 5. pokazuje mahagonij brusen brus-
nim papirom br. 100 i na njega nanesen
nitrosistem s lijeve strane, a poliuretanski
sistem s desne strane.

Vidimo da je zapunjenost povrsine kod
poliuretana mnogo bolja, iako se poznaju
ogrebotine od brusnog papira.

Slika 6. pokazuje mahagonij brusen
brusnim papirom br. 240 i na njega nane-
sen s lijeve strane nitrosistem, a s desne
strane poliuretanski sistem.

Vidimo da su kod nitrosistema pore os-
tale otvorene, te se vidi sacasta struktura,
dok su kod poliuretana pore zatvorene.

ISTRAZIVANUE

Slika 4. b — Mahagonij brusen brusnim papirom br. 240.




,CHROMOS"

PREMAZI

ZAGREB Radni¢ka cesta 43
Telefon: 5i2-922

Teleks: 02-172

OOUR Boje i lakovi

Zitnjak b.b.
Telefon: 210-006

Razlika u brusenju drva ocituje se u
razlikama u sjaju lakiranih povr§ina —
bolje obrusena povr§ina daje veéi sjaj la-
Ka, dok grublja povrSina daje niz sjaj. Te
razlike su kod nitrolaka vec¢e nego kod po-
liuretanskog laka, na pr.:

Hrastovina obradena nitrolakom
bruSena brusnim papirom br. 150

— sjaj laka 17—18%
brusena brusnim papirom br. 180

— sjaj laka 19—20%
brusena brusnim papirom br. 240

— sjaj laka 28—30%

Hrastovina obradena poliuretanom

brusena brusnim papirom br. 150

— sjaj laka 20—22%
brusena brusnim papirom br. 180

— sjaj laka 20—22%
brusena brusnim papirom br. 240

— sjaj laka 22—24%

OMOS
ISTRAZINANIE
Slika 5.

Kod svih ispitivanja na drvu naneseni
su bili slijedeci sistemi

1 x Nitro temeljna boja za drvo
1 x Temelj za valjanje

1 x Pokrivni lak (nitro ili poliuretan)

Vrdena su i ispitivanja otpornosti po-
vréine na vodu, alkohol, aceton i mokru
toplinu.

Na poliuretanu nije bilo nikakvih pro-
mjena, dok je nitrolak pod vodom i alko-
holom pobijelio, aceton ga je otopio, a
mokra toplina ostavila je bijeli trag.

Iz svega iznesenog vidimo da dée rad s
kvalitetnijim materijalima donijeti manje
briga proizvodadima namje$taja, dok ce
potro$ad¢ima donijeti veée zadovoljstvo.

Slika 6.
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r HANDELS — GMBH
FHNE;S 8 MUNCHEN 2
Erzgiessereistr. 24

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

INZENJERING — TEHNICKA KOOPERACIJA — ZASTUPSTVA — UVOZ
L — 1ZVOZ — MONTIRANJE | SERVISIRANJE STROJEVA | OPREME

v

PROIZVODI:
® poluautomatske i automatske protoéne ® Brza izmjena brusnih traka
tratne brusilice za fino brusenje drva, ® Brzo pode$avanje strojeva
laka i folija e Standardna i elektroni¢ka pritisna
Radne $irine: 1100—1350—2300—2550— elasti¢na greda

2800—3050—3300 mm ® Brusenje s dvije i viSe traka
® Brzina radnih pomaka 6...30 m/min e Maksimalno iskori$tenje brusnih traka

IR e B

Automat za obostrano fino brusenje tip DBV 2 o/u

Automat omogucuje grubo i fino brudenje plo¢a s obje strane u jednom prolazu kroz stroj. Na

stroju su ugradena po dva donja i gornja brusna agregata, Specijalnim lameliranim pottrakama

omoguéena je tehnika kriZznog bruSenja. Pritisne elasti¢ne papude upravljane su elektroni¢ki. Rad-

na $irina 2300 mm, a na zahtjev 1350, 2550 i 2800 mm. Brzina brusne trake iznosi 25 m/s, a pomak
je obradaka podesiv od 6...30 m/min.

international

PROIZVODI:

o Cetkarice za otprasivanje i re-
Ijefnu obradu teksture

e Valjacice boja i lakova
o Naljevacice laka
@ Valjacice kita

o Automatske linije za oblaganje
folijama

Dvostruka valjacica boja i lakova
® Furnirske skare tip ULX—2B

\ J




UREDAJI ZA OBLAGANJE U INDUSTRIJI SYSTEM
@ POKUGSTVA | PLOGA m
FRI2

Pojam visokog ucinka i rentabilnosti

Najsuvremenija tehnika, jednostavno
posluzivanje i odrzavanje, te pouz-
dan rad uredaja — to su njihove
prednosti.

jek obrade u uredaju za obljeplji-
vanje rubova itd.

Nema problema s krojenjem ople-
menjenih ploga, minimalni gubici
folije, nema otpadaka obloZenog
materijala.

Predstavljamo Vam:
Kombinirano postrojenje za oblaga-

nje u tvornici pokuéstva. Predvide-

A 4 Prvorazredna kvaliteta povrSine pri
ne su tri vrste oblaganja.

lijepljenju karbamidnim ljepilom i

1. Ukrasni papir sa smotka obo- besprijekorno utiskivanje u pore.

strano.
Potpuno automatsko oblaganje, ne-
znatan utroSak radne snage uz vi-
soki protok, malen utro$ak energije.
Ovo postrojenje predstavija isjeak
iz naSeg proizvodnog programa. Do-
dite nam s Va$im problemima kod
oblaganja! Dat ¢emo Vam opSirne
savjete, koje ¢emo dopuniti prak-
tiénim demonstracijama i obavijes-
tima u nasoj Struénoj 3koli za teh-
niku primjene u Eppingenu.

BN E X avaens

Erzgiessereistr. 24

2. Pravi furnir na vanjskoj strani,
s druge strane ukrasni papir sa
smotka.

3. Pravi furnir obostrano, na pri-
mjer za vrata na pokuéstvu.

Poseban uspjeh ovog postrojenja
jesu:

Ulazu se videstruke S$irine, fiksne
mjere materijala, gotove za dalji ti-

(-

Telefon: 527 011, 527 012 - Telex: 05-24306 - Telegram: FINEX Miinchen 2
INZENJERING — TEHNICKA KOOPERACIJA — ZASTUPSTVA — UVOZ

\L — 1ZVOZ — MONTIRANJE | SERVISIRANJE STROJEVA | OPREME




14. do 23. rujna 1979.
ZAGREBACKI
JESENSKI
VELESAJAM

Hala

Savezne Republike Njemaéke
Stand E 35

sPravi oblik**

Optimalna brzina pomaka i duga
postojanost alata postizu se kon-
tinuirano elektronicki reguliranim
stolnim pogonom.

Sredignje pritegnute ploge i obodno pritegnuti po-
jedinatni dijelovi mogu se obraditi racionalno do

FSO 1850. Novo konstruirana Knoevenagelova »Karu-
sel« kopirna glodalica i brusilica koja oblikuje Vase

proizvode. ) toéne zavrsne obrade.
St ﬁet radnih skupina, slobodno poredanih nad radnim  pgdizni uredaj skupina za glodanje predviden je
stolom.

Za grubo i fino glodanje. Za grubo i zavrdno brusenj el e 8 BILS exano:
. i r3no brusenje. Axinon " i : 0

Na$ brusni uredaj s profilnom irakom za konkavno i Zeljeli biste nest.o V|se‘znat| o FSO 18507

konveksno profilno brusenje smanjuje proizvodne tro-  Zeljeli biste znati proratun rentabiliteta?

skove. Jednostavno pozovite Knoevenagelove struénjake.

Knoevenage

Tvornica strojeva
...daje pravi oblik Vasim proizvodima
Postfach 3404, D-3000 Hannover 1 Tel.: 3522121. Telex: 922760.

brusilice
@ Glodalice i busilice (CNC)
® Busilice rupa za mozdanike
@ Busilice za poduzne rupe
o Specijalne brusilice
@ Postrojenja za kompletnu uz-
duznu i popreénu obradu.

I o Uzduzne kopirne glodalice i

DRUSTVO ZA UNAPREDENJE STANDARDIZACIJE U SR HRVATSKOJ (DUSH) organizira 19.
i 20. XI 1979. u Opatiji seminar

STANDARDIZACIJA GRABEVNIH MATERIJALA

Program seminara obuhvaca slijedece teme: Prijave i pristojbe

Pristojba za seminar iznosi 1.200 dinara za ¢la-
nove DUSH-a, pokrovitelje i suorganizatore
po sudioniku, te 2.000— dinara za ostale su-
dionike. U kotizaciju su ukljuceni materijali
koje ce svaki sudionik dobiti prije pocetka
seminara.

Prijave se $alju na adresu:

DRUSTVO ZA UNAPREDENJE

I. Primjena zakona o standardizaciji na
gradevne materijale

II. Pojam i ciljevi standardizacije gradev-
nih materijala po granama

Referati na tu temu obuhvadaju:
— donosenje, primjenu i kriticki osvrt

na metode ispitivanja i uvjete kvali-
tete standarda za drvo i drvene pro-
izvode, keramiku i vatrostalne proiz-
vode, staklo te poluproizvode i proiz-
vode od guma i plasti¢nih masa;

— donosenje, primjenu i kritiku ¢snoy-
nih i op¢ih standarda na temelju
prakti¢nih iskustava za ove grane:

osnovni gradevni materijali, cestogra-
devni materijali, radovi u gradevinar-
stvu, gradevinski pretfabricirani ele-
menti 1 zatita od pozara,

III. Primjena zakona o mjernim jedinicama
i mjerilima u gradevinarstvu

STANDARDIZACIJE U HRVATSKOJ
41000 ZAGREB, Berislaviceva 6

Uplate se vrSe na tekuci racun SDK Zagreb,

brog:
30107-678-37069 na naslov Drustva.

Za sve eventualne informacije treba se obratiti
na adresu:

Mijo Zagorec, dipl. ing. Gradevinski Institut,
41000 Zagreb, Janka Rakuse 1 telefon 514-600

ili

mr Stjepan Petrovié, dipl, ing, Institut za
drvo, 41000 ZAGREB, 8. maja 82, tel. 448-611.
Smjestaj za sudionike seminara modi ce se
osiguratl obrascima, koji ce im se uruciti pri-
likom stanja druge obavijesti.




Unimat17A

Novi

Weinigov univerzalni

stroj za profiliranje.

B Uz povolju cijenu,

B tehnicki savrsen,

B mnogostrano primjenjiv.
Tipican Weinigov ucin,

Telefon (0)9341/651, Telex (0)6-89511
GmbH & Co. Kommanditgesellscha t Savezna Republika Njemacka

4 L e Weinigstrasse 2/4, Postfach 1440
10 el l ' I g D-6972 Tauberbischoisheim



RAMIN LIGNUM

Inventivha sposobnost i suvremena oprema kojima danas raspolazu pro-
izvodati namjestaja dolaze do punog izrazaja ako se u proizvodnji upo-

trijebi drvo koje pruza najbolju garanciju kvalitetnc obrade i &vrstoce.

Zato danas sve poznatije evropske industrije namjestaja — posebno tali-
janska — napustaju klasi¢ne vrste i crijentiraju se prema jednoj novoj
vrsti drva: ramin iz Bornea. Ovo drvo, obradeno nasim suvremenim
metodama susenja i kondicioniranja (12—13% vlage) pruza potpunu sigur-

nost obrade.

Osim toga, ovo se drvo moZe uspjesno upotrijebiti kao imitacija najsku-
pocjenijih vrsta, npr. kao $to je palisandar, orah, hrast i dr. Posebno se

preporuca za izradu okvira i ukrasnih dijelova namjestaja.

NaSe je poduzeée danas medu prvim uvoznicima ove vrste drva, a zahva-
ljujuéi veoma uspjesnoj suradnji sa zdruZenim poduzeéem u Indoneziji,
moze jamciti svojim kupcima proizvod veoma visoke kvalitete, spreman

za neposrednu upotrebu. Snabdijevamo svoje kupce uredno i stalno.

izvrsna kvaliteta naSeg proizvoda ve¢ je poznata i veoma se cijeni i u

Jugoslaviji, posebno od najveéih proizvodaca namje3taja.

LIGNUM...

33048 SAN GIOVANNI AL NATISONE
(UDINE) — ITALWA

(15 minuta automobilom od Nove Gorice)
via Palmarina 97

Tel.  (0432) 756351 (5 automatskih linija) —
Telex 450045 LIGNUM




RAKOLL

SPECIJALNA LJEPILA ZA DRVNU INDUSTRIJU | PROIZVODNJU POKUCSTVA

Rakoll-Express GXL/3 Jednokomponentno PVAc ljepilo, prikladno za
zahtjevnu skupinu B 3 /DIN 68602/ 3, osobito
za visokofrekventno lijepljenje.

Prozori, vrata, pregradne stijene za vlazne pro-
storije i pokucstvo koje je izloZzeno uvjetima
veée vlaznosti.

Rakoll-Express GR/F Jednokomponentno PVAc ljepilo za visoko vodo-
otporno lijepljenje postupkom termickog akti-
viranja (KA).

ISAR_RAKOLL Standlerstrasse 45

8000 Miinchen 90

CHEMIE GMBH Telex 05 22 577

Savezna Republika Njemacka
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Jesenski medunarodni

(Y[} zagrebacki velesajam '79

£ 14. do 23. rujna 1979.

e rekordna medunarodna ponuda izlagaca iz 60 zemalja sa svih pet kontinenata

® nastup vise od 30 zemalja u razvoju

® po prvi puta nastup svih Clanica Evropske ekonomske zajednice

o cjelovita izvozna ponuda jugoslavenskih organizacija udruzenog rada prema ino-
zemnim trzistima

e domaca drvna industrija s reprezentativnom ponudom jugoslavenskom i meduna-
rodnim trzi§tima

JESENSKI MEDUNARODNI ZAGREBACK! VELESAJAM OVE GODINE U ZNAKU 70. GODISNJICE USPJESNOG
DJELOVANJA U SLUZBI MEDPUNARODNE PRIVREDNE SURADNJE.

Zagrebacki velesajam

14. do 23. rujna 1979, godine




UPUTE AUTORIMA

Prilikom pripreme rukopisa za tisak molimo autore
da se pridrzavaju slijedeéeg:

u tre¢em licu, koncizan |
terminoloski uskladen.

— Rad treba Dbiti napisan
jasan, te metroloski i

- Radove treba picati uz pretpostavku da ¢&itaoei
poznaju podrudje o kojem se govori. U uvodu treba
iznijeti samo $to je prijeko potrebno za razumijeva-
nje onoga 8to se opisuje, a u zakljuéku ono $to pro-
izlazi ili se predlaZe.

— Tekst rada treba pisati strojem, samo s jedne stra-
ne papira formata A4 (ostaviti lijevi slobodni rub od
najmanje 3 cm), s proredom (redak oko 60 slovnih
mjesta, a stranica oko 30 redaka), i s poveéanim
razmakom izmedu odlomaka.

— Opseg teksta moZe biti najvide do 10 tipkanih stra-
nica.

U iznimnim sludajevima moZe Urednitki odbor &a-
sopisa prihvatiti radove i nesdto veteg opsega, samo
ukoliko sadrZaj i kvaliteta tu opseZnost zahtijevaju.

— Naslov rada treba biti kratak i da dovoljno jasno
izraZava sadrzaj rada. Uz naslov treba navesti i broj
UDK (Univerzalna decimalna klasifikacija), odnosno
ODK (Oxfordska decimalna Klasifikacija). U koliko
je &lanak veé tiskan ili se radi o prijevodu, treba
u fusnoti (podnoZnoj bilje$ci) naslova navesti kada
je i gdje tiskan, odnosno s kojeg jezika je preveden
i tko ga je preveo i eventualno obradio.

— Fusnote glavnog naslova oznadavaju se npr. zvjez-
dicom, dok se fusnote u tekstu oznatavaju redoslijed-
nim arapskim brojem kako se pojavljuju, a navode
se na dnu stranice gdje se spominju. Fusnote u ta-
belama oznafavaju se malim slovima i navode se od-
mah iza tabele.

— JednadZbe treba pisati jasno, kompaktno i bez
moguéih dvosmislenosti. Za sve upotrijebljene ozna-
ke treba navestinazive fizikalnih veliéina, dok ma-
nje poznate fizikalne veli¢ine treba i pojmovno po-
sebno objasniti.

— Obvezna je primjena SI (Medunarodnih mjernih
jedinica), kao i medunarodno preporudenih oznaka
CeSce upotrebljavanih fizikalnih veli¢éina. Dopusta se
jos jedino primjena Zakonom dopustenih starih mjer-
nih jedi_iu’ca. Ako se u potpunosti ne primjenjuju
velitinske jednadzbe, s koherentnim mjernim jedi-
nicama, prijeko je potrebno navesti mjerne jedi-
nice fizikalnih veli¢ina.

— Tabele treba redoslijedno obiljeZiti brojevima. Ta-
bele i dijagrame treba sastaviti i opisati tako da budu
razumljivi i bez ¢&itanja teksta.

— Sve slike (crteze i fotografije) treba priloZiti od-
vojeno od teksta, a na poledini — kod neprozirnih
slika (ili sa strane kod prozirnih) olovkom napisati
broj slike, ime autora i skraéeni naslov ¢lanka. U
tekstu, na mjestu gdje bi autor Zelio da se slika
uvrsti u slog, treba navesti samo redni broj slike
(arapskim brojem). Slike trebaju biti veée nego Sto
¢e biti na klifejima (najpogodniji je omjer oko 2:1).

— Crteze i dijagrame treba uredno nacrtati i izvuéi
tufem na bijelom crtaéem papiru ili pauspapiru (8i-
rina najdeblje crte, za spomenuti najpogodniji omjer,

treba biti 0,5 mm, a ostale &irine erta 0,3 mm za ert-
kane 1 0,2 mm 2za pomoéne crte). Najveéi format
crteza moZe biti 34 X 50 em. Sav tekst | brojke (kote)
irebaju biti upisani s uspravnim slovima, a oznake
fizikalnih veli¢ina kosim, vodeéi ratuna o smanjenju
slike (za navedeni najpovoljnijl omjer 2 1 to su
slova od 3 mm). Ukoliko autor nema moguénosti za
takav opis, neka upife sve mekom olovkom, a Ured-
nidtvo ¢e to uéiniti tuSem. Fotografije treba da su
jasne | kontrasne.

— Odvojeno treba priloziti i kratak sadrZaj ¢lanka
(saZetak) hrvatskom i na engleskom (ili njema-
¢kom) jeziku, iz kojeg se razabire svrha rada, vaZ-
niji podaci i zakljudak. SaZetak moZe imati najvise
500 slovnih mjesta (do 10 redova sa 50 slovnih mjesta)
i ne treba sadrzavati jednadzbe ni bibliografiju.

— Radl kategorizacije ¢lanaka po kvaliteti, treba pri-
loziti kratak opis »u ¢emu se sastoji originalnost
tlanka« s kojim ée se trebati suglasiti i recenzent.

— Obvezno je navesti literaturu, koja treba da je
selektivna, osim ako se radi o pregledu literature.
Literaturu treba svrstati abecednim redom. Kao pri-
mjer navodenja literature za knjige i ¢asopise bio bi:

parenje drva. Sumarski
Zagreb 1965.

[1] KRPAN, J.: Susenje i
fakultet Sveudilista u Zagrebu,

[2] CIZMESIJA, I.: Taljiva ljepila u drvnoj industriji,
DRVNA INDUSTRIJA, 28 (1977) 5-6, 145—147.

(Redoslijedni broj literature u uglatoj zagradi, prezi-
me autora i inicijali imena, naziv ¢lanka, naziv &a-

sopisa, godina izlaZenja (godiSte izdanja), broj ¢&a-
sopisa te stranice od . . . do . . .).
— Treba navesti podatke o autoru (autorima):

pored punog imena i prezimena navesti zvanje i aka-
demske titule (npr. prof., dr, mr, dipl. inZ., dipl. tehn.,
itd.), osnovne elemente za bibliografsku karticu (kljug-
ne rijedi iz rada, sluzbenu adresu), broj Ziro-ratuna
autora s adresom i opéinom stanovanja.

— Samo potpuno zavrSene i kompletne radove (tekst
u dva primjerka) slati na adresu Uredni$tva.

— Primljeni rad UredniStvo dostavlja recenzentu od-
govaraju¢eg podruéja na misljenje. Nekompletni ra-
dovi, te radovi koji zahtijevaju veée preinake (skra-
éenje ili nadopune), vrac¢at ¢e se autorima.

— Ukoliko primljeni rad nije uskladen s ovim Upu-
tama, svi troskovi uskladivanja iéi ée na troSak auto-
ra.

— Prihvaéeni i objavljeni radovi st hororiraju. Uko-
liko autor Zeli separate, moZe ih nariti prilikom
dostave rukopisa uz posebnu narg latu.

— Molimo autore (kao i urednike rubrika) da u roku
od dva tjedna po izlasku ¢&asopisa iz tiska dostave
UredniStvu bitnije tiskarske pogri:fke *oje su se pot-
krale, kako bi se objavili ispravci u slijedeéem broju.

UREDNISTVO




Iz naseg proizvodnog programa

HIDRAULICNA
ROTIRAJUCA
PRESA

HRS

PRESU IZRABDUJEMO U 8 RAZLICITIH
VELICINA RADNIH STOLOVA, PREMA NA-
RUDZBI INVESTITORA.

BROJ RADNIH STOLOVA (etaza): 12

NAMJENA PRESE:

SIRINSKO LIJEPLJENJE UZIH DASAKA ILI
LETAVA KOD IZRADE STOLICA, STOLO-
VA, GALANTERIJE ITD.




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

UV O2Z 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

PULA

i ostali potro$acki
centri u zemlji

»EXPORTDRVO «

poduzece za vanjsku i unutradnju trgovinu drva i drvnih
proizvoda, te lucko-skladidni transport i $pediciju bez supsidi-
jarne 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 — Luéko skladisni transport i Spedicija — 51000 Rijeka,
Delta 11, pp 378, tel. 22-667, 31-611, telegr. Exportdrvo-Rijeka,
telex 24-139

ORTDRVO

LZAGREB

EXPORTDRVO U INOZEMSTVU:

Viastite 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,
Drottningg, 14/1, POB 16-111 S-103 Stockholm 16

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

EXPORTDRVO — Casablanca — Chambre economique
de Yugoslavie — 5, Rue E. Duploye — Angle Rue Pegoud,

n

octme elage



