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HK 400 K.

Automatska linija za duZinsko spajanje drva klinasto-zupcastim spojem

Ne morate spaljivati vase
drvne otpatke.

Duzinsko spajanje drva (klinasto-zup&a-
stim spojem) DIMTER-ovim uredajem vrlo

je ekonomiéno.

|lzrada zubaca, nano$enje ljepila na slo-

7aju i pre$anje u odvojenom sistemu ga-

rantiraju besprijekorno spajanje.

Po radnom taktu istovremeno obradujemo

e o ARSI IS LI

po dva slozaja obradaka.

' Jednostavna obrada i transport omogucu-

ju visoku pouzdanost.

#
Ugradnjom jo3 jedne prese postize se vrlo

visok kapacitet.
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Tehniéki podaci:

ulazne duljine: 200 — 1500 mm
Sirine drva: 40 —200 mm
$irina paketa: 400 mm

industriaimport

Dimter GmbH & Co.
Maschinenfabrik

Postfach 248,D-7918 Jllerti .
R AT A GENERALNI ZASTUPNIK ZA JUGOSLAVIJU

Telex: 07-19116

ZAGREB, llica 8, telefon 445-677, telex 21-206



TVORNICA STROJEVA

41020 ZAGREB — Savski Gaj, XIll. put bb —
JUGOSLAVIJA; Tel.: Centrala: 520-481, 521-331,
521-539, 521-314 — Prodaja: 523-533; Telegram:
BRATSTVO ZAGREB; Telex: 21-614

NOVO! NOVO!

» AMB « APARAT ZA MJERENJE
BOMBEA PILANSKIH TRACNIH PILA

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

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

Za svaki promjer kotada izradujemo poseban tip
aparata.

Tip: AMB-1100 za kotale promjera 1100 mm

Tip: AMB-1400 za kotade promjera 1400 mm

Tip: AMB-1500 za kotage promjera 1500 mm

Tip: AMB-1600 za kotae promjera 1600 mm

Tip: AMB-1800 za kotae promjera 1800 mm

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

PCP-450 Precizna cirkularna pila

PC 1-4  Precni cirkular

Proizvodni program OP-1  Automatska otrilica pila

— uredaj za ga'er pile
— uredaj za Siroke traéne pile

TA-1800 Automatska traéna pila trupéara — uredaj za uske traéne pile

TA-1600 Automatska tra¢na pila trupcara oTP Automatska ostrilica $irokih traénih pila
TA-1400 Automatska tra¢na pila trup&ara RU Razmetacica pila

TA-1100 Automatska traéna pila trup&ara — uredaj za gater pile

— uredaj za Siroke tragne pile
VP-26 Valjac¢ica pila
— pribor za valjanje i napinjanje pila

PAT-1100 Traéna pila trupéara
RP-1500 Rastruzna traéna pila

RP-1100 Univerzalna rastruzna traéna pila — stol za uredenje listova pila
P-9 R Pilanska traéna pila BK Brusilica kosina

AC-3 Automatski jednolisni cirkular AL-26 Aparat za lemljenje

KP-4 Klatna pila ABN-4  Automatska brusilica nozeva

PP-1 Povlaéna pila Razni strojevi za finalnu obradu drva




BASF-ovi mdustrllskl S|stem| Iakova za drvo

Sistem SH[KO] =
postojan na svjetlo, tesko
zapaljiv

Kod SH (KO-kiselo otvrdnjuju-
¢ih) premaznih sistema udio ota-
pala je nizi nego kod NC (nitro-
-celuloznih) materijala.

Ovi SH (KO)-sistemi primje-
njuju se u proizvodnji poku¢-
stva, plo¢a i vrata. BASF-ovi SH-
-sistemi potpuno ispunjavaju vi-
soke zahtjeve kao $§to su pri-
anjanje uz PVC, teSka zapalji-
vost (svjedodzba o ispitivanju
VTLA-053)

Bezbojni SH (KO)-lakovi tvrt-
ke BASF mogu se podesiti za li-
jevanje i Strcanje. Pigmentirani

SH-sistemi tvrtke BASF imaju njivanjem. Rezultat je ekonomic-
svilenkasti sjaj. na proizvodnja uz visoku kvali-
Oni se odlikuju brzim otvrd- tetu.

BASF-ovi industrijski sistemi lakova za drvo: za sve temeljne BASF Farben+Fasern AG
materijale, za sve premazne postupke, pa i za najmodernije. Verkauf Holzlacke
Trasite savjet nasih struénjaka za primjenu radi njihova opti- Postfach 6123

malnog uskladivanja. BASF je Va$ iskusan partner na po-

ruéju lakova za drvo.

D-4400 Miinster-Hiltrup
Telefon 02501/141,

Telex 892511
Bundesrepublik Deutschland

SH (KO)-lakovi PUR (PU-poliuretanski) lakovi temeljne boje

UP-UV-(UV-poliesterski) lakovi boje za tiskanje boje za patiniranje BAS -
vodeni lakovi UP (PE-poliesterski) lakovi koncentrati boje 8_
ESH (EO-elektronski otvrdnjuju- NC-lakovi pokrivni premazi o
¢éi) lakovi folija E
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NOVO!
DRVOFIX EXTRA

Pod ovim nazivom podrazumijevaju se plasti¢ne doze
s tuljkom, punjene DRVOFIXOM EXTRA u koligini od
po 600 g.

Ovim rje$enjem KARBON udovoljava zahtjeve suvre-
mene industrije namjestaja u pogledu iznalaZenja Sto
prikladnijeg nadina nano3enja ljepila u rupe za moz-
danike (tiple).

Naéin primjene: Tiskanjem plasti¢ne doze ljepilo iz-
lazi kroz 4 postrane rupice ® 3 mm i jednoliko se
rasprostire unutar stijenki rupa za mozdanike ¢ 8
ili 10 mm.

Nakon rada tuljak zatvoriti ¢epiéem, koji se drzi tulj-
ka. Doza je solidne izvedbe pa ¢e posluziti za viSe-
kratnu upotrebu.

Naéin pakiranja: po 25 doza u kartonskoj kutiji.

Punjenje: PVAc ljepilo DRVOFIX EXTRA, izradeno po
JUS-wu H.K2.021 TD-5 (tvrdo drvo — stolice, plogasti
namjestaj).

Cijenjene narudzbe upucivati na predstavniStva
KARBONA, komercijalne predstavnike ili direktno
KARBONU, Vlaska 67, 41000 -Zagreb: "




STJEPAN PETROVIC*

UDK 634.0.839.81

Neke mogucnosti industrijske prerade kore i otpadaka N
PROIZVODNJA TOPLINSKE ENERGIJE

Sazetak

U ¢lanku su prikazane neke moguénosti dalje prerade kore i otpadaka radi
proizvodnje toplinske energije. Analiziran je prosje¢an sastav i udio pojedinih
vrsta otpadaka te medusobno komparirane pojedine karakteristike za nekoliko
vrsta krutih i tekudih goriva. Posebno su navedeni zahtjevi koji se postavljaju
na postrojenja za izgaranje otpadaka i elementi o kojima treba voditi ratuna
prilikom planiranja izgradnje i projektiranja postrojenja za proizvodnju toplinske
energije.

Klju¢ne rijeci: izgaranje kore i otpadaka — kalori¢na vrijednost
otpadaka.

SOME POSSIBILITIES OF INDUSTRIAL PROCESSING OF BARK AND WASTE
PRODUCTION OF THERMAL ENERGY
Summary

The article deals with some possibilities of a further processing of bark
and waste for production of thermal energy. An average contents and portion of
the individual waste kinds have been analyzed and the individual properties re-
ciprocally compared for several kinds of solid and liquid fuel. A special stress
has been laid upon the requirements set for the equipment in burning waste,
as well as on the elements which should be taken care of when planning and

designing installation of equipment for production of thermal energy.

Key words: bark and waste burning — caloric value of waste.

1. UVOD

Nakon niza godina relativnog vi$ka energet-
skih goriva, danas sve vi§e prevladava misljenje
da se s tzv. iscrpivim gorivima u buducnosti mo-
ra Stedljivije postupati.

Ovih smo dana svjedoci novog poremecaja u
snabdijevanju trzi§ta tekuéim gorivom, $to re-
zultira znatnim povedanjem cijena nafte. U po-
sljednje 23 godine cijena nafti rasla je u prosje-
ku za 2,369, godi$nje, tj. od 1,75 dolara po ba-
relu (195 litara) 1950. g. do 2,70 dolara 1973. g.
Ve¢ 1974. g. cijena 1 barela porasla je na 9,76
dolara, a od 1. travnja ove godine na 14,54 do-
lara. Kao posljedica toga porasla je i cijena ulja
za loZenje ovisno o vrsti od 100—1909,. No to iz-
gleda jo$ nije kraj, u bududnosti treba ralunati
s jo$ veéim teSkoama u snabdijevanju naftom.

S obzirom na to vrijedi razmiSljati i o dru-
gim moguénostima Stednje energetskih goriva,
npr. upotrebom otpadaka, pri ¢emu je naravno
pitanje ekonomicnosti osnovna pretpostavka. U-
poraba kore i drvnih otpadaka radi proizvodnje
toplinske energije predstavlja tek jednu od mo-
guénosti Stednje.

Mr S. Petrovié, dipl. ing., Institut za drvo, Zagreb
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2. STRUKTURA I UDIO KORE I DRVNIH
OTPADAKA

Prosje¢an sastav i udio pojedinih vrsta otpa-
daka prikazan je na primjeru jedne pilane [5]
kako slijedi:

— iskori§éenje . . . . . . . 519/,
—otpadak . . . . . . . . 499,
Od toga: kora . . . . 10,09,
okorci . . . 899
Otpadak na:
tracnoj pili
trupéari . . . 7,59
tra¢noj pili
paralici . . . 15%
krajéenju. . . 8,09
popreénom
prerezivanju . . 509
gubici kod
sortiranja . .. 3,00

Udio kore ovisi u znatnoj mjeri o njezinoj
debljini, koja je opet ovisna o vrsti drva, staro-
sti, stani$tu, klimi itd. [7]. Za postotak kore va¥-
nijih evropskih vrsta drva moZe posluZiti pre-
gled u tablici I.
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S. PETROVIC

Tablica 1
dio kore coplseite
Vrsta drva N pro p
od - do | prosjex pro n
Breza 8 - 18
Bukva 6 - 9
Hrast 8 - 18
ela 7 - 580 3
Bor 10 - 20 13 880 650 40
Aril 16 - 22 18 920 690 550
Smreka 8 - 16 11 750 555 410

Natresna tezina (kg/m3) kore pojedinih vrsta
drva ovisno o sadrzaju vlage prikazana je na
sl. 1.

Moguénosti upotrebe kore jesu viSestruke, $to
proizlazi iz njezine vrlo diferencirane anatomske
i kemijske grade. Ekstremne varijacije u kemij-
skim i fizickim svojstvima kore raznih vrsta
drva, pomanjkanje podataka koji se temelje na
istrazivanjima otezavali su dosad njenu svrsi-
shodniju uporabu. Naime, za proizvodnju viso-
kokvalitetnih proizvoda potrebne su vece koli-
¢ine suhe kore iste vrste drva, §to je moguce po-
stiéi u sistemu centraliziranog okoravanja. U ve-
¢ini slu¢ajeva tom je zahtjevu teSko udovoljiti, jer
se obi¢no radi o manjim koli¢inama medusobno
pomije$anih razli¢itih vrsta drva.

S obzirom na to proizvodnja visokovrijednih
proizvoda je za sada prilino oteZana, pa se traze
rjeSenja u proizvodnji manje vrijednih proizvo-
da, ali koji omogucuju kompleksnu upotrebu
kore bez obzira na vrstu drva i varijacije fizi¢-
kih i kemijskih svojstava.

Jedno od takvih rjeSenja je upotreba kore
kao goriva. Kriteriji za ocjenu njene pogodnosti
su anatomska, kemijska i toplinska svojstva, ci-
jena na mjestu upotrebe i troSkovi uredaja za
izgaranje. Kao gorivo za $iroku potro$nju mo-
gu se od kore ili mjeSavine kore i drugih otpa-
daka proizvoditi drveni briketi [5], no oni nisu
predmet ove analize. Osim kore na raspolaganju
su Cesto i drvni otpaci koji ne udoveljavaju za-
htjevu proizvodada celuloze i papira ili ih pak iz
drugih razloga nije moguce preraditi u iverice.
Takvi otpaci takoder predstavljaju potencijalni
izvor energije koji treba na svrsishodan nacin
iskoristiti. Nazalost, svjedoci smo i danas (npr.
Vjesnik od 26. V 1979. — Tjedni dodatak »Sedam
dana«) jednostavnog spaljivanja kore i otpadaka
na otvorenim deponijama, ¢ime se zagaduje Co-
vjekova okolina i gubi potencijalna toplinska e-
nergija. Kontrolirano izgaranje kore i drvnih ot-
padaka moZe; naprotiv, kako je to ve¢ uvodno
istaknuto, pridonijeti da se energetska kriza, ko-
jase ve¢ pomalo osjeéa, u stanovitoj mjeri u-
blazi.
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Slika 1. Natresna teZina razliCitih vrsta kore u ovisnosti
o sadrzaju vode (v‘ — standardni sadrZaj vode, v, — teh-
" nigki sadrzaj vode)

3. IZGARANJE KORE I OTPADAKA

Smatra se npr. [3] da se 1 kg ulja za loZenje
moze nadomjestiti s 2,2—5,5 kg drvnih otpada-
ka, 3,0—5,0 kg kore, 3,5—4,0 kg starog papira i
kartona, 2,5—4,0 kg slame.

U II tablici prikazane su za uobiajena gori-
va prosjeCne potrebne koli¢ine goriva u kg za
proizvodnju 1 Gceal topline, potrebni prostor za
uskladi$tenje i medusobni odnosi. Za odredeni
kapacitet zahtijevaju prosuseni drvni otpaci u
obliku sjecke otprilike Gsafh “puta veéi prostor
za transport i uskladiStenje u odnosu npr. na
ulje za loZenje, §to se kod ocjene transportnih
tro$kova mora osobito uzeti u obzir. Prema to-
me drvni otpaci ne podnose daleke transportne
puteve. J. Carruthers smatra da se transport
u krugu od 50 km od mjesta izgaranja moZe
smatrati jo§ podno$ljivim. S obzirom na to po-
trebno je uredaje za izgaranje locirati central-
no. Osim toga lokaciju treba izabrati tamo gdje
pored veéih koli¢ina drvenih otpadaka i kore
postoje vedi potro$acdi toplinske i elektri¢ne ener-
gije. Da bi se ogrjevna vrijednost kore pove-
¢ala, bilo bi svrsishodno da se od dje}omiéno

DRVNA INDUSTRIJA 30 (1979) 9—10



uobitajenog okoravanja u mokrom prijede na
okoravanje u suhom stanju, Sto su neke evopske
tvornice ve¢ provele.

Za izgaranje radi proizvodnje toplinske ener-
gije moze se upotrijebiti: tanko drvo od prore-
da u Sumi, granje, kora, korijenje, otpaci od
¢is¢enja na stovariStima, staro gradevno drvo,
otpaci iz drvnoindustrijske prerade, stari papir,
slama i dr.

Lozenje otpacima koji se dobiju u vlastitom
pogonu [2, 4, 7, 10] ne predstavlja neki narociti
problem, ako se proizvedena toplinska energija
na bilo koji na¢in moze dalje iskoristiti. Ako se
racuna na otpatke koji nastaju u drugim pogoni-
ma, treba za svaki pojedini slu¢aj prethodno iz-
vrsiti odgovarajuce proraune i provesti dobru
organizaciju, kako bi se izbjegli problemi koji
se s tim u vezi pojavljuju. S obzirom na to,
postrojenje za izgaranje instalira se u pravilu
samo tamo gdje postoje mogucnosti da se ras-
polozivi vlastiti otpaci racionalno i ekonomi¢no
iskoriste. Otpaci iz drugih tvornica upotreblja-
vaju se samo onda kada vlastiti otpaci nisu do-
voljni da pokriju potrebe za toplinskom energi-
jom i kada bi dodatno grijanje tekuéim gorivom
bilo neekonomic¢no.

Tehnika loZzenja otpacima radi proizvodnje
toplinske energije danas je visoko razvijena, ta-
ko da postrojenja ove vrste mogu raditi automat-
ski i s malo tro$kova odrzavanja. Izgaranjem
otpadaka drva ne zagaduje se okolina i nema po-
jave sumpornog oksida, kao kod loZenja uljem i

NEKE MOGUCNOSTI INDUSTRIJSKE PRERADE KORE

ugljenom. Otpadni se plinovi danas bez proble-
ma, a prema postojecim zakonskim propisima, o-
slobadaju prasine. Sadrzaj pepela prema Fecht-u
[2] lezi ispod 1% u odnosu na izlaznu masu, a
moze se dobro upotrijebiti kao gnojivo.

Danas u svijetu radi ve¢ mnogo ovakvih vecih
i manjih postrojenja (npr. Lambion, Felco, Ko-
nus, Kolbach) u kojima se pored drvnih otpa-
daka i drugih goriva na bazi drva spaljuje i
vlazna kora cetinjaca i listata. Pojedini pogoni
spaljuju i do 9.000 kg/h ovakvih otpadaka bez
obzira na sadrzaj vode. Kalori¢na vrijednost i
kod nepovoljnih atmosferskih uvjeta (topljenje
i padanje snijega) iznosi oko 1300 kcal/kg, dok se
u ljetnim mjesecima poveca i do 3200 kcal/kg
[4]. Oba ova ekstrema su zapravo rijetka. Godis-
nji prosjek iznosi oko 2.450 kcal/kg. Koru je
moguce vrednovati kao pogonsko gorivo. Ima
nizak sadrzaj pepela koji se kreée u granicama
2—4%, (4), odnosno prema Zaku [10] 0,5—3%,
i po tome prakti¢ki stoji na prvom mjestu u od-
nosu na ostale vrste krutih goriva (npr. indus-
trijski ugljen 14—459, pepela). Apsolutno suha
kora ima kalori¢nu vrijednost oko 5.000 kcal/
kg, dakle vise nego suho drvo. Nepriliku ¢ini
visok sadrzaj vode koja se javlja u Sirokom ras-
ponu.

Sadrzaj vode ovisan je o godi$njem dobu, ge-
ografskim uvjetima, klimi, uvjetima uskladistenja
i transporta. Ako se drvo okorava u suhom sta-
nju, sadrzaj vode u kori kreée se izmedu 50 i
65, a ljeti oko 40%. Kod drva koje se okorava

Tablica IT
i - Prosje&na potreba i i Potreban
Dosg‘?‘};cailnggcna V:é‘:;na na gorivu kod stup- Don]a']faégmg- oS pr%;:;o— prostor ura-
Vrsta goriva Hi}}f 3 nja djelovanja ko- nat;z:l]e &i_ giéia usica” lunavéi  uo-
€ kg/dm tla 85% (ulje-plin) ﬁe ?:gf enje bidajeni na-
70-80% (drvo) s% € tresni stoZac
kg/Geal Hi/dm dm3/Geal
Lozivo ulje 10.000 0,90 117 9.000 1,00 110
Bug’f;:g; kamenog 7.500 1,00 178 7.500 1,20 134
Kameni ugljen 7.500 0,40 178 6.750 1,34 167
Koks 7.000 0,50 190 3.500 2,60 186
5;%‘2;—; smedjeg 4,800 0,75 280 3.600 2,50 280
Smedji ugljen 2.300 0,70 585 1.600 5,60 612
Treset zraéno suh 3.700 0,35 370 1..295 7,00 780
Drv itnj
pmgu‘gZ;o“Jem 3.800 0,30 350 1.140 7,90 880
Papir, karto
prgsugen it 2.600 0,35 520 900 10,00 1.110
Slama usitnjena
prosugena J 3.500 0,25 282 875 10,30 1.140
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Slika 2. Kalori¢na vrijednost u ovisnosti o sadrzaju vlage.
1 — jela/smreka, 2 — bor, 3 — breza, 4 — bukva

na mokro, sadrzaj vode mozZe iznositi i 70—75%.
Utjecaj vlaznosti kore na kaloriénu vrijednost
prikazan je na slici 2.

Efektivna kalori¢na vrijednost Hi iznosi za
jelu/smreku 4500 kcal/kg, za bor 4750 kcal i
brezu 5450 kcal/kg [8].

1z izraza Hi = Hs (1-£)-600 f (kcal/kg) (8) pro-
izlazi da bi za vlaznu koru donja kalori¢na vri-
jednost bila Hi = 0 kod slijedec¢ih pribliznih vla-
znosti (f) kore: jela/smreka 87%, bor 88% i breza
90°/.

U navedenom izrazu upotrijebljene oznake
znace:

Hi — donja kalori¢na vrijednost za- apsolutno
suhu koru (kcal/kg)

Hs — gornja kalori¢na vrijednost (kcal/kg)

f — sadrzaj vode u kori u kg/kg vlazne kore

600 — toplina isparivanja (kcal/kg)

S tehni¢kog je aspekta, medutim, donja og-
rjevna vrijednost (Hi) ratunana na suhu koru
interesantnija:

(kcal/kg)
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Njezina ovisnost o sadrzaju vlage prikazana
je na slici 3.
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slika 3. Donja kaloritna vrijednost Hi u ovisnosti o sadr-
Zaju vlage
1 — jela/smreka, 2 — bor, 3 — breza

O sadrzaju vlage ovisi i stupanj djelovanja
lozista [8], kao $to je to vidljivo na sl. 4.

B

_\\\\\z\
@

stupanj djelovanja
8 n kore /o M ulja
o

30 40 50 60
sadrZaj viage (%)

Slika 4. Stupanj djelovanja kotla u ovisnosti o koli¢ini kore.
1 — bez suSionice, 2 — sa suSionicom
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Ako se kora upotrebljava za proizvodnju to-
pline, kod proratuna godisnjih potreba moze se
u prosjeku racunati s donjom kalori¢nom vrijed-
no$¢u od 3000 kcal/kg. Orijentacijske koli¢ine
pare, odnosno toplinske energije, vidljive su iz
slike 5.
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Slika 5. Orijentacijski kapaciteti u ovisnosti o koli¢ini kore.

Smatra se [4] da do vlaznosti od 459, nije
potrebno pomocéno paljenje. Za sirovinu vlaZno-
sti 50—60%, potrebno je pomoéno paljenje ulj-
nim plamenikom ili vruéim potpuhom. Kod vla-
nosti 65—75% potrebno je kona&no paljenje ulj-
nim plamenikom ili vruéim potpuhom, a kod
vlaZnosti od 80%, jako pomoéno paljenje uljnim
plamenikom i vruéim potpuhom ili se pak ma-
terija mora susiti prije lozenja.
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4. ZAHTJEVI NA POSTROJENJA ZA
IZGARANJE KORE I OTPADAKA

Od postrojenja za izgaranje trazi se slije-
dece:

— da osigura uspje$no izgaranje i manjih koli-
Cina kore i drvnih otpadaka na mjestu poja-
vljivanja, bez  dugotrajnog uskladistenja i
transporta,

— da omogudi izgaranje kore kod bilo koje vlaz-
nosti, bez umanjivanja osnovne kalori¢ne vri-
jednosti,

— da omogudi savr$eno izgaranje bez zagadiva-
nja okoline.

Tim zahtjevima uglavnom udovoljavaju da-
nas sva poznatija postrojenja za izgaranje kore
i otpadaka. Jedno tipi¢no postrojenje za pripremu
i uporabu kore i ostalih drvnih otpadaka radi
proizvodnje toplinske energije prikazano je na
slici 6.

Izgradnja ekonomicnog postrojenja za pripre-
mu kore ovisi u prvom redu o koli¢ini raspolozi-
ve kore i ostalih otpadaka, te o mjestu i kapaci-
tetu potro$aca topline. Pritom kod loZenja ko-
rom ne treba zaboraviti na osnovni zahtjev da
vlaznost kore treba biti ispod granice kod koje
je jo$ osigurano stabilno izgaranje. Pod »stabil-
nim« razumijeva se ovdje izgaranje s dovoljno
visokim intenzitetom koje osigurava jo§ zadovo-
ljavajuce opterecenje kotla. Kao gornju granicu
za stabilno izgaranje na kosom i stepenastom ro-
$tilju, kod dobrog predgrijavanja zraka, smatra
se sadrzaj vode od 60%,. Kod vodom hladenog ko-
sog roStilja bez predgrijavanja zraka, gornja
granica vlaznosti kreée se oko 55Y,. Pritom udi-
nak kotla iznosi oko 70%/o.

Teoretski gledano, idealno bi bilo direktno
doziranje kore i otpadaka od stroja za okorava-
nje u loziSte kotla bez posebne pripreme i me-
duskladi$tenja. To se, medutim, ne moze posti-
¢i iz slijedeéih razloga:

1. Da bi se postigli dobri odnosi pri izgaranju,
potrebno je osigurati ravnomjerno doziranje u
loziste. Koli¢ina raspolozive kore i otpadaka me-
dutim u praksi nije ravnomjerna.

2. Ako bi se okoravalo tijekom cijele smjene,
postrojenje bi moralo biti vrlo veliko, a kod pre-
stanka rada stroja za okoravanje na raspolaga-
nju ne bi bile nikakve rezerve materijala.

3. Za direktni transport u loZiste, kora moze
Cesto puta biti prevlaZna.
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Slika 6. Postrojenje za pripremu i uporabu goriva pripremljenog od kore i ostalih drvnih otpadaka: 1 sjefkalica
krupnih otpadaka, 2 stroj za okoravanje, 3 transporter, 4 predgranulator, 5 sanduk za transport vlainog materijala, 6 susio-
nica, 7 fini granulator, 8 transp. ventilator, 9 cijevni preklopnik, 10 sanduk za transport suhog materijala. 11 silos za suhi
materijal, 12 uredaj za praZnjenje — dozator, 13 grija¥ zraka (kotao), 14 predistaé dimnih plinova, 15 ventilator za zagrijani

zrak.

4. 0d stroja za okoravanje dolaze Cesto veliki
komadi kore koji mogu uzrokovati odredene tes-
koce pri transportu i koji su nepogodni za pred-
susenje.

S obzirom na to, potrebno je koru prethodno
usitniti, a zatim uskladidtiti u silose odgovaraju-
ée konstrukcije. Pritom treba upozoriti da kora
naginje stvaranju tzv. »mostova« u silesu, pa se
zbog toga ne bi smjelo graditi previsoke silose,
a vrijeme uskladidtenja trebalo bi skratiti na
minimum.

50. PROJEKTIRANJE POSTROJENJA

Prilikom planiranja izgradnje postrojenja za
proizvodnju toplinske energije na bazi kore i
drvnih otpadaka, treba prethodno prouditi dvije
moguénosti. Kao prvo kapacitet kotlovske jedi-
nice moze se proradunati na osnovi godis$nje ras-
polozivih koli¢ina otpadaka. I u drugoj varijanti
kapacitet definiraju ukupne potrebe za toplin-
skom energijom. Ako je raspoloZiva koli¢ina kore
i otpadaka nedovoljna da pokrije sve potrebe,
razlika se mora nadoknaditi te$kim uljem ili pli-
nom.

U pogledu lokacije treba postrojenje planirati
u blizini strojeva za okoravanje, kako bi se tro-
$kovi transporta sveli na minimum i omogucio me-
hani¢ki transport otpadaka u silos. Ako to zbog
nepovoljnih odnosa nije moguce realizirati, onda
se transport moze -organizirati pomocéu kontejnera
do natresnog bunkera ili pneumatski do visokog si-
losa u neposrednoj blizini uredaja za izgaranje
(sl. 6.)

266

Ako na odredenoj lokaciji ve¢ postoji jedna ko-
tlovska jedinica, a planira se instaliranje drugog
kotla, potrebno je uredaj za izgaranje kore i otpa-
daka locirati u neposrednoj blizini da bi se osi-
osigurali §to kraéi toplinski vodovi.

Izvedba postrojenja, medutim, ovisi o vise utje-
cajnih faktora, kao npr. o raspolozivom prostoru,

- “kapacitetu, investicijskim troskovima itd. S obzi-

rom na to, potrebno je za svaki slu¢aj prethodno
ispitati moguénosti postizavanja optimalnog rjese-
nja.

Uredaji za loZenje korom grade se danas u ka-
pacitetima od 0,5 t/h do 20 t/h. Ako se planira iz-
garanje i drugih drvnih otpadaka (piljevina, koma-
dni otpaci i drvna pradina), to zahtijeva posebne
mjere i odvojenu liniju za doziranje. Tokom eks-
ploatacije proteklih 10 godina pokazalo se da ova
postrojenja za izgaranje kore i otpadaka mogu ra-
diti bez naroéitih tro$kova za remont i odrzavanje,
uz pretpostavku da se poduzimaju prije navedene
mjere.

6.0. ZAKLJUCAK

Izgaranje kore i otpadaka radi proizvodnje to-
plinske energije predstavlja u dana$njim uvjeti-
ma jednu od korisnih moguénosti njihove industri-
jske prerade.

Pri ocjenjivanju svrsishodnosti ovakvog nalina
prerade, potrebno je prethodno ispitati specifi¢ne
uvjete pojedinog proizvodada, da bi se utvrdilo
optimalno rjefenje u danim uvjetima. Svaki nacin
dalje upptrebe kore i otpadaka bolji je od njihova
spaljivanja na otvorenim deponijama. To je u su-
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protnosti s opéim nastojanjima za kori$¢enje pri-
rodnim energetskim izvorima, a i sa Zakonom o
zaStiti Covjekove okoline.
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Ia potrehe cjelokupne drvne industrije SFRY

OBAVLJA

ISTRAZIVACKE RADOVE

s podru¢ja grade j svojstava drva, mehanicke i kemijske
prerade 1 zaStite drva, te organizacije i ekonomike.

ATESTIRA
pokuéstvo i ostale proizvode drvne industrije

IZRADUJE PROGRAME IZGRADNJE

za osnivanje novih objekata, za rekonstrukcije, moderni-
zaciju i racionalizaciju postoje¢ih pogona

PREUZIMA KOMPLETAN ENGINEERING

u izgradnji movih, rekonstruciju i modernizaciju postoje-
¢ih pogona, a u kooperaciji s odgovarajuéim projektnim
organizacijama, te projektira i provodi tehnolosku orgza-
nizaciju (studije rada i vremena, tehni¢ku kontrolu, orga-
nizaciju odrzavanja)
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s podruéja svih grana proizvodnje u drvnoj industriji, te
specijalisticku dopunsku izobrazbu stru¢njaka u drvnoj
industriji

PREUZIMA IZVOPENJE SVIH VRSTA ZASTITE DRVA
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(zastita kroviSta, grad. stolarije i ostalih drvnih kon-
strukcija);
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Laboratorij za ispitivanje kvalitete namjestaja
Laboratorij za mehani¢ku preradu drva u Zagrebu
Laboratorij za povr$insku obradu u Zagrebu
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MACIE] LAWNICZAK*

UDK 634.0.842

Nacin proizvodnje i podru¢je primjene lignomera u Poljskoj

Sazetak

Ispitivanja na podru¢ju modificiranog drva s monomer stirenom pomocu
toplinske polimerizacije rezultiralo je u razvoju originalne tehnologije i dovelo
do izgradnje pokusnog pogona za proizvodnju artikla ovdje nazvanog lignomer.
Ovaj matcrijal karakterizira velika dimenzionalna postojanost, pobolj$ana svoj-
stva ¢vrstoce i otpornost na vanjske uvjete, te na napad biotskih agenasa. Ma-
terijal se mozZe strojno obradivati alatima koji se obi¢no upotrebljavaju u drvno-
preradivackoj industriji i namijenjen je za primjenu u poljoprivredi, za podove
u zgradama predvidenim za uzgoj stoke, gospodarskim zgradama i staklenicima.
Lignomer se moze upotrebljavati za pojaéanje Zeljezni¢kih pragova, u konstruk-
cijama Zeljezni¢kih vagona, lokomotiva i kontejnera.

Kalupi za lijevanje od lignomera imaju upotrebni vijek trajanja tri puta
dulji od drvenih kalupa.

Kljuc¢ne rijeci:
mera.

modificirano drvo — proizvodnja i upotreba ligno-

PRODUCTION, PROPERTIES AND POTENTIALS OF WOOD-PLASTIC
COMPOSITES APPLICATION IN POLAND

Summary

Research in the field of wood modification with styrene monomer by means
of thermal polymerization resulted in the development of original technology
and construction of pilot plant for the manufacture of composite, called here
lignomer. This material is characteristic by high dimensional stability, improved
strength properties and resistance to outdoor conditions as well as to biotic
agents attack. Material can be machined with tools usually used in woodworking
industry, and is predisposed for application in agriculture as litterless flooring
in cattle rearing, farm buildings and greenhouses. Lignomer can be used for
strengthtening of railway ties, construction of rolling stock and containers.
Casting patterns made from lignomer have three times longer service life than

wooden patterns.

Key words:
mer.

1. UVOD

Poznato je da drvo, materijal koji priroda
stalno obnavlja putem biosinteze, zbog visoko
organizirane strukture, ima niz vrlo korisnih o-
sobina, a istodobno je optereeno nizom nedo-
stataka. Nedostatke drva nastojalo se do sada
ograniciti. Prije svega to se vrsi usitnjavanjem i
ponovnim spajanjem ili stlaivanje lignomona, ka-
da se drvo najprije podvrgava obradi amonija-
kom, a zatim pritiskom. Svaki od tih naéina na-
ruSavaju prirodnu mikrostrukturu drva i meli-
oriraju nedostatak drva na ratun njegovih vrhun-
skih svojstava.

Nasa zadaca (tehnologa drva) treba da je te-
Znja za melioriranjem nedostataka drva i za pro-
duZenjem trajnosti njegove upotrebe, ali ne na
raCun prirode drva kao materijala nego dodava-
njem drvu odredenih tvari. Takve tvari jesu umje-
tni materijali, koji se odlikuju velikom otporno$éu
na djelovanje vode. Njih je potrebno privesti drvu
u obliku cestica, tj. monomera. Polimerizirani u

* Prof. dr habil. Maciej Lawniczak, Poznanj
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wood modification — production and application of ligno-

drvu oni ¢ine djelomi¢no kopolimer s drvnom tva-
ri (prirodni polimer) i tako bitno melioriraju ne-
dostatke drva i pobolj$avaju svojstva. Nasuprot
tome, celulozni sekret drva, preuzev$i umjetne
tvari, pobolj$ava mu i trajnost.

Vecina do sada provedenih istraZivanja, usmje-
renih na stvaranje kompozita drvo-polimer, osla-
njala se na primjenu radijacijske polimerizacije.
U tom slucaju trebalo je drvo dopremiti do vi-
soko specijaliziranih postrojenja, opremljenih iz-
vorom visoke energije, koja se obi¢no nalaze u
sveuciliSnim mjestima. U tim istraZivanjima pri-
mjenjivan je kao monomer najée$ce skupi me-
takrylan metila. Za njegovo polimeriziranje po-
trebna je razmjerno mala doza zralenja. U slu-
Caju primjene mnogo jeftinijeg monomera sti-
rena, bila je potrebna vrlo visoka doza zrade-
nja, koja dovodi ¢ak do razaranja drva.

Osnovni nedostaci radijacijske polimerizacije
jesu: neophodno potrebna veca investicijska ula-
ganja, visoke cijene uredaja i sigurnosne insta-
lacije i bezuvjetno potrebno zaposljavanje visoko
kvalificiranih specijalista. Iz navedenih razloga
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nije se znatno prosirila proizvodnja materijal-
nog kompozita drvo-polimer primjenom radija-
cijske polimerizacije.

Poduzimajudi istrazivanja na prijelomu Sezde-
setih i sedamdesetih godina, posli smo od osno-
ve da prosirenje proizvodnje novog materijalnog
kompozita drvo-polimer zahtijeva obradu takve
tehnologije proizvodnje koja ¢e biti- uskladena
sa stanjem tehnike u drvnoj industriji. Tada se
tvrdilo da za polimerizaciju monomera u drvu
nije prikladna termi¢ka polimerizacija. Smatra-
lo se da dovodom monomera drvu, a koji je o-
karakteriziran niskom temperaturom vrijenja
(metakrilan-metil 1010 C), ovaj pod utjecajem re-
akcije procesa polimerizacije biva udaljen iz dr-
va prema van i uzrokuje opasnost od eksplozije
U na$im istraZivanjima nastojalo se ograniciti te
propisane nedostatke termicke polimerizacije izbo-
rom odgovarajuceg uredaja inicijatora polimeri-
zacije i pomocu izbora toplinskog medija i para-
metara termicke obrade (1,7—12, 15—17).

U Institutu mehanicke tehnologije drva Poljo-
privredne Akademije u Poznanju (Instytut Mecha-
nicznej Technologii Drewna Akademii Rolniczej
Poznarn) izradena je originalna tehnologija proiz-
vodnje kompozita drvo-polimer, koja je nazvana
lignomerom. (To je ime nadinjeno poveziva-
nje dva silaba: ligno — prema korijenu latinske
rije¢i za drvo — lignum i mer, §to je skracdenica
za polimer). Treba dodati da se u proizvodnji li-
gnomera iskoriStava drvo onih vrsta koje su
karakterizirane malom volumnom masom, niskom
otporno$cu, kao i kratkom trajnosti upotrebe i
domadom proizvodnjom monomer styrena.

Spomenuta tehnologija proizvodnje lignome-
ra, putem termicke polimerizacije, jest prva poz-
nata tehnologija modifikacije drva prilagodena
tehni¢kim moguénostima u drvnoj industriji. Na-
suprot tome, poznate inozemne tehnologije osni-
vaju se na polimerizaciji zratenjem, a koje su
karakterizirane velikim investicijskim ulaganji-
ma i visokim tro$§kovima proizvodnje.

Radi skraéivanja inovacijskog procesa, pod ru-
kovodstvom autora, izraden je pokusni uredaj za
proizvodnju lignomera. Pokusno postrojenje, ko-
je nije imalo nikakvih uzora, zahtijevalo je ka-
ko projektiranje tako i izradu prototipova ure-
daja i tehnologkih instalacija. U rujnu 1976. god.
predano je u eksploataciju pokusno postrojenje
za proizvodnju lignomera u mjestu Laski, vojvod-
stvo Kali$ko, na terenu pokusnog $umskog dobra
u Siemianjicama, koje spada pod Poljoprivrednu
Akademiju u Poznanju (slika 1). Proizvodnja lig-
nomera u tehni¢kim razmjerima uhodala se u
okviru 5 godina od ¢asa pronalaska.

Cilj pokusnog postrojenja proizvodnje ligno-
mera jest:
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Slika 1. Pogon za proizvodnju lignomera, Laski

— usavrsavanje prototipnih uredaja i tehno-
loskih instalacija, te to¢no odredivanje tehnolos-
kih parametara;

— skupljanje neophodnih podataka za izradu
tipskog projekta uredaja za proizvodnju ligno-

- mera s uéinom 5 tisuéa m3 godiSnje;

— proizvodnja velikih informativnih dijelova
za budude korisnike, koji se pripremaju za pri-
mjenu u svojim poduzeéima;

— ustanovljivanje najpodesnijih smjerova pri-
mjene lignomera u praksi;

— gkolovanje studenata i inZenjerskih radni-
ka za primjenu nove tehnologije u praksi.

Pored toga, to postrojenje sluzi za kontrolu
— u tehni¢kim razmjerima — najnovijih rezul-
tata ispitivanja dobivenih u laboratorijskim po-
stupcima. To omogucuje stalni napredak u okviru
primjene novih polimera i sistema inicijatora
polimerizacije i savrienijih nadina obrade. Na
taj nadin utvrdeni rezultati istraZivanja mogu se
smjelo preporudivati za primjenu u praksi.

2. TEHNOLOGIJA PROIZVODNIJE
LIGNOMERA

Bududi da je tehnologija proizvodnje lignome-
ra opisana u »Drvnoj industriji« 1974 (25), br. 3—
4, str. 55—58, ovdje ¢e biti opisan nacin proizvod-
nje lignomera, kako se to vr$i u praksi. Shemu
tehnoloskog procesa proizvodnje lignomera iz
drva johe i monomera stirena prikazuje slika 2.

Iz toga crteza vidljivo je da se proces proiz-
vodnje lignomera sastoji iz perioda (faze) zasi-
¢ivanja drva stirenom i iz perioda polimerizacije,
koji se zavrSava proizvodnjom u autoklavu pod
podtlakom. Za zasi¢enje drva primjenjuje se mo-
nomer stirena s dodatkom 3 vrste inicijatora s
razli¢éitom temperaturom poluraspada. Proces za-
siéenja i polimerizacije provodi se u istom auto-
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Slika 2. Shema procesa proizvodnje lignomera prema teh-
nologiji izradenoj po autoru

klavu. Nakon zasiéenja drva stirenom viSak sti-
rena se odvodi, a na to mjesto dovodi grijace
ulje tipa termol, temperature 65 C. Radi inicira-
nja procesa polimerizacije stirena u drvu, mate-
rijal koji se nalazi u autoklavu zagrijava se
posredstvom ulja do temperature od oko 950 C,
kod koje nastupa inicijalna polimerizacija. Zbog
iniciranja procesa polimerizacije stirena, koji pro-
ces je egzotermifan, nastaje stvaranje topline u-
nutar drva. Ulje koje oplakuje drvo pocinje ispu-
njavati ulogu ohladnog medija i preuzima topli-
nu, zbog Cega njegova temperatura spontano pora-
ste do oko 1100 C. .

Nakon nastupa vr$ne vrijednosti termicke re-
akcije, koja nastaje nakon 3-satnog vremenskog
raspona dijela zagrijavanja, radi zavrSavanja pro-
cesa polimerizacije drvo se nadalje zagrijava u
temperaturi 1100 C, kroz razdoblje od 4 sata. De-
bljina drvne tvari nema bitnog utjecaja na traja-
nje termicke prerade, jer se u vrijeme nastupa
reakcije komadi drva tim viSe zagrijavaju S$to
im je vecigpresjek, radi sporijeg odvoda topline
van u ulje. Nakon zavrSetka procesa polimeriza-
cije, iza odvoda grijaceg ulja, radi udaljivanja
tragova nepolimeriziranog stirena, primjenjuje se
u autoklavu vakuum, a zatim provjetravanje.

3. PODRUCJA PRIMJENE
LIGNOMERA U PRAKSI

Svojstva lignomera (tab. I, slike 3 i 4) te re-
zultati dosada$njih eksploatacijskih pokusa poka-
zuju da ée to novo tvorivo nadi $iroku primjenu
u mnogim podrué¢jima gospodarskog Zivota. To
je iskazano u tablici II. Iz pregleda koji je pre-
do¢en u tablici II, na prvom se mjestu nalazi
podruéje poljoprivrednog gospodarskog gradevi-
narstva. Lignomer kao materijal siguran je protiv
navlazivanja, ima povecanu stabilnost dimenzija
i &vrstode, te je otporan na djelovanje biotskih
¢inilaca. Radi dobrih termoizolacijskih svojstava
naao je primjenu u gospodarskom graditeljstvu
na podlogama svih vrsti. Iz lignomera se izraduju
osobito dijelovi podloga namijenjeni za leZanje.
U literaturi se spominje da, kod tovljenja stoke,
tovljenici 72% vremena leZe na tlu. Madarska is-
trazivanja pokazala su da temperatura leZanja

Tablica I
ODABRANA SVOJSTVA DRVA I LIGNOMERA
Vrsta materiijala
Smjer | Viaga J 0 H A - B 0 R
Vrsta opte- u &asu . e
svojstava reéenja | ispiti- Drvo Lignomer Drvo Lignomer
vanja % = = T
*min ! X l *max *min [ X I *max *min | X I *max *min | X I *max
% aN.ci?
Cvrstoéa na | Tangen-| 8 + 2 610 | 810 9s0| 1710 | 1990| 2280 | 870 | 1050 1300 1180 1460 1710
statigko cijalan =
savijanje >30 310 380 w420/ 900 | 1220[ 1530 270 350 440 720 3990 1380
Modul elastié- 8 + 2 | 69000 | 82000] 91000[ 140000 | 164000 187000 (83000 | 99000 | 119000 | 331000 | 151000 | 167000
nostipri stati- z‘?{‘gif" =
&om savijanju 1jalan| 39 38000 | 43000] 50000[ 91000 | 111000[ 126000 (34000 | 45000 56000 90000 | 104000 | 130000
Uzduz 8+ 2 530 | sg0] eu0| 960 | 1160/ 1380 | 610 | 720 890 1160 1290 1400
viakana [ 39 190 | 220 250 540 710, 860 | 160 | 190 230 560 740 900
Cvrstoéa na -
flak Tangea=| 8 + 2 45 55| 61 242 364  u66 | 53 75 a8 191 233 258
cijalan
=30 17 21 25 112 160/ 200 | 14 19 25 92 109 130
Radi- 8+ 2 72 90| 106 380 yyo[  533| 29 41 61 311 350 398
jalan —
>30 20 27 35| 1u1 200, 262 8 10 12 127 153 183
UzduZ >
v 8 +2 231 | .282] 394l 1210| 1553 1716 | 3uu | suy 892 1231 1450 1592
Tangen-
i o35 8+ 2 119 | 153] 199 1007 | 1225 1481 | 153 260 3uy 762 982 1210
J’-Eaf;; 8+ 2 151 172] 250 1068 | 1279f aus1| 1us| 2ue 381 8oy | 1007 | 1210
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Slika 3. Bubrenje lignomera za vrijeme uranjanja u vodu
pri temp. 20 +2°C

nadomjestati veéom koli¢éinom hrane. Prakti¢na
opazanja pokazala su da Zivotinje vole vie pre-
bivati na drvenoj podlozi nego na betonskoj.

Tablica II

VIDOVI PRIMJENE LIGNOMERA

PODRUCJE

POLJOPRIVREDA

u gospodarskom gradjevinarstvu za podloge za uzgoj stoke bez nastora i za prozore
i vrata '
u gradnji staklenika i za8titnih plotova

u melioracijskom gradjevinarstvu za ustave . 1 pregrade

za ‘stupove u vinogradarstvu =

TRANSPORT

Za elemente za pojacanje drvenih zeljeznléklh pragova,

za skretnilku gradju,

za podove teretnih vagona i u platformama i konteinesrima,
za sanduke i podove prikolica i teretnih automobila,

za obloge tovarnog prostora na barkama,

za obloge skladista,

za klizne staze za porinuée brodova,

za pokretne mostove;

METALURGIJA

u proizvodnji ljevaoniékih modela i podloZnih ploda;

KEMIJA

u proizvodnji filtracijskih okvira 1 u odsumporivanju,
u proizvodnji upojnih komora; ° )

ENERGETTKA

za elemente kondenzacijskih toranjskih hladionika,
za pre&ke teletehnilkih stupovaj

GRADJEVINAR-
STVO

za lijepljene konstrukcije;
za prozorska okna u v1sokogradn]1

- za ro§tiljne podove, slobodne i visede,

za oplate,
za suSionidke letve u industriji keramidkih materijalaj

RUDARSTVO

_za pragove ispod ruSala 1 kopaéa mrkog uglja,
-za vodilice 1 rudnidkim oknimaj °

SPORT T
ODMOR

za potpornje klupa na stadionima, u kupaliStima I u parkovima,
u izgradnji sauna.
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Slika 5. Higroskopnost lignomera za vrijeme ovlaZivanja u
zraku pri relativnoj vlazi 94 +3% i pri temp. 20 + 2' C.

Podloge od lignomera primjenjuju se prije sve-
ga u stajama za rasplod, jer uzgoj prasaca za-
htijeva osobito toplu podlogu. Izvrsena ispitiva-
nja pokazala su da jedino drvena podloga ima
termoizolacijska svojstva, koja su najbliza pri-
rodnom nastoru od slame. Nije bez znadenja i
laka izrada podloga od lignomera.

Dosadasnji eksploatacijski pokusi, provedeni
na pokusnom poljoprivrednom pogonu u Przy-
brod-u i u vojvodskom centru za razvoj poljopri-
vrede u Sielinku, potvrduju svrsishodnost primje-
ne lignomera za podlogu u zgradama predvidenim
za uzgoj svinja.

Udruzenje drzavnih poduzeda poljoprivredne
proizvodnje u Wraclawu, u nastojanju za inten-
zifikacijom proizvodnje sto¢nog blaga, provelo
je ispitivanje sa rostiljnom podlogom izradenom
iz lignomera. Takva podloga izradena je u god.
1975. u oborima odredenim za uzgoj teladi. Do-
sada$nja zapaZanja su pokazala da su rostilji
(podloge) od lignomera trajniji od rostilja izra-
denih od umjetnih masa-polipropilena. RoStilji
od lignomera otporni su na istroSenje, ne defor-
miraju se pod teretom Zivotinjskog blaga i lako
se dezinficiraju. Navedeni objekti, u kojima su
primijenjeni rostilji od lignomera, jesu farme
»BLIZOCIN« odredene za uzgoj jalovica.

Zavod za mehanizaciju proizvodnje Zivadi IBM
i ER u Poznanju provodi eksploatacijske pokuse,
usmjerene na primjenu lignomera u konstrukciji
rostiljnih podloga za uzgoj Zivadi na kopnu i vo-
di. Izvrena zapazanja i misljenja uzgajivaca po-
tvrduju opravdanost primjene lignomera za pod-
loge u gospodarskom graditeljstvu. Njima se po-
stizu slijededi efekti:

— smanjenje uporabe slame za nastor, S$to
omogucuje da se primijeni za hranu stoci;

— ogranicenje uporabe cementa;

— poboljSanje zdravlja i povecanje prirasta
mase mesa uz smanjenje utro$ka hrane;

— smanjenje broja ugibanja Zivotinja.

U gospodarskom gradevinarstvu vaznu ulo-
gu-imaju -takeder prozori, vrata i glavna vrata.
Prozori moraju ne samo dovoditi dnevno svjetlo
do staje i tora, nego takoder omoguditi ljeti pro-
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zra¢ivanje zgrade. Primjenjivani prozori izradeni
od drva podlozni su brzoj bioloskoj koroziji, uz
utjecaje agresivnih faktora klime koja vlada u
gospodarskim zgradama. Prozori izradeni od me-
tala izloZeni su kemijskoj koroziji. Otuda je krat-
kotrajan vijek uporabe tih prozora. Prozori iz-
radeni od drva radi apsorbiranja vlage podlozni
su bubrenju i poslije jednogodi$njeg perioda eks-
ploatacije te$ko se otvaraju. Nakon nekoliko go-
dina zbog razvoja trulezi nisu prikladni za dalju
eksploataciju. U god. 1972. u gospodarstvu PGR
Trapiszewo kod Malborka izradeni su prozori od
lignomera i prirodnog drva. Nakon 6 godina eks-
ploatacije prozori od lignomera jo§ su prikladni
za dalju uporabu, a prozori od prirodnog drva
su neupotrebljivi.

Vrata gospodarskih prostorija, kao pokretna
klimatska pregrada, izlozena su ne samo djelova-
nju biotskih faktora nego i dodatnom mehanic-
kom o$teéivanju. Ona moraju biti nepropusna,
da otklanjaju prodiranje atmosferskih utjecaja,
i moraju se zatvarati, a da pri tom ljudi i Zivo-
tinje nisu ugroZeni. Vrata su izvana izloZena stal-
noj izmjeni atmosferskih utjecaja, a s nutarnje
strane djelovanju vlaznog zraka i $kodljivih pli-
nova. Osim toga, izloZena su udarcima transport-
nih sredstava, ¢eSanju Zivotinja, snaznim naleti-
ma vjetra, $to sve zahtijeva krajnju potrebu iz-
bora odgovarajuéeg materijala. Vrata gospodar-
skih zgrada moraju biti izdriljiva i ne previse
teska. Zatim ona moraju imati toplinske izola-
cijske sposobnosti, da se na unutarnjoj strani
ne stvara kondenzat. Proizlazi da ée tim zahtje-
vima udovoljiti vrata od lignomera.

U podrudju transporta lignomer ima primje-
nu u gradnji voznog parka i u proizvodnji Ze-
ljezni¢kih pragova. U industriji gradnje Zeljezni¢-
kog voznog parka drvo u obliku piljenica najce-
¢esée se primjenjuje u teretnim vagonima, uglav-
nom za podove. Danas iznad 80% drva primije-
njenog u gradnji vagona ¢ini podna daska. Za
povecanje trajnosti upotrebe podova u teretnim
vagonima, metode koje su do sada primjenjiva-
ne (impregnacija) nisu dale ocekivane rezultate.
Radi produzivanja trajnosti upotrebe podova u
vagonima za ugljen i platforme, u Poljskoj se od
1, I 1973. primjenjuju za podove daske debljine
70 mm umjesto 50 mm. Promjenom debljine pod-
nih dasaka, poveéana je upotreba dasaka za 40°o.
Provedeni pokusi u vremenu od 7 godina poka-
zali su prikladnost lignomera za podove u vago-
~ima za ugljen. Pod iz lignomera nakon cetiri-
godi$nje eksploatacije bio je u neoS$tedenom sta-
nju. Za isto vrijeme podovi iz prirodnog drva
nisu bili viSe prikladni za dalju eksploataciju.

Dalji eksploatacijski pokusi na podrucju pri-
mjene lignomera za podove vagona pokazali su
da je lignomer iz drva johe posve otporan na ko-
rozivno djelovanje prevoZenog sumpora. Dodatna
prednost poda izradenog iz lignomera jest da je
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on nepropustan, nasuprot podu iz prirodnog dr-
va koji, pod utjecajem viSekratnog navlazivanja
i suSenja, postaje sve manje nepropustan. Sum-
por, radi te propustnosti, istjee, te uniStava pod-
vozje vagona i kolosijeka. Osim toga, ustanovljeno
je da podovi izradeni od lignomera pokazuju po-
rast trajnosti i vecu otpornost na habanje i dje-
lovanje biotskih faktora. Primjenjujuci lignomer,
moze se debljina poda smanjiti sa 70 mm na 40
mm i posti¢i dalje prednosti:

— smanjenje potrebe Zivog i konstruktivnog
rada, koji se do sada primjenjuje pri remontu
i eksploataciji teretnih vagona;

— produZzenje vremena eksploatacije vagona
uz smanjenje ulestalosti dosadanjih revizijskih i
garantnih popravka;

— skracenje zadrzavanja vagona radi oStece-
nja poda i potrebe vrienja remonta,

— smanjenje tro$kova eksploatacije.

Produzenje vremena iskori¢enja teretnih va-
godna, radi primjere lignomera za podove, usa-
vriava transport i mora se odraziti na smanjenje
broja novoizgradenih vagona, predvidenih za pe-
riod 1981—2000.

Posljednjih godina narotito se mnogo painje
posveéuje problemu racionalnog iskoriscenja dr-
venih pragova, s obzirom na njihov sve izraZe-
niji deficit. Prema podacima koje je u 1973. g
publicirao sekretarijat FAO/ECE, drveni prago-
vi koji se nalaze na kori$¢enju u Evropi ¢inili su
u god. 1970. oko 75 do 80%, svih pragova na pru-
gama normalnog kolosijeka. To daje apsolutni
broj od 357,8 milijardi komada. U istoj godini iz-
nosila je proizvodnja pragova u Evropi oko 13
milijuna komada. U Poljskoj je u god. 1970. broj
korid¢enih drvenih pragova iznosio 34,5 milijardi
komada, tj. 88% ukupno koriS¢enih pragova. Na-
suprot tome, proizvodnja je iznosila 3,720.000 ko-
mada, od toga 3 milijuna komada iz drva Ceti-
njaca.

To su gotovo astronomske brojke, i veé se
pozivom na njih moze tvrditi da se problem raci-
onalnog gospodarenja drvenim pragovima pribra-
ja u najvaznije gospodarske zadatke u svakoj
visoko industrijaliziranoj drzavi. Kao izlaz teznji
za smanjenjem posljedica deficita drva, u svim
zemljama vr§e se ispitivanja zamjene drvenih
pragova betonskim i ¢eli¢nim.

Kako su pokazala opaZanja, betonski kao i
geliéni pragovi po mmnogim karakteristikama ni-
su dorasli drvenima. Betonski pragovi su teSki
i nezgodni za montazu i izmjenu; izvuceni iz eks-
ploatacije nisu podesni ni za kakvu svrhu,a, po-
red toga, mnogo su kruéi od drvenih i u vezi s
tim osjetljivi na potrese i udarce. Velika krutost
betonskih pragova ima sustinski negativni utje-
caj na intenzivno kori$¢enje voznog parka, a-ta-
koder i na udobnost za vrijeme putni¢kog pogo-
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na. Znatno veca tezina i krutost kolosijeka na be-
tonskim pragovima, u odnosu na kolosijek s drve-
nim pragovima, iziskuje briznost pripreme podlo-
ge, primjenu sredstava koja osiguravaju dobru
elektri¢nu izolaciju i primjenu ulozaka u svrhu
amortizacije dinami¢nog djelovanja voznog par-
ka na kolosijek. OpaZzanja rada kolosijeka na be-
tonskim pragovima pokazala su da nastaje pojava
pucanja $inja i njihovog valovitog troSenja, i da
donji stroj pruge radi intenzivnije. Radi toga je
neophodno poveéanje tog sloja za 100 mm. U slu-
¢aju iskakanja voznog parka, betonski pragovi iz-
vrgnuti su potpunom unistenju ili osteéenju, dok
drveni pragovi nisu nikada posve unisteni, i po-
gon moZe biti uspostavljen nakon kratkog vre-
mena. Skracenje vremena za otklanjanje poslje-
dica nezgoda ima veoma vaZno znadenje za iz-
vrienje zadataka prijevoza.

Celi¢ni pragovi nisu jod prakticki primjenji-
vani s obzirom na dosta vazne nedostatke, od
kojih treba spomenuti: nedostatak otpora prema
koroziji, poteskoce elektrifikacije linije, laka pod-
loznost termi¢kim deformacijama i velika buka
za vrijeme voznje vlaka.

Drveni pragovi, za razliku od &eli¢nih i beton-
skih, nisu opteredeni naznacenim nedostacima.
Oni imaju jo$ i dodatnu prednost, da nakon oste-
¢enja mogu biti skinuti s kolosijeka i dani na re-
generaciju. Zatim se mogu ponovno rabiti, ali ne
vige kao punovrijedni pragovi. Drveni zeljeznic-
ki prag dobro odolijeva momentima savijanja, a
uz to kao potpora dobro podnosi dinamicka op-
tereéenja na donji stroj (tlo) i osigurava mirnu
voznju. Gornji stroj kolosijeka s drvenim pra-
govima otporan je prema poprecnim pomacima
i osigurava elektri¢nu izolaciju. OdrZavanje ne-
promijenjene 3irine kolosijeka postaje sve vaz-
nije, narodito pri velikim brzinama voznje. U
slu¢aju zavarenih $inja, vazan je ¢imbenik veli-
ka krutost kolosijeka koja daje sigurnost protiv
djelovanja uzduznih sila, do kojih dolazi pod
utjecajem visih temperatura uzrokovanih jakim
zagrijavanjem uslijed insolacije. Na osnovi dosa-
da$njih zapazanja, proizlazi da se botna krutost
gornjeg dijela kolosijeka s drvenim pragovima,
uslijed sabijanja podloge, nakon nekolikog godi-
na smanji u veéem ili manjem dosegu.

Osnovna negativna zna¢ajka drvenih prago-
va je njihov kratak vijek, osobito kod pragova
iz drva Cetinjaéa. Do nedavno se smatralo da
trajnost impregniranih pragova iz drva Cetinja-
¢a iznosi 15—I18 godina, a impregniranih prago-
va iz hrastovog i bukovog drva oko 25 godina.
Posljednjih godina je ustanovljeno da je ta traj-
nost sve kraca, i to uslijed porasta opterecenja
teretnih vagona, udestalosti prijevoza i brzine vo-
7nje vlakova kao i mase prevoZenih tereta.

Na narotito optere¢enim Zeljezni¢kim linijama,
npr. linija' 8lezija® — morske luke, i to na za-
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vojima, vijek drvenih Zeljezni¢kih pragova iz bo-
rovine skracuje se ¢ak na ispod 6 godina. Danas
Zeljeznica stavlja jo§ vece zahtjeve u pogledu
gornjeg stroja, buduci da su primijenjene Sine
koje teze do 70 kg/m i koje odgovaraju poveca-
nom pritisku osovinskog optereéenja do 25 tona
1 za povedanu brzinu voznje vlakova.

Treba napomenuti da sada o vijeku trajanja
pragova odlu¢uju mehanicka svojstva drva. Drve-
ni pragovi najéesce podlijezu mehani¢kom unista-
vanju neposredno ispod $inje. Otuda je doslo do
istrazivanja u podrué¢ju izmjene konstrukcije kao
i tehnologije proizvodnje drvenih pragova s ciljem
povedanja njihove trajnosti na mjestima na ko-
jima lezi $inja. Dosada$nja zapaZanja neosporno
su pokazala da su uzrokom koji diskvalificira Ze-
ljezniCki drveni prag iz daljnjeg kori$¢enja prije
svega njegova mehanicka oSteéenja. Misljenja spe-
cijalista pokazuju da je trajnost drvenih Zzelje-
zni¢kih pragova, u pogledu porasta opteredenja
po osovini vagona i uslijed povecanja udestalo-
sti prolaza vlakova, sve kraca.

Institut za mehani¢ku tehnologiju drva Poljo-
privredne Akademije u Poznanju izvrsio je istra-
Zivanja usmjerena na pronalaZenje nacdina kako
da se povisi trajnost Zeljezni¢kih pragova na mje-
stima izlozenim mehani¢kom istro$enju. Izvede-
na istraZivanja okrunjena su uspjehom. Kao re-
zultat intenzivnih viSegodiSnjih istraZivanja iz-
raden je nain pojalanja i produZenja trajnosti
iskori$¢enja drvenih Zeljezni¢kih pragova. U tom
cilju predloZena je takva izmjena konstrukcije
drvenog Zzeljezni¢kog praga, kako bi se postigla
izmjena smjera djelovanja sila koje opterecuju
prag u trenutku prijelaza vlaka. Kod toga je ko-
riSena spoznaja da drvo u smjeru paralelno s
vlakancima ima 6 do 10 puta vedu &vr§tocu na
pritisak nego li u smjeru okomito na vlakanca.

Rjesenje tog teskog zadatka omoguéio je li-
gnomer, koji ima veliku otpornost na tlak i ve-
liku stabilnost dimenzija kao i sposobnost pri-
gusenja vibracija. Podloge izradene od lignomera,
i zatim nalijepljene na prag na mjestima izloZe-
nim dinami¢nom tlaénom opereéenju, omogudéile
su da na mjestima koja se nalaze ispod $inja ne
nastaju trajne deformacije u vidu utisnuéa (zgnje-
cenosti).

Zeljezni¢ki pragovi iz borovine s elementima
lignomera, i to prema novoj konstrukciji, bili su
izloZeni naizmjeni¢nim dinami¢kim opteredenji-
ma preko Sinja i celicnih pragova pri¢vriéenih
vijcima, s amplitudom 10000 kg (gornja granica
cikla 13000 kg, donja 3000 kg). Pokazalo se da
iza 5,600.000 izmjena (cikla) opterecenja nije na-
stala nikakva trajna deformacija praga pod S&i-
njama, i nije primijeéeno olabljivanje vijaka ko-
ji pri¢vr§éuju Sinju za prag.
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Nasuprot tome, tradicionalni prag iz boro-
vine, nakon 1 puta manjeg broja cikla (570.000),
podlijeze mehani¢kom unistenju. Kod toga se
Celicna podloga, koja pri¢vricuje Sinju, utiskuje
u prag u dubinu vise od 20 mm, te dolazi do od-
vijanja pri¢vrsnih vijaka. Izradeni nacin poveca-
nja trajnosti drvenih pragova patentiran je kao
izum u Poljskoj, SSSR, SR Njemackoj, Velikoj "
Britaniji, Norveskoj, $vedskoj, Finskoj i u Ka-
nadi.

Slika 6. Zeljeznitka skretnica s pragovima iz borovine 1
podlogama iz lignomera na mjestima lezita inja.

Pragovima ove nove konstrukcije s ulo$cima
od lignomera izgradena je skretnica na Zeljezni&-
koj liniji Poznaii Starotenka — Poznar gl. kol.,
kao i eksperimentalni odsjek kolosijeka duZine
oko 500 m na Zeljezni¢koj liniji Lukow — Ra-
dom, izmedu stanica Pionki — Zytkowice (sl. 6)
Krajem god. 1977. izradene su tri dalje skret-
nice, a god. 1978. izraden je eksperimentalni od-
sjek kolosijeka s pragovima u cijelosti izradenim
iz lignomera, kao i dalje 3 skretnice. Izvedena
istrazivanja su pokazala da prag iz borovog lig-
nomera sa smanjenom debljinom na 125 mm po-
kazuje veéu ¢vrstocu od borovog tradicionalnog
praga debljine 155 mm.

Na osnovi analize ekonomi¢nosti primjene
borovih pragova prema novoj konstrukciji, s ele-
mentima lignomera, izlazi da korisnost primje-
ne (iskazane u usporedbi jedini¢nih cijena eks-
ploatacije praga na kolosijeku) osigurava tek
20%produzena trajnost u usporedbi s tradicio-
nalnim borovim pragom. Pri sada$njem vijeku
eksploatacije drvnih pragova od 5 do 15 godina,
efektivno utvrdeno produZenje vijeka trajanja
praga nove konstrukcije iznosi samo od 1 do 3
godine. Dosadasnja istraZivanja ¢vrstoée pokazu-
ju da ¢e produZenje vijeka eksploatacije tih pra-
gova biti nekoliko puta vede nego li je to izra-
¢unato u »efektivnom minimumu«. Primjena dr-
venih pragova s podlogama iz lignomera mora
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osigurati trajnost njihovog koriStenja s odgova-
razu¢om trajnosti eksploatacije zeljeznickih Si-
nja, Sto je od bitnog znacenja za mehanizaciju
radova vezanih s odrzavanjem zeljeznickih kolo-
sijeka. Pragovi od lignomera, radi smanjenja visi-
ne, omogucuju da se postignu dalje ustede u isko-
riSé¢ivanju drva.

Na osnovi prakti¢nih pokusa, koji proizlaze
iz zapazanja o primjeni lignomera u gradnji kon-
denzacionih tornjeva hladionica u duSi¢nim po-
strojenjima u Kendezinu, u elektrani Kalemba i
Szombierki, prema podatku poduzeéa za ohladne
tornjeve u Gljivicama, treba ocekivati da ¢e ligno-
mer pokazati 3-struko duzu trajnost u odnosu
na trajnost do sada primijenjenog drva.

Radovi na eksploataciji u podru¢ju primje-
ne lignomera u ljevaonicama, za modele i pod-
loge modela, provedeni zajedno s tvornicom stro-
jeva za rudnike »PIOMA«, u Piotrkowu Tribunal-
skom, i sa Zeljezarom »ZYGMUNT« u Bytomu,
pokazali su da su ljevaoni¢ki modeli iz ligno-
mera mnogo trajniji i stabilniji od dosada
primjenjivanih modela. Oni mogu s uspjehom za-
mijeniti metalne modele sa strojnim formiranjem.
Postignuta povrsina je vrlo dobra, ¢ak i bolja
nego li s modelima iz aluminijskih legura. Vijek
trajanja modela iz lignomera preko 3 puta je
duzi od modela izradenih iz prirodnog drva.

Primjena ploda za"modeliranje iz lignomera u
tvornicama rudnickih strojeva »PIOMA« omogu-
¢uje 10% povedanja proizvodnog ucinka odjelje-
nja ljevaonica, pored poveéanja od 20% strojnog
utina ljevaoni¢kih formi. Osim toga, smanji se
zapo$ljavanje formiraca oko 80%.

Poduzeée gradevinske keramike u Krotosinu,
u ciglani, kao prvoj u toj industriji, pristupilo
je primjeni lignomera za suSionicke letve. Dosa-
dadnji eksploatacijski pokusi su pokazali da le-
tve iz lignomera produzuju vijek trajanja kori-
itenja letvama najmanje za 3 godine. To u jed-
nom poduzecu gradevne keramike omogucuje u-
Stedu od 700 m3 dasaka godi$nje.

Prikazana podrué¢ja i primjeri primjene ligno-
mera ne iscrpljuju sve moguénosti.

Pocetna eksploatacijska istrazivanja pokazuju
da primjena lignomera, u ovisnosti o gospodar-
skom podruéju, doprinosi produZenju trajnosti
upotrebe konstrukcijskih elemenata i izradaka.
To produZenje je viSekratnog iznosa u odnosu na
trajnost prirodnog drva. Istodobno veca ¢&vrsto-
¢a stvara mogucnost smanjivanja presjeka kon-
strukcijskih elemenata, $to omogucava veliku u-
$tedu materijala. Treba dodati da su za proizvod-
nju lignomera naroito podesne vrste drva koje
karakteriziraju mala volumna masa, niska évrsto-
¢a i mala biolo$ka otpornost, kao drvo topole,
johe i breze.

S poljskog preveo:
prof. . Hamm, dipl. inZ.
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Centriranje trupaca prije ljustenja

Sazetak

Trupci za ljustenje jesu skupa sirovina s relativno mnogo otpadnog materi-
jala u procesu proizvodnje. Zbog toga svako povecanje iskoriS¢enja sirovine u
procesu rezultira vecom kolicinom furnira i veéim financijskim efektom.

Jedno od mjesta uStede nalazi se u pravilnom centriranju trupaca prije
ulaska u ljustilicu. Problematika je razradena prvo teoretski, a zatim su izne-
sena neka ranija te danasnja modernija i bolja rje$enja. To su prije svega
centriranje s 3 ili 4 tocke, koja omoguéuju i kod nepovoljnih trupaca maksi-
malno iskori$éenje mase za ljustenje.

Klju¢ne rijeci: trupci za ljuStenje — centriranje trupaca — lju-
Stilica.

CENTERING OF LOGS BEFORE PEELING
Summary

The roundwood for peeling into veneers is a very expensive raw material
with a relanvely great amount of industrial wastes in the process. Therefore
each increase in the yield of roundwood during the processing would results in
a greater amount of produced veneer as so as in a greater financial effect.

One of the saving places there is the accurate centering of logs before the
introducting in the lathe. First was the problem theoreticaly analysed, and
after it were described some previous as so as the up — to — date modern
solutions. These are the centerings on three or four points, which permit also
by irregular logs a maximum yield of peeling material.

Key words: roundwood for peeling — centering — lathe.

ZENTRIERUNG DER STAMME VOR DEM SCHALEN
Zusammenfassung

Das Rundholz fiir Schélfurniere ist ein sehr teueres Rohstoff mit relativ
viel Abfallmaterial im Produktionsprozess. Jede Vergrosserung in der Ausniitzung
des Rohstoffes im Prozess wird sich deshalb in der Vermehrung des Furniers
wie auch in dem Finanzeffekt geltend machen.

Eine Stelle fiir die Einsparung ist die richtige Zentrierung das Schizlblocks
vor dem Einzug in die Schdalmaschine. Es wurde zuerst theoretisch das Problem
zerlegt, danach wurden die vorherigen wie auch die heutigen besseren Ldsungen
beschrieben. Es sind die Zentrierungen im 3-Punkt oder 4-Punkt-System, die
auch bei unregelmissigen Stdmmen eine maximale Ausniitzung des Schilmaterials
bieten.

Schliisselworte:

UvoD

Standardi traZe da trupci za ljustenje budu od
debla, zdravi, pravi, ravne Zice, sa srcem pri-
blizno u sredini, punodrvni, pravnih godova, pri-
rodne boje, u pravilu bez kvrga sljepica, okru-
zljivosti, zimotrenosti, paljivosti i bu$otina od in-
sekata.

Dopustene gres$ke su odredene i limitirane, a
tu se onda mogu maéi i trupci malo zakrivljeni,
ovalnih presjeka, ponekad malo usukani, s poko-
jom kvrgom ili sljepicom, napuklinom, busoti-
nom, ekscentri¢nim srcem i koniénosti.

Odavno se, dakle, nastojalo industrijski upo-
trebljavati trupce koji od idealnih postavki pone-
§to odstupaju. Intencija je u svakom sluéaju

* F. Stajduhar, dipl. ing., Zagreb
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Rundholz — Schalen-Zentrierung — Schilmaschine.

bila da se iz takvih nepravilnih trupaca iskoristi
$to viSe materijala za furnire. Pravilnim centrira-
njem trupaca, koji po obliku manje ili vise od-
stupaju od idealnog valjka pri lju$tenju je mogu-
¢e dobiti razmjerno dosta furnira pune duZine
lista.

PROBLEM CENTRIRANJA

Kako trupci proizvedeni u $umi, ne mogu biti
uniformni, veé viSe ili manje odstupaju od ide-
alnog valjka, koji ¢ini temelj proizvodnje ljuste-
nog furnira, to ovaj odnos treba objasniti. Pola-
zi se stoga od sortimenta koji predstavlja tru-
pac za ljustenje i u njemu upisanog idealnog valj-
ka (sl. 1)
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Slika 1. Odnosi trupca i idealno upisanog valjka za Iju-

Stenje.

Oznake na slici:

D = promjer na debljem kraju

d = promjer na tanjem kraju

Dz = promjer optimalnog valjka za ljustenje upisanog u
trupcu

c = promjer sredi$njeg otpadnog valjka nakon ljustenja

L = duzina trupca, odnosno optimalnog valjka, te sre-
didnjeg otpadnog valjka

L: = duZina kosine trupca

S: S: = simetrala trupca i valjka

Volumen trupca (Vt) iznosi:

(D/2)2-w + (d/2)2 - = D2 + d2
Vt = L = T L
2 8
@
Volumen optimalnog upisanog valjka (Vv):
dyt de
Vv=(-—)-1r~L=———-'n:-L (I1)
2 4
Volumen sredinjeg otpadnog valjka (Vc):
c2
Ve= ()2 n-L=—" 7L (111)
4

Iz gornjih formula proizlazi:

a) ZaokruZivanje trupaca u optimalni valjak (U):
D2 + d2 dz
N=V,—V, = g+L—— 7L
8 4
D2 — d2
N=——— =n-L Iv)
8
b) Optimalno iskori§¢enje trupca za furnire
(V;)) normalne duzine (cijele duljine trupca):
. dz c2
Vi=V,—V,=— n-L——" 7L
4 4
(&2 — d?)
Vy= ——m-L )
4
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Iz ove (V) zadnje formule zakljucuje se da,
ispustivii konstante II, Li C, stvarno iskoris-
¢enje trupca za normalne furnire ovisi o pro-
mjeru valjka upisanog u trupac, ako je trupac
pravilan. Kako to u praksi nije, to se moze teZiti
da promjer valjka upisanog u trupcu bude Sto
blizi promjeru manjeg Cela (d), tj. izvjestan »dy«
bit ¢e optimalan, dakle

IIA

dy = d

Ovo je evidentno kako kod trupaca nepravil-
nih popreénih presjeka, koji mogu biti vise ili
manje elipti¢ni, tako i po obliku trupaca, kada
su zakrivljeni.

PUTEVI RJESAVANJA CENTRIRANJA

Isprva su se trupci centrirali okularno, §to
je pri nepravilnim, elipti¢nim ili izduzenim pre-
sjecima bilo nesigurno [2], kako to iz slike 2.
proizlazi. Sredi$ta kruZnica u to¢kama 1 i 2 ne
odgovaraju, dok je sredi§te u tocki 3 smjeSteno
na pravo mjesto, jer svojim krugom pokriva ma-
ksimalno nepravilni presjek trupca.

Slika 2. Okularno centriranje upisanog valjka za ljuStenje
na nepravilnom ¢&elu trupca.

U Finskoj, gdje se ljustila brezovina koja ima
manje promjere trupaca, pa je valjak za isko-
ri$éenje i te kako vaZan, polelo se centrirati $a-
blonama. $ablone su bile na¢injene od metalnih
diskova. Po otvorima na njima moglo se vidjeti
koji najve¢i promjer, odnosno krug, moze pokri-
ti presjek, tj. ¢elo trupca. Sk 3. prikazuje skicu
takve $ablone. Centrirati je trebalo svako Celo
trupca posebno. Iako je ovakva metoda bila to¢-
na (geometrijska metoda), zbog gubitka vreme-
na pri centriranju nije se prosirila u Evropi za
nepravilnije i deblje trupce.

Porast radni¢kih nadnica i porast promjera,
s obzirom na rad s egzotama, u novije vrijeme
inicirali su uvodenje suvremenijih metoda cen-
triranja trupaca za ljustenje. Finska i Sjeverna
Amerika, a zatim i Zapadna Evropa, nasle su i
uvele u proizvodnju adekvatna suvremena rje-
enja.
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Slika 3. Sablona za centriranje upisanog valjka na &elu
trupca.

Danas se razlikuju po porijeklu finski, ame-
ri¢ki i evropski sistemi centriranja, a prema do-
dirnim to¢kama na trupcu:

a) centriranje s tri tocke
(centering on three points, centrage a trois
points, Drei-Punkt-Zentrierung), i

b) centriranje s Cetiri tocCke
(centring on four points, centrage a quattre
points, Vier-Punkt-Zentrierung).

U svakom sluéaju danas u liniju ljustenja u-
lazi i uredaj za centriranje trupaca s uredajem
za namje$tanje trupaca u ljustilicu i sama lju-
Stilica.

Uredaj za centriranje svoju ekonomic¢nost do-
kazuje:

a) znatnim smanjenjem potrebe zaokruziva-
nja trupaca na mogudi optimalni valjak;

b) smanjenjem rada u skupom procesu slju-
bljivanja furnira zbog manje koli¢ine komadnog
ljustenog furnira;

c) dokumentirano veéim iskori$éenjem od tru-
paca do suhih furnira;

d) smanjenjem vremena za centriranje i smje-
Stanje trupaca u ljustilicu manualnim putem. Ova
vremena, ve¢ prema tipu strojeva, mogu iznositi
od 10 ... 30 sekundi.

Danas su, za razli¢ite vrste drva, veli¢ine pro-
mjera i preradu -eblika trupaca, izvedeni stroj-
ni uredaji za prikladno centriranje stanovitih ka-
tegorija trupaca.

1) Za trupce promjera 150 ... 500 mm, odno-
sno 200 ... 600 mm i duZine od 1800 ... 2700 mm
(i kraée trupce), razvijen je tzv. finski sis-
tem s centriranjem u tri tocke (sl
4), dakle jedan geometrijski sistem. Na slici su
prikazani odnosi u tom sistemu, gdje su sredis-
nji kutovi u odnosu 900 :900: 1800, s tri dodirne
to¢ke. Po iskustvu one su dovoljne kod trupaca
s manjim promjerima, relativno cilindri¢nih pre-
sjeka i pravilnih oblika. Kod ovakvog uredaja
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Slika 4. Finski sistem centriranja s tri totke.

centrira se dvojim centrirnim klije$tima, od ko-
jih svaka imaju tri centrirne poluge na koje dje-
luje zracni cilindar. Ove poluge zategnu trupac
u geometrijsko srediste koje odgovara obliku kli-
jeSta. Nakon toga trupac se pomodéu dvije pri-
jenosne poluge hidrauli¢ki stavlja u ljustilicu.
Prednost ovog jednostavnog uredaja za centrira-
nje i namjestanje tanjih trupaca u ljustilicu o-
Cituje se u brzini operacija. U tvornicama koje
zbog tanjih trupaca moraju ¢e$ée vrsiti umetanje
u ljustilicu to je od naroditog znadenja.

2) Automatsko centriranje s d&e-
tiri toéke pojavilo se prije 10 godina u Ame-
rici. Ono je odmah bilo prihvaéeno, adaptirano
i dalje razvijeno u Zapadnoj Evropi. Ovakvo
centriranje, ne samo za najdeblje trupce egzota,
ve¢ 1 za trupce manjih i srednjih promjera, a
losijih oblika (zakrivljenost), moralo se ukljuéiti
u automatiziranu liniju lju$tenja. Projekcijskom
se aparaturom na Celu. trupaca projiciraju svje-
tle¢i krugovi i centrirni kriz. Radnik na komand-
nom stolu pritiskom na komande vr$i dizanje ili
spustanje, te pomicanje trupaca lijevo ili desno.
Trupci se u pravilu centriraju na naéin kako je
to u nastavku opisano.

Okorani trupac s meduskladi$ta dolazi na mje-
sto za centriranje, gdje se pomocu podizanja pot-
pora priblizno postavlija u sredi§te centriranja.
Cim dirka; $to dolazi odgozgo, dodirne trupac, po-
dizanje se zaustavi. Sada se automatski ukop&aju
oba projekcijska aparata, koji projiciraju centrir-
ni kriz i koncentri¢ne krugove na oba ela trup-
ca. Radnik pritiskivanjem na komande centrira
trupac u horizontalnom i vertikalnom smjeru.

Drugo celo moZe radnik sa svog stajaliSta vi-
djeti u ogledalu i prema tome vrsiti pode$avanje
(sl. 5). Nakon obavljenog centriranja, kolica sa
stezaljkama prihvate trupac i prenose ga u po-
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Slika 5. Optitko centriranje (sistem s 4 totke).

de$enoj centriranoj ravnini do prostora za Ceka-
nje ispred ljustilice ili dalje u ljustilicu.
Ovakav uredaj za smje$tanje trupaca u lju-
$tilicu mozZe raditi i automatski putem tzv. redo-
slijednog ukapéanja. Cio tok umetanja i priteza-
nja trupaca u ljustilicu, te povrat steznih kolica
na podetak uredaja traje 15 ... 25 sekundi. To
je tek mali dio vremena onoga $to ga treba utro-
$iti pri ruéno upravljanoj elektrodizalici (umeta-
nje, centriranje i pritezanje trupaca u ljustilici).

3) Jedan uredaj za centriranje i umetanje
trupaca u ljustilicu poznat je pod imenom »ce n-
tromat«, a-radi na principu centrisanja s po-
modu Cetiri tocke. Kao §to je ranije opisano, gru-
bo centriran trupac se ovdje toéno centri-
ra, sa svake strane postavljenim dodirnim vilica-
ma, prvo u vertikalnoj a zatim u horizontalnoj
ravnini. Dalje se postupa s tako centriranim trup-
cem kao i u ranije opisanom uredaju za umetanje
trupaca u ljustilicu. Centriranje i namjeStanje u
Jjustilicu »centromatome« nesto je sporije od prije
opisanog opti¢kog centriranja. Ovim se na¢inom
mogu u jednom satu izljustiti najviSe 30 trupa-
ca. ¥l
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Ipak, »centromat« za trupce promjera 250—
1200 mm, koji su jo§ i zakrivljeni, ima svojih
prednosti, osobito za bukove trupce. Ovo se
moze jasnije uotiti iz primjera (sl. 6 a — d), gdje
je usporedeno ¢eono centriranje i centriranje
»centromat«-om.

U sludaju na slici 6 a, zakrivljeni trupac je

D,=D—2f

dok »centromat« — centriranjem s vilicama daje
veéi upotrebljivi valjak gdje je

D,=D—f

U sluéaju na slici 6 b, gdje je presjek zakri-
vljenog trupca ovalan, elongiran u vertikalnoj
osi Dy > Dy, promjer optimalnog valjka po
geometrijskoj metodi centriranja jest:

D, = D, — 2f, "
a po »centromatuc, ako je: e = Dy — Dy
1) £f> ——e— D,=D,—f
2
) f<— D,=Dy—e
2
S ;
77 \
— e

Dy> Dy

Slika 6. Centriranje sistemom 4 totke s vilicama.
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U slu¢aju na slici 6 ¢, kada je presjek elon-
giran po horizontalnoj osi, geometrijska metoda
daje promjer valjka:

D,=D,—2f
a po »centromatu« opet je promjer veci, tj.
D,=D,—f

U sluajevima na slici 6 d, uodljiva je ze-
zavisnost centrirnog poloZaja pri centriranju tru-
paca centromat-metodama.

Centriranje s 4 to¢ke i opti¢kim uredajem
predvideno je za promjene od 250—2000 mm, veé
prema dimenziji izabrane ljustilice, uglavnom za
egzote promjera 950—2000 mm. Centriranje s 4
toCke pomoéu dodirnih vilica (centromat) vrsi
S€ na trupcima najveéih promjera 900—1250 mm
i minimalnih promjena 250, odnosno 400 mm.

Udaljenost dodirnih to¢aka vilice od &ela
trupca treba podesiti tako da svaka vilica za-
hvaca trupac po moguénosti za oko 159, udalje-
nosti od cijele duzine trupca.

4) Najnoviji sistem centriranja, s uredajem za
umetanje centriranog trupca u ljustilicu, osniva
se na njemackom patentu 27-06-738 (24. VIII 1978).
Princip mu je centriranje s tri tocke, gdje dvije
leze na prizmi od 90V, a treéa dolazi pri nasu-
protnom gibanju odozgo. Put $to ga prevaljuje
potporna prizma odozdo iznosi:

Sy =

Da se ovo postigne, udeSen je prijenos giba-
nja i = V2, za koliko je brzina podizne prizme
veca od brzine dirke koja se istovremeno pri-
mice odozgo.

Na sl. 7. vide se uvecani ovi odnosi. Svaki
uredaj za centriranje ima svoju samostalnu gre-
du s prizmom dolje i samostalnu gornju gredu
s dirkom u obliku kotaliéa, tj. desni lijevi ure-
daj za centriranje obaju krajeva trupaca. Ureda-
ji su pomiéni na gredama i mogu se razmicati.
I ovdje treba ove uredaje pri centriranju postavi-
ti tako da budu od &ela trupca udaljeni za 15%
duzZine trupca.

Nakon geometrijskog centriranja obaju &ela,
trupac prihvaca uredaj za umetanje u ljustilicu.
On se sastoji od dviju zama$nih poluga, koje
ga prenose zamahom u ljustilicu i smje$taju toé-
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no u simetralu osi ljustilice. Ovaj novi uredaj za
centriranje (RFR tip GGB) podesan je za trupce
do maksimalnog promjera od 1300 mm.

n 5 -L2-d
g . 2
&
\
N\
> 8
NT 2
/
|
T . 0-d
- T-TW
90°
= 8

Slika 7. Novi sistem s 3 totke, gdje su donje grede pod
pravim kutom, a gornja u simetrali trupca.

ZAKLJUCAK

Konstrukcije uredaja za centriranje toliko su
unaprijedene u posljednjih nekoliko godina da
se mogu uvijek nadi podesni uredaji za tanke,
srednje ili vrlo debele trupce (npr. egzote).

Ugradnja uredaja za centriranje, s obzirom
na mogucnost povedanja iskori$civanja manje ili
viSe podesnih trupaca, svakako se namede i tvor-
nicama starijeg tipa. Ispod svakog stroja za lju-
Stenje morao bi se danas nadi i adekvatan ure-
daj za centriranje.
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INVESTITORI povjerite svoje probleme stru€¢njacima

BIRO ZA LESNO INDUSTRIJO

61000 Ljubljana, Koblarjeva 3 telefon 314022

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

Tehnoloski odjel

Odjel za nisku gradnju

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

Odjel za programiranje

lzradujemo takoder nove proizvod-
ne programe, zajedno s tehnologi-
jom i istraZivanjem trzista.

Nasi struénjaci su Vam uvijek na
raspolaganju.

282



JINDRICH FRAIS*

UDK 634.0.833

Drvene konstrukcije u gradevinarstvu u CSSR

Proizvodnja lijepljenih konstrukcija i mon-
taZnih objekata od drva predstavlja dio intenziv-
nog razvoj kompleksne primjene drva i racional-
nog gospodarenja energijom u CSSR.

Lijepljene drvne konstrukcije isticu se, u us-
poredbi s konstrukcijama izradenim od tradicio-
nalnih gradevinskih materijala, manjom masom
(tezinom), manjim investicijskim ulaganjima, ve-
¢om sigurnodéu u pozaru i odli¢nim termoizola-
cijskim svojstvima (Stednja toplinske energije).

Termoizolacijska sposobnost drva priblizno je
400 puta bolja od &elika i 12 puta bolja od be-
tona. Pri temperaturama kod pozara ¢eli¢na kon-
strukcija gubi stabilnost, a armirano betonska
konstrukcija, u pravilu, nakon 30 minuta pozara
gubi svoju prvobitnu namjenu. Drveni nosag,
npr. dimenzija 20 X 80 cm, izdrzi oko 90 minuta
u pozaru. Osim toga, vrijeme poletka paljenja
moZze se vatrostalnim premazima znatno produ-
Ijiti.

Industrijski proizvedene drvne konstrukcije
odlikuju se visokom nosivosti i velike su traj-
nosti. Na temelju ovih svojstava drvena konstruk-
cija za izradu mnogih objekata nije zamjenjiva
drugim materijalima.

Izradom objekata za gradevinarstvo bave se
u CSSR, pored privredno-gospodarskih jedinica
i drvne industrije u Pragu i Zilinama, mnoga
gradevinska poduzeca, a istrazivackim radom in-
stituti i fakulteti. Pored drvenih obiteljskih kuca
i kuca za odmor, te stambenih panel-pregrada,
razvijena je proizvodnja poljoprivrednih i sport-
skih objekata. U drustvenoj izgradnji iduce go-
dine ocekuje se ugradnja 7% dijelova od drva.
U stanogradnji se probijaju nove konstrukcije
balkonskih stijena, prozora i drugih dijelova.

Objekti za rekreacijske potrebe treba da bu-
du u idu¢im godinama 90% od drva. Investicij-
ska izgradnja u poljoprivredi planirana je tako
da bi do godine 1990. bilo veé 40° objekata od
drva.

Zbog toga Citav niz poduzeda osniva vlastita
razvojna sredista, te pro$iruje i modernizira pro-
izvodnju.

Tako se npr. u Sjevernomoravskom drvnom za-
vedu 'Sumperk’ gradi proizvodna linija za izradu
panela za Cetverokatne objekte. Zavod ima go-
di8nji kapacitet od 15000 komada panela. U tom
poduzecu razvili u nove prostorne jedinice tipa
»Inpako«, koje su odredene za gradnju prizem-

-

PRESJEK . A" PRESJEK ,,A"

Slika 1. Lamelirani drvni kruZni nosa& (proizvodi Drevina-Turany)

* Jindrich Frais, dipl. ing., Otrokovice — CSSR
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Slika 2. Konstrukcija pilanske zgrade (Drevina-Turany)
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Slika 3. Shema Kkonstrukcije drvene staje (Drevina-Turany)

nih objekata. Konstrukcija je bazirana na zglob-
nom uévrééivanju ¢eonih stijena na nosivim pod-
nim okvirima. Prostorne jedinice imaju tlocrtni
modul od 300 X 600 cm, transportna im je $irina
298 cm, duzina 100 cm, a visina 125 ili 195 cm.
Masa (tezina) im je 4 t.
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Proizvodnju gradevinskih konstrukcija od dt-
va razvijaju takoder drvni zavodi Drevina-Turany
i Drevoindustrija-Zilina. U Zavodu Drevina pro-
izvode se, pored lijepljenih nosaca, i balkonske
stijene. Na drvene okvire pri¢vrscene su ploce i-
verice i vlaknatice, te plo¢e od blanjanih piljeni-
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Slika 4. Skladiste gnojiva kapaciteta 7000 tona

ca. Paneli tipa B-70/DLS 465/260, P 1 14/15 BA i
drugi premazani su za$titnim materijalom Drevo-
dekor ili lazurnim lakom. Poduzeée je proizvelo
i niz interesantnih sportskih objekata od lijep-
ljenog drva, kao npr. zimski stadion u Zvolenu.
Profil te zgrade ima oblik nepravilnog trokuta,
¢ija je osnovica dugacka 6.000 cm. Natkriveni je
dio te gradevine dimenzija 8.600 X 6.200 cm i
spada medu svjetske unikate.

Potpore trokutnih nosada imaju razli¢itu vi-
sinu. Kradu stranu ¢ini deona strana objekta
iz nosaéa presjeka 70 X 16 cm. Nosali su od
lijepljenog drva. Krovni plast nosi dulja strana
veze, izradena od sanducastih nosaca. Izmedu
pojaseva presjeka 25 X 45 cm nalaze se dvije
15 cm debele vodootporne $perploce. Lagani i
ravan sandudasti nosa¢ ima duzinu 5531,7 cm, a
njegov presjek je visine 260 cm. Kod njegove
izrade upotrijebljeni su, pored smrekove grade i
$perploda, takoder 19 cm debele ploce iverice.
Za lijepljenje drvenih dijelova upotrijebljeno je
vodootporno lijepila FR-63. '

S tehnickog i ekonomskog glediSta zanimlji-
vi su takoder i novi tipovi drvenih objekata za
poljoprivredu. Poduzece Drevoindustrija-Zilina
proizvodi drvena montazna skladi§ta tipa »Pro-
“mos« za 200 vagona uroda ili drugih dobara.

DRVNA INDUSTRIJA 30 (1979) 9—10

Zgrada ima duzinu 48 m, $irinu 16 m i visinu a
sljemenu 11,2 m. Glavni nosa¢i su izradeni od
dva lijepljena nosata I profila. Strojarnica je
izradena od vodootpornih sperplota. Udaljenost
nosaca je 1,2 m. Krov je konstruiran za stalno
opterecenje od 80 kp/m2. Montiranje na beton-
ske temelje izvodi se autodizalicom. Visenam-
jenska hala tipa »Agrosklad-24« zanimljiva je
ne samo kao poljoprivredno skladiSte, ve¢ i kao

Slika 5. Model drvene sportske hale
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proizvodna hala. Glavne veze su od lijepljenog
lameliranog drva. Natkrivena povriina jest Sirine
30 m, raspon 24 m, visina stijena 6 m, udalje-
nost nosata iznosi 45 m, a visina hale iznosi
u sljemenu 13,6 m. Konstruirana je za stalno op-
tere¢enje od 100 kp/m?2. Poduzece »Drevoindustri-
ja« proizvodi takoder i drveni objekt »Polom-
-500«, koji moze biti upotrijebljen kao skladiste
ili staja. Dugacak je 68 m, raspon 12- m, visina
bo¢nih stijena 2,4 m, a nagib krovnih ploha od
valovitog lima iznosi 30°.

Konstrukcije od lijepljenog drva velikih ras-
pona proizvode se u moderniziranim pogonima
Tesko — Breznice i Uhfifieves poduzeéa Arma-
beton — Praha. Lijepljeni elementi proizvode se
u duzini od 30 m. Njihovom kombinacijom mo-
gu se posti¢i rasponi nosivih lijepljenih konstruk-
cija i do 90 m.

Lamele izradene od drva cetinjaca blanjaju
se i zup¢aju na automatiziranoj liniji. Na ozup-
Cena Cela lamela automatski se nanosi lijepilo
Umacol-B, a spajanje se izvodi u kontinuiranoj
presi. Proizvedene beskonacne trake lamela skra-
¢uju se zatim na odredene duzine.

Linija ima kapacitet 50 m3/smjena. Za obliko-
vanje i lijepljenje gotovih lamela upotrebljeno
je novo postrojenje. Blanjalica omogucava ob-
radu elemenata dimenzija 320 X 2200 mm i ne-
ograniCene duzine. Linija treba u 1978. godini
proizvesti grade za 11.600 m3 lijepljenih konstru-
kcija. Do godine 1985. u tom poduzeéu proizvod-
nja lijepljenih konstrukcija velikih raspona tre-
ba da poraste na 35000 m3/god.

Poljoprivredno poduzeée Agroprogres — Zla-
té Klasy, okrug Dunajskd Streda, uvelo je pro-

Slika 6. Drveni namjenski objekt
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Slika 7. IzloZbeni paviljon od lijepljenog drva

izvodnju hala raspona 9,2 — 15 m. Hale su di-
menzionirane za opteredenja snijegom 70 — 150
kg/m2. Nosiva konstrukcija je od drvenog lije-
pljenog okvira. Lijepljeni stupovi imaju dimen-
zije 13 X 20 — 13 X 28 cm promjera. Krovni
paneli imaju dimenzije 18 X 49 X 435 cm. Uz
duzne stijene su iz panela dimenzije 435 X 290
cm. Panel je iz 8 mm debele vodootporne $per-
ploce, 80 mm debele bazaltne vune i 0,8 mm de-
belog aluminijskog lima.

Novi tipovi materijala i dijelova od lijeplje-
nog drva i aglomeriranog drva bili su razvijeni
takoder u Drzavnom drvnom institutu u Brati-
slavi. Radi se o materijalima velikih povrsina
izradenih od slojeva furnira. Cijeli element je
zatim s dvije glavne povrsine zaStiCen polies-
terskim staklenim laminatom tipa »Prepreg«. On
je izraden od staklenih vlakana spojenih polies-
terskom smolom s primjesama punila, uévr$éi-
vaca, boje, separatora i vatrootpornog sredstva.
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DRVENE KONSTRUKCIJE U GRADEVINARSTVU

Slika 8. Unutra3njost izloZbenog paviljona

DRVNA INDUSTRIJA 30 (1979) 9—10

Povrsinska obrada $perploc¢a tim staklenim la-
minatom mozZe se provoditi ve¢ tokom njihove
proizvodnje ili laminiranjem gotovih ploda. Po-
vrSina plo¢a moze biti glatka i perforirana.

S gledi$ta S$iroke primjene lijepljenog drva
i aglomerata izradenih takoder od drvenih otpa-
daka zanimljiva je i proizvodnja stambenih o-
bjekata tipa Okal. Poduzece RD-Rymafov proiz-
vodi godismje od 800—1000 komada takvih obje-
kata. Glavni konstrukcijski materijali su drve-
ni okviri, plo¢e iverice i vlaknatice. Dopremu i
montazu provodi specijalizirana ekipa radnika
bez meduskladi$tenja dijelova. Montiraju se di-
rektno s transportnih sredstava. Radi se o brzoj
izgradnji. Objekti se rade sistemom klju¢ u ru-
ke, ukljucujuéi opremu. Sliénim naéinom u CSSR
neka poduzeda proizvode takoder montazne stam-
bene zgrade velikog kapaciteta, $kole, trgovine i
druge objekte od lijepljenog drva.

Da bi se proizvodnja objekata od lijepljenog
drva u CSSR i dalje povecala, provodi se uska
specijalizacija poduzeéa i ustanova. Proizvodnja
se koordinira u skladu s novim ulogama narod-
nog gospodarstva. Sirom primjenom gradevnih
elemenata od lijepljenog drva povedava se eko-
nomi¢nost ne samo u gradevinarstvu ve¢ i na
podru¢ju potros$nje energije i boljeg iskoriéiva-
nja domace sirovine.

Preveo: A. Vranko, dipl. ing

Prof. dr Stjepan Sabli¢, dipl. ing.
mr Stjepan Petrovié¢, dipl. ing.
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Strane vrste drva u evropskoj drvnoj industriji
(Nastavak)

JAPANSKI HRAST

Nazivi

Japanski hrast u osnovi ¢ini: Quercus
mongolica var. grosseserrata Rehd. i
Wils. iz porodice: Fagaceae. Alternativna bo-
. tani¢ka imena su i Quercus grosseser-
rata Bl.i Quercus crispula BL

Ostali nazivi su: ohnara, kashiwa (Q. dentata
Thunb.), konara (Q. glandulifera Bl.) i midzunara
(Q. mongolica Fisch. var.).

NalaziSte

U Japanu u $umama Hokkaido-a nalaze se mno-
ge vrste japanskih hrastova, mnogi su zimzeleni,
a daju tesko i tvrdo drvo. U Evropu dolazi go-
tovo isklju¢ivo drvo od listopadnih hrastova.

Stablo

Velika stabla, s liS¢éem poput pitomog keste-
na, pravno su uzrasla i bez greSaka. Prirascuju
vrlo sporo, obi¢no dolazi 20 godova na 1” (2,5 cm).
Japanski se hrastovi grupiraju poput americkih
u (1) crvene i (2) bijele hrastove. U Evropu se
uvoze tzv. bijeli hrastovi, koji su karakterizirani
brojnim malim porama u zoni ranog drva.

Drvo

Drvo japanske hrastovine jednoliéno je u bo-
ji kao i u teksturi. Prevladava Zuckasto-bijela do
blijedo-Zuta boja, a moZe biti da nema razlike iz-
medu srzevine i drva bjeljike. Ima veéi postotak
&istote od grana i defekata u drvu od evropske
hrastovine. Iako je drvo tvrdo i ¢vrsto, ipak je
nesto slabije od domace hrastovine.

Glavna mana japanske hrastovine je sklonost
da pokazuje smede mrlje koje idu kroz drvo, §to
znadi da je prezrelo. Tezina prosuSenog drva
kod 15% vlage iznosi 520—600 kp/m3, odnosno
prosu$eno u trupcima 750 kp/m3.
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Susenje

Odli¢no se susi u suSionicama i treba manje
vremena od domace hrastovine.

Trajnost

Dosta je otporno protiv truleZi, pa netretira-
no drvo moZe vani izdrzati i do 25 godina. Ipak
se preporu¢uje ne izlagati ga, ve¢ ga koristiti za
unutara$nju ugradnju.

Obradljivost

Opéenito se japanska hrastovina lak$e obra-
duje od bilo koje hrastovine. Odlicno se reze i
ljusti u tanke furnire. Ukrasno djeluju srini tra-
ci, iako to nije tako otito kao u domace hrasto-
vine. Lijepi se dobro, boji se i moze se pariti.
Kao $perovano drvo moZe se brusiti ili izoStra-
vati obostrano.

Upotreba

Drvo se koristi za parket i da$c¢ane podove,
za oplatu zidova, za furnire i pokudstvo, kao
i za ukrasne i galanterijske predmete.

Proizvodi

S obzirom na prostrane hrastove $ume u Ja-
panu na trziste dolazi kako oblovina 8 do 20’
(24—6,0 m) duzine i 14—26" (35—65 cm) deblji-
ne, tako i piljena grada. Ova je ponajvide duga
12’ (3,6 m) odnosno u prosjeku 8 (2,4 m), u S$iri-
nama od 6—12” (15—30 cm), a opéenito 1” (2,5
cm) debela. Kao $perano drvo od 3 sloja u de-
bljinama 4,7 mm i 4 mm (3/16” i 1/4”), a kao 5-
-slojno u debljinama 16,6 i 12,5 mm (3/8” i 1/2").
Veli¢ine ploda: 48” X 36”, 54" X 36”, 60” X 36”,
72" X 36”, 72" X 48” i malo 84” X 36”. Za vrata
su debljine od 4 mm.

F. Stajduhar
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NOVOSTI IZ TEHNIKE

Automatska
glodalica

i buSilica

S numerickim
upravljanjem

Proizvodni program tvrtke Kno-
evenagel iz Hannovera (SR Nje-
macka) obuhvaca Sirok asortiman
glodalica, busilica i brusilica za
mnogobrojne zadatke u industriji
za preradu drva i sinteti¢kih ma-
terijala. Vrhunski proizvod za ve-
likoserijsku proizvodnju u indus-
triji stolica jest automatska glo-
dalica i buSilica s numeri¢kim u-
pravljanjem.

Numeric¢ki upravljanom glodali-
com i busilicom FNC mogu se na
maksimalno 4 jedinice za obradu
istodobno potpuno automatski ob-
radivati do 4 obratka, pri ¢emu je
nalog za obradu pohranjen u ob-
liku programa u stroju.

Stroj se odlikuje kratkim vreme-
nima pripreme, jer se proizvoljni
broj programa moZe pohraniti in-
terno ili u obliku busenih traka.
Nisu potrebne kopirne $ablone. O-
bratci, za koje je konvencionalnim
kopirnim glodalicama potrebno vi-
$e radnih operacija, mogu se ca-
da obraditi u jednoj radnoj opera-
ciji. Glodanje iznutra i izvana te
profilno glodanje u razli¢itim vi-
sinama ne predstavlja nikakve te-
Skocde. Jednostavno prekaplanje o-
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Automatska glodalica i busilica model FNC

mogucuje obradu poput zrcalne sli-
ke. Kontinuirano podesivom brzi-
nom pomaka uvijek se postize op-
timalna kvaliteta glodanja uz ma-
ksimalno cuvanje alata. Lako po-
sluzivanje zajedno s automatskim
radnim tijekom daje ravnomjerno
visok ucinak neovisno o osoblju
koje posluzuje.

Ekonomi¢na proizvodnja ovim
strojem moguca je usprkos visokih
investicijskih troskova, osobito ta-
mo gdje se proizvode velike koli-
¢ine, ali uz Cestu izmjenu serija s
malim brojem komada. Po$to se
izabere i uklju¢i program, stroj ra-
di potpuno automatski dok se ne
dovrsi postupak glodanja. Vise o-
bradaka mogu se jedan kraj dru-
gog ulozZiti u jedinice za obradu,
tako da se radni tokovi znatno skra-
¢uju. Osobite su prednosti pri-
mjene ovog stroja u proizvodniji
boé¢nih dijelova stolaca i klupa, gdje
je potrebno glodanje s unutarnje
strane. Preciznost dijelova simet-
ri¢nih, odnosno zrcalnih slika, o-
mogucuje brzu i k tome racionalnu
montazu pojedinac¢nih dijelova.

Vreteno za glodanje i stol po-
kreéu se u ravnini X i Y, uprav-

ljani numeric¢kim elektroni¢kim ra-
¢unalom. Osovina za upusStanje Z
je u standardnoj izvedbi, ali po Ze-
lji moze takoder biti upravljana.
Vretena za glodanje okreéu se po
izboru 12000 ili 18000 o/min. Stro-
jem se mogu obradivati jednako di-
jelovi od masivnog drva, iverice i
drugi materijali. Sve vodilice sa-
stoje se od kaljenih kugli¢nih vodi-
lica bez zra¢nosti, odnosno kugli¢-
nih valjkastih vretena najveée pre-
ciznosti pri obradi. Brzina poma-
ka moze se kontinuirano pode$ava-
ti do 10 m/min. Kod 4 vretena za
glodanje iznose najveée mjere glo-
danja 1100 X 200 mm, kod 1 vrete-
na 1100 x 1500 mm. Dubina upus-
tanja iznosi maksimalno 100 mm.

Ekonomic¢nost primjene numeric¢-
ki upravljane glodalice i busilice
postize se uStedom radnog vreme-
na, kratkim vremenom pripreme
za prijelaz na novi proizvod, otpa-
danjem troskova za izradu $ablona
i moguénos$éu to¢nog reproducira-
nja bez obzira na broj komada.
Proracunom rentabilnosti mogu se
brzo razjasniti moguénosti ustede.

D. T.—S. T.




riSenja sirovine.

RARAVO
Stedi sirovinu

RARAVO
je brz

RARAVO
je objavljen

PROGRAM

RARAVO

JE SPREMAN ZA PRIMJENU

Prvi na§ program za elektroni¢ko ragunalo, koji je u Zavodu za istrazi-
vanja u drvnoj industriji Sumarskog fakulteta Zagreb raden naroCito
za potrebe prakse, polozio je prvi ispit pred javnoséu. Predstavnici pri-
vrede i znanstveni radnici okupljeni na kolokviju u Zalesini ocijenili su
RARAVO kao program od znadajne koristi za praksu i izrazili Zelju da
Sto prije dode do njegove komercijalne upotrebe.

Zadovoljni smo &to svim zainteresiranim struénjacima za pilansku preradu
mozemo ponuditi kori§éenje programa RARAVO u svrhu povecanja isko-

Za trupac (ili grupu trupaca) koji je zadan srednjim
promjerom, padom promjera i duljinom, RARAVO
omoguéuje da se izratuna onaj raspored pila na
jarmadi koji ée dati najveée volumno iskori§éenje
trupca. Osim podataka o trupcu, za upotrebu pro-

‘grama RARAVO potrebno je jo$ koristiti podatke o

pilama, podatke o°vlaznosti trupaca odnosno piljene
grade u prosusenom stanju, te podatke o standard-
nim dimenzijama grade koja se Zeli dobiti.

Izlazni rezultati programa RARAVO predstavljeni su
koliginom i strukturom grade dobivene optimalnim
rasporedom pila iz zadanog trupca, kao i pripadna
piljevina i krupni ostatak.

Na zahtjev korisnika RARAVO moze, osim optimal-
nog rasporeda pila, dati jo§ i stanovit broj rasporeda
koji ne daju optimalno iskori¢enje, ali su tome
blizu, a mogu biti interesantni zboqg strukture grade
koja se takvim piljenjem dobiva.

Nakon stanovitog vremena koje mora prote¢i zbog
upoznavanja problema, RARAVO se moZe Koristiti
prakti¢ki dnevno. Ako se potrebni podaci dostave
telefonski ujutro u centar koji ¢e vrsiti obradu, opti-
malni raspored pila moZze jo§ tokom jutra biti tele-
fonski vraéen korisniku.

Detaljnije o programu RARAVO mozete na¢i u Bil-
tenu ZIDI br. 1, 1979. god., a za sve dalje informa-
cije izvolite se obratiti na adresu Zavoda za istra-
Zivanja u drvnoj industriji, Sumarski fakultet Sve-
ugilista u Zagrebu, Simunska 25.

990
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IZLOZBE 1 SAJMOVI

NOVOSTI S HANOVERSKOG SAJMA »LIGNA '79«

U broju 7—8/1979. naseg &asop'-
sa objavili smo prvi dio ¢lanka
0 LIGNI 79 s osvrtom na stroje-
ve i uredaje za pilanarstvo, proiz-
vodnju funira, plo¢a i lameliranih
drvenih konstrukcija, a u ovom
broju dajemo prikaz novosti s po.
dru¢ja finalne proizvodnje.

FINALNA PROIZVODNIJA

Anthon & Sohne, Flensburg, SR
Njemacka

Uz poznati program $irokotraénih
brusilica i formatnih pila, ovaj pro-
izvoda¢ je razvio nove strojeve za
male i srednje pogone obrade plo-
¢a oplemenjenih laminatima.

To je stroj za naknadno obliko-
vanje (tzv. »postforming«) lamina-
ta prema zaobljenju rubova ploca
ti VB-79, te model PFA-4200 koji
obavlja sve operacije obrade auto-
matski u protoku. Standardne rad-
ne Sirine su 4200 mm.

Arminus — Maschinenbau Arndt &
Brinlemann GmbH Detmold, SR
Njemacka

Sirok asortiman brusilica raznih
profila baziran je na brusnim ko-
lutovima s lakom izmjenom brus-
nih uloZaka primjenom posebnih
steznih prstena. Novije izvedbe au-
tomatskih proto¢nih strojeva serije

»S«, koji se kompletiraju brusnim
skupinama prema profilima koje
treba brusiti, opremaju se uz brus-
ne kolutove glodalicama i tra¢nim
skupinama. Takvim kombinacijama
postize se kompletna i kvalitetna
obrada na jednom stroju.

Automatic Grinding Machine and
Engineering Co Ltd, Blackburn/
Lancashire, Engleska

Za ostrenje listova kruznih pila
sa zubima od tvrdog metala izlo-
7ena je nova ostrilica tin TCTMO
za obradu listova promjera 100...
1050 mm, stroj je potpuno elek-
troni¢ki upravljan.

Heinrich Brandt Machinenbau
GmbH, Lemgo, SR Njemacka

Jedna je od nekoliko tvrtki koja
je izlozila stroj za oblaganje zaob-
ljenih i profiliranih rubova na plo-
¢ama. Princip rada modela B 75-1I
sastoji se u naknadnom zagrijava-
nju taljivog lijepila na rubnoj ob-
lozi vruéim zrakom, te natiskiva-
niu pritisnim valjcima na profil
ruba ploe. Duzina obratka je od
600 mm na viSe, a pomak pode:iv
od 2... 24 m/min.

Robert Biirkle GmbH & Co, Freu-
denstadt, SR Njemacka

I ove godine tvrtka je izloZila
nekoliko noviteta u razvoju stro-
jeva iz asortimana nanosaél_ca lie-
pila, gdje su usavrSene tehnike do-
ziranja, pode$avanja va}]aka pneu-
matikom i &scenja valjaka, zatim
inovacije u tehncilci._lijeplt]en_Jan'(l1 rlr;)ug:-
ganja u proizvodnji vrata 1 -
étaj]a mort’:iel ODW 500 i SO'D, te

Artomatska linija za Sirinsko spajanje (Dimter)
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Univerzalni uredaj za posluZivanje i od-
laganje KTR 379 (Hackemack)

nova visokofrekventna presa SHF.
Nadalje treba spomenuti uredaj za
oblaganje folijama ploha i rubova
tip DFA, te kombinacija naljevadi-
ce laka s uredajem za prskanje
tip LZS/G, gdje se u protoku isto-
vremeno obraduju i rubovi.

Celaschi, Vigolzone, Italija

Poznati automatski formatizeri
tipa TSA i TSA/DBP opremljeni su
novim elektroni¢kim uredajem
MESC za programiranje i uprav-
ljanje obradom kopirno-glodanih
elemenata silskog namjestaja.

COMIL, Montelobbate, Italija

Sastavljanje — lijepljenje okvira
za namje$taj rijeSila je ova tvrt-
ka novom protoénom presom s
pneumatskim cilindrima SPN i s
hidraulickim cilindrima SOL. Rad-
na duZina stezanja iznosi 1350 i
2000 mm, a $irina 600 mm. Obra-
dak prolazi kroz pre$u traénim ili
lamelastim transporterom.

mmmll [l"”‘

Poluautomatska kopirna glodalica-busi-
lica CF 40/KS 40 (Helma)
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Type KSA2-B

Automatska brusilica za kruZno bruSenje KSA 2-B (Heesemann)

A. Costa, Marano-Vincentino, Italija

Isti¢e se usavrsena viselisna kruz-
na pila s gornjim i donjim rad-
nim vretenima ¢ip LEOPARD SS,
&ija je izuzetna prednost Sirina pro-
piljka od 1,6 mm na viSe, ovisno
o visini reza koji iznosi najvise
200 mm.

Dimter GmbH & Co, Jllertissen,
SR Njemacka

Izlozbeni prostor tvrtke bio je
ispunjen postrojenjima za uzduiz-
no i &irinsko spajanje drva. Pri-
kazana je glodalica za klinasto-zup-
¢aste vezove s mazalicom lijepila
tip HK 200 L, namijenjena pilana-
ma i blanjaonicama. te model HK
400 K, namijenjen industriji vra-
ta i prozora kao i postrojenje za
uzduzno spajanje HK 800. IstiCe se
i visikoué¢inska popre¢na pila UKS-
-500/AJ, koja automatski prikracuje
gradu, rrethodno oznalenu poseb-
nim fluor-pisaéem, te postrojenje
za &irinsko lijepljenje piljenica u
popre¢nom prolazu.

Reinhard Diispohl, Giitersloch, SR
Njemacka

Strojevi za oblaganje folijama o-
ve tvrtke unaprijedeni su nizom
racionalnih inovacija koje su pro-
grile mogucénost primjene za in-
dustriju namijestaja i elemenata
opremanja objekata. Uredaj ze ob-
laganje DUP — Kombi namijenjen

je za oblaganje ploha i rubova plo-
&a PVC-folijama, furnirom i papir-
nim folijala. Ovisno o vrsti folija
odabire se i vrsta ljepila.

Duo-Fast Europe GmbH, Neuss, SR
Njemacka

Novi proizvod u $irokom asortima-
nu pneumatskih pistolja raznih na-

mjena jest pistolj za zabijanje Ca-
vala s okruglom glavom CN-350, ko-
jim je moguce cavlanje duzinom
¢avala 50 ... 100 mm i promjera
29 — 3,1 — 33 mm.

Eisenmann Holztechnik, Boblingen,
SR Njemacka

Na svakoj izlozbi ova tvrtka izla-
%e niz novih strojeva i uredaja iz
podru¢ja tehnologije povrSinske o-
brade, susenja, ili transportne teh-
nike. Ove godine nije bilo posebnih
noviteta osim visokoucinske susio-
nice za su$enje lakiranih skija UV-
-lakom. Kapacitet proto¢ne suSioni-
ce iznosi 5.000 kom. po smjeni. Su-
$ionica se moze iskoristiti i za dru-
ge sli¢ne proizvode namijenjene za
vanjsku uporebu.

Festo — Maschinenfabrik, Esslin-
gen — SR Njemacka

Posljednih godina ova se tvrtka
posvetila izradi laksih strojeva za
iroku primjenu u manjim pogoni-
ma, a tezi$te proizvodnje i dalje

Automat za potpunu obradu rubova KL 33-39/6F (Homag)
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ostaje na Sirokom asortimanu rué-
nih elektri¢nih i pneumatskih ala-
ta.

Od noviteta isti¢emo ru¢nu lan-
¢anicu ZKS 33, koja tezi svega 10,8
kg, a dubina reza iznosi joj 330
mm. U odnosu na postolje, moze
se nagibati do 602.

H. Fischer & Co. KG, Neuss, SR
Njemacka

Proizvoda¢e zidnih obloga, brod-
skog poda, ukrasnih letava, donozja
i sl. zanimat ¢e novi proizvod ove
tvrtke, a to je proto¢ni uredaj za
pakiranje u foliju malih sloZajeva
neogranic¢ene duzine. Grijanje folije
u tunelu obavlja se infracrvenim
grija¢ima.

Valjadica temeljne boje ULX—2/B (Hymmen)

Automatska poprecna spajafica furnira FW/a-2800 (Kuper)

Glebar Co. Inc., New Jersey, SAD

Prvi puta u Evropi, prikazan je
americki stroj za obradu malih to-
karenih elemenata, dimenzija 2 ...
250 mm duzine i promjera do 50
mm. Model Exacta Form 250 u jed-
noj radnoj operaciji obuhvaca to-
karenje, brusenje i poliranje.

Helmut Friz, Weinsberg, SR Nje-
macka

Oblaganje profiliranih plocastih
elemenata, kao uklade za masivni
namjes$taj, razna oblikovana sjeda-
la i sl., nije moguée uvijek uspje$no
obaviti u vacuum pre$ama zbog pre-
niskog pritiska. Nova presa s elas-
tiénom membranom tip MFP ostva-
ruje specifi¢ni pritisak od 10 kp/
cm? koji zadovoljava i sloZenije za-
htjeve. Dimenzije etaze su 2700 X
1000 mm a, grijanje se provodi vre-
lim uljem ili vrelom vodom.
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HACKEMACK, Detmold, SR Nje.
macka

Od transportnih uredaja spomi-
nje se univerzalni uredaj za poslu-
Zivanje i odlaganje tip KTR 379.
Uredaj radi na principu okretne
konzole s vakuum hvatalima za
plocaste elemente. Pogon je za rad
kod raznih kombinacija liniiskog
transporta plo¢a u finalizaciji ili
uskladi$tenju.

Karl Heesemann Maschinenfabrik
GmbH & Co. Kg, Bad Oeynhausen,
SR Njemacka

Ovaj poznati proizvodaé traénih
brusilica i dalje usavr§ava postoje-
ée strojeve, te uvodi novitete, koji
su prije svega predvideni tehnolo$-
kim zahtjevima. Za fino uzduZno
brudenje finalnih plo¢a namijenjen
je automat KSA 2-B s dvije popre-
¢ne uskotra¢ne skupine za tzv. kri-

Zzno brusenje i tri Sirokotracne s
kontaktnim papucama. Elasti¢ne
pritisne grede upravljane su elek-
trenicki.

Helma — Holland B. V., Tegelen,
Nizozemska

Proizvoda¢ je poznat po stroje-
vima za obradu masiva, od kojih
se isticu oscilirajuée busilice, de-
parice ovalnih c¢epova i Kkopirne
glodalice s dva vretena. Novitet na
sajmu jest kopirna dvostrana bru-
silica tip KS 40, koja se povezuje s
glodalicom CF 40, gdje se prethod-
no vrs$i glodanje obradaka. Brusi-
lica je opremljena brusnim koluto-
vima tvrtke Arminius.

Walter Hempel GmbH & Co. KG,
Niirnberg, SR Njemacka

Kod ove tvrtke esto se izraduju
strojevi s nizom tehnoloskih ino-
vacija, koje na Zalost ne vidimo na
izlozbama. Novost predstavlja stroj
za tokarenje CHK-9, koji je nami-
jenjen izradi manjih serija tokare-
nih elemenata promjera do 140 mm,
duzine 900 mm. Nadalje se isti¢e
nova tokarska brusilica PK za bru-
Senje sitnih tokarenih predmeta, te
brusiilca PQ 4 za obradu zdjela i
tanjura.

Homag, Hornberger Maschinenbau-
ges. KG, Schopfloch, SR Njemacka

Na izlozbenom prostoru ove tvrt-
ke bilo je izloZzeno nekoliko stro-
jeva za oblaganje rubova i automat
za potpunu obradu rubova. Kod
strojeva za oblaganje rubova nada-
lje se rabe taljiva ljepila, a zadr-
zala su se i modificirana PVA lje-
pila. Tvrtka je demonstrirala rad
stroja za potpunu obradu profilira-
nih rubova u smislu imitacije obra-
de nalijepljenih masivnih letvica.
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Linija za obradu elemenata korpusnog namje§taja PF.748 (Pritelli)

Nakon uzduzne i popre¢ne obrade,
kvaliteta oblozenih profila furnirom
pokazala se kao vrlo dobra imita-
cija masiva.

Priess u. Horstmann, Hille, SR Nje-
macka

Tvrtka je prikazala novu izvedbu
automata za upustanje spojnog o-
kova raznih vrsta. Model BAV-DLS
sluzi za buSenje i utiskivanje raz-
nih okova za namje$taj. Namije-
njen je za liniju pripreme sastav-
ljanja montaznog namijeStaja u
srednjim i velikim pogonima. Na
dvostranom proto¢nom stroju nala-
ze sa Cetiri radne skupine za upu-
Stanje okova.

Gustav Josting, Enger, SR Njema¢-
a

Furnirske paketne S$kare nalaze
svoje mjesto u odjelima pripreme
furnira tvornica namjes$taja. U po-
sljednje vrijeme sve vie se poja-
vljuju strojevi za krojenje folija —
imitacija furnira. Tvrtka je, uz $ka-
re za krojenju furnira , prikazala i
strojeve za krojenje folija u namo-
tajima tip FS 150 1 FS 2200, koji su
namijenjeni temeljnim i dekorativ-
nim sintetskosmolnim folijama,
PVC-folijama, papirima i sl.
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A. Knoevenagel GmbH & Co. KG,
Hannover, SR Njemacka

OpseZan asortiman stroieva za o-
bradu masiva tvrtka je dopunila s
nekoliko noviteta. To je automats-
ka kopirna glodalica-brusilica »Ka-
rusel« FNC, numeri¢ki upravljana,
prakti¢na je za brzu promjenu pro-
grama i vrlo precizna, zatim auto-
matska kopirna glodalica-brusilica
»karusel« FSO 1850 Hy s mogud-
no$éu vanjske i unutarnje obrade,
kopirna glodalica rubova savijenih
elemenata F 1100-2 FX, pogodna za
obradu naslona stolica, te dvostru-
ka kombinirana kosokutna pila —
busilica UGCP namijenjena izradi
vezova za spajanje mozdanicima.

Heinrich Kuper, Rietberg, SR Nje-
macka

Proizvoda¢ najpoznatijih strojeva
za spajanje furnira ljepivom niti
dopunio je svoj proizvodni program
nekim novim strojevima, od kojih
isti¢emo automatsku poprec¢nu spa-
ja¢icu furnira FW/Q-2800, namije-
njenu spajanju furnira debljine 04
... 2 mm, u $irinama sastavljenih
listova 500 ... 1900 mm. Strojevi za
uzduZno spajanje furnira zupcastim
spojem nasli su takoder svoje mje-
sto u praksi, prije svega zbog sma-

njenja gubitaka krojenja. Model ZI
sluzi za krojenje i zarezivanje zu-
baca na furnirskim trakama do 60
mm $irine, model ZU istovremeno
zarezuje zupce i lijepi sastave, te
namata furnirske trake 20 ... 60
mm Sirine u kolutove, kompletnu
obradu vr$i i model ZI'ZU u S&iri-
nama 60, 160, 330 i 500 mm, kao i
vece $irine na zahtjev kupaca.

W. Lehbrink GmbH & Co. KG, Oer-
:(inghausen — Helpup, SR Njema¢-
a

Obrada oplemenjenih plo¢a po
tzv. »folding-sistemu« kod izrade
raznih korpusa, kutija, ladica, okvi-
ra i sl. moze se obavljati u proto¢-
noj liniji »Faltomat« WL 31 + 90.
Glodalice i druge radne skupine po-
desavaju se na stroju za potrebe uz-
duZne, odnosno popre¢ne obrade.

P. OTT, Waiblingen — Neustadt,
SR Njemacka

Na izlozbi je prikazano nekoliko
noviteta, od kojih navodimo protoé-
ni uredaj za $irinsko lijeplienje ma-
siva i uskih otpadaka od plo¢a. No-
vi uredaj FU-D radi na principu
horizontalnog, tj. bo¢nog i vertikal-
nog stezania sloZaja obradaka, ¢ije
su sljubnice prethodno premazane
ljepilom na PVA bazi s dodatkom
otvrdivac¢a. Preko horizontalnih gri-
janih etaza preko 1500 C neposred-
no se griju sljubnice.

Pritelli S. p. A.,, Morciano di Ro-
magna, Italija

Prvi puta je izlozena kompletna
linija za potpunu finalizaciju plo-
¢a do faze zavr$ne montaZe, odno-
sno pakiranja. Linija proizvodnje

Kopirna glodalica — karusel R 30 SM
»Speedmax« (Rye)
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namjestaja model PF.748 »patent«
radi na principu izrade dvije ver-
tikalne i dvije horizontalne plote
koje se u protoku obraduju na od-
redene dimenzije, ili se izraduju
potrebni profili, vezovi, buse se ru-
pe za mozdanike i okove, a na kra-
Ju se upusta i okov. Osnovna pred-
nost sistema obrade kompleta kor-
pusa namjeStaja u liniji jest izo-
stavljanje svih meduoperacijskih
vremena koja se javljaju kod rada
na pojedina¢nim strojevima.

H. Reichenbacher KG, Esbach —
Coburg, SR Njemacka

Zanimljiv izlozak kod ovog proiz-
vodaca kopirnih glodalica-pantogra-
fa bila je nova opticki upravljana
kopirna glodalica tip R 180 OPTIK,
koja radi na principu opti¢kog po-
stupka pracenja liniie Zeljenog ob-
lika s nacrta u mjerilu 1:1, te para-
lelnog vodenja alata po obratku.

Pomak radne skupine podesiv je
od 0 ... 4 m/min.

Rye Machinery Limited, Wigh Wy-
combe, Engleska

Tvrtka je izmedu ostalog izlozila
novu automatsku kopirnu glodalicu
»Karusel« tip R 30 SM »Speedmax«
za obradu dijelova namjestaja, sto-
lica i galanterije. Promjer obrade iz-
nosi 155 ... 890 mm, a promjer glo-
dala 30 mm. Stroj je zatvorene iz-
vedbe, tj. zasticuje radnika od uda-
raca iverja i buke.

C. F. Scheer & CIE GmbH + Co.,
Stuttgart, SR Njemacka

Iz izloZene skupine busilica i for-
matxzih pila za furnir i ploée izdva-
ja se nova izvedba podstolne for-

Automatska busilica za moZdanike PKA III (Weeke)

matne pile FM 14, namijenjene za
precizno krojenje oplemenjenih i o-
stalih ploc¢a. Moguénost uzduznog i
popre¢nog piljenja, te posluZivanje
s obje strane stroja.Radne duzine
jesu 1250, 2000, 3100, 4200 i 550 mm,
a visina reza 155 mm.

Schelling
Austrija

+ Co., Schwarzach,

Novitet u proizvodnji formatnih
podstolnih pila ovog poznatog pro-
izvodaca jest stroj za obradu plo-
¢a i masiva tip FH. Stroj omogudu-
je vrlo preciznu obradu rubova o-
plemenjenih plo¢a raznim folijama,
a na masivu omogucuje tzv. »bla-
njani rez« na obratcima debljine i
do 100 mm.

Duzina piljenja iznosi 4300 i 5800
mm, a S$irina do grani¢ne grade
2100 mm.

Podstolna formatna pila FM 14 (S’ch'eer)
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SCM International Spa, Rimi-

ni, Italija

Na automatskom dvostranom pro-
fileru D 80 omogucena je pro-
to¢na obrada elemenata stolica, o-
kvira masivnog namjes$taja, vrata,
letava i sl. ugradnjom kopirne glo-
dalice na stalak stroja. Glodalica
je elektronic¢ki upravljana uredajem
»Copytronic«. Kapacitet uzduzne ili
popre¢ne obrade s busenjem rupa
iznosi 8 ... 9 kom/min za duZine
obradaka 380 ... 400 mm.

Zanimljivo je spomenuti detve-
rostranu blanjalicu P 75 kao novi
proizvod ove tvrtke. Blanjalica ima
samo cetiri vretena, a omogudéuje
prolaz elemenata od 20 X 5 mm do
180 X 130 mm.

Franz Torwege, GmbH u. Co.
KG, Bad Oeynhausen, SR Njema¢-
ka

Kod ove tvrtke smo takoder pri-
sustvovali demonstraciji rada na
stroju za oblaganje rubova s tzv.
»Softforming« sistemom. U pred-
njem dijelu dvostranog automata
profilirali su se rubovi ploéa, u dru-
gom dijelu lijepio se i natiskivao
rubni furnir, te se vr$ila obrada
glodanjem i brusenjem. Na stroju
je uspje$no obraden vrlo slofeni
profil na rubovima ploca.

Venjakob Maschinenbau GmbH &
Co. KG, Rheda-Wiedenbriick, SR
Njemacka

Uz standardni program proto¢nih
automata za prskanje boja i lakova,
tvrtka je proizvela novi stroj za
obradu letvica. Automat za prska-
nje letvica tip LT opremljen je Cet-
kama za brusenje i otprasivanje, te
iza uredaja za prskanje ¢etkama za
uribavanje temeljne boje ili modila.
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Gustav Weeke & Co. KG, Her-
zebrock, SR Njemacka

Kapacitet linije za obradu ploca
uglavnom ovisi o stroju ¢ija su vre-
mena pripreme i pode$avanja naj-
vec¢a. Do danas su to bile automat-
ske busilice za mozdanike, s obzi-
rom da je tvrtka Weeke usavrsila
stroj PKA/III do te mjere da je
stroj mogudée precizno automatski
podesiti prema Zeljenom programu
busenja. Primjenu ovog tehni¢kog
unapredenja jedino ¢e ogranicava-
ti visoka cijena stroja. Novost u
proizvodnji ove tvrtke je dvostrani
automat za uljepljivanje mozdani-
ka koji se tehnoloski nadovezuje
na automatsku busilicu.

Weinig, Tauberbischofsheim, SR
Njemacka

Jedan od prvih proizvodaca stro-
jeva na podru¢ju blanjanja i profi-
liranja iznenadio je opsegom i sa-
drzajem svoje izlozbe na sajmu.

Spominje se prvi puta prikazana
Cetverostrana blanjalica Hydromat
22B, namijenjena proizvodnji pro-
zora, zatim dva novokonstruirana
stroja, to je dvovretena blanjalica
za finu kona¢nu obradu Hydromat
220 H i specijalna blanjalica za iz-
radu prozorskih profila Hydromat
220 P. Za ostrenje alata prikazane
su ostrilice Rondamat 911 za glave
s alatom i glodala i oStrilica Ron-
damat 920 za vrlo precizno ostre-
nje. Posebna novost jest kombina-
cija blanjalice Hydromat 25/30 E
i “elektroni¢kog digitalnog pokazi-
vata visine i Sirine podesenosti
radnih glava, ¢ime se znatno Stedi
na vremenu pripreme i postiZe se
veéa tolnost u odnosu na stan-
dardni nacin.

* %

Svaka hannoverska izlozba do-

nosi nova rjesenja za brojne tehno-

Cetverostrana blanjalica Hydromat 25/30 E (Weinig)

loske probleme u modernoj indus-
triji obrade drva. Izglaga¢i su pri-
kazali niz novih i pobolj$anih rjede-
nja u razvoju tehnoloskih postupa-
ka i strojogradnji. Kod novih rjese-
nja sve je vise izrazena prisutnost
automatizacije i primjene elektro-
nike u svim vrstama opreme od slo-
7enih automatskih liniia do jedno-
operacijskih strojeva. Kroz sve no-
vitete nazire se teZnja proizvodaca
opreme da ponudi trziStu opremu
koja omoguéuje visoku kvalitetu ob-
rade i visoku produktivnost. Orga-
nizacija izlozbe omogudila je posje-
tiocima sistematski obilazak izloZ
benih prostora, koji su bili podije-
ljeni po vrstama proizvodnje. Strud-
ni ljudi koji su posjetili ovu izloz-
bu obogaceni su novim informaci-

IZVIJESTAJ S 28. DRVNOG SAJMA U KLAGENFURTU
(CELOVCU)

U Klagenfurtu (Austrija) od 11.
do 19. VIII 1979. odrzan je 28. drvni
sajam na kojem su izloZeni stroje-
vi i oprema za drvnu industriju te
namje$taj. Na 100.000 m2 saiamskog
prostora izlagalo je 1600 izlagaca iz
27 zemalja.

Uz opremu i proizvode drvne in-
dustrije na izloZbenom prostoru
mogli su se vidjeti razni gradevin-
ski materijali, repromaterijali, bije-
la tehnika i ostalo. Trebalo bi na-
pomenuti su na sajmu, osim za-
padnih zemalja, sudjelovanje isto¢-
ne zemlje kao CSSR, Madarska,
Poljska i Rumunjska. ZapaZena je
i prisutnost Jugoslavije. U okviru
Sajma bile su izloZene, kao i pros-
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lih godina, sajamska pilana i sto-
larska radionica.

Izlozba namjestaja

Veéi dio pokrivenog izloZbenog
prostora bio je posveéen izlozbi na-
mje$taja. Na izlozbi je prikazan &i-
tav spektar proizvoda od komadnog
masivnog manjestaja do komponi-
bilnog modernog namjestaja.

Trebalo bi napomenuti da se sve
veéa paznja posveduje masivnom
namjestaju, bilo od mekog ili tvr-
dog drva.

Tako se i na podrudju kuhinj-

skih elemenata zapaZa ovaj trend,
te se prve strane elemenata rade

jama o vrhunskim dostignu¢ima u
strojogradnji, te o kretanjima i bu-
duéem razvoiu tehnologije obrade
drva.

Spominje se podatak da su od
ukupnog broja posjetilaca (70.000)
939/, bili struéni ljudi, $to govori
da je izlozba imala strufan i isklju-
¢ivo poslovan karakter. Stru¢ni ti-
sak u svijetu op$irno izvjeStava o
sajmu, dok neki stru¢ni ¢asopisi
daju detaljne osvrte o izlozbi u
vie nastavaka.

Slijede¢i sajam LIGNA HANNO-
VER ‘81 odrzat ée se od 27. V do
2. VI 1981.

Mr Stjepan Tkalec, dipl. ing.

od masivnog drva u nebrojenim
kombinacijama. Jednu od takvih
kuhinja prikazala je tvrtka »Mira-
bela Kiichen« (slika 1).

Austrijske tvrtke prikazale su niz
varijanti blagovaonica i garnitura
za sjedenje od mekog i tvrdog dr-
va. Jedna takva garnitura tvrtke
»Original Albrecht«, Salzburg, prika-
zana je na slici 2.

Jedan od noviteta koji se poja-
vio na sajmu jest primjena ostak-
ljenih otvora na boc¢nim strana-
ma stilskih komoda. Varijanta tak-
ve ostakljene komode tvrtke Bucara
Stilmobel prikazana je na slici 3.
i kao neostakljena.

Iz podrudja tapeciranog namje-
$taja i dalje je zastupljen sistem
sa slobodnim jastucima kod naslo-
njada i videsjeda, $to omogucuje
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Slika 2. Garnitura blagovaonica

smjestaj mehanizma za razvladenje,
a time je dobivena moguénost upo-
trebe namjestaja za sjedenje i le-
Zanje. Kreveti u spavaéim sobama
i dalje se usavr$avaju najnovijim
dostignuéima elektroindustrije (ra-
dio, sat, itd.).

Trebalo bi napomenuti da se na
izloZzenim kutnim i klupskim garni-
turama sve viSe primjecuje kao ma-
terijal za presvlake koza, a noseéi
kosturi su elegantno izradeni od
masivnog drva.

Posebno mjesto na izloZbi zauzi-
ma rustikalni namje$taj, bogato ru-
¢no ukrasen narodnim motivima i
duborezom.

Slika 4. Prozor s posmiénim okvirom
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Slika 7. Sajamska stolarija na 28. Drvnom sajmu u Celovcu: 1 skladiste piljene
grade, 2 poprefna kruzna pila, 3 automat za profiliranje, 4 radna povrsina, 5
meduskladiste, 6 glodalica &epova i unutarnjih profila, 7 okvirna presa, 8
= nanosalica ljepila, 9 glodalica za upustanje vanjskog okova, 10 glodalica za
. upuitanje okova, 11 montaZa okova, 12 kompresor, 13 skladiSte stakla, 14 stol
za staklo, 15 formatna KkruZna pila, 16 povrSinksa obrada, 17 spremiste usit-
njenih otpadaka, 18 pogonski savjetnik, 19 obavijesti, 30 garderoba, 31 odsisavanje

Slika 6. Glodalica za fino glodanje rubova

Na podrudju gradevne stolarije is-
takli bismo madarski izlozbeni pro-
stor s prozorom s posmi¢nim okvi-
rom, prikazanim na slici 4.

Strojevi

I na ovogodi$njoj izlozbi stroje-
va i opreme bio je prikazan velik
broj uredaja i strojeva za drvnu
industriju, te transportna sredstva
na otvorenim izloZbenom prostoru.
Izlozba je, kao i svake godine, obu-
hvatila manje specijalizirane stroje-
ve za finalnu proizvodnju u manjim
stolarskim radionicama.

Sa sve ve¢om produktivno$éu za-
htijeva se sve vedi i1 brzi rezim
obrade proizvoda i sve veda izdr-
7ljivost alata, pa je tako jedna tvr-

STROJEVI I UREPAJI ZA OBRADU DRVA OD OBARANJA
DRVA U SUMI DO GOTOVIH PROIZVODA NA
INTERBIMALL-U 80

U svibnju 1980. prikazat de se
novosti na podruéju - iskoriséiva-
nja $uma, obrade i prerade drva,
na Medunarodnoj izloZbi strojeva
i uredaja za obradu drva, koja de
s¢é sedmi puta odrzati na Milan-
¥kom sajmu od 15. do 21. svibnja
EI}‘ITERBIMALL’;BO dat’ ée cjelovit
pi‘egled proizvoda i tehnologije od
$ume “do poluproizvoda i gotovih
proizvoda, uklju¢ujuéi postrojenja,
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inZenjering, projektiranje, Know-

-how i informatiku. *

Ovaj zadatak postavio si je ACI-
MALL (Talijanski savez proizvoda-
¢a strojeva i pribora za obradu
drva), koji organizira 7. izlozbu u-
smjerujuéi se prema’ buduénosti.

Na saimu INTERBIMALL'80 iz-
lau se prvi puta strojevi i ure-
daji za iskori$éivanfe Suma (oba-
ranje -drva, privlaéenje, otprema

tka demonstrirala izdrzljivost svr-
dla koji ni nakon usijanja ne gubi
svoja svojstva.

Tvrtka Kohlbach izlozila je naj-
novija rjesenja kolutova i sistema
grijanja u drvnoj industriji. Tvrtka
WIDU — izlozila je stroj za dvo-
strano brusenje (slika 5), a firma
Steghher glodalicu za fino obradiva-
nje rubova i ukrasnih letvica (sli-
ka 6). I ovogodisnji sajam izloZio je
sajamsku stolarsku radionicu, koja

je prikazana na slici 7.
D. Puzak

Z. Burica

do pilane, zastita drva itd.), $to
je pobudilo veliko zanimanje pro-
izvodada strojeva za Sumarstvo i
drvnu industriju ne samo iz Evro-
pe, nego i iz Sjeverne Amerike i s
dalekog istoka.

Sajam ¢e posebno uzeti u obzir
automatizaciju, uredaje za elektro-
nicku obradu podataka i projekti-
ranje.

Talijonski proizvodadi strojevaza
drvnu industriju nadaju se privu-
¢i na INTERBIMALL'80 proizvoda-
¢e i trgovce iz svih kontinenata,
da vide novosti, da kupuju i pro-
daju i da u usporedbi s drugim
pojasne vlastitu razvojnu politiku.

D. T.
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IZ ZNANSTVENIH I OBRAZOVNIH USTANOVA

FIRA — ISTRAZIVACKI INSTITUT
ENGLESKE INDUSTRIJE NAMJESTAJA

Suradnici Instituta za drvo, Zagreb, i ¢lanovi Tehnickog odbora Sa-
vjeta za namjesStaj Poslovne zajednice Sumarstva i prerade drva, Za-
greb, posjetili su nedavno IstraZivacki institut FIRA u Engleskoj.
Smatrali smo da bi kratak prikaz rada tog instituta bio zanimljiv i

za nase Citatelje.

Industrija namjestaja u Engles-
koj sli¢na je po svojoj strukturi in-
dustrijama namje$taja u ostalim
evropskim zemljama. To je manji
broj velikih tvornica uz mnogo ma-
lih pogona. U tim pogonima vrse se
aktivnosti istrazivanja i razvoja u
veoma malom opsegu i one su go-
tovo u cijelosti prenesene na FIRA-
u (Furniture Industry Research
Association).

Osim istrazivanja, FIRA ukljucu-
je u svoju djelatnost ispitivanje
namjesStaja, savjetovanja, davanje
informacija i dr. Clanovi FIRA-e
jesu citava engleska industrija na-
mjestaja, proizvodali repromateri-
{(ala i niz proizvodaca izvan Engles-

e.

FIRA ima oko 90 zaposlenih u ni-
zu odiela i sekcija.

Slika 1. Ispitivanje tkanina habanjem 1
razvlaknjivanjem.
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1. ISTRAZIVACKI ODJEL

Istrazivanja se obavljaju na zah-
tjev grupe proizvodaca ili pojedinih
proizvodaca koji su ¢lanovi FIRA-e.

Slika 2. Ispitivanje tkanina guZvanjem.

Rezultati istraZivanja pomaZu pro.
izvodac¢ima kod:

— poboljsavanja izgleda namje-
Staja i razvoja proizvoda,

— povecavanja trajnosti namje-
Staja,

— optimalizacije tehnologije,

— razvoja metoda ispitivanja ma-
terijala i Citavog namjestaja,

— razvoja standarda.

IstraZivanjima se isto tako rjesa-
vaju mnogi problemi pojedinih ¢&la-
nica, a uz to je povezano ispitiva-
nje materijala i proizvoda, te savje-
todavna aktivnost.

Razvoj konstrukcija i ispitivanje
njihovih svojstava

U ovoj sekciji vr$e se istraziva-
nja tapetarskih i ostalih konstruk-
cija i daju se savjeti u pogledu di-
zajna, materijala i proizvodnje. Is-
trazuje se i optimalizira dizajn i
konstrukcija svih vrsta namjestaja.

Tehnologija materijala

Istrazivanja su dosta tijesno po-
vezana s konstrukcijama i odnose
se na spojeve, ljepila, iverice, fur-

nirske ploce, vlaknatice i supstitu-
te furnira. To su, na primjer, di-
zajn spojeva, metoda izrade, ¢vrsto-
¢a spoja i ¢itavog proizvoda, savija-
nje ploca, pukotine na furniru, iz-
bor ljepila, problemi upotrebe razli-
Citih materijala, faktori koji utje-
¢u kod proizvodnje lameliranih kon-
strukcija, oblaganje folijom, povr-
Sinska obrada i dr.

Istrazivani su problemi obradlji-
vosti iverica, kao i iverica oblijep-
ljenih laminatima. Istrazuje se ot-
pornost sistema lakova 1 drugih
povrs$ina prema raznim tekudinama
i mehanickim utjecajima i isto ta-
ko sistemi su$enja i otvrdivanja la-
kova, konstrukcije tunela i greske
povrsinske obrade.

Tapetarski pokrivni materijali

Ova sekcija bavi se istrazivanjem
metoda ispitivanja raznih sredsta-
va, posebno trajnosti tapetarskih
materijala. Koristeci se dobro opre-
mljenim laboratorijima, oni ispitu-
ju tkanine, koze i sli¢éne materijale
zato da bi pomogli proizvodacu tih
materijala, odnosno proizvodaéu na-
mjestaja u pogledu prikladnosti raz-
licitih materijala u razli¢itim kon-
strukcijama i uvjetima upotrebe.

Tapetarski nosivi elementi i
punjenije

Ispituju se ¢itavi naslonjaéi i me-
dusobno djelovanje pokrivnih ma-
terijala, punjenja, nosivih elemena-
ta i drugih materijala. IstraZivanja
pomazu industriji u izboru najpo-
voljnije kombinacije nosivih eleme-
nata i punjenja za dani dizajn,
odnosno uvjete upotrebe. Posebno

Slika 3. Ispitivanje konstrukcije vrata
korpusnog namjestaja
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se mnogo istrazuju svojstva poli-
uretanskih spuzvi, pri ¢emu je raz-
vijen niz testova 1 uredaja za te-
stiranje. Ova sekcija daje informa-
cije o zapaljivosti materijala koji
se ugraduju u namjestaj.

Ergonomija

Vrse se istrazivanja funkcionalnih
zahtjeva kuénog namjestaja, pomo-
éu Cega se osigurava ergonomska
prikladnost novog proizvoda u po-
Cetnom razvoju njihova dizaj-
na. Sveukupan dizajn analizira se s
ergonomskog stanovista. Proucava-
ju se faktori koji utje¢u na udob-
nost naslonjaca.

Ergonomska tehnika primjenjuje
se u radnim prostorijama kod krei-
ranja dizajna radnog mjesta, da
se sprije¢i nepotreban umor i bolo-
vi u ledima.

Analiti¢ko-kemijski servisi

Pruzaju servis industriji i sekci-
jama instituta vezanih uz ispitiva-
nja svojstava materijala, posebno
onih za povr$insku obradu, plasti-
ku i ljepila.

slika 4. Konzultacije kao jedna od aktiv-

nosti FIRA-e.

Strojarstvo

Razvijaju se metode pomocu ko-
jih bi se moglo smanjiti trajanje
podesavanja strojeva, ispituju se
karakteristike strojeva, razvijaju se
sistemi tolerancija koii se mogu
primjenjivati u konstrukcijskom bi-
rou i u proizvodnom procesu.

Razvijaju se i izraduju mjerni in-
strumenti prikladni za pojedine o-
peracije, odnosno strojeve. Tako je
FIRA razvila ¢itav niz mjernih in-
strumenata.

Zastita na radu

Bavi se problemima sigurnosti na
radu, pitanjem rukovanja materija-
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Slika 5. Mjerni instrumenti koje razvija
i proizvodi FIRA.

lima koji mogu biti otrovni. Istra-
7uje se i rjesava problematika bu-
ke.

Ispitivanje

Ispituju se svojstva namjestaja i
repromaterijala. Ovdje se omogu-
¢uje proizvodacu i dobavljacu da is-
pita prototip u simuliranim uvje-
tima upotrebe ili da se ispitaju pri-
mjedbe korisnika i ocijeni njihova
opravdanost. Oprema koja se ovdje
upotrebljava prozvedena je i za niz
institucija u drugim zemljama.
Mnoge metode razvijene ovdje po-
stale su Britanski standardi.

2. ODJEL TEHNICKIH SERVISA

Ovaj odjel daje sve tehni¢ke in-
formacije koje su interesantne za
industriju namje$taja. RjeSavaju se
zadaci pojedinih tvornica, kao $to
je izbor strojeva i materijala, pro-
jektiranje, planiranje i kontrola pro-
izvodnje, tro$kovi materijala, te-
hnologki procesi i konstrukcije.

3. RADIONICE
4. KOMUNIKACIJE

Ovaj odjel ukljuuje u sebi knji-
#nicu, informacijski servis, planira
kratke tetajeve za industriju, ob-
javljuje izvie$taje, biltene, istrazi-
valke ¢asopise i dr. Odgovoran je

za publikacije i inicijalne kontak-
te s novim c¢lanovima.

Knjiznica

FIRA ima svestranu knjiznicu pu-
blicirane i nepublicirane tehnicke
literature vezane uz namjestaj, ‘te-
hnologiju i materijale.

Osnovni fond ima 4.000 knjiga i
kontinuirani ulaz od 350 casopisa
na 14 jezika uz mogucénost posudbe
i prevodenja. Svi podaci su sredeni
i katalogizirani. Mjese¢no se izdaje
bibliografski popis nove literature
0 namjestaju.

Publikacije

Kvartalno se publicira BILTEN
u kom se objavljuju ¢lanci o teh-
nickom razvoju vezani uz rad
FIRA-e ili izvana.

ISTRAZIVACKI BILTEN odnosi
se na istrazivacke projekte i distri-
buira se samo ¢lanovima.

INFORMACIJE su publikacije u
kojima se objavljuju napisi o raz-
voju tehnologi‘e namjestaja, stro-
jevima i materijalima.

Teéajevi

Tetajevima se upoznaju struénja-
ci s novim metodama, materijali-
ma, tehnikom upravljanja i proiz
vodnje.

5. MARKETING

Ovaj odjel uziva veliki ugled u vo-
denju statistike o industriji namje-
taja. Daje marketing — informa-
cije, analize promjene ekonomske
situacije industrije namjestaja. Ba-
vi se istrazivanjem trZista i moti-
vacijom korisnika.

6. RACUNSKI SERVIS

Radi za ¢lanove na problemima
troskova i drugoj problematici ko-
ja se moze rijesiti elektronickim
rac¢unalima.

U ovom kratkom prikazu dan je
saZeto opis aktivnosti FIRA-e. On
nam mose biti interesantan zbog
upoznavanja aktivnosti tog institu-
ta, pa i Citave grane proizvodata
namjestaja u Engleskoj, a osim to-
ga moZe posluziti kao poticaj za
rjeSavanje sli¢nih nroblema kod

nas.
B. Ljuljka
B. Sinkovié
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U ovoj rubrici objavljujemo saZetke vaZnijih ¢lanaka koji su objavljeni u najnovijim
brojevima vodeéih svjetskih ¢asopisa s podrudja drvne industrije. SaZeci su na pocetku
oznateni brojem Oxfordske decimalne Kklasifikacije, odnosno Univerzalne decimalne klasifi-
kacije. Zbog ograni¢enog prostora ove preglede donosimo u veoma skra¢enom obliku. Me-
dutim, skreéemo pozornost ¢itateljima i pretplatnicima, kao i svim zainteresiranim poduze-
¢ima i osobama, da smo u stanju na zahtjev izraditi po uobiajenim cijenama prijevode
ili fotokopije svih ¢lanaka koje smo ovdje prikazali u skradenom obliku. Za sve takve na-
rudzbe ili obavijestj izvolite se obratiti Urednistvu casopisa ili Institutu za drvo, Zagreb,

DREVO

33 (1978), 6

634.0.829.17 — Svoboda, B.: Meto-
dika hodnoceni nenasycenych po-
lyesterovych laki (Metodika vred-
dnovanja nezasi¢enih poliesterskih
lakova)

Clanak opisuje razvoj metodike za
vrednovanje nezasi¢enih poliester-
skih lakova. Navodi prijedloge no-
vih metoda koje to¢nije definiraju
tok stvaranja parafinskog sloja u
odnosu na tehnologiju obradivanja
lakova u industriji namjestaja. Iz-
nose se pokusne metodike vredno-
vanja nezasicenih poliesterskih na-
li¢a, koje su usmjerene na skrade-
nje vremena potrebnog za postiza-
vanje nuznih informacija o svoj-
stvima nezasicenih poliesterskih la-
kova.

634.0.833.15 : 634.0.824.83. — Sedli-
ac¢ik, M.: Vlastnosti katalyzova-
nych PVAC disperzii (Svojstva kata-
liziranih PVAC- disperzija)

. Svrha predloZenog rada bila je
istraziti mogucnosti upotrebe poli-
vinilacetatne disperzije Duvilax LS.
50 za lijepljenje beskonaénog otpre-
ska, koji se upotrebljava u proiz-
vodnji gradevne stolarije.

Dosadasnje rezultate istraZivanja
treba uzimati s rezervom, a daljim
opservacijama modi ée se pouzdano
odrediti pogodnost ljepila za proiz-
vodnju gradevne stolarije.

634.0.843 — Vasatko, E.: Pouziti
polyesteldt pro protipoZarni ochranu
dfeva a drevénych konstrukci (Upo-
treba poliestera za protupozarnu
zaStitu drva i drvenih.konstrukcija)

Uvodno je naveden kratak pregled
nacina protupoZarne zastite gorivih
materijala. Glavni sadrzaj c¢lanka
odnosi se na novi éehoslovacki tip
(Deazamin) nali¢a s visokim za$tit-
nim efektom.

634.0.842 — Pesek, M.: MozZnosti
vyroby drobnych dievafskych vyro-
bk&t z drevoplastickych latek (Mo-
guénosti izrade sitnih proizvoda od
drvoplasti¢nih materijala)

Jedna od moguénosti za poboljsa-
nje svojstava drva i proizvoda od
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drva jest njegova impregnacija raz-
nim sredstvima koja modificiraju
drvo. Tako je moguée poboljsati
mehani¢ka svojstva, npr. tvrdoéu
detiri 1 viSe puta, poboljsati stabil-
nost dimenzija, poboljsati otpornost
protiv djelovanja vode i drugih te-
kudina, znatno smanjiti svojstvo u-
pijanja i poboljsati druga fizikalna
1 mehani¢ka svojstva.

634.0.847 : 634.0.835. — Koberle,
M., M4 jek, M.: Susenje exotickych
drevin pre hudobné nastroje (Suse-
nje egzoti¢nih vrsta drva za izradu
muzic¢kih instrumenata).

U ¢lanku se daje opis tehnologije
razvijen u SDVU u Bratislavi za po-
gon Amati Kraslice. Radi se osobi-
to o sudenju grenadilova drva za
proizvodnju klarineta.
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634.0.822/827 — Budinsky, K.: —
Problematika a teorie sacich zakr-
ytt dievoobrabécich stroji. (Proble-
matika i teorija pokrova za odsisa-
vanje na strojevima za obradu dr-
va)

Clanak raspravlja o osnovnim fak-
torima, koji djeluju na higijensku
i ekonomsku efikasnost pokrova za
odsisavanje nekih strojeva za obra-
du drva. Bavi se granulometrijskim
sastavom drvnog otpatka, poljem
strujanja zraka i kretanjem Cestica.
Na osnovi dobivenih rezultata pred-
lazu se neke nove konstrukcije po-
krova.

6340862 — Colov, V.M. i Kara-
gozov, T. A.: Kobinované dosky z
kory a vldkna (Kombinirane ploce
iz kore i vlakana)

Clanak sadrZi rezultate ispitiva-
nja fizikalnih i mehanickih svojsta-
va kombiniranih plo¢a od smreko-
ve kore i bukovih vlakanaca. Izno-
se se rezultati mjerenja koeficijenta
vodljivosti topline, apsorpcije i izo-
lacije zvuka. U zaklju¢ku se navo-
di da kombinirane ploée od kore s
povrsinskim slojem od drvnih vla-
kanaca imaju dobra svojstva izo-
lacije topline i zvuka i da se one
mogu upotrebljavati u industriji
kao izolacijski materijal.

634.0.822. — Maar, J.: Vyroba ré&
ziva na strojich VIR (Proizvodnja
piljene grade na strojevima VTR)

Iznose se dosada$nje spoznaje iz
petogodi$nje  proizvodnje stroja
VTR (agregat s viselisnom kruznom
pilom), koji je kako visokim ucin-
kom tako i kvalitetom proizvodnie
ispunio ogekivane parametre. Proiz-
vodi piljenu gradu to¢nih geome-
trijskih oblika, osobito povecava
produktivnost po proizvodnom rad-
niku, omogudéuje ekonomi¢nu upo-
trebu i tanke oblovine, koja dosa-
da nije bila smatrana pilanskom
sirovinom.

634.0.832.13. — Konvalina, J. i
Hrachovsky, J.. Zdokonalend
mechanizacia triedenia listnatého
reziva (Usavr$ena mehanizacija sor-
tiranja piljene grade listata)

Daje se informacija o novom cCe-
hoslovackom postrojenju za razvr-
stavanje piljene grade listaa po
kvaliteti i po sortimentima. Kod
rjeSavanja linija za sortiranje pri-
mijenjene su originalne konstrukci-
je i konstrukcijski elementi.

DREVO
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634.0.822 — Tavoda, J.: — Agregat-
nad technika pri spracovani buko-
vey gulatiny v n. p. Bu¢ina Zvolen
(Agregatna tehnika pri preradi bu-
kove oblovine u poduzeéu »Bucina«
Zvolen)

U ovom dijelu autor analizira teh-

noloske pretpostavke za primjenu
agregatne tehnike. Dalje se bavi iz-
borom agregata i analizira odlucuju-
ée tehniCke i tehnoloske rezultate
primjene agregata: udinak, iskori-
$éenje (pilanski proizvodi 1 iverje)
te toénost dimenzija piljene grade.
U samostalnom dijelu ocjenjuje e-
konomiku. U zaklju¢ku naznaduje
mogucnost daljeg pro$irenja agre-
gatne tehnike za preradu listada u
Slovackoj.
634.0.8248. — Mozisek, M.: Mé
feni uniku formaldehydu z vytvrze-
nvch mocovinoformaldehydovych le-
pidel ioniza¢nim analyzatorem (Mje-
renje oslobadanja formaldehida iz
otvrdnutih ureaformaldehidnih lje-
pila, ionizirajuéim analizatorom)

Rezultati opisane metode su gru-
bo jednako toéni kao i metode ke-
mijske analize, ali su brzi i manje
naporni. B. Hruska
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NOVE KNJIGE

B. Skopal:

TEHNOLOSKE NAPRAVE U FI-
NALNOJ MEHANICKOJ OBRADI
DRVETA. (Priru¢nik za internu u-
potrebu). Knjiga ima 158 s, 125
slika, 8 tablica i popis literature.
Izdava¢ SIPAD IRC OOUR »Suma-
projekt« — Sarajevo 1979.

Tehnoloske naprave uvijek su bi-
le, a i sada su, vrijedno i ¢esto ne-
ophodno pomagalo u finalnoj obra-
di drva.

Razvoj specijaliziranih i automati-
ziranih strojeva omogudio je kod
nekih operacija rad bez upotrebe
naprava, no jo§ je uvijek cijeli niz
operacija kod kojih su naprave ne-
ophodne. Tako je to u proizvodnji
savijeno  slijepljenih  elemenata,
montazi finalnih proizvoda, operaci-
jama lijepljenja, glodanja i dr.

Unato¢ spoznaji o vaznosti kvali-
tetnih naprava, ovom se problemu
nije poklanjala dovoljna paznja ili
se problem naprava rjeSavao vise
organizacijski nego tehnoloski.

Za izradu tehnolo$kih naprava po-
treban je ciieli niz znanja. uz odgo-
varajuéu vje$tinu izrade. Upravo
zbog toga priru¢nik B. Skopala »Te-
hnoloske naprave u finalnoi meha-
ni¢koj obradi drveta« korisno dée
posluziti svima koji se bave ovom
problematikom. Priru¢nik je pisan
za obrazovanje stru¢nih radnika
(kvalificiranih radnika) koji de se
baviti izradom naprava, pa je gra-
divo tome i prilagodeno.

Citava materija podijeljenja je u
Cetiri poglavlja:

1. UVOD

2. DEFINICIJA, PODJELA I ZNA-

CAJ TEHNOLOSKIH NAPRA-
VA

3. SASTAVNI ELEMENTI TEH-
NOLOSKIH NAPRAVA

4. TEHNOLOSKE NAPRAVE

U prvom poglavlju ukratko je
prikazana podjela proizvodne opre-
me. .

U drugom poglavlju dana je defi-
nicija naprava, njihova nodjela na
tehnoloske naprave i tehnoloske u-
rcdaje i opisan je znadaj naprava.

U treéem poglavlju prikazana su
postolja, bazni elementi, radni ele-
menti i podjela radnih elemenata
na:

— mehanicke radne elemente (po-
luge, poluzni zglobni mehanizam,
klin, zavrtanj, ekscentar i opruga);

— pneumatske radne elemente
(crijevo, mjeSine, klipni cilindri,
membranski cilindri, sisaljke i ure-
daji za upravljanje pneumatikom);

— hidrauli¢ke radne elemente (hi-
drocilindar, uredaji za upravljanje);

— elektri¢ne radne elemente (kon-
taktno grijanje, VF-grijanje).
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U cetvrtom poglavlju prikazane
su:

— Sablone za savijeno slijepljene
otpreske;

— naprave za vodenje,

— naorave za pritiskivanje.

Kod $ablona za savijeno slijeplje-
ne otpreske, prikazane su S$ablone
za otpreske jednostavnog oblika, te
sablone za otpreske slozenog obli-
ka. Razmotren je problem konstru-
ktivnog radijusa otpreska te utje-
caj razli¢ite debljine otpresaka na
postupak presanja.

Opisani su materijali za izradu
$ablona i postupak izrade Sablona.

Kod naprava za vodenje opisana
je njihova primjena na kruznim pi-
lama, tra¢nim pilama, ravnalicama,
blanjalicama, stolnim glodalicama,
nadstolnim glodalicama i tokarskim
kopirnim strojevima.

Kod naprava za pritiskivanje pri-
kazana je primjena tih naprava na
strojevima s ru¢nim pomakom.

Na kraju treba spomenuti da ova
materija jo§ do sada nije bila kod
nas tako cjelovito obradena i si-
gurno je da je ovaj priru¢nik dopri-
nos daljem razvoju finalne obrade
drva.

Doc. dr Boris Ljuljka

B.Dereta:
MOTORNE PILE

Izdavad: SIZ odgoja i usmjerenog
obrazovanja $umarstva i drvne in-
dustrije SRH, Zagreb 1979.

Autor na 176 strana i 213 slika i
crteza obraduje motorne pile, naj-
brojniji i najée$ée sretani stroj u
$umarstvu. Dodamo li tome da je
pila lanéanica sve &e$éi hobi-stroj,
koji svakodnevno upotrebljavamo u
radovima oko svoje kude, knjiga
koja opisuje njezinu konstrukciju,
tehniku rada i sigurnost na radu,
postat ¢ée priruénik mnogih koji
motornu pilu upotrebljavaju profe-
sionalno ili kao najmiliju zabavu.

Knjiga je podijeljena na osam
poglavlja. 1. Razvoj oruda i stroje-
vn za sjeu stabala i izradu Sum-
ckih sortimenata, 2. Motorne pile.
3. Tehnika rada motornom pilom. 4.
Opis poslova kod obaranja stabala
i izrade $umskih sortimenata. 5.
Zastita na radu. 6. PruZanje prve
pomodi. 7. Poznavanje koriStenja
$uma. 8. Tehni¢ki podaci za motor-
ne pile.

Knjiga sadrzi i uvod i predgo-
vor te popis upotrijebljene literatu-
re.

U poglavlju Razvoj oruda i stro-
jevi za sjeCu stabala i izradu $um-
skih sortimenata autor prati razvoj
oruda koja je upotrebljavao covjek
tijekom svoje povijesti. Poseban na-
glasak je dan na razvoj alata i po-
gonskih strojeva koji su se upotre-
bljavali za piljenje drva, sve tamo
do modernih pila lan¢anica s mem-
branskim rasplinjacem, kojima ru-
kuje jedan radnik.

Poglavlje Motorne pile donosi sve
ono $to je interesantno sa stanovis-
ta nadina rada pogonskog motora,
konstrukcije pile, uporijebljenog go-
riva i maziva, njena odrzavanja i
eventualnih uzroka smetnji u radu
te pripreme pile za rad.

Opis dijelova konstrukcije moto-
ra ilustriran je nizom veoma lije-
pih i u edukativne svrhe pomno o-
dabranih crteza i slika, koje ée o-
moguditi i onima koji se prvi pw
ta susrecu sa strogo tehnickim opi-
som dijelova motora s unutarnjim
izgaranjem, da prate tijek pretvor-
be energije, rad pomoénih ureda-
ja, konstrukcije reznog alata, te e-
lemente koji smanjuju S$tetne po-
sljedice buke, vibracija pile te po-
vedavaju sigurnost na radu.

Uz tribologiju- motorne pile dan
je i veoma iscrpan pregled radnji
na odrzavaniu lanaca, vodilice i lan-
¢anika, bitnih radnih dijelova u pro-
cesu piljenja. Treba naglasiti i zna-
¢enje odrzavanja elemenata koji bit-
no utjeéu na ergonomijske karakte-
ristike pile.

Za svakodnevnu praksu je od po-
sebnog znacenja i opis radnji koje
mora vrsiti sjekaé, a koje se vrse
u servisnoj radionici, te podsjetnik
najcée$é¢ih uzroka nepravilnog rada
motorne pile.

Osim poznavanja konstrukcije,
rada i odrzavanja motorne pile,
bitan preduvjet njene uspjesne u-
porabe jest i poznavanje tehnike
rada kod raznih radnih operacija
na sje¢i i izradi drva. Elemente
za sustavno upoznavanje navede-
ne problematike autor je dao u
poglavlju Tehnika rada motornom
pilom.

Poglavlje koje opisuje radove
kod obaranja i izrade sortimenata
sadrzi, u bogato grafic¢ki ilustrira-
nom prilogu, opis niza tipi¢nih si-
tuacija koje sreéemo kod navede-
nih poslova. Komentari o za$titi
na radu kod sjece i izrade sastav-
ni su dio opisa tijeka radova.

Opisan je i pomoc¢ni alat koji se
upotrebljava kod navedenih rado-
va (klinovi, zra¢ni potisni jastuk i
dr.).

Pou¢ni su opisi radova na kre-
sanju grana, osobito postupaka
koji olak$avaju i racionaliziraju
rad.
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Postupci trupljenja u uvjetima
u kakvima se obavlja eksploata-
cija Suma, sadrze mnoge »zam-
ke«, ¢ije poznavanje olaksava rad
na siguran i pouzdan nacin.
_Zastita na radu vazno je poglav-
lije ove knjige. Opisan je sustav
Covjek — Suma te opéa pravila za-
Stite na radu, koja vrijede i u ra-
dovima Sumarstva. Narocita paz-
nja je posvecena sredstvima osob-
ne zaStite Sumskog radnika, kojoj
se u nas jo$ uvijek nedovoljno po-
klanja paznja.

Da bi sjeka¢ uspjesno radio na
poslovima eksploatacije Suma, mo-
ra se upoznati i s nizom nepred-
videnih situacija do kojih dolazi
kod sjece i izrade drva. Autor da-
je i niz prijedloga za rjesenje ta-
kvih veoma opasnih situacija bez
opasnosti po radnika.

Vidno mjesto u ovom poglavlju
zauzima i opis uzroka i posljedica
prvog neprijatelja radnika kod ra-
da pilom lan¢anicom — buke i
vibracija, te djelovanja ispu$nih
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plinova. Uz opis pojava dani su
i nacini borbe protiv Stetnih pos-
ljedica.

Poglavlje o pruZanju prve po-
moéi sadrzi opis opcih i posebnih
postupaka u slucaju nezgode. Uz
niz crteza dan je opis pruzanja
prve pomoci.

U dijelu knjige Poznavanje kori-
Stenja Suma autor donosi osnovne
podatke o Sumama SFRIJ, obujmu
eksploatacije po republikama i vr-
stama drveéa. Dane su i definicije
nekih osnovnih pojmova iz uredi-
vanja i iskoriS¢ivanja Sume, stan-
darda za drvo i dendrologije.

Posljednje poglavlje posveceno
je navodenju tehni¢kih podataka
motornih pila. Autor je skupio os-
novne parametre motornih pila 13
najpoznatijih proizvodaca iz Cdita-
vog svijeta te ih prikazao tabelar-
no. Za vedinu su dane i dimenzije
preporu¢enih vodilica i koraka la-
naca.

Sluzedi se rezultatima najnovijih
dostignuéa na polju tehnike i teh-

nologije motornih pila te na osno-
vi svog bogatog iskustva, aulor je
u knjizi prikazao sadasnji trenu-
tak spoznaje o najc¢e$ce rabljenom
stroju Sumarstva.

Iako obraduje strogo tehnic¢ku
problematiku, knjiga je pisana sa-
zeto i pregledno, stru¢no i tehni-
¢ki na visini. Tome su u mnogo-
me doprinijeli i brojni crtezi i sli-
ke, koji se dopunjuju s tekstom.
I cjelokupna graficka obrada knji-
ge je na zavidnom nivou.

Knjiga moze korisno posluziti
svima koji se bave u svakodnev-
nom radu motornim pilama ili se
pak susreéu s njima tek povre-
meno, te predstavlja vrijedan do-
prinos u ovoj specifictnoj oblasti
sumarske literature. Posebno ko-
risnu ulogu odigrat ¢e u obrazov-
nom procesu mladih stru¢njaka,
koji se osposobljavaju za rad u
Sumarstvu, a osobito u humaniza-
ciji rada sudionika tehnoloSkog
procesa u eksploataciji $uma.

S. Sever
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Kemijski kombinat Sl
Radna organizacija ,CHROMOS" —

ROMOS
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UvoD

Naglim razvojem gradevinske industrije
60-tih godina, gradevno drvo postaje sve tra-
7eniji materijal u gradevinarstvu, prvenstve-
no pri izradi gotovih montaznih elemenata,
vrata i prozora. No, kako je gradevno drvo
podlozno trulenju i razaranju utjecajem
atmosferilija, neophodno ga je prije upotre-
be impregnirati zastitnim sredstvima.

Impregniranje gradevnog drva kemijskim
zadtitnim sredstvima, bilo klasi¢nim postu-
pcima: kistom, umakanjem ili $trcanjem
uljnim zadtitnim sredstvima, bilo impregni-

ranje pod pritiskom vodotopivim solima, ¢

primjenjuje se ve¢ mnogo godina. Medutim,
kako novi propisi u evropskim zemljama
zahtijevaju da svako gradevno drvo bude
impregnirano u odredenoj dubini, potreb-
no je i dublje penetriranje zatitnog sred-
stva u drvo.

Razvojem novih postupaka impregnira-
nja Zeljelo se udovoljiti tim zahtjevima, jer
su dosadadnji klasi¢ni postupci u industrij-
skoj proizvodnji postali neracionalni i ne-
ekonomiéni.

Osim za$titne funkcije nastojalo se no-
vim postupkom impregniranja $to viSe po-
boljiati ostala svojstva gradevnog drva u
pogledu stabilnosti i osjetljivosti prema u-
tjecajima vlage, u pogledu podnosljivosti s
premaznim sredstvima, te mogucénosti u-
gradnje impregniranog drva bez naknadne
obrade lazurama ili pokrivnim premazima.

Ova nastojanja bila su ostvarena razvit-
kom novog postupka impregniranja gradev-
nog drva po t. zv. »dvostrukom vakuum
postupkuc.

1. Dvostruki vakuum postupak

Dvostruki vakuum postpak razvio se 60-
-tih godina u Engleskoj uz odgovarajude ‘u-
redaje (Belford 1965. g., Watson 1970), ko-
ji su prvi put primijenjeni u industriji, a
bili su baza za razvoj sli¢nih uredaja u Dan-
skoj i drugim evropskim zemljama.

Podetni vakuum

Dvostruki vakuum postpak je kontroli-
rani, reproducirajuéi postupak impregnira-
nja gradevnog drva, kojim se pod standard-
nim uvjetima to¢no odredena kolifina za-
§titnog sredstva usisava u drvo. Ovim po-
stupkom rijeSena su tri problema koja su
se pojavljivala kod klasni¢nih postupaka im-
pregniranja i ¢inila ih neekonomi¢nim:

Izjed na cavane

POZLQPQWE pretiska

VX L7
5048888

/g/'ednacqu,an'e

Konacni vakium
pritiska

Tlak zraka.

\/\_/

Vakuum pumpa

- Jakuum
. = Ttak zraka,
+ Pretlak

freolst.t .
Zastiiw x ) .y

2| Odvod u skladisni
cﬁ'r/etq £ mjern( kotao ‘

Slika 1. Dvostruki vakuum postupak
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,CHROMOS"

PREMAZI

ZAGREB Radnitka cesta 43
Telefon: 512-922
Teleks: 02-172

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

1. — kod impregniranja pod pritiskom
vodenim ili uljnim zastitnim sredstvima po-
stizavanjem odredene dubine penetriranja
istovremeno je rasla i potro$nja za$titnog
sredstva;

2. — kod kratkotrajnog postupka uma-
kanjem postignuta je zadovoljavajuéa po-
troSnja zaStitnog sredstva, ali nedovoljna
dubina penetriranja. Produljenjem vreme-
na umakanja rasla je i potro$nja zatitnog
sredstva;

3. — kod postupka pod pritiskom, a na-
roCito kod umakanja nakon impregniranja,
drvo je bilo mokro, &esto je jo§ i kapala
teku¢ina s drva te je suSenje bilo dugo-
trajno, $to je onemogucavalo daljnje dispo-
niranje drva (na preradu ili prodaju).

Smreka
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Slika 2. Dijagrami impregnacije smrekovine i boro-
vine po »dvostrukom vakuum postupku«
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1.1. Provedba postupka impregniranja

Pojedini stupnjevi dvostrukog vakuum
postupka odvijaju se na slijedeéi nadin (sli-
ka 1).

I — Pocetni vakuum

— drveni elementi unose se u impregna-
cijski cilindar, vrata se zatvaraju, te se po-
mocu vakuum-pume stvara vakuum u cilin-
dru. Nastali vakuum reducira pritisak zra-
ka u stanicama drva.

II — Potapanje

— uz zadrZavanje vakuuma, impregnacij-
ski cilindar puni se za$titnim sredstvom za
impregniranje.

III — Izjednadavanje pritiska

— otvara se ventil za zrak, te se zbog
razlika u tlaku izmedu otopine i unutradnjo-
sti drva za$titno sredstvo upija u stanice
drva. Nakon izjednacavanja pritiska zastit-
no sredstvo se vraca u mjerni i skladi$ni
kotao.

IV — Konaéni vakuum

— stvaranjem kona¢nog vakuuma pomo-
¢u vakuum-pumpe isisava se suvi$na koli-
Cina zaStitnog sredstva iz stanica drva.

V — Izjednadavanje pritiska

— na kraju se u cilindar ubacuje pono-
vno zrak preko ventila za tlak zraka; pri
tome se za$titno sredstvo zaostalo na po-
vrdini drva usisava u drvo; na kraju se po-
vrSinski suhi drveni elementi izvlate iz im-
pregnacijskog cilindra.

Trajanje procesa ovisi o vrsti drva te o
tome koliko duboko treba zastitno sredstvo
penetrirati u drvo. Tako na primjer za la-
ko upijajuce drvo, kao $to je bor i nje-
mu sline vrste drva, impregniranje traje
oko 60 minuta. Medutim, za vrste drva ni-
ske upojnosti, kao §to je smreka, ne moze
se primijeniti opisani dvostruki vakuum po-
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stupak kao za bor, jer se ne postize zado-
voljavajua dubina penetriranja zastitnog
sredstva. Umjesto” 60 min. potrebno je 3
do 6 sati. Bolji rezultati postignuti su povi-
Senjem podletnog vakuuma, ali su nastale po-
tesko¢e nakon zavrSenog postupka, jer dr-
vo nije bilo na povrsini suho.

Dalji razvoj dvostrukog vakuum postup-
ka rijesio je i taj problem konstruiranjem
uredaja koji su omogucavali upotrebu pre-
tlaka od 2—3 bara.

Smrekovo drvo impregnira se tako da
se u III stupnju — izjednacavanje pritis-
ka — pritisak naglo povisi za 2 bara, te se
na taj nadin u relativno kratkom vremenu
postigne zadovoljavajué¢a dubina penetrira-
nja. Dijagrami impregniranja borovine i
smrekovine prikazani su na slici 2.

Potro$nja za$titnog sredstva kod impre-
gniranja dvostrukim vakuum postupkom o-
visi o vrsti drva i o dubini impregniranja,
a u prosjeku iznosi:

za jelovo drvo oko 20 kg/m3
za smrekovo drvo oko 25—30 kg/m3
za borovo drvo oko 30—45 kg/ms3

SuSenje impregniranog drva obavlja se
pri normalnoj temperaturi 24 sata, ako se
zeli obradivati dekorativnim lazurama.

Pokrivnim premazima smije se obradi-
vati nakon 8—10 dana.

1.2. Vrste zaStitnih sredstava

Za impregniranje po dvostrukom vakuum
postupku primjenjuju se uljna zaStitna sred-
stva razli¢itih vrsta, ve¢ prema zastiti koja
se Zeli postici. Izbor ovisi Cesto kako o uvje-
tima tako i propisima i normama koje vri-
jede za pojedine zemlje.

Postoje slijedeée vrste zatitnih sredstava:
a) samo za fungicidnu zaStitu
b) fungicidna i zastita od modrenja
¢) fungicidna i insekticidna zatita
d) dodatna za$tita protiv termita

e) dodatak sredstava kojima se postize
podnogljivost s uobi¢ajenim Iljepi-
lima

f) dodaci za vodoodbojno djelovanje

Za drvo koje ¢e se naknadno lijepiti ne
preporu¢a se upotreba vodoodbojnih sred-
stava, OOUR »Boje i lakovi« u svom proiz-
vodnom programu u suradnji s tvrtkom
»Desowag-Bayer« proizvodi impregnacijska
sredstva namijenjena za impregniranje gra-
devnog drva po dvostrukom vakuum pos-
tupku pod nazivom Xylamon DV i Xyla-
mon DVL (omoguéava naknadno ljepljenje).

Nada Andrassy, dipl. ing.

(Nastavak u slijedecem broju)
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Nomenklatura raznih pojmova, alata, strojeva i uredaja
u drvnoj industriji

Redni
broj

Hrvatsko-srpski

Engleski

Francuski

Njemacki

879.

880.
881.

882.

883.

884.

885.
886.
887.

888.
889.

890.
891.
892.
893.

894.
895.
896.

897.
898.

899.

900.
901.
902.

903.

904.

905.

906.
907.
908.

zaguséeno uslojeno
drvo

zaguséivad, punilo

zakretni krak,
zakretna poluga
zapjenjivac, ~jenilo
sredstvo za pje-
njenje

zasloni, sjenila

zastita od nesreca
kod parnih jama

zastita vezom
zaStitni prsten
zastitni uredaj

za$titni zaklopac
zatupljivanje o$trice

zupéana sisaljka
zupcani pogon
bijela trulez
borovo ulje

bridna c¢vrstoda
brzina susenja
Ceparica

évrstoda na torziju

debljinski razredi
trupaca

efekt parnog udara

gradijent suSenja
gubitak kod su$enja

impregnacija pod
pritiskom

compressed laminated

wood
thickening agent
swivel arm

foamer, foam former

baffles

accident prevention
at steaming pits

bandage treatment
guard ring
guard safety device

protective plate
wear of cutting edge

gear pump
gear drive, gearing
white rot

pine oil

edge strength
drying velocity
tenoning machine

torsion strength
stem classes

steam shock effect

drying gradient
drying loss

impregnation under
pressure

ispitivanje na torziju, torsion test

pokus na torziju
ispitivanje
zapaljivosti

kemijsko celulozno
drvo

klinasti remen
klinast rez
kombinirani stroj

fire tests

chemical pulpwood

V-belt
wedge-shaped cut

multi-purpose machine

bois lamellé comprimé

épaississant
bras oscillant

produit ignifuge
intumescent

écrans amovibles
pour séchoirs a bois

protection contre les
accidents aux fosses
d’étuvage

protection par bandages
anneau de garde

appareil protecteur,
dispositif de protection

protecteur a charnieres

usure d'une aréte
tranchante

pompe a engrenages
commande par engrenage
pourriture blanche

essence de bois
résineux, huile de pin

résistance sur chant
vitesse de séchage

machine a faire
les tenons; tenonneuse

resistance a la torsion

classement selon le
diametre du tronc

effet de pression de
vapeur

gradient de séchage
perte de séchage

imprégnation sous
pression

essai de torsion

essai d'inflammabilité,
essai de résistence a la
flamme

bois a pate chimique

courroie trapézoidale
sciage en coin
machine combinée

verdichtetes Lagenholz

Verdickungsmittel
Schwenkarm

Blasenbildern

Blenden

Unfallschutz an
Dampfgruben
Bindenschutz
Schutzring
Schutzvorrichtung

Schutzklappe
Schneidenabstumpfung

Zahnradpumpe
Zahnradantrieb
Weissfaule
Kiendl

Kantenfestigkeit
Trocknungsgeschwindigkeit
Zapfenschneidmaschine

Verdrehfestigkeit
Stammklassen

Dampfstosseffekt

Trocknungsgefille
Trocknungsverlust
Kesseldrucktrankung

Verdrehversuch

Brandpriifungen

Chemieholz

Keilriemen
Keilschnitt
Vielzweckmaschine
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HANDELS — GMBH
Erzgiessereistr. 24

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

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

v

PROIZVODI:

poluautomatske i automatske proto¢ne
tratne brusilice za fino bruSenje drva,
laka i folija

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

Brzina radnih pomaka 6...30 m/min
Brza izmjena brusnih traka

Brzo pcide$avanje strojeva

Standardna i elektroni¢ka pritisna
elasti¢na greda

Automat za krizno brusenje s dvije popreine
Maksimalno iskoriStenje brusnih traka i dvije Sirokotra¢ne skupine KSA 2-B

WEBKE

PROIZVODI: o Kombinirane strojeve za busenje

o Poluautomatske i automatske 1 glodanje

busilice i mozdanike e Specijalne strojeve za ugaono
o Poluautomatske i automatske izrezivanje

strojeve za upustanje bravica

i petlji za namjestaj

Brusenje s dvije i vise traka

Automatska viSevretena busilica za mozdanike s automat-
skim podesivanjem skupina vretena REKORD PKA III

POSJETITE STAND FINEXA NA SAJMU NAMJESTAJA, OPREME I UNUTARNIJE DEKO-
RACIJE U BEOGRADU OD 16—21. XI 1979, HALA 2, NIVO B!

\ _/




prednosti.

strano.

smotka.

jesu:

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

Predstavljamo Vam:

Kombinirano postrojenje za oblaga-
nje u tvornici pokuéstva. Predvide-
ne su tri vrste oblaganja.

1. Ukrasni papir sa smotka obo-

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

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

Poseban uspjeh ovog postrojenja

Ulazu se viSestruke. Sirine, fiksne
mjere materijala, gotove za dalji ti-

FENBACHER

UREDAJI ZA OBLAGANJE U INDUSTRUJI
POKUCSTVA | PLOCA

Pojam visokog ucinka i rentabilnosti

jek obrade u uredaju za obljeplji-
vanje rubova itd.

Nema problema s krojenjem ople-
menjenih plo€a, minimalni gubici
folije, nema otpadaka oblozenog
materijala.

Prvorazredna kvaliteta povr$ine pri
lijepljenju karbamidnim ljepilom i
besprijekorno utiskivanje u pore.

Potpuno automatsko oblaganje, ne-
znatan utro$ak radne snage uz vi-
soki protok, malen utro3ak energije.
Ovo postrojenje predstavlja isjetak
iz naSeg proizvodnog programa. Do-
dite nam s Va$im problemima kod
oblaganjal Dat ¢éemo Vam opsirne
savjete, koje ¢emo dopuniti prak-
tienim demonstracijama i obavijes-
tima u nasoj Struénoj 3koli za teh-
niku primjene u Eppingenu.

—
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HANDELS — GMBH
Erzgiessereistr. 24

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

INZENJERING — TEHNICKA KOOPERACIJA — ZASTUPSTVA — UVOZ
— 1ZvO0Z — MONTIRANJE | SERVISIRANJE STROJEVA | OPREME
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VAZNIJE IZLOZBE I SAJMOVI U 1979. i 1980. godimi®

1979.
8 — 11. XI Bruxelles
Medunarodni sajam pokucstva
13 — 18. XI Birmingham
Medunarodna izlozba pokudcstva
14 — 25. XI Lima (Peru)
TECHNOFOREST

19 — 25. XI Beograd
Medunarodni sajam namjesStaja

19 — 25. XI Valencia

Stru¢ni sajam strojeva za obradu drva i opreme
za industriju pokudéstva

21—25. XI Tokio

Medunarodni sajam pokudstva

29. XI — 3. XII Basel
Svicarski sajam pokudstva

1980.
10 — 14. I Pariz
Francuski sajam pokudstva

15 — 20. I Koln
Medunarodni sajam pokuéstva

6 — 11. II Stockholm
Skandinavski sajam pokuéstva

8 — 13. III Beé
MOBEL'80 — Austrijski struéni sajam pokudéstva

10 — 13, IV Salzburg
AUSTRO BAU 80 — Austrijski sajam gradnje i sta-
novanja

16 — 24. IV Hannover . )
Hannoverski sajam s tehnikom povrsinske obrade

18 — 24. IV Zagreb

SPECIJALIZIRANI PROLJETNI MEDUNARODNI

SAJMOVI ZAGREBACKOG VELESAJMA

28, medunarodni sajam robe za Siroku potro$nju
(uklj. Salon namjestaja i unutrasnje dekoracije)

PLASTEX — 10. Medunarodni sajam plastike i gu-
me
1. medunarodni sajam opreme za Sumarstvo

12 — 17. V Zagreb

10. medunarodni sajam gradevinarstva

15 — 21. V Milano

INTERBIMALL '80

20. — 24. V Zagreb

ANTIKOROZIJA — 5. medunarodna izlozba zaStite
materijala

9 — 14. VI Zagreb

BIAM — 5. medunarodna izlozba alatnih strojeva i
alata

10 — 13. VI Ljubljana

Drvni sajam 1980. .

14. medunarodni sajam strojeva, opreme i reproma-
terijala za sve faze obrade i prerade drva

9 — 17. VIII Celovec
Drvni sajam Celovec (Klagenfurt)

12 — 21. IX Zagreb
Jesenski medunarodni zagrebacki velesajam.
D.T.

e
* Termini bez obveze

GRADEVINARSTVU:

Sve vrste drva nakon sjeée u raznim obli-
cima (trupci, piljena grada, gradevna sto-
larija, krovne konstrukcije, drvne oplate,
drvo u poljoprivredi itd.) izloZeno je stal-
nom" propadanju zbog razornog~djelovanja
uzro&nika trulezi i insekata.

ZATO DRVO TREBA ZASTITITI jer mu se
time vijek trajanja nekoliko puta produljuje
u odnosu na nezasti¢eno drvo.
ZAZTITOM poveéavamo ili &uvamo na$
gumski fond, jer se produljenom trajnos¢u
smanjuje sjeGa. Vecom trajnoscu ugrade-
nog drva smanjujemo troskove odrZavanja.

STITU DRVA | LJEPILA.

STRUGNJACI U DRVNOJ INDUSTRUI, PILANARSTVU, SUMARSTVU, POLJOPRIVRED! |

CUVAJTE DRVO JER JE ONO NASE
NACIONALNO BOGATSTVO!

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

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

U pogledu provodenja zadtite 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, Cetinjate, sve vrste
piliene grade, parena bukovina, krovne
konstrukcije, ugradeno drvo, oplate, lampe-
rije, umjetnine itd.)




KRS P KRSKO, KOSTANJEVICA Krki KRSKO,
lc?. (;(5271(:;12‘ A Gasilska 3 Malence 3 Gasilska 3
-521
tel: 068 85-52
SOP KRsKO oza OPREMA  102a  KLEPAR wzd  IKON zd STORITVE
ey Jre—
INZENIRSKI BIRO IN2ENIRSKI BIRO Gl 06871201
Ljubljana, Riharjeva tel: 068 71-506 Zagreb, Siget 526-472 8 71234
tel: 061/264-791 71-404 Ljubljana, 41-986
OBRTNICKI
RADOVI U
GRADITELJSTVU
PNEUMATSKI
TRANSPORTNI
UREDAJI |
OTPRASIVANJE
U METALURGJI,
OTPRASIVANJE METALNOJ |
U DRVNOJ KEMIJSKOJ i
INDUSTRIJI INDUSTRNI
POMOCU MODULNIH
LAKIRNICE ZA EILTARA

LAKIRNICA U
GRADEVINSKOJ
INDUSTRIJI

OTPRASIVANJE
PO SISTEMU
SOP-MOLDOW

POVRSINSKU OBRADU
U DRVNOJ |
METALNOJ INDUSTRIJI

SOP-MOLDOW




UPUTE AUTORIMA

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

— Rad treba biti napisan u treéem licu, koncizan i
jasan, te metrolodki i terminolodki uskladen.

— Radove treba pisati uz pretpostavku da ¢&itaocl
poznaju podrudje o kojem se govori. U uvodu treba
iznijeti samo $to je prijeko potrebno za razumijeva-
nje onoga &to se opisuje, a u zakljutku ono Sto 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 najvife do 10 tipkanih stra-
nica.

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

— Naslov rada treba biti kratak i da dovoljno jasno
izraZava sadrzaj rada. Uz naslov treda navesti i broj
UDK (Univerzalna decimalna klasifikacija), odnosno
ODK (Oxfordska decimalna Kklasifikacija). U koliko
je &lanak veé tiskan ili se radi o prijevodu, treba
u fusnoti (podnoZnoj biljesci) 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 oznalavaju redoslijed-
nim arapskim brojem kako se pojavljuju, a navode
se na dnu stranice gdje se spominju. Fusnote u ta-
belama oznadavaju 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 navesti nazive fizikalnih veli¢ina, 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
teSée upotrebljavanih fizikalnih veli¢ina. Dopusta se
jod jedino primjena Zakonom dopustenih starih mjer-
nih jedinica. Ako se u potpunosti ne primjenjuju
velid¢inske jednadZbe, s koherentnim mjernim jedi-
nicama, prijeko je potrebno navesti mjerne Jjedi-
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 5to
ée 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 crta 03 mm za crt-
kane i 0,2 mm za pomoéne crte). Najveéi format
crteza moZe biti 34 X 50 cm. Sav tekst i brojke (kote)
trebaju biti upisani s uspravnim slovima, a oznake
fizikalnih velidina kosim, vodeéi ratuna o smanjenju
slike (za navedeni najpovoljniji omjer 2 1 to su
slova od 3 mm). Ukoliko autor nema moguénosti za
takav opis, neka upide sve mekom olovkom, a Ured-
nidtvo ée to udiniti tudem. Fotografije treba da su
jasne i kontrasne.

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

— Radi 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 1 tasopise bio bi:

[1] KRPAN, J.: Sufenje i parenje drva. Sumarski
fakultet Sveudilidta u Zagrebu, Zagreb 1965.

[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 inicijall imena, naziv ¢lanka, naziv Ca-
sopisa, godina izlaZenja (godiste izdanja), broj ¢&a-
sopisa te stranice od . . . 40§ 7 3)s

— 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 (kljué-
ne rijedi iz rada, sluzbenu adresu), broj Ziro-ratuna

autora s adresom i opéinom stanovanja.

— Samo potpuno zavriene i kompletne radove (tekst
u dva primjerka) slati na adresu Urednistva.

— Primljeni rad Uredni$tvo dostavlja recenzentu od-
govarajuéeg podrudja na misljenje. Nekompletni ra-
dovi, te radovi koji zahtijevaju ve¢e preinake (skra-
éenje ili nadopune), vraéat ¢e se autorima.

— Ukoliko primljeni rad nije uskladen s ovim Upu-
tama, svi tro§kovi uskladivanja iéi ¢e-pa troSak auto-
ra.

— Prihvaéeni i objavljeni radovi s¢ hororiraju. Uko-
liko autor Zeli separate, moZe ih nar(iti prilikom
dostave rukopisa uz posebnu nay latu.

— Molimo autore (kao i urednike rubrika) da u roku
od dva tjedna po izlasku ¢&asopisa iz tiska dostave
Urednidtvu bitnije tiskarske pogri:Ske ‘zoje su se pot-
krale, kako bi se objavili ispravei u slijedeéem broju.

UREDNISTVO




|z nasSeg proizvodnog programa

HIDRAULICNA
ROTIRAJUCA
PRESA

HRS

PRESU IZRADUJEMO 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 »EXPORTDRVO « e g
poduzeée za vanjsku i unutradnju trgovinu drva i drvni 5
EREOVINALHOIZVDEILS proizvoda, te lucko-skladisni transport i Spediciju bez supsidi-

SUMARSTVA | INDUSTRI- jarne i solidarne odgovornosti OOUR-a
41001 Zagreb, Marulicev trg 18; p. p. 1009; Tel. 444-011;
LEAREER D DR 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

UV OZ DRVA I DRV- OOUR — Tuzemna trgovina — 41001 Zagreb, ul. B. Adzije 11,
NIH PROIZVODA, TE OP- pp 142, tel. 415-622, telegr. Exportdrvo-Zagreb, telex 21-307

REME | POMOCNIH MA- OOUR — »Solidarnost« — 51000 Rijeks, Sarajevska 11, pp 142,
= -917, telegr. Solidarnost-Rijeka
R AL A S UM AR < Ro<a CORAZ RS j

5 OOUR — Lu&ko skladigni transport i Spedicija — 51000 Rijeka,
ST INEDS ) RS Delta 11, pp 378, tel. 22-667, 31-611, telegr. Exportdrvo-Rijeka,

RADE DRVA telex 24-139

PORTDRVO

ZAGREB

PRODAJNA MREZA EXPORTDRVO U INOZEMSTVU:

DRIUZENS Vlastite firme:

ZAGREB EUROPEAN WOOD PRODUCTS, Inc. 35-04 30th Street Long
Island City — New York 11106 — SAD

AULIE OMNICO G.m.b.H., 83 Landshut/B, Watzmannstr. 65 (SRNJ)

BEOGRAD OMNICO ITALIANA, Milano, Via Unione 2 (ltalija)

LJUBLJANA f:g:nlﬁi%v" Amsterdam, Z Oranje Nassaullan 65

OSIJEK

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

EXPORTDRVO — predstavnistvo za Skandinaviju,
SPLIT Drottningg, 14/1, POB 16-111 S-103 Stockholm 16

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

EXPORTDRVO — Casablanca — Chambre économique
i ostali potroSacki de Yougoslavie — 5, Rue E. Duploye — Angle Rue Pegoud,
centri u zemlji 2éme étage

SIBENIK

PULA



