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Sazetak

U ¢&lanku su prikazana istrazivanja tracénih pila kod kojih osi kotata ne leZe

u istoj ravnini, ve¢ se ukritavaju za mali kut netonosti izravnavanja kota¢a. Novo-
izvedene jednadzbe pokazuju utjecaj kuta ukritenosti kota¢a na maksimalno napre-
zanje u traci, kao i utjecaj toga kuta na habanje radne plohe vijenca kotada, te
moguce pucanje lista pile u pazuhu zuba. Detaljno je prikazan radionic¢ki postupak
za kontrolu, mjerenje i izravnavanje kuta ukritenosti osi kota¢a, zasnovan na novo-
izvedenim postavkama.

Kljuéne rijeci: tratne pile — ukritenost osi kotaca tra¢nih pila — napre-
zanja u listovima traénih pila — habanje vijenca kotaca tra¢nih pila.

CROSS-ALIGNING OF BAND-SAW PULLEYS

Summary

This paper describes researches related to such cases of band-saws when axis
of pulleys are cross-aligned for a small angle of inaccuracy insiead of being aligned.
A newly derived equation shows the effect of angle of cross-aligning of pulleys
on maximum stresses on the band-saw blade, also the effect of this angle on weur
and tear of the working surface of the pulley rim and possible breaking of saw blade

in the root of a tooth.

Based on newly derived proposition a detailed process for check-up, measure-
ment and alignment of cross-aligned axis of pulleys has been shown.

Key words: band-saws — cross-aligning of band-saw pulleys — stresses
in the saw band blades — wear and tear of the pulley rim.

1. UVOD

Pod ukritenoséu osi kotada u ovom ¢lanku podra-
zumijeva se poloZaj kota¢a u kojem osi kotata ne
leze u istoj ravnini, veé¢ njihove horizontalne pro-
jekcije zatvaraju neki kut ) (slika 2-D),

Prilikom montaZe, odnosno odrZavanja traénih
pila, treba, prema uputama yroizvodada, osigurati
paralelnost osi kotata uz pomo¢ viskova (osi kota-
¢a u istoj ravnini). Kut ukrétenosti izravnava se na
nulu, u okviru dopustenih odstupanja. Propisi, npr,
oni objavljeni u SSSR-u [2], navode dopujtena od-
stupanja u granicama od 1 mm/1000 mm. Veé ova

dozvoljena odstupanja, kako ¢e kasnije biti nume-
ri¢ki pokazano, dovode do osjetnih poveéanja kri-
tienih naprezanja u listu pile, a izazivaju i inten-
zivnije habanje radne rlohe vijenca kotaca.

Zadatak ovog rada jest da doprinese rasvjetlji-
vanju problema u vezi s ukritenosti kotada kod
traénih pila trupéara, te da upozori na praktitne na-
tine njihova rjefavanja. Medutim, neke postavke
izvedene za tratne pile mogu biti od koristi za raz-
matranje analognih problema drugih srodnih meha-
nizama, npr. remenskih prijenosa, trakastih trans-
portera i dr,
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2. ELASTICNA LINIJA LISTA PILE ZA SLUCAJ
UKRSTENTH OSI KOTACA

U literaturi [3] su objavljeni obrasci (jednadZbe)
za proradun parametara koji definiraju kretanje li-
sta pile ro bombiranim vijencima kotada, &ije osi
nisu ukrstene. Pri tome su utvrdene slijedeée pret-
postavke:

1. osi kotacda leZe u jednoj ravnini;

2. svaki kotac predstavlja kruto rotaciono tijelo;

3. kotadi su dosta Siroki da list pile (ne ra¢una-
juci zube) ostaje uvijek cijelom svojom $irinom na
vijencu kotada;

4. list pile je po cijeloj svojoj duZini prav i
ravan;

5. list pile je elastidan;

6. natezna sila je dovoljna da osigura potpuno
prianjanje lista pile po bombiranom profilu vi-
jenca;

7. natezna sila prakti¢ki ne varira, niti uslijed
sila koje potjetu od drva, a niti uslijed promjene
polozaja lista na kotad¢ima;

8. poznato je hvatiste i veli¢ina rezultante sile
uslijed djelovanja drva.

B 3 3
a
e .
i )
A — ¢ A/l

S1, 1 — List pile na bombiranom vijencu gornjeg kota¢a
Abb. 1: Skizze der Sigeblattlage auf dem balligen Kranz der oberen
Siigerolle

Fig. 1: Positlon of the band-saw blade on a crown-faced upper
pulley

A — radijaloi presjek kotala i lista pile;

B—p i ckvival g k — krivulja vijenca kotala
(bombe), izvedena u obliku kvadratne parabole; t — tjeme kva-
dratne parabole; p — radius zakrivijeaosti u tjemenu kvadratne
parabole; R — radius tjemenog kruga kotala; T — trag ravnine
tjemenog kruga kotala; e — udaljenje elastiéne linije lista pile od
tjemena gornjeg kotaa (analogno udaljenje kod donjeg kotata jo
e,); g — kut izvodnice ekvivalentnog konusa gornjeg kotafa (ana-
logni kut kod donjeg kotala je Wi r — radius plagta ekvivalentnog
konusa gornjeg kotaa; u, v — osl koordinatnog sistema,

Uz navedene uvjete, bio je usvojen i pojam ek-
vivalentnog konusa. To je zamisljeni konus vijen-
ca kotata, koji bi djelovao istim bo¢nim momenti-
ma! na radnu i povratnu granu lista pile, kao i
stvarni dio bombiranog vijenca kotaca, na koji list
pile u odredenom momentu nalijeze. Ako je krivu-
lja bombea vijenca kotada izvedena u obliku tje-
mene zone kvadratne parabole (slika 1), $to se Ce-
sto za praktiéne svrhe s dovoljnom totnod¢u moze
prihvatiti, onda, kako je racunom pokazano [3], kut
¢, ekvivalentnog konusa za gornji kotaé, s oznaka-
ma iz slike 1, iznosi:

g o o (1)

Analogno tome, kut ekvivalentnog konusa za
donji kotaé je:

Ako je profil vijenca kotada izveden u obliku
neke krivulje v = f (u) (slika 1), onda je kut ekvi-

b/2
12
valentnog konusa &, = —— | v-u-du. U tom
b3
-b/2
sluéaju se moZe radunati sa zamisljenim odgovara- .
juéim radijusom zakrivljenosti bombea:

e
Po == e 3)
€

Isti obrasci, s odgovarajudim oznakama, vrijede za
donji kotaé.

Ovdje treba jo§ ukazati na ¢&injenicu da, kod
stacionarnog obvojnog kretanja lista pile po kota-
¢ima, pilna traka nailazi na svaki vijenac kotaca
pod pravim kutem prema osi kotada. Istovremeno
je bo¢na krivina slobodnog dijela lista pile na mje-
stu nailaska na vijenac jednaka bo¢noj krivini o-
nog dijela lista pile koji nalijeZe na vijenac tog ko-
tata. Ove krivine jednake su krivini krufnog luka
plasta ekvivalentnog konusa, te iznose 1/r = &R
(slika 1-B) za gornji kota&,

Radi definiranja utjecaja kuta ukr$tenosti na
kretanje pile po kota¢ima, uz ranije navedene pret-

1) Pod boénim momentima nadulie ¢e se podrazumdjevati ti
:mjmjn, tretirani kao da djeluju u razvijenoj ravnini pilne
C.
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A B X C

Sl. 2 — List pile na kotadima traine pile desne izvedbe
Abb. 2: Einige Sigeblattdispositionen auf den Ségerollen
Fig. 2: Some dispositions of the band-saw blade and pulleys

A — Pojednostavljeni nacrt uz bokocrte B, C, D, E G

B — Elasti¢na linija lista pila prema pretpostavkama Br. 2...10,
kod uvjeta: § =0, £ O A F 0 FL O M &0

C — Elastiéna linija lista pile prema pretpostavkama br. 1 ... &
ibr. lo.muvjem:¢¢0.¢4=0,)‘=0,f-'=|=0, M‘_*O;

D — Elastiéna linija lista pile prema pretpostavkama br. 2 ... 10,
uz uvjete: ) = 0,9 =0, A F O F=0M =0

postavke br. 2... 8, utvrdene su ovdje jo§ daljnje
dvije, i to:

9. kod postojanja malog kuta ukrstenosti osi ko-
ta¢a, progibi elastitne linije za x = L, razlifiti su
za svaku od dviju slobodnih grana lista, tako da
njihova razlika iznosi f, — fr ‘= 2R M (slika 2-B);

10, profili vijenaca gornjeg i donjeg kotata izve-
deni su u obliku jednakih kvadratnih parabola, po-
lozenih kao na slici 1.

Po principu superpozicije, elasti¢na linija jedne
grane lista tratne gile moZe se smatrati kao suma
ordinata niza parcijalnih elasti¢nih linija, pri ¢emu
je svaka parcijalna elasti¢na linija rezultat djelova-
nja odredene transverzalne sile ili momenta, uz
istovremeno djelovanje para nateznih aksijalnih
sila S.

Radi dalje razrade pogodno fje rastaviti elasti¢ne
linije, kako radne grane tako i povratne grane, sva-
ku na po dvije komponente:

E — Elastiéna linija radne grane lista pile jz skice D uz prikaz
ijalnih sila S, i ja oslonaca M;

G — Elasti¢na linija povratne grane lista pila iz skice D uz prikaz
aksijalnih sila S i reakcija oslonaca M;

F — natraZna sila rezanja; Mv — momenat uslijed sila rezanja;

r — radna grana lista pile dufine L; p — povratna grana lista pile
duZine L; X — apscisa postavljena paralelno s vertikalnim pravcem
koji prolazi kroz sredidte tjemenih krugova gornjeg i donjeg kota-
¢a pile; §,  — koordinatni sistem za clastiénu liniju iz skice E,
El' n — koordinatni sistem za elastiénu liniju iz skice G.

— jednu komponentu za tra¢ne pile s neukrste-
nim osima kotaéa, prema pretrostavkama br. 1... 8,
te uz uviete: A = 0, ¥ % 0, ¢ # 0, F # 0, My
% 0, (slika 2-C). Ovaj slu¢aj obraden je u literaturi
[3] i neée se ovdje posebno tretirati.

— drugu komponentu za tra¢ne pile s ukrite_
nim osima kotada, prema pretpostavkama 2 ... 10,
te uz uviete: M # 0, ¢ =0, = 0,F = 0,My = 0,
(slika 2-D).

Superpozicijom prve i druge komponente ela-
sti¢ne linije dobiva se opdenitiji oblik (A = 0, ¥ #
0,9 # 0, F = 0,M, # 0), (slika 2-B),

Za drugu komponentu elasti¢ne linije, kad je
u pitanju radna grana, moZe se postaviti koordinat-
ni sistem E, m, te plan sila, S, i momenata, M, kao
na slici 2-E. Primjenom rjeSenja za elasti¢ne linije
aksijalno rastegnutih vitkih stapova [4], te uz rub-
ne uvjete (¢ = 0, n’ = MVL) i & = L, 7" = MR/L),
rezultira obrazac elasti¢ne linije radne grane:
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n = RA

ptL? L

as [L — 2
gdje je:
» — kut ukr$tenosti osi kotada (sl. 2-D)

Faktor argumenta hiperboli¢nih funkcija

s 1 12 0
EJ b E

S — aksijalna sila natezanja za jednu granu lista
pile,

J = db%12, momenat inercije presjeka lista pile,

d — debljina lista pile,

b — Sirina lista pile (ne radunajuéi zube),

E — modul elasti¢nosti materijala lista pile,

oo = S/b - d, naprezanje u listu pile uslijed sile S.

F' L2
ag = parametar elastiéne
ch pL +1 linije
—2 + pL
sh pL

Vrijednosti argumenata, pL, hiperboli¢kih funk-
cija za tra¢ne pile trupcare desto se kreéu u pod-
ru¢ju blizu jedinice (tabela II, alinea 11). Nekoliko
vrijednosti parametara as za podrucje bliZe jedinici
dato je u tabeli L

NEKE VRIJEDNOSTI PARAMETRA a, Tablica I
EINIGE WERTE DES PARAMETERS a; Tabelle T
SOME VALUES OF THE PARAMETER a; Table I
pL 0 1 15 2 3 4
as 6 613 622 639 684 T4

Analogno kao i za radnu granu, izvodi se obra-
zac za elastiénu liniju povratne grane lista pile, $to
u odgovarajuéem koordinatnom sistemu &, Nt (sli-
ka 2-G) daje:

shp€ — shp(L — §)
(4)
sh pL

S1, 3: Dodatni momenti u listu uslijed ukritenostj os{ kotaca
(za dispoziciju traéne pile prema skici D, slika 2),
Abb. 3: Von der Rollenachsenkreu hervorgerufene zusitzliche

Momente im SHgeblatt (fiir die tion gemiis Skirre
D, Abbildung

Fig. 3: Additional moments in the band-saw blade due to the
non-cross-aligning of band-saw pulleys (for the band-saw dispo-
sition D on Figure 2)

M;, M, — momentj reakcije oslonaca povratne grane (p);

M;, Mi — moment;j reakcije oslonaca radne grane (r);

M, — momenti bolnog savijanja lista pila na gornjem kotacu
pila (u razvijenoj ravninj trake); M, — momenti bolnog savijanja
lista pila na donjem kotau (u l'azvil 0j ravnini traka); z — zone
botnog proklizavanja lista pila po vijencu kotata; m — konti-
aualna varijanta momentne linije uspostavljena proklizavanjem
lista pile po vijencu kotafa u zoni z; 2, 3 — pozicije izlaza lista
pile s donjeg, odnosno gornjeg kotafa; 1, 4 — pozicije ulaza lista
pile na gornji, odnosno donji kotaé.

ag L — 2§ sh p1 —shp (L —&1)
m = — RM + (5)
ptLe L sh pL
Izrazi (4) i (5) predstavljaju novoizvedene ob- EJRMag sh p§ — sh p(L — §)
rasce za elastitne linije radne i povratne grane lista M = (6)
pile kad su osi kotada ukritene uz pretpostavke L2 sh pL

2...10, te uz uvjete: b # 0, % = 0,9 = 0, F =0,
M, = 0, (slika 2-D).

3. DODATNI MOMENTI SAVLJANJA LISTA PILE
USLLJED UKRSTENOSTI OSI KOTACA

Diferenciranjem obrazaca (4) i (5), te uz pri-
mjenu poznate relacije M = — EJ7"”, dobivaju se
izrazi za momentne krivulje, i to za radnu granu:

i za povratnu granu:

EJR Mas sh p& — sh p(L — &)

M:=

Le sh pL
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Uvrtavanjem koordinata §€ = & = 0, odnosno
& = & = L, u obrasce (6) i (7). dobivaju se momenti
u osloncima radne i povratne grane (slika 3)

M: = — EJRM ag/L?2 (8)
M: = EJRM ag/L2 ()]
Ms = EJR\ ag/L? (10)
Mg = — EJRM ag/L2 (11)

Istovremeno momenti bo¢nog savijanja lista pile
(momenti savijanja u razvijenoj ravnini trake) na
poluopsegu vijenca gornjeg kotada iznose:

M, = — EJ (¢R), (12)
i na poluopsegu vijenca donjeg kotaca:
M; = — EJ (WR), (13)

gdje je (¢/R) i (WR) krivina luka plasta ekvivalent-
nog konusa na vijencu gornjeg, odnosno donjeg, ko-
taca (slika 1-B).

Zbog jednakosti boéne krivine nailazeteg dijela
radne grane lista u to¢ki 4 s krivinom onog dijela
lista kofji nalijee po vijencu donjeg kotada — jed-
naki su i momenti neposredno ispred i iza tocke 4,
te je Mg = Ms. Analogno vrijedi i za povratnu gra-
nu kod tocke 1, gdje je My = M.

Pomoéu narrijed navedenih obrazaca moguce je
konstruirati grafikon boénih momenata savijanja
razvijenog lista pile (slika 3). Na grafikonu koji po-
kazuje promjenu momenta duz pilne trake zaa-
#aju se skokovi momenta u tockama 2 i 3. Ovaj ma-
tematski dobiveni diskontinuitet ne predstavlja fi-
zitku stvarnost. Naime, kod to¢aka 2 i 3 nastaje
boéno proklizavanje pilne trake po vijencu kotada,
#ime se — umjesto nagle promjene — uspostavlja
postepena promjena krivine elasti¢ne linije. Dodat-
ni momenti uzrokovani boénim silama trenja u zo-
ni proklizavanja formiraju kontinuirani tijek m,
linije momenta u zoni z, isyred tocke 2, te ispred
to¢ke 3 (slika 3).

Racunski iznosi skokova momenata u totkama
2 i 3 nalaze se uz pomoé¢ momentne linije (slika 3)
i po apsolutnoj vrijednosti iznose AM = [2 EJRM
ag/L?. Kako su skokovi momenata proporcionalni
s kutem }, to i proklizavanje, izazvano skokom mo-
menata, raste usporedo s porastom kuta ukrSteno-
sti osi kotaca.

Na osnovi iznijetog, moze se konstatirati da u-
kritenost osi kotaca izaziva specifiéni tijek mome-
nata duz lista pile, koji dodatno optereéuju pilnu
traku, Istovremeno, ukrétenost osi kotada rada den-
dencu diskontinuiteta momentne linije, $to uzroku-
je boéno (transverzalno) proklizavanje lista u zona-
ma gdje se pilna traka odvaja od vijenca kotaca,

4. DODATNA NAPREZANJA U LISTU PILE
USLIJED UKRSTENOSTI OSI KOTACA

Ukurno naprezanje u jednoj tocki lista pile mo-
ze se razloZiti na parcijalna naprezanja koja su uz-

rokovana razli¢itim pojedinaénim faktorima. Dalje
ée biti prikazana neka parcijalna naprezanja, koja
su znatajna za sagledavanje utjecaja kuta ukrste-
nosti osi kotada na krititna naprezanja u listu pile.

Naprezanje 0o = S/db, uslijed nateznih aksijal-
nih sila S, ravnomjerno je raspodijeljeno po cije-
lom popretnom presjeku lista pile i po cijeloj du-
#ini pilne trake. Radi usporedivanja, u narednim
razmatranjma, bit ¢e usvojena veli¢éina oo = 120
N/mm? (Tablica II, alinea 9).

VP

.\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\‘, E~

/////////_//4 |

Sl. 4 Karakteristitna podrué{la’ t:‘pﬁm. na popreénom presjeku
pile

Abb. 4: Charakteristische Spannungsbereiche auf dem Sigeblatt-
querschnitt

Fig. 4 L ion of ch istic
cross-section

on the band-saw blade

VP — vanjski Jaojas presjeka lista pile; PS — prednja strana
presjeka lista pile; ZS — zadnja strana presjeka lista pile; PV —
prednje vanjsko uzduZno vlakno lista pile,

Uslijed savijanja lista pile preko radijusa ko-
tada R, u vanjskom pojasu lista pile VP (slika 4)

E d
nastaju naprezanja o = ——— ——. Kod usvoje-
1—+» 2R

nog odnosa d/2R = 1/1000 (tablica II, alinea 8), i uz
vrijednosti » = 0,3, te uz modul elasti¢nosti E =
210 000 N/mm®, mozZe se operirati s veliéinom ¢, =
230 N/mm?2,

Bo¢ni momenti savijanja uslijed ukritenosti osi
kotada (slika 8) izazivaju dodatna naprezanja, s
maksimalnim vrijednostima o), u prednjoj strani
PS, i zadnjoj strani, ZS, presjeka lista pile (slika 4).
Naprezanje o\ promjenljivo je po duZini pile, uspo-
redno s promjenom momenta uslijed ukrStenosti o-
si kotata (slika 5). U slutaju opteredenja kao na
slici 3, najved momenti (8), (9), (10), (11) javljaju
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Sl, 5: Osnovna ja u radnoj granj lista p;le (za dispoziciju

traéne pile prema skici D, slika 2,

Abb, 5: Grundspannungen im Sigeblatt-Trum (fiir dic Bandsige-

disposition D, Abbildung 2)
Fig. 5: Basic stresses in one half of the band-saw blade (for the
band-saw disposition D on Figure 2)

o= ravnomjerno naprezanje po presjeku lista pile uslijed na-
teznih aksijalnih sila S; g ~— naprezanje u vanjskom pojasu,

se na poloZajima 1, 2, 3, 4. Na tim poloZajima ap-
solutna vrijednost naprezanja oM\, iznosi oA =
|ERbag/2L2. Radi usporedivanja navodi se iznos
ol = 16 N/mm?2, koji se odnosi na traénu pilu
2R = 1600 mm, uz pretpostavku A = 1/1000 (alinea
13, tabela II).

Najveée sumarno ra¢unsko naprezanje u listu
pile, za sluéaj prikazan na slici 5, pojavljuje se na
rolozaju tocke 3. Tu se u vlaknu PV (slika 4) su-
perponiraju naprijed navedena naprezanja, tako da
sumarno nagrezanje iznosi o, = g + o, + ok, Su-
marno naprezanje za navedene numericke vrijed-
nosti pojedinaénih naprezanja je o, = 120 + 230 -+
16 = 366 N/mm?,

Za detaljnije rasvjetljavanje problema dodat-
nih naprezanja u listu pile uslijed ukritenosti osi
kotac¢a, potrebno fje izvrsiti direktna mjerenja na-
prezanja u traci. Medutim, ve¢ na osnovi naprijed
navedenih razmatranja izlazi da se krititna napre-

uslijed savijanja lista preko polumjera kotala; ), — naprezanje
u prednjoj strani presjeka lista pile, uslijed ukritenosti osi kotaca.
Naprezanja g, u praksi su obino manja u odnosu na o i o,
nego 3to je to na slici prikazano; g, — Sumarno naprezanjc u
vlaknu PV, o, =g, *.a; + gAi Z — zona boinog prokliza-
vanja po vijencu kotata,

zanja u nekim tockama lista mogu poveéati za blizu
5%, ako se kut ukrStenosti osi krede u granicama to-
lerance od A< 1/1000. Ukoliko stroj nije pravilno
izravnan, ili se uslijed habanja i deformacija kut A
vremenom poveca, dodatna naprezanja mogla bi biti
i znatno veéa od 5%. Od posebne vaZnosti za vijek
trajanja lista pile je ¢injenica da se najveéa dodaina
naprezanja uslijed ukr§tenosti kotada mogu poja-
viti ba§ u vlaknu PV (slika 4), koje tangira mnaj-
dublje zone meduzublja. Tu se, uslijed nagle promje-
ne presjeka, ostvaruje koncentracija naprezanja s
faktorom povecanja od 130% do 250%.

Prema tome, dodatna naprezanja uslijed ukrite-
nosti osi kotata, koja u do sada objavljenim ana-
lizama nisu bila obuhvadéena proratunom ¢vrstode,
mogu biti znadajan faktor zamora materijala pilne
trake. Odatle proizlazi i zakljuéak za radioni¢ku
praksu, da je, kod prijevremene pojave pukotina u
pilnojj traci, posebno kod napuklina u pazuhu zuba,
uz ostale mjere potrebno provjeriti, odnosno izrav-
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PARAMETRI ZA PET TIPSKIH VELICINA TRACNIH PILA TRUPCARA
PARAMETER VON § GROSSENTYPEN VON BLOCKBAND SXGEN

PARAMETERS OF 5 TYPICAL BAND MILL SIZES

Tabllea 11
Tabelle 11
Table 1T

1 Promjer kotaca 2R mm 1100 1300 1600 1800 2100 2400
2 Sirina vijenea C mm 128 162 230 258 288 331
3 kolade CRR 1 0,11 0,13 014 014 014 0,14
4 Radius bombea 00 m 8,4 14,0 18,4 30,4 ) i)
5 vijenca kotata hd) p/2R 1 7.6 10,7 11,5 16,8 i) i)
6 Razmak L m 2,12 2,57 2,70 3,04 3,10 2,96
7 osi kotacab) L/2R 1 1,9 2,0 1,7 1,7 1,5 12
§ Rel. deb. lista®) d/2R 1 1 : 1000
S Naprezanje uslijed »
natezne sile¢) % N/mm? 120
10 Kut ukr$tenosti osi) i 1 0,001
b 126,
1 V . pL 1 1,37 1,31 0,97 0,97 0,89 0,74
L E
12 Hi licna funkeij
oép‘f{“‘ & funkeija o, 1 62 62 6,1 6,1 6,1 6,1
13 Dodatno naprezanje -
uslijed ukritenosti 7\ N/mm2 10 10 16 16 20 24
0sig)
14 L2/2pR agd RM\/2e 1 0,08 0,06 0,04 0,03 i) i)
a) Navedeni primjerj jedine tipske velici Enih

i_par a za poj
pila truplara sratunati su, odnosno ;’)rocijenjcni. kao srednje
vrijednosti parametara iz uzorka od 73 stroja 16 renomiranih
svjetskih proizvodaga — kao i na osnovi podataka iz literature,

b) Primijenjen je razmak osi L, koji vrijedi za slucaj kad je na
stroj postavljen list pile maksimalne duZine.

) Pretpostavljen je slucaj kad je Sirina lista pile b, jednaka Sirini
vijenca kotaca C.

d) Treba imati u vidu napomene pod b) i c).

nati. kut ukrstenosti osi kotada (novi, radionicki
postupak provjere s ‘povjﬁenim stupnjem tocnosti,
prikazan je u poglavlju 7).

5. DODATNO HABANJE RADNE PLOHE
VIJENCA USLIJED UKRSTENOSTI OSI
KOTACA

U poglavlju 3 pokazano je da tendenca ‘diskon-
tinuiteta momenata u izlaznim zonama Z, kod tota-
ka 2 i 3 (slika 3) — uzrokuje bo¢no proklizavanje
lista pile po vijencu kotaéa u tim zonama. To se
proklizavanje ostvaruje pri obodnim brzinama od
preko 30 m/s i pri povriinskim pritiscima reda ve-
lidine 100 N/mm?, a odvija se tijekom radnog i ti-
jekom praznog hoda stroja. Uslijed toga postoje u-
vieti za djelovanje dugotrajnog i intenzivnog tre-
nja izmedu lista gile i vijenca kotata, Ovu bi po-
javu trebalo posebno ispitati, Medutim, ve¢ nave-
dene &injenice ukazuju na moguénost da su ova fre-

e) Podaci iz prakse variraju u $irim granicama, Ovdje je usvojena

zajednitka vrijed zZa v d tipske veli&i

f) Kut ukritenosti osi kotata usvojen je u visini granice dozvo-
ljenog odstupanja za taj kut [2].

2 g), = ERCa6 ) /2L2 uz napomene pod b), ¢), f).

h) Naved: dnje vrijednosti imaju relativno visoke standardne
devijacije od 32% do 57%.

i) Nedostaju podaci.

nja uzrok Sto se u nekim sluéajevima, iz neusta-
novljenih razloga, grijevremeno habaju i deformi-
raju radne plohe vijenca kotaca. Deformirani vije-
nac uzrokuje nestabilnost lista pile u propiljku, i
time lo$ rad stroja, te moze uzrokovati lokalna na-
prezanja i naprsline u listu pile,

U pilanskoj praksi poznate su pojave da se na
jednoj traénoj pili netoéno piljenje trajno pove-
¢ava. U tim sluéajevima treba posebnim napravama
rrovjeriti ispravnost bombea vijenca. Istovremeno
treba kontrolirati da 1i je kut ukritenosti osi kotaéa
u dozvoljenim granicama (poglavlje 7). Na slici 62
dat je primjer koji ilustrira do koje se mjere u pi-
lani mozZe zanemariti kontrola i odrZavanje isprév-
nog stanja radne plohe vijenca kotada. Na snimci
je vidljivo da se ispupdenje vijenca, koje prema
tvorni¢kom mnacrtu iznosi 0,15 ... 0,25 mm, mjesti-
mi¢no pohabalo za blizu 1 mm, te da se oblik bom-
2) Krivulja profila vijenca kotala na slici 6 snimljena jo instru-

mentom AMB, patentiranim kod Saveznog zavoda za patente
SFRJ, pod brojem 163/77, na ime autora ¢lanka,
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bea potpuno deformirao. Ne treba sumnjati da su,
prije dolaska takve tratne pile na remont, ovi ko-
tadi bili uzrok osjetnog skarta u drvnoj gradi, po-
vetanog kvara listova pile, te dugotrajnih gubitaka
u radnom vremenu i kapacitetu stroja.

/
/.//'“ B Y J

185 mm

025 mm

S.&hﬁn’cﬁm kotaga truzn RP-1500
») m,pmgmmmwee W !

Abb, 6: Profil des Rollenkranzes
RP-1500 »BRA’ , mach neunjihrigen Exploitation

Fig. & Profile of a worn pulley face of band-saw RP-1500 »BRAT-
STVO« after nine years of exploitation

Ordinate profila na slici uvedanc su u razmjeru 50:1, apscise pro-

fila 22 slici umanjene su u omjeru 1:2,5, A — profil vijenca prema

tvorni€kom mnacrtu; B — totke profila pohabanog vijenca snim-

ljene instrumentom AMB.

6. BOCNI POMAK LISTA PILE PO VIJENCU
KOTACA USLIJED UKRSTENOSTI OSI
KOTACA

Za tracne rile koje ispunfjavaju pretpostavke
2...10,uzuviete . = 0,y =0,9 =0, F =0,
M, = 0, tj. za slucaj prikazan na slici 2-D, vrijedi:

e Rpag
e B (14)

R 2

Gradijent (14) izra¢unan je za povratnu granu eli-
minacijom velitina Mi, My, ¢, iz jednakosti M1 = Mg
(poglavlje 3), te iz izraza (1), (8), (12). Sli¢nom eli-
minacijom, uz uvaZavanje jednakosti e = ea, do-
biva se identi¢ni obrazac (14) i za radnu granu. Od-
nos e/R) predstavlja konstantu? za konkretni stroj
s konkretnim listomn pile, jer su sve veli¢ine na de-
snoj strani jednakosti (14) konstante,

Pomak e orijentiran je od ulazne zone jednog ko-
tada prema izlaznoj zoni drugog kotata, kako je to
prikazano u tlocrtima A, B, C, D, slike 7. Do tak-

3) Treba imati u vidu da to strikino vrijedj samo uz ranije pri-
hvaéenu pretpostavku 10 iz poglavlja 2. Medutim, kads krivulja
bombea odstupa od kvadratne parabole prema slici 1, na mjesio
radijusa tjemene krivine parabole p treba uvrstiti odgovarajuéy
radijus Pe @A) . p, Mic konstanta, ve¢ je i sam funkcija od e,
I u tom se sluéaﬂn moZe smatrati da je ¢/R), priblizno kon.
stanta, jer se 5amo neznatno mijenja za raspone vrijednosti
¢, koji su uobizg‘ieni u praksf,

der Trennbandsiige

vog zakljutka moZe se do¢i kinematskom analizom
kretanja lista pile po bombiranim vijencima kota-
¢a ¢ije su osi ukritene, Ova razmatranja potvrdena
su i pokusima. U slu¢aju promijene smjera kretanja,
w, ili u sludaju promjene smjera kuta, M, mijenja se
medusobni poloZaj izlazne i ulazne zone, te se time
mijenja i smjer pomaka e. Iz toga slijedi da se
smjer romaka e mijenja bilo promjenom smjera o-
kretanja kotaéa, bilo promjenom smjera kuta ukrs-
tenosti A,

c ;éé» '

D '%‘ofe

A A

Sl. 7: Smjer pomaka plle ¢ bofno po vijencu kotaia, ovisno o
smjeru kuta ukritenost] osi kotafa ), i ovisno o smjeru okretanja
kotata (), za tradnu pily prema dispoziciji D, slika 2.

Abb, 7: Richtung der seitlichen Siigeblattverschiebung am Siige-
rollenkranz, in Abhiingigkeit von der Richtung des Achsenkreut-
zungswinkels ) und der Richtung der Rollendrehung, fiir Band-
siigedisposition D, Abbildung 2
Fig. 7: Direction of Jateral band-saw blade movement on the pulley
face, depending on the direction of angle ) and the direction of
the pulley rotation, for the band-saw disposition D on Figure 2.

U — ulazna zona lista pile;
I — izlazna zona lista pile,

Kod dispozicije tra¢ne pile prema tloertu A
(slika 7), pomak e ostvaruje se u suprotnom smje-
ru nego kod dispozicije prema tlocrtu C. Isto vrijedi
i za dispozicije prema tlocrtima B i D. To zna& da
se promjenom smjera okretanja kotada ostvaruje
dvostruki pomak 2e lista pile po vijencima kotada,
tako da je, prema izrazu (14), 2¢ = 2pR2asML2, Ovaj
dvostruki pomak lako je snimiti kao razliku istaka
koje se oditavaju kod okretanja kota¢a u dva pro-
tivna smjerat, jer je 2 = i1 — iz (slika 10). Uz po-
mo¢ dva zadnja navedena obrasca postavljen je od-
nos
4) Treba voditi raéuna da prije snimanja istake treba okrenuti

kota¢ dovoljan broj mjeru (za oko 20

{a gulu u odredenom s Yrg
laza lista pile), kako bi se list pile postavio u prakti¢ki krajnji
« stacionarn poloznj.
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(in — i9) L2
- (13)

2pR%as

koji omoguduje da se mjerenjem istaka izracuna
kut ukrStenosti osi kotada. Ovaj nalaz izveden je za
paseban sludaj; za dispoziciju traéne pile prema sli-
¢i 2-D. Medutim, kako na razliku (iy — i2) nemaju
utjecaja parametri ¥, ¢, F, My to obrazac (15) vri-
Jedi i za opdeniti sludaj tratne pile prema dsipozici-
i1 B (slika 2).

U alinei 14 tablice II upisane su vrijednosti iz-
raza L®/2pRas = 0,08 ... 0,03, §to pokazuje da kod
tra¢nih pila iz navedenog uzroka relacija RM2e ima
red veli¢ine 1/20, odnosno da fje RM = (iy — i2)/20.
Stoga je evidentno da se mjerenjem razlike istaka
(i1 — i2) moZe rostidi oko 20 puta veéa to¢nost u
odredivanju luka RM nego direktnim mjerenjem lu-
ka R}, uz primjenu viskova, ako kod oba mjerenja
nastupa ista apsolutna greska. (Ovdje nije uzeta u
obzir razlika toénosti mjerenja koja se ostvaruje kad
se snima razlika istaka iy — iz, dubinomjerom, u
odnosu na toénost snimanja RM, uz pomoé viskova
duzine 2 m).

Navedene ¢injenice bile su razlog da se, u novom
nadinu provjere, mjerenja i izravnanja (poglavlje
7), kut ukritenosti osi kotata odreduje na osnovi
mjerenja istake lista pile na vijencu. Na istom po-
stupku mjerenja bit ¢e zasnovani i eksperimenti ko-
jima se testira kljuéni obrazac (14).

Radi provjere novoizvedenog obrasca (14) obav-
lJjena su mjerenja na takvim tra¢nim pilama kod
kojih je konstruktivno bilo mogucée i pogodno po-
stepeno variranje kuta ukrtenosti osi kotaca. Mje-
renjem je ustanovljen skup rarova podataka (xj, ¥i).
Varijabla x; predstavlja veli¢inu o&tanu na skali
komparatora (slika 8). Varijabla y; predstavlja ista-
kuS lista pile na kotacu, izmjerenu dubinomjerom.
Obradom otitanih podataka nadeni su statisti¢ki po-
kazatelji koji su uneseni u tablicu III. Grafikon na
slici 9 pokazuje rezultate mjerenja iz pokusa 8B.

Koeficijenti korelacije izmjerenih parova (xi, i),
kolona 5 tabele III, kod svih izvedenih pokusa ima-
ju vrijednost vrlo blisku jedinici. Ovo pokazuje da
postoji linearna funkcionalna veza izmedu Xi i yj,
odnosno izmedu pomaka e i luka AR, Numerigke vri-
jednosti eksperimentalno dobivenih gradijenata
pravea regresije, m, kolona 7, tabela III, u stanovi-
toj mjeri odstupaju od odnosa izratunatih prema o-
brascu (14), kolona 8, tabela III. Ova razlika nije
razjaénjena, i za sada se pretpostavija da bi jedan
od uzrofnika odstupanja mogle biti elastitne de-
formacije stroja tokom pokusa,

Uzevsi ukupno rezultate izvréenih mjerenja, mo-
ze se prihvatiti da oni potvrduju funkcionalnu ovis-

5) Istaka lista Yi, bila je relativno mala, tako da se s dovoljnom
toénoféu moZe smatrati da je bila ostvarena pretpostavka 3 iz
poglavlja 2,

KOMPARATOR
(ocitanje %) DUBINOMJER

Sl 8: — Mjerenje istake y, uz variranje luka zakretanja kotata
R),.Shmnhpdmmu.

ub.l:mmmmumy,mvmu
Bogens der Rollenschwenkung R),. Schematische Darstellung

Fig. 8: Measurment of the uw-lo-wlleydhumy‘whnm
thepulleytwlnml),.Scbﬂmucprmﬂdm

nost iskazanu obrascem (14), Na taj naéin rezultati
izvrienih mjerenja predstavijaju i odredenu potvr-
du za obrasce elastiéne linije (4) i (5), iz kojih je
izraz (14) izveden.

Yi
{mm)

-1

0 1 2 3 % (mm)
S, 9: Grafikon dobivenih rezultata jz eksperimenta 8B

Abb. 9: Graphische Darstellung der im Experiment 8B erzielten Re-
sultate

Fig. 9: Diagram of the results of Experiment 8B

a — pravac regresije za rezultate jzvrienih mjerenja u ekspeni-
mentu 8B, b — pravac s gradijentom dobivenim iz obrasca (14).

7. RADIONICKI POSTUPAK ZA KONTROLU,
MJERENJE I IZRAVNAVANJE KUTA
UKRSTENOSTI OSI KOTACA

Jedan od zadataka ispravne montaZe traénih pi-
la je da se izravna kut ukwStenosti osi kotaca unu-
tar granica dozvoljenih odstupanja. Prema ugutama
proizvodada tragénih pila i proizvodada listova pila,
regulacija kuta ukrstenosti obavlja se uz pomo¢ vi-
skova, s dozvoljenim odstupanjima reda veli¢ine 1
mm/1000 mm [2]. Ova relativno Siroka tolerancija
predstavlja odredeni ustupak nepreciznosti mjere-
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RERAPITULACIJA REZULTATA 1ZVRSENIH MJERENJA ISTAKE ¥, UZ VARIRANJE LUKA R}, ZAKRETANJA

KOTACA (slika §) Tablica 111
REKAPITULATION DER MESSWERTE DER AUSLADUNG y, BEIM VARIIEREN DES BOGENS R}, DER SAGEROL-
LENSCHWENKUNG (Abb. §) ; Tabelle 111
SURVEY OF RESULTS OF THE SAW.TO-PULLEY DISTANCE MEASUREMENT WHEN VARYING THE PULLEY
TWIST ARC R), (Figure 8) Table 111
Gradient
3 prema
BB Pokus mgh Koeficijent  Stand: greSka  Gradient ) shea
Stroj parova korelacije reeie praves 19
Alinee  Br. podataka ) Rt reng;Sue e
(x;, ¥9) m ‘ —id)
AR
1 2 3 4 5 6 17 8
1 2A pg. 1 65 —0,979 0,35 —4,22 —6,32
2 2B pg. 1 65 0,985 0,32 4,52 6,32
3 1Al pg. il 4 0,98 0,16 4,89 5,14
4 1A2 pg. il 4 —0,93 0,29 —5,11 —5,74
5 1B1 pg. 1 4 —1,00 0 6,05 5,74
6 1B2 pe. il 4 —1,00 0 —5,18 —5,74
7 8A 1100 T 1 0,998 0,31 5,09 6,39
8 8B 1100 T 13 —0,996 0,40 —4,98 —6,39
9 9A 1100 T 11 0,997 0,29 5,09 6,39
10 9B 1100 T 5 —0,996 0,46 —5,12 —6,39
11 10A 1100 T 17 —0,996 0,35 —5,01 —6,39
12 10B 1100 T 17 0,995 0,40 5,00 6,39
IXY Ovdje ¢e biti prikazan novi postupak kontrole,
a)r = mjerenja i izravnavanja uz pomoé dubinomjera$,
(_—Z X2) - (}:- ) koji postupak pruZa mogucénost postizanja videstru-
ko vece totnosti izravnanja, uz manji napor radni-
ka i manji utroSak vremena. Kontrola se obavlja
mjerenjem razlika istaka lista pile na kotadu, kad
b _ b . 1 — g2 se kotadi pila pokrenu u dva suprotna smjera okre-
A e tanja. U daljem tekstu bit ée, uz pomoé slike 10, o-
pisane operacije ovog rostupka izravnanja, koji se
XY Vrijednosti parametara u tvornici strojeva »BRATSTVO«, Zagreb, primje-
gm= R, p, L, as dobivene su njuju nesto duZe od 10 godina, kako slijedi:
Zxe A cemot peckiiacs 1. Prema datom stroju odredi se da 1i ée se dalji
je, odnosno na osnovi postupak obavljati prema skici D (slika 10) ili pre-
e Rpasg premjeravanja stroja ma skici L (slika 10).
d) R = L2 :en:mlﬁfn eksperi- 2. Postaviti list pile na kotade i zategnutj ga pro-

nja pomocu viska i nepogodnosti samog postupka
mjerenja koga radnik mora obavljati pod nepovolj-
nim uvjetima u jami ispod stroja.

pisanom silom (pomoéu utega ili drugim sistemom
napinjanja),
6) Specijalno pomi¢no mjerilo s nonijusom 1710 ili 1/20 il 1/50,

ili univerzalno pomiéno mjerilo (Subler s dubinomjerom) s
nonijusom 1/10 ili 120 ili 1/50),
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| 9 > ZAKRENUTI ZAKRENUTI
CORNI KOTAC | GORNJI KOTAC
2 U SMJERY U SMJERU

A B
‘
| 8

SKICA D" ZA [ZRAVNAVANJE DESNIH IZVEDBI TRACNIH' PILA

=}

SKICA [ ZA [ZRAVNAVANJE LUEVIH [ZVEDBI TRACNH PILA

Sl. 10: Skice uz uputu za kontrolu, mjerenje | izravnavanje kuta
ukritenost] osi kotaia kod traénih pila koje imaju bombirani profil
vijenca kotata

Abb. 10: Skizzen zur Anleitung fiir Kontrolle, Messen und Aus-
richien der Kreutzungswinkel der Bandsiigerollen mit balligem

Kranz
Fig. 10: Drawings illustrating the 1, and aligning
instruction of the non-cross-aligning angle of crown-faced band-saw
pulleys

3. Otkloniti (podesiti) elemente za séenje kota-
¢a i lista pile, tako da nijedan od tih dijelova ne
dodiruje plohe kotaca ili lista pile.

4. Uredajem za naklon kotaa podesiti takav
poloZaj lista pile na kotaéima da pazuh zuba pre-
lazi izvan vijenca kotala za oko 5 mm.

5. Markirati jedan zub, z, pisaljkom, te odmje-
riti dubinomjerom istaku iy vrha markiranog zuba
od ivice vijenca kotata. Ovo mjerenje vriiti uvijek
na istoj poziciji u odnosu na stroj. Okrenuti kotade
u smjeru 1, za dvadesetak prolaza zuba, z, i uvie-
riti se da se veli¢ina i1 nije izmijenila za vi%e od
0,2 mm?, Time je list pile doveden u polozaj I,

6. Zatim okrenuti kotace u protivnom smjeru, 2,
za dvadesetak prolaza zuba z, te izmjeriti istaku iz
markiranog zuba od ivice vijenca kotada. Time je
registriran polozaj II pilne trake.

7. Ako se traka nije bitno pomakla po vijencu
kotaca, tj. ako je [iz — i1| < 2 mm?, to znadi da je
kut ukrtenosti dovoljno mali i da ne treba vrsiti
korekeiju ukritenosti osi kotaca,

8. Ako se list pile pokrenuo suprotno smjeru po-
maka, tj. ako je (iz — i1) > 2 mm, onda treba po-
praviti kut ukrstenosti gornjeg kotada u smjeru
»A« za mali kut M. Ako se list pile pokrenuo u
smjeru pomaka, tj. ako je (if — i2) > 2mm?, onda
treba kut ukrstenosti gornjeg kota¢a popraviti u
smfjeru »B« za mali kut M. Apsolutna vrijednost ku-
ta popravka A izrafunava se prema obrascu (13).
Medutim, za potrebe izravnavanja moguée je pri-
mijeniti i pojednostavljeni pribliZni obrazac

fie — i
20 R

2=

Korekeiju kuta ukritenosti obavlja za to ospo-
sobljeni monter. On ée, prema konstrukeiji stroja,
odluciti da 1i treba zakrenuti gornji kota¢ u smjeru
prikazanom na slici 10, ili je u konkretnom sluéa-
ju povoljnije korigirati kut donjeg kota¢a u protiv-
nom smjeru.

9. Poslije prve korekeije kuta ukrstenosti osi ko-
taCa prema operaciji broj 7, treba ponoviti operacije
5, 6, 7 prema potrebi i nekoliko puta, dok se razlika
istaka [iz — i1 ne dovede na velitinu manju od 2
mm?7,

10. Time je korekcija ukritenosti dovrSena, pa
treba definitivno fiksirati osi kotaa u novome po-
loZaju.

Prikazana radioni¢ka uputa (operacije 1... 10)
orisuje postupak izravnavanja kuta ukritenosti osi
kotaca koje obavlja monter koji je osposohljen za
takve radove. Medutim, specifitna prednost ovog
postupka je u tome da omogucuje vrlo jednostavnu
provjeru (operacije 1 ... 7) izravnavanja stroja koju
mozZe obaviti sam rukovalac traéne pile s priruénim
alatom, kadgod nade za potrebno — bez specijalizi-
ranog tvornitkog montera. To stvara objektivne u-
vjete za ¢eS¢éu kontrolu stroja. Pravovremeno otkri-
vanje poremecaja u izravnanju tracne pile otklanja
jedan od moguéih uzroka ubrzanog habanja bom-
bea kota¢a i prekomjerne pojave napuklina u listu
rile,

8. ZAKLJUCCI

1, Fenomen ukwritenosti osi kotada, koji je do-
sad u strutnoj literaturi bio zapostavljen, u praksi

7) Internim propisima mogu biti odredene | druge granice od-
stupanja,
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moze imati osjetne reperkusije na efekte rada stro-
ja, na habanje bombea kotada i na vijek trajanja li-
stova pile.

2. Do sada uobi€ajeni postupak izravnanja kuta
ukr$tenosti osi kotada primjenom viskova nepri-
k'la(!an je i ne osigurava potrebnu to¢nost izravna-
vanja.

3. Novo predloZeni postupak provjere, mjerenja
1 izravnavanja kuta ukrStenosti osi kotada teorijski
Jje zasnovan, eksperimentalno provieren, te ispro-
ban u praksi, tokom videgodinje primjene u jed-
noj tvornici strojeva. Novim postupkom se, uz jed-

nostavnu manipulaciju, postiZze znatno visa toénost
izravnanja.
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Utjecaj rezima suSenja na utezanje piljene
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Sazetak

UDK 630* 847

Prethodno priopéenje

U ¢lanku se iznose rezultati ispitivanja promjena dimenzija (utezanje) smrekovih
piljenica kod prirodnog, klasi¢nog (uobi¢ajenim temperaturama) i sulenja pri viso-
kim temperaturama. Ustanovljeno je da ovi nadini suSenja ne utjecu r_azliéito na ute-

zanje smrekovine.

Kljuéne rijedi: utezanje — prirodno i umjetno susenje.

EFFECT OF DRYING METHOD ON SHRINKAGE OF SPRUCE SAWN BOARDS

Summary

This article presents the results of investigation of dimensional changes (shrin-

1. UVOD

kage) of spruce sawn boards in seasoning, standard (at ordinary temperatures) and
drying at high temperatures. It has been estabilished that these drying methods
have no different effect on shrinkage of spruce.

Key words: shrinkage — seasoning and kiln drying.

raka, za oba Sumska gospodarstva, izabralo uzorke

U literaturi se dosta paZnje posveéivalo susenju
drva smrekovine u razlid¢itim utjecajima, kao npr.
topline, sadrzaja vode, stani$ta i slitno. Manje je
podataka o promjenama dimenzija riljene grade pri
razli¢itim uvjetima suenja. U ovom radu istraZena
je velitina utezanja po debljini i Sirini piljenog drva.
S obzirom na dimenzije susionice, upotrijebljeni su
uzorci duZine 500 mm, Sirine 140 mm i debljine 24
mm. Odredeno je utezanje po debljini i 3irini pilje-
nog drva kod prirodnog i umjetnog suSenja (pri
uobiéajenim i visokim temperaturama) na konaéni
sadrzaj vode od 10",

2. MATERLJAL (SIROVINA) I METODA RADA

Piljenice su ispiljene iz trupaca dobivenih iz dva
Sumska gospodarstva na tra¢noj pili, Za izradu kon-
trolnih dasaka koriitene su blistade, polublistade i
botnice, Porubljivanjem, prikrajéivanjem i blanja-
njem dobivene su kontrolne daske, dimenzija 24 X
140 X 500 mm, od kojih se metodom slu¢ajnih uzo-

za navedene postupke sufenja. IstraZzivanjem je u-
tvrdeno da je materijal iz drugog Sumskog gospo-
darstva (pokus 2) imao niZu volumnu masu,

Sve su dimenzije izmjerene na blanjanim uzor-
cima u sirovom stanju, metodom prikazanom na
slici 1, prema ustaljenom postupku.

suhl.—smu\gﬁmjummﬂ-uml—tnﬂm
del

mjesta ulmnj;o po

Fig, 1 — Scheme of shrinkage on ples: 1—6
measure tlons in thickness; 1—3 and 4—6 shrinkage in wid
monumplomdm.b—blnth.nmplecon.

m“_\”Hu}wpw.n—cu
b—b u
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Prirodno suSenje provedeno je tokom travnja i
svibnja na stovaristu piljene grade u Zvolenu. Su-
Senje klasi¢no i visokotemperaturno izvrieno je po
rezimu prikazanom na slici 2. Nakon postignutog
prosjetnog sadrzaja vode od 10% izvrSena su mje-
renja u odgovarajuéim smjerovima. Na osnovu raz-
lika izvrSenih mjerenja prije i nakon procesa su-
Senja, odredena fje veli¢ina utezanja. U sludaju da
je postojala razlika u sadrzaju vode u pojedinim u-
zorcima, linearnom interpolacijom dobiveno je ute-
zanje kod sadrzaja vode od 10%.

dy -
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Slika 3. — Utezanje po debljini kod sufenja na viainost od 10,
( 1 i 2 prema porijeklu uzorka
darstvu). P — prirod jJe, T — umj "koduo'r'
mp V- pri kim tempernturama,
3 — Shrinkage in thickness 3 s
(!;""l 1 2 according to o\:h::m:ﬁhl'.e .lfo:zll l:::fl';;
P — air drying; T — kiln at ordinary temperatures; V —

drying at high temperatures.

3. REZULTATI I NJIHOVA ANALIZA

Na osnovu podataka izvréena je statisti¢ka obra-
da ¢iji su rezultati pokazani u tablici 1. Srednje
vjerojatnosti utezanja prikazane su na slikama 3 i 4.
IstraZivane karakteristike drva testirane su s obzi-
rom na navedene postupke sulenja i porijeklo ma-
terijala zasebno. Iz podataka u tabeli I proizlazi da
je gustoca drva iz prvog Sumskog gospodarstva (ro-
kus 1) iznosila 420 kg/m3, a iz drugog (pokus 2) 379
kg/m3. Razlika gustoée nije se pokazala statisti¢ki
signifikantna unutar granica od 99%. Prema slika-
ma 3 i 4, razlike izmedu pojedina¢nih vrijednosti
kod odredenih postupaka susenja nisu bile znatne.
MozZemo ih smatrati sluéajnim, §to potvrduje i Stu-
dentov t-test. Kod utezanja po debljini, u jednom
od Sest sludajeva, pokazala se statisticki znadajnija
razlika,

Razlicita je situacija izmedu pokusa 1 i 2 kod
istog postupka susenja. Pokazale su se znadajnije
statisti¢ke razlike u gustoé i utezanju ro debljini.
Nije ustanovljena znadajnija razlika, izmedu prvog
i drugog pokusa istog postupka sudenja, kod uteza-
nja po §irini.

Usporedivanjem vrijednosti gustoée i utezanja,
ustanovljeno je smanjeno utezanje u svim uzorci-
ma drva iz drugog Sumskog gospodarstva (pokus 2).
To se moZe objasniti manjom prosje¢nom gustoéom
drva.

Prilikom istrazivanja utezanja u relativnim iz-
nosima, podaci se mogu komparirati s podacima iz
literature. Kako je izmjereno utezanje rezultat su-
Senja drva od 30 na 10% sadrzaja vode, tako su i
odgovarajude vrijednosti dio (2/3) totalnog utezanja.
Iz tabele II proizlazi da su podaci u skladu s odeki-
vanim vrijednostima utezanja, koji prema Kollma-
nnu (1] iznose 3,6% u radijalnom, a 7,8% u tangen-
cijalnom smijeru. Nasi se podaci kreéu u navedenim
granicama. Veée se vrijednosti utezanja po $irini
mogu objasniti dominacijom prisutnosti tangencijal_
nog smjera, a kod debljine prevladavanjem radual-
nog smjera.

Koeficijent varijacije kree se od 19,41% do
27,58% kod utezanja po debljini, a od 17,10% do

Lo
- 4 7
i
5 % /
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| /
3 7
Al 1l 1
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Slika 4, — Utezanje po #irini kod suienja na 107/, sadriaja vode.
Fig, 4 — Shrinkage in width when dryilng at 104/, moisture content,
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Statisticka obrada izmjerenih vrijednosti

Tablica

Sumsko gospodarstvo 1

Sumsko gospodarstvo 2

Statisti¢ke karakteristike

Utezanje mm

Utezanje mm

Gustoéa e C[‘rl;stoéa = 0
cm3 Po cm3]
e ebigint  demt debljini  Birini
Prirodno susenje
Aritmetidka sredina 0,420 6,95 0,387 0,58 6,68
Standardna devijacija 0,041 1,35 0.026 0,15 1,40
Koeficijent variacije 9,85 19,41 6,61 217,53 20,95
Broj uzoraka 18 18 23 23 23
Umjetno susenje (konvekcijsko) uobi¢ajenim temperaturama
Aritmeti¢ka sredina 0,418 6,65 0,375 0,60 6,14
Standardna devijacija 0,023 0,166 1,17 0,038 0,127 1,05
Koeficijent variacije 5,53 25,46 17,67 10,14 21,31 17,10
Broj uzoraka 33 33 36 36 36
Umjeto suSenje (konvekcijsko) visokim temperaturama
Aritmeti¢ka sredina 0,425 6,93 0,374 0,69 6,12
Siandardna devijacija 0,036 0,165 1,46 0,04 0,15 1,41
Koeficijent variacije 8,65 21,11 10,46 22,34 23,03
Broj uzoraka 15 15 36 36 36

23,03% kod utezanja po Sirini. Ovi se rezultati po-
dudaraju s rezultatima Reginaéa [2, 3]. NeSto po-
veéana odstupanja u nasem pokusu rezultat su ne-
moguénosti piljenja drva paralelno s osnovnim ana-
tomskim smjerovima.

4. ZAKLJUCAK

U ovom je radu istrazivano utezanje po debljini
i grini drva (popretnog presjeka 24 X 140 mm)
smrekovine, susenog prirodno, klasi¢no (uobiaje-
nim temperaturama) i visokim temgeraturama na
konaéni sadrZaj vode od 10%. Ustanovljeno je da

navedeni nadini suSenja ne utjetu razli¢ito na ute-
zanje po debljini odnosno $irini piljenica.

Manja gustoéa jednog dijela piljenica rezultira-
la je smanjenjem utezanja u oba rromatrana smje-
ra popre¢nog presjeka kod mavedenih nadina su-
senja.
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odrzat ¢e se — u sklopu proslave 35. obljetnice rada INSTITUTA ZA
DRVO u Zagrebu i izlazenja ¢asopisa »DRVNA INDUSTRIJA« —

SAVJETOVANIJE O TEMI

y,dadaSnje stanje i tendencije razvoja
drvne industrije” |

Program savjetovanja:

1. Otvaranje savjetovanja s pozdravima gostiju

2. Uvodni referat:
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Struéni rad

Sazetak

Istrazivanja utjecaja oblika sistema upravljanja na zalihe gotovih proizvoda u
proizvodnji namjestaja pokazalo je kako oblik sistema moZe utjecati na zalihe: —
Tradicionalni oblik sistema upravljanja zahtijeva zalihe u koli¢ini od 2 do 4 mjesec-
ne proizvodnje; — Tradicionalni oblik sistema upravljanja na kibernetskim princi-
pima zahtijeva zalihe u koli¢ini od 3 do 4 tjedne proizvodnje; — Kibernetski oblik
sistema upravljanja uz elektroni¢ku obradu podataka zahtijeva zalihe u koli¢ini od
3 do 5 dnevne proizvodnje;

Kibernetski oblik sistema upravljanja uz elekironi¢ku obradu podataka i elek-
tronitki voden proces proizvodnje nema zaliha, tj. nema skladita gotovih proizvoda,
nego samo prostor za kompletiranje dnevne proizvodnje i utovar u transporino
sredstvo.

Kljuéne rijecdi: oblik sistema upravljanja — ciljevi sistema — makro-
projekt sistema — elektronitka obrada podataka — mikroprojekt sistema — kiber-
netski sistem — elektroni¢ki voden proces proizvodnje.

EFECT OF CONTROL SYSTEM METHODS ON STOCK OF FINISHED PRODUCTS
IN PRODUCTION OF FURNITURE

Summary

An investigation has been made of the effect of control system methods on stock
of finished products in production of furniture and it shows how the control system
methods can have an effect on stock: conventional control system method requires
the stock in the quantity of two to four months production; conventional control
system method based on cybernetic principles requires the stock in the quantity
of three to four week production; cybernetic control system method with data
processing requires the stock in the quantity of three to five days production. The
cybernetic control system method with data processing and electronically operated
process of production requires no stock at all, i.e. no warehouse of finished products
is required, there is only a space for completion of daily production and loading
into transportation facilities.

Key words: control system method — system objectives — macroplan of
system — data processing — microplan of system — cybernetic system — electro-
nically operated production process,

(A. M)

zahtjeve tehnolosko organizacijskog karaktera. Tek
nakon udovoljenja odredenim zahtjevima mozZe se s

Primjena odredenog oblika sistema upravljanja
proizvodnje i poslovanja osnovni je ¢initelj za po-
stizavanje veéih ili manjih zaliha gotovih proizvoda
u proizvodnji namjestafja, a time i postizavanje ve-
¢h ili manjih troSkova kapitala, tj. kamata na obrt-
na sredstva. Kod toga je osnovni problem primje-
na i definiranje oblika sistema upravljanja. Pojedini
oblik sistema upravljanja ima svoje ciljeve kao i

niZeg oblika sistema prijeéi na visi. U pravilu, do-
sadainja istrazivanja pokazala su da upravo oblik
sistema upravljanja utjete na udjel trokova kapi-
tala s obzirom na skladidte gotovih proizvoda, koje
moze biti u velidini zaliha od nekoliko mjeseci pro-
izvodnje pa do jednodnevne zalihe. Zadatak ovog
rada fje da prikaZe kako oblik sistema ugravljanja
utjede na velidinu zaliha gotovih proizvoda.
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1. PODRUCJE ISTRAZIVANJA

Potreba istrazivanja oblika sistema upravljanja
dokazana je na projektiranju i provodenju sistema
upravljanja procesom proizvodnje i poslovanja u
proteklih 15 godina u nizu radnih organizacija. Pro-
vedena istraZivanja omogudila su, i pored definira-
nih oblika sistema, i primjenu pojedinih varijacija
odnosnog oblika sistema.

Podrugje istraZivanja obuhvatilo je, rored teh-
noloskih, i ekonomske funkeije, Prodaja i nabava
osnovni su uvjet za svaki organizirani pristup defi-
niranju sistema upravljanja. U prvim pocecima mo-
glo se sluziti samo tradicionalnim nadinom. kako
projektiranja tako i pbrade podataka, U posljednjih
par godina sve vise radnih organizacija ima elek-
troni¢ku obradu podataka, tako da se mo¥e odmah
pristupiti potpunom kibernetskom sistemu. Na a-
lost, u drvnoj industriji ima dosta radnih organiza-
cija koje imadu elektroni¢ku obradu podataka, ali
nemaju sistem upravljanja. U takvim se radnim
organizacijama projektiranje i pradenije proizvodnje
ne izvrSava pomocu elektronitke obrade podataka.
Ako se Zeli da elektronika pomaZe u proizvodnji,
potrebno je izvrsiti odredene predradnje, medu ko-
Jima je i definiranje sistema upravljanja proizvod-
njom,

Primjena elektroni¢ke obrade podataka u proiz-
vodnji omoguéava postizanje viSe razine oblika si-
stema upravljanja, a time i manjih zaliha gotovih
proizvoda.

2. METODOLOSKI PRISTUP ISTRAZIVANJU

Istrazivanje zaliha gotovih proizvoda u uskoj je
uzrotnoj vezi s istrazivanjem oblika sistema uprav-
ljanja, i to kao jedan od ciljeva sistema koji fest
ili nije mogudée postiéi. S obzirom na ovu karakteri-
stiku, primijenjen je metodoloski pristup istraZiva-
nja, kao i kod istraZivanja oblika sistema.

Na osnovu postavljenih ciljeva i radne hipoteze,
izabrana metoda rada primijenjena u ovom istraZi-
vanju sastoji se od slijedeéih aktivnosti:

2.01 Izbor objekta istraZivanja;

2.02 Analiza zateGenog stanja;

2.03 Dijagnoza zatedenog stanja;

2.04 Studija i definiranje ciljeva sistema;

2.05 Definiranje oblika sistema;

2.06 Studija varijacija definiranog oblika sistema;

2.07 Izbor varijacije definiranog oblika sistema;

2.08 Projektiranje makroprojekata sistema;

2.09 Projektiranje i provodenje mikroprojekta sis-
tema upravljanja, — podsistema proizvodnje;

2.10 Projektiranje i provodenje mikroprojekta sis-
tema upravljanja, — podsistem prodaje; .

2.11 Projektiranje i provodenje mikroprojekta sis-
tema upravljanja, — podsistema nabave;

2,12 Projektiranje i provodenje mikroprojekta sis-
tema upravljanja, — podsistema ostalih eko-
nomskih funkcija;

2.13 Sinhronizacija mikroprojekta sistema uprav-
ljanja s elektroni¢kom obradom podataka;

2.14 Sinhronizacija funkcionalne i samoupravne or-
ganiziranosti.

Osnovni problem za svaki OOUR je projektira-
nje makroprojekta sistema upravljanja proizvod-
nje i poslovanja. Na osnovu makroprojekta oblika
sistema upravljanja pristupa se mikroprojektu, te
sinhronizaciji samoupravne i funkcionalne organi-
ziranosti.

3. REZULTATI ISTRAZIVANJA

Kako je osnovna tema ovog rada utjecaj oblika
sistema upravljanja na zalihe gotovih proizvoda u
proizvodnji namjestaja, neophodno fje dati i prikaz
istraZivanja oblika sistema upravljanja, koja su
prethodila istraZivanju utjecaja oblika sistema na
zalihe gotovih proizvoda.

Na osnovi postavljenog metodoloskog rristupa
istraZivanja optimalnih sistema upravljanja u drv-
noj industriji, te na osnovi studijskog rada u nizu
OOUR-a na podrudju drvne industrije u proteklih
15 godina, istraZivanjem se do$lo do spoznaje da
postoji nekioliko oblika sistema upravljanja.

3.1. Oblici sistema

Ustanovljeno je da se sistem upravljanja moze
razluditi na &etiri osnovna oblika:

1. Tradicionalni oblik sistema;

2. Tradicionalni oblik sistema na kibernetskim
principima;

3. Kibernetski oblik sistema uz elektroni¢ku ob-
radu podataka;

4. Kibernetski oblik sistema uz elektroni¢ku obra-
du podataka i elektronidki voden proces proiz-
vodnje.

Navedeni oblici sistema ustanovljeni su i provije-
reni provodenjem makroprojekata sistema u nizu
radnih organizacija. Za prva tri navedena oblika
sistema moze se konstatirati da su prihvadeni, pro-
vedeni i analizirani u nekoliko radnih organizacija.

Cetvrti, tj. kibernetski sistem uz elektronidku
obradu podataka i elektroni¢ki voden proces pro-
izvodnje projektiran je za jednu tvornicu namjesta-
ja, koja je do tada imala u potpunosti tradicionalni
sistem na kibernetskim principima, ali &etvrti, tj.
kibernetski sistem nije proveden radi visokih tro-
skova.

3.1.1 Karakteristike oblika sistema

Svaki projektirani i provedeni oblik sistema u-
pravljanja ima niz svojih specifi¢nosti, i to ne sa-
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mo izmedu oblika sistema nego i unutar pojedinog
oblika sistema. NiZ ili vidi oblik sistema upravija-
nja primjenjiv je u svim tvornicama namjestaja.
Kod izrade makro-projekta sistema za svaki OOUR
potrebno ge primijeniti metodoloski pristup istrazi-
vanju sa jasno definiranim ciljevima i proizvodnim
programom.

Svaki OOUR je problem za sebe, kako u projek-
tiranju tako i u provodenju sistema upravljanja gro-
izvodnjom.

Prikaz oblika sistema, te razlike medu pojedi-
nim oblicima sistema moguce je osvijetliti pomoéu
karakteristika pojedinih oblika. Moguénost kom-
parativnog osvijetljavanja pojedinog oblika sistema
uodit ¢e se prikazom svih oblika sistema projektira-
nih i provedenih u tvornicama namjestaja SR Hr-
vatske i SR Bosne i Hercegovine u proteklom vre-
menskom razdoblju od cca 15 godina.

Za svaki oblik sistema dan je graficki prikaz, tj.
blok dijagram oblika sistema.

3.1.1.1 Karakteristike tradicionalnog oblika sistema

Tradicionalni oblik sistema je nastao na osnovu
najelementarnijih propisa o vodenju proizvodnje i
poslovanja, bez primjene suvremenih saznanja or-
ganiziranosti. Osnovne karakteristike tradicionalnog
oblika sistema su da nema provedenu standardiza-
ciju proizvodnog programa, velika nedovriena pro-
izvodnja, proto¢no vrijeme kroz proizvodnju vrlo
dugacko, velike zalihe na skladistu gotove robe uz
otezane mogucénosti kompletiranja artikala radi ot-

preme, tehnolofka organiziranost (priprema, kon-
trola, odrZavanje) na niskom nivou, financijski re-
zultati na granici rentabiliteta ili u gubicima.

Komparativno osvjetljavanje karakteristika ob-
lika sistema, jzraZeno je slijede¢im pokazateljima:

— nije provedena niti potpuna tipizacija, a ka-
moli standardizacija proizvodnog programa;

— radni nalog u proizvodnji je garnitura, artikl
ili narudba za izvoz. Od ulaza do izlaza iz proiz-
vodnje je jedan radni nalog. Tehnolodka dokumen-
tacija se ne izraduje. Obrada podataka proizvodnje
je rutna;

— oblik serijske proizvodnje po nalozima;

— postoji veliko skladidte gotovih proizvoda sa
znatno otezanim moguénostima kompletiranja ar-
tikala radi otpreme;

— tehnolodki proces klasi¢an bez skladista sklo-
pova;

— montaZa je pojedinaéna, sinhronizirani rad ne
postoji;

— priprema proizvodnje postoji a tehnoloska
dokumentacija se gotovo redovno ne $tampa;

— operativno terminiranje na nivou poslovoda;

— vrijeme meduodmora nije definirano;

— kontrola kvalitete na nivou poslovoda;

— organizacija odrZavanja na niskom nivou, a
najéeSée bez ikakve dokumentacije ali sa velikim
brojem odrzavalaca;

— protoéno vrijeme kroz proizvodnju preko tri
tjedna;
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— u komparaciji s ostalim oblicima sistema, za-
htijeva najvise kamate za obrtna sredstva.

3.1.1.2. Karakteristike oblika tradiconalnog sistema
na kibernetskim principima

Tradicionalni oblik sistema na kibernetskim prin-
cipima je znatan napredak na podrudju organizira-
nosti u odnosu na tradicionalni oblik sistema. Ovo
Je smisljeni sistem koji bazira na kibernetskim prin-
cipima, ali na tradicionalnom (pje$ackom) nadinu o-
bra¢una proizvodnije i roslovanja.

Komparativno osvjetljavanje karakteristika ob-
lika sistema, izraZeno je slijedeéim pokazateljima:

— proizvodni program jé standardiziran. Uz je-
dan standardni korpus mogude je proizvoditi cca
3—5 tipova vrata. Veéi prostor medufaznog skladi-
Sta omogucava i ved broj tipova;

— radni nalog je elemenat-sklop do skladista
sklopova a posebni radni nalog za montaZu. Doku-
mentacija se Stampa na ORMIGU ili BANDI;

— oblik serijske programske proizvodnje;

— rostoji skladiste gotovih proizvoda vodeno po
sistemu minimaks — zaliha. Kompletiranje arti-
kala radi otpreme povoljno;

— Tehnoloski proces klasiéan sa skladidtem
sklopova. Predmontaza se nalazi na pocetku mon-
taze;

— predmontaZa je nakon skladiSta sklopova, tj.
u sastavu montaZe;

— u montaZi postoje tekuée trake, a u toku
smjene najdeSée se na jednoj traci montiraju dva
do Cetiri artikla;

— sklopovi na medufaznom skladistu su bez iz-
vriene predmontaZe, ali s izbusenim rupama za spo-
jeve;

— tehnologka priprema postoji, rukovodi proiz-
vodnjom na osnovu dnevnih izvjeétaja (povratnih
informacija), obavezno tiskanje dokumentacije na
ORMIGU ili BANDI;

— operativno terminiranje na nivou pripreme
a dispediranje pomoéu 3efa proizvodnje ili dispe-
dera;

— vrijeme meduodmora je definirano, ali tako
da rad stane dva puta po deset minuta u toku
smjene;

— kontrola kvalitete organizirana, postoje kon-
trolori koji najée$ée vrse 100% kontrolu;

— organizacija odrZavanja postoji, stru¢no or-
ganizirana uz dozvoljene manje zastoje strojeva;

— protogno vrijeme kroz strojnu obradu 3 sata
do tri dana, kroz montaZu nekoliko sati;

— sve zalihe su programirane, ako se uspije
da ne dode do veéih poremecéenja moguée je postiéi
zeljeno stanje i u tro$kovima kapitala.

3.1.1.3. Karakteristike oblika kibernetskog sistema
uz elektroni¢ku obradu podataka

Ovaj sistem je u nazivu opisno pojasnjen, ali on
je zapravo kibernetski sistem, jer je, uz kibernetski
princip, u proizvodnji kompletna obrada informaci-
ja kako za proizvodnju tako i obrada podataka na-
kon proizvodnje na nivou elektroni¢ke obrade po-
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dataka. Ovaj nivo moZe biti razli¢it. Najceséa je
pojava da postoji centralni sistem obrade podataka
u R.O. ili izvan nfje, a na odredenim tockama u pro-
izvodnji, prodaji i nabavi terminali pomo¢u kojih
s¢ unose podaci i dobivaju povratne informacije.

Primjena elektronicke obrade podataka pruZa
velike prednosti pred tradicionalnim naéinom obra-
de. Ulazne informacije su brZe i to¢nije, a povratne
informacije dobivaju se po Zelji, kada ih se u toku
dana zatreba. Poreme¢aji su i ovdje moguéi, ali zna-
tno u manjem obliku nego kod tradicionalnog na-
¢ina obrade podataka.

Komparativno osvjetljavanje karakteristika ob-
lika sistema izraZeno je u slijede¢im pokazateljima:

— proizvodni program je maksimalno smisljen,
moguce je dva tipa korpusa (samo povrsinska obra-
da) uz proizvodnju cca 5—10 tirova namjestaja;

— radni nalog je elemenat — sklop do skladi-
sta sklopova. Radni nalog za montaZu upravljan je
zakljuénicama prodaje i koli¢inom artikala na skla-
didtu gotove robe. Ova koli¢ina je minimalna, samo
za kompletiranje otpreme. Dokumentacija se tiska
na racunaru;

— oblik serijske programske proizvodnje;

— postoji skladiste gotovih proizvoda ali samo
radi kompletiranja otpreme i artikala koji su rjede
traZeni;

— tehnologki proces klasi¢an, zahtijeva $to vise
linija po¢am od krojenja. Strojna obrada zavriava s
bufenjem rupa, sklorovi idu u predmontaZu, a iza
toga u skladistu sklopova, tj. predmontaZa je, za raz-

liku od prethodnog oblika sistema, prije skladista
sklopova;

— tekuéa traka u montaZi postoji uz moguénost
montaZe vrlo malih serija i velikog broja artikala,
pa &ak i po par komada od jednog artikla;

— sklopovi na medufaznom skladi$tu prosli su
operaciju buSenja rupa, za mozdanike i okove i na
njima su izvrseni radovi predmontaze;

— tehnologka priprema postoji, rukovodi proiz-
vodnjom uz opom¢é ra¢unala na kome se tiska i kom-
pletna tehnoloska dokumentacifja;

— operativno terminiranje na nivou pripreme uz
pomo¢ radunala, te dispeéiranje u proizvodnju;

— vrijeme meduodmora je definirano. Mogucé-
nost je da proizvodnja stane dva puta po deset mi-
nuta;

— kontrola kvalitete se izvr§ava uz primjenu
statistitkih metoda;

— organizacija odrZavanja postoji, stru¢no po-
stavljanje na vifem nivou, zahtijeva manji broj iz-
vriilaca, a radi uz pomo¢ ratunala;

— rroto¢no vrijeme do skladista sklopova do
dva dana, a u monta%i nekoliko sati;

— trodkovi kapitala programirani i vrlo po-
voljni.

3.1.1.4. Karakteristike oblika kibernetksog sistema
uz elektroni¢ku obradu podataka i elektro-
ni¢ki voden proces proizvodnje

Ovaj oblik sistema fje u potpunosti kibernetski,
ali se jo§ uvijek ne moZe reéi da je optimalan. Za
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razliku od kibernetskog sistema s kibernetskom o-
bradom podataka, ovaj sistem ima ukomponiranu,
tj. projektiranu elektroniku u procesu proizvodnie.

Elektronske linije moguée je primijeniti u kro-
jenju plota, strojnoj obradi, skladi§tu sklopova,
predmontazi, montaZi i skladi§tu gotove robe. Istra-
zivanja u industrijski naprednijim zemljama po-
kazuju da je buduénost u primjeni ovih oblika si-
stema upravljanja, uz decentralizaciju sistema elek-
tronicke obrade podataka, te prenosenja parcijalno
u dijelove proizvodnje.

Nasa iskustva u projektiranju i provodenju ovog
oblika sistema upravljanja su minimalna, Komra-
rativno osvjetljavanje oblika sistema mogucde je pro-
vesti na osnovu analiza stanja koje je provedeno u
navedenom obliku sistema u industrijski razvijenim
zemljama, a $to je i udinjeno.

Komparativno osvjetljavanje karakteristika obli~
ka sistema izraZeno je u slijedeéim pokazateljima:

— proizvodni program je maksimalno velik. Uz
dva tipa korpusa (samo povrsinska obrada i furnir)
moguée je proizvoditi oko 60 tipova namjeitaja i
vise, a Sto ovisi o projektu elektronske linije pred-
montaze;

— radni nalog je takoder rodijeljen u dva dije-
la: do skladista skolopova i montaZe. Radne naloge
izdaje priprema, ali na osnovu informacija dobive-
nih s terminala i dokumentacije tiskane na raéu-
nalu. Dnevna proizvodnja odmah ulazi u kamione i
otprema se na trZiSte. Postoji mogucénost pojedinac-
ne montaze pojedinog artikla;

— oblik serijske programske proizvodnje;

— ne postoji skladidte gotovih proizvoda;

— u tehnologkom procesu ugradene su elektron-
ske linije. Minimalna obaveza je elektronska lin_ija
predmontaZe i elektronske korpus prese. PoZeljno
je 3to vige elektronskih linija u strojnoj obrgdi. Visi
stupanj, tj. znatno olak3anje je elektrons!d sistem o-
dlaganja i uzimanja sklopova na skladistu skopo-
va;

— monta%a poéinje s elektronskom linijom pred-
montaZe na kojoj se vr$e sva budenja i predr:nonta-
Ze. Korpus prese su elektronske, a montaZza je mo-
guéa za pojedinaéne artikle;

— sklopovi na medufasnom skladidtu su zavr-
Seni ali nisu izbudeni i bez predmontaZe;

— tehnoloska priprema postoji, rukovodi pro-
izvodnjom pomo¢u ra¢unala, a dokumentacija se ti-
ska na radunalu;

— operativno terminiranje je na radunalu, U
ovom obliku sve viSe se napusta centralni sistem
ratunala, i prelazi na radunala rrema dijelovima
proizvodnje;

— vrijeme meduodmora je na rafunalu progra-
mirano, s time da proizvodnja ne postoji, nego us-
kadu u linije dopunski radnici;

— kontrola kvalitete je na visokoj razini, tako
da, pored statisti¢ke kontrole, postoji na linijama i
automatska elektronska kontrola dimenzija, kvali-
tete, broja komada itd.;

— organizacija odrZavanja na najvisoj fe razi-
ni, radi uz pomo¢ ra¢unala, osobita paznja posvede-
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na je odrzavanju elektronskih dijelova, ne podnosi
nikakve zastoje u proizvodniji;

— prototno vrijeme ovisi 0 brzini pomaka li-
nija i od svih oblika sistema je najkrace;

— troskovi kapitala strogo programirani i pra-
¢eni, a pravilno vodenje skladista sklopova, nema
skladi§ta gotovih proizvoda, i minimalno protoZno
vrijeme osiguravaju ovom obliku i minimalne tro-
Skove kapitala.

3.2. Utjecaj oblika sistema na zalihe gotovih
proizvoda

Istrazivanja su pokazala da su koli¢ine zaliha
gotovih proizvoda u uskoj uzro¢noj vezi s oblikom
sistema upravljanja. U ovom kratkom prikazu po-
kusat ¢e se opisati osnovni momenti koji utjeu na
koli¢inu gotovih proizvoda na skladistu, kao i istra-
zivanjem ustanovljene zalihe gotovih proizvoda, u
pojedinom naprijed prikazanom obliku sistema up-
ravljanja.

3.2.1. Tradicionalni sistem

Radni nalog tede od ulaza do izlaza iz proizvod-
nje, a moZe biti artikl ili garnitura. Karakteristike
ovog sistema u pokazane u poglavlju 3.1.1.1 ovoga
rada. Zalihe gotovih proizvoda su velike, a time i
kamate na obrtni kapital najvece od svih ostalih
oblika sistema upravljanja. Na skladistu se nalaze
konstantno zalihe gotovih proizvoda u koli¢ini 2—4
mjeseca proizvodnje, uz otezano kompletiranje radi
otpreme.

Velike zalihe gotovih proizvoda uvjetovane su
oblikom sistema upravljanja, tj. radni nalog je gar-
nitura é&ije prototno vrijeme kroz proizvodnju traje
tri do &etiri tjedna. Tvornice obitno imaju 4—6
programa. Za normalni obrtaj da jedan program
ponovo dode u skladiste traje 2—4 mjeseca. U ovom
obliku sistema upravljanja tvornica mora imati na
skladitu 2—4 mjesedne proizvodnje Zeli li konstant
no snabdijevati trZiSte, ili odmah nakon izlaska iz
proizvodnje prodati odredeni program, a zatim kup-
ce staviti na ¢ekanje 2—4 mjeseca dok novi radni
nalog izade iz proizvodnje.

3.2.2, Tradicionalni sistem na kibernetskim
principima
Ovaj oblik sistema bitno se razlikuje od pret-
hodnog. PredmontaZa je iza skladista sklopova, tj.
u sastavu montaZe koja je u tekuéoj traci, 8to o-
grani¢ava broj montiranih artikala u smjeni i od-
reduje minimalnu koli¢inu u seriji na traci, Infor-
macije su bazirane na ru¢noj obradi informacija uz
dnevne izvjestaje.

Skladiste sklopova uvijetuje manji broj, dostu-
pan ru¢noj obradi, a skladite gotovih proizvoda
radi po sistemu minimaks-zaliha, Na skladiftu se
nalaze konstantno zalihe gotovih proizvoda u koli-
¢ini 3—4 tjedne proizvodnje, uz povoljno kompleti-
ranje artikala radi otpreme,

Zalihe gotovih proizvoda u koli¢ini od 3—4 tjed-
ne proizvodnje uvjetovane su u ovomn obliku siste-
ma upravljanja tekuéom trakom u montaZ i vode-
nju skladigta gotovih proizvoda po sistemu mini-
maks zaliha. Na jednoj traci montaZe moguée je u
jednoj smjeni montirati normalno dva ili maksimal_
no tri artikla uz minimalnu moguéu koli¢inu i &e-
stu ucestalost. Izdavanje naloga za otpremu vrsi se
na osnovu tjednih zahtjeva trZzidta.

3.2.3. Kibernetski sistem uz elektroni¢ku obradu
rodataka

Ovaj oblik sistema upravljanja u potpunosti je
kibernetski, jer je kompletno programiranje i obra-
¢un proizvodnje na raéunalu. U ovom obliku siste-
ma moZe se provesti da je predmontaZa prije skla-
dista sklopova, Koli¢ina sklopova na medufaznom
skladidtu bit ¢ée ista kao i kod prethodnog oblika (za
isti kapacitet), ali broj sklopova poslije izvrSene
rredmontaZe bit e veéi. Uz pomoé elektronitke o-
brade podataka lagano se vlada brojem sklopova,
a zato jer je izvrSena predmontaZa, montaza moZe
dnevno montirati (pakovati) znatno ved broj arti-
kala po svakoj liniji.

Na skladi§tu se nalaze konstantno zalihe goto-
vih proizvoda u koli¢ini 3—5 dnevne proizvodnje, uz
dnevno kompletiranje artikala radi otpreme prema
programu rafunala,

Zalihe gotovih proizvoda u koli¢ini od 3—5 dnev-
ne proizvodnje uvjetovane su moguénoséu brzeg re-
agiranja u montazi i zadovoljenja dnevnih potreba
trzigta. Sklopovi ulaze u montaZu s izvr§enom gred-
montazom. U montaZi nije uvijetovana proizvodnja
na tekucoj traci. Uéestalost veéine artikala progra-
ma u montaZi je dnevna. Za skladidte se rade arti-
kli ¢ija udestalost u otpremi nije desta, a to su ar-
tikli koji se otpremaju takoder dnevno, ali u mini-
malnim koli¢inama, Zalihe ovakvih artikala na skla-
distu kreéu se u koli¢ini od 3—5 dnevne proizvod-
nje.

3.2.4. Kibernetski sistem uz elektroni¢ku obradu
podataka i elektroni¢ki voden proces
proizvodnje

Ovaj oblik je najvisi oblik sistema upravljanja,
a mozZe imati niz varijacija, $to ovisi o veli¢ini pri-
mjene elekironike u proizvodnji. Minimalno je oba-
vezna elektronska linija predmontaZe i montaZe.

U ovom obliku na skladi§tu sklopova nalaze se
sklopovi obradeni, ali nebuseni i bez predmontaZe.
Radunala, na osnovi zaklju¢nice prodaje, odreduju
to ¢e se u kojoj smjeni montirati, poam od jed-
nog komada po artiklu pa na vise, prema potrebi.
Prema nalogu sklopovi se sortiraju na skladiStu sk-
lopova i odlaze trakom na elektronsku liniju pred-
montaZe, gdje se vrie sva budenja i usadivanje o-
kova (moZe i pojedinaéno), a u toku dalje je mon-
taZa, Povecanje elektronskih linija (krojenje ploda,
strojna obrada, skladiste sklopova itd) olak3ava
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proces proizvodnje i smanjuje moguée poremedaje
u sistemu.

Na skladi$tu se nalaze zalihe gotovih proizvoda
u koli¢ini JEDNODNEVNE proizvodnje, a to znadi
da skladiSta nema, Sve &o se u smjeni proizvodi
odmah se, prema programu otgreme, i otprema.

U ovom obliku sistema upravljanja stvorena je
maksimalna, tj. dnevna moguénost zadovoljenja tr-
zista.

Elektronitko upravljanje linijom predmontaZe
omogucava pojedinaénu montazu artikala u prog-
ramu. Svaki dan se montiraju oni artikli koji se taj
dan i otpremaju kupcima, i to redoslijedom kako
ulaze u transportna sredstva. Zalihe gotovih proiz-
voda nema, a kamate su minimalne uz najveéi mo-
gudi asortiman.

4. ZAVRSNA RAZMATRANJA

Dosada$nji rad na istraZivanju oblika sistema
upravljanja, ne samo teorijski nego i proveden u
nizu radnih organizacija, ustanovio je metodoloski
pristup istrazivanju, oblike sistema upravljanja i u-
tjecaj oblika sistema upravljanja na zalihe gotovih
proizvoda.

Dosadasnje iskustvo pokazalo je da se istraZi-
vanje makro-projekta sistema uglavnom mozZe sve-
sti na slijedede aktivnosti:

01 Izbor objekta istrazivanja

02 Analiza zatedenog stanja

03 Dijagnoza zatetenog stanja

04 Studija i definiranje ciljeva sistema

05 Definiranje oblika sistema

06 Studija varijacija definiranog oblika sistema
07 Izbor varijacije definiranog oblika sistema
08 Projektiranje makro-projekta sistema

Istrazivanjem je ustanovljeno da se sistem up-
ravljanja moZe podijeliti na etiri osnovna oblika:
1, Tradicionalni sistem;

2. Tradicionalni sistem na kibernetskim principima;

3. Kibernetski sistem uz elektroni¢ku obradu po-
dataka;

4. Kibernetski sistem uz elektroni¢ku obradu po-
dataka i elektroni¢ki voden proces proizvodnje,

Istrazivanjem, projektiranjem i provodenjem pr-
va tri oblika sistema upravljanja u tvornicama na-
mjestaja SRH i SRBiH ustanovljeno je da se pre-
ma obliku sistema upravljanja kre¢u i zalihe goto-
vih proizvoda:

— u tradicionalnom sistemu na skladi$tu go-
tovih proizvoda nalazi se zaliha u koli¢ini od 2—4
mjese¢ne proizvodnje;

— u tradicionalnom sistemu na kibernetskim
principima nalazi se zaliha u koli¢ini od 3—4 tjed-
ne proizvodnje;

— u kibernetskom sistemu uz elektroni¢ku obra™
du podataka na skladi§tu gotovih proizvoda nalazi
se zaliha u koli¢ini od 3—5 dnevne proizvodnje.

Kibernetski sistem uz elektroni¢ku obradu po-
dataka i elektroni¢ki voden proces proizvodnje, zbog
nedostataka elektronske linije predmontaZe, nismo
uspjeli provesti u masim tvornicama namjestaja, ali
na osnovi analize tvornica u industrijski razvijenim
zemljama koje primjenjuju ovaj oblik sistema, sa
sigurno$¢u se moze utvrditi da se u ovom obliku
sistema na skladistu gotovih proizvoda moZe zatedi
samo jedan dio dnevne proizvodnje. Skladista go-
tovih proizvoda nema,

Recenzent:
prof. dr J. Kova¢
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Sazetak

a organizacija i kvalifikacijska struktura zaposlenih u sluzbi

odrzavanja u Drvnoj industriji Otofac. Poseban osvrt dan je na meduovisnost tros-
kova odrzavanja i cijena proizvoda te vrijednosti osnovnih sredstava radne organi-
zacije u razdoblju od 1979. do 1983, godine.

1. UVOD

Povecanje raspolozivog vremena strojeva pred-
uvjet je za povecanje proizvodnosti. Upravo zato
problemu odrzavanja u modernoj proizvodnji posve-
¢uje se sve veca paznja. U DI Otocac postoje toéni
podaci o tome koliko povecano ulaganje u odrZa-
vanje donosi ustede, ali postaje sve jasnije da dinar
ulozen u organizaciju i provodenje funkcije odr-
zavanja donosi viSestruke ustede u pogledu smanje-
nja troskova, zastoja u radu, produZenju vijeka tra-
janja sredstava za proizvodnju i dr.

Visokorazvijene industrijske zemlje troSe velika
sredstva za odrZzavanje opreme. Razna ispitivanja
pokazala su da jedinica vremena neplaniranog za-
stoja visestruko premaduje troskove jedimice vre-
mena radnika u sluzbi odrzavanja [3].

Veli¢ina i organiziranost sluzbe odrZzavanja ovi-
si o grani industrije, vrsti i veli¢ini proizvodnje, o-
gremljenosti i organiziranosti radne organizacije, a
u prvom redu o Steti ili katastrofi koju bi kvar mo-
gao izazvati.

Odnos broja radnika koji radi na odrzavanju i
ukupnog broja zaposlenih ne daje potpunu sliku o
razvijenosti funkcije odrzavanja, ali ipak moZe po-
sluziti kao odredeni pokazatelj. U drvnoj industriji
taj se odnos kreGe izmedu 2% i 5%. Ovako nizak
broj zaposlenih na poslovima odrZavanja u drvnoj
industriji donosi sa sobom niz slabosti u odrZzavanju
strojeva i opreme,

Iskustva Instituta za drvo u Zagrebu i OOUR-a
Servis tvornice strojeva »Bratstvo« pokazala su da
u nekim radnim organizacijama drvne industrije
odrZavanje opreme nije na potrebnoj visini. Uoéene
slabosti odnose se na nedostatak stru¢énog kadra,
premali broj radnika za radove na remontu stro-
jeva iodrzavanju ogpreme, nedoretenu funkciju i ne-
odreden poloZzaj sluzbi odrzavanja, nedostatak pre-
ventivnog odrZavanja, nedostatak osnovne tehnitke

dokumentacije (kartice podmazivanja, strojne kar-
tice, katalog rezervnih dijelova na zalihi i dr.).

Slabosti odrzavanja strojeva i opreme negativno
utjedu na radni vijek stroja. Pored toga to direktno
utjete na smanjenje produktivnosti i porast tros-
kova proizvodnje. Rukovodioci u radnim organiza-
cijama u kojima je slabo organizirana sluzba odr-
7avanja nisu shvatili da je odrZavanje sastavni dio
opée poslovne i dohodovne politike.

2. ORGANIZACIJA SLUZBE ODRZAVANJA U DI
OTOCAC

Radna organizacija DI Otoc¢ac u svom sastavu ima
OOUR Namjestaj, OOUR Pilana i RZ Zajednickih
sluzbi.

Sluzba odrzavanja je centralizirana i vr$i svoju
funkciju za &tavu radnu organizaciju. Nalazi se u
sastavu OOUR-a Namjestaj kao samostalna obra-
¢unska jedinica.

Iz grafidkog prikaza organizacije odrzavanja (sl
1) vidi se da je odrZavanje podijeljeno na slijede-
¢e dijelove:

1. Rukovodenje
Priprema odrzavanja
Preventivno odrZavanje
Plansko odrZavanje
Brusionica
Gradevinska grupa
7. Kotlovnica

Ako se izuzme rukovodenje kao koordinirajuéa
funkcija medu odjelima, brusionica, koja je zadu-
ena za ispravno odrzavanje alata, gradevinska gru-
pa, koja odrzava gradevinske objekte, te kotlovnica,
vidi se da je odrzavanje strojeva i opreme podije-
ljeno u tri vazne funkcije:

L ol
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— priprema odrzavanja,
— preventivno odrzavanje,
— plansko investicijsko odrZavanje.

Radovi sluzbe odrzavanja koji se provode »na
poziv« distribuiraju se u ovisnosti o prirodi kvara.

Preventivno odrZavanje nalazi se po radnim je-
dinicama unutar OOUR-a. Zadaci preventivnog o-
drzavanja grupirani su na slijedeé nadin:

— planirani pregledi strojeva, postrojenja i u-
redaja, podesavanje strojeva i uredaja, pri¢vriéiva-
nje onih elemenata koji se tokom rada olabave pa
mogu prouzrokovati kvarove;

— plansko podmazivanje,

Detaljni planski pregledi provode se na odrede-
nim strojevima tjedno, mjeseéno, tromjesedno, po-
lugodidnje ili godisnje. Svaka intervendija uvodi se
u kartu popravka stroja i knjigu zastoja, tako da
se moZe odrediti vrijeme planskog popravka, Sve
radne naloge za preventivno i plansko odrZavanje
izdaje priprema odrZavanja,

brusaé
namjesta;j| 4

brusag- omoéni

3. KVALIFIKACIJSKA STRUKTURA
ZAPOSLENIH U ODRZAVANJU

pomocén; B
loZaéa

U sluzbi odrzavanja zaposleno je 45 radnika, §to
iznosi 8% ukupnog broja zaposlenih u DI Otoéac.
Izuzimajudi 17 zaposlenih koji rade u kotlovmici i
gradevinskoj grupi, na odrZavanju strojeva i opre-
me radi 25 radnika (oko 5% od ukupnog broja za-
poslenih). Po tom kriteriju [3], sluzba odrfavanja u
DI Otocac nalazi se medu jaéim sluzbama odrzava-
nja u drvnoj industriji.

Kvalifikacijska struktura zaposlenih u odrzavanju

Tablica I

Struéna Broj %

sprema zaposlenih

VsS 1 2,2

VKV 4 89

SSS 4 8,9

IV stupanj 3 6,7

KV 21 46,7

NKV 12 26,6
Ukupno: 45 100

Iz tablice I vidi.se da je u odrZavanju zaposle-
no najviSe kvalificiranih radnika (46,7%). Postotak
nekvalificiranih radnika je 26,6%. Sluzba odrzava
okio 130 strojeva za primamu i finalnu preradu dr-
va, trafostanice i elektroinstalacije, kotlovnicu i si-
stem centralnog grijanja, ekshauciju i kompresorske
stanice. Kvalifikadijska je struktura zaposlenih za
izvrSavanje predvidenih zadataka na zadovoljava-
ljuéem nivou.
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4. TROSKOVI ODRZAVANJA

Trotkove odrzavanja ¢ine {rofkovi ugradenog
materijala, energije i rezervnih dijelova, osobni do-
hoci radnika zaposlenih na odrzavanju i usluge tre-
¢ih lica, Ne postoje pouzdani podaci koliki su tro-
Skovi odrzavanja u jugoslavenskoj privredi niti ko-
like troskove uzrokuju nepredvidivi zastoji u pro-
izvodnji. Poznato je da se poboljanim odrzavanjem
dolazi do smanjenja zastoja. S druge strane, Sire-
niem opsega odrZavanja povecavaju se i froskovi
odrzavanja. Na dijagramu (sl. 2) vide se ukupni tro-
skovi zastoja i odrzavanja u obliku krivulje s mi-
nimumom. koji predstavlja optimalnu to¢ku izme-
du trotkova zastoja i tro¥kova odrZavanja.

troskovi

n
opseg odrzavanja

Sl 2. Optimalni opseg odrzavanja

U svijetu se troskovi odrzavanja kreéu do 5%
cijene proizvoda [2] i oko 6% od vrijednosti opre-
me i postrojenja. Predvida se da ¢e ovi tro¥kovi u
odnosu na vrijednost opreme i postrojenja za neko-
liko godina dostiéi i 20%, ¢ime vaznost odrzavanja
postaje veoma bitna.

Postotni udio trogkova odrZzavanja u vrijednosti
ukupne proizvodnje za svaki OOUR i RO DI Oto-
¢ac u posljednjih 5 godina prikazani su u tablici I

Postotni udio trodkova odrzavanja u vrijednosti
osnovnih sredstava prikazuje tablica III.

Srednja vrijednost trodkova odrZavanja u RO DI
Otoéac u zadnjih pet godina iznosila je 3,54%. Do
1981. godine vrijednost ukupne proizvodnje brze
raste od tro§kova odrzavanja, a u 1982. i 1983. go-
dini rast trotkova odrZavanija brzi je od rasta ukup-
ne proizvodnje,

Postotni udio tro§kova odrZavanja u vrijednosti
osnovnih sredstava za isto razdoblje prikazan je u
tablici 111, Vrijednost osnovnih sredstava OOUR-a
Pilana zanemariva je u odnosu ma ukupnu vrijed-
nost osnovnih sredstava RO, pa izuzetno visoki po-
stotni trogkovi odrzavanja OOUR-a Pilana bitno ne
utjedu na postotni iznos trogkova odrZavanja u rad-
noj organizaciji. Zastarjela i ve¢ amortizirana or-
rema pilane te mala vrijednost ukupnih osnovnih
sredstava OOUR-a Pilane zahtijevala je rekonstruk-
ciju unatrag nekoliko godina, ali to nije bilo izve-

\ v i tr; ikow . deno zbog teske financijske situacije u kojoj se na-
, : } edrzavanja lazila Radna organizacija.

i ! I Trogkovi odrzavanja OOUR-a Pilane u 1983. go-
‘ N {t St dini iznosili su preko tredine ukupne vrijednosti o-
‘ : fERO2KON] snovnih sredstava, tako da je rekonstrukcija u ovoj
. : zastoja

1 1

godini neophodna. U OOUR-a Namje§taj rekonstru-
keija je zavriena u prvom kvartalu 1978. godine.
Trokovi odrzavanja u zadnje dvije godine rastu u
odnosu na vrijednost osnovnih sredstava. MoZe se
ocekivati da ¢e ti troSkovi u iduéim godinama sve
brze rasti kako bude oprema zastarjevala.

5. ZAKLJUCAK

Odrzavanje u DI Otodac vjerojatnmo je u pro-
sjeku sluzbi odrzavanja u drvnoj industriji. Potre-

Postotni udio troSkova odrzavanja u vrijednosti proizvodnje (cijeni proizvoda) Tablica IT
wi . Srednja
Godina 1979, 1980. 1981. 1982. 1983 vrijednost
OOUR Namjestaj 3.97% 3,52% 2,73%s 3,50% 4,50% 3,61%
OOUR Pilana 3,50% 2,62% 1,22% 2,67% 5,65% 3,15%

DI Otodac 3,90% 3,37% 2,48 3,30% 4,65% 3,54%
Postotni udio trofkova odrzavanja u vrijednosti osnovnih sredstava Tablica III
i Srednja
Godina 1979, 1080, 1981, 1982, 1983- vrijednost

OOUR Namjeétaj 3,30% 2,90% 2,50%q 2.78% 3,26% 2,94%
OOUR Pilana 7,60% 7,20% 3,80% 14,60%0 34,40% 13,50%

DI Ototac 3,60% 3,20% 2,50% 3,1% 4,20% 3,320
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ba da se posveti veéa panja sluzbi odrZavanja u
drynoj industriji potvrduje se s nekoliko faktora:

povecana mehanizacija, koja je sve prisutnija,
smanjuje direktne troskove rada, ali povetava va2-
nost odrzavanja opreme;
rovecanje kompleksnosti opreme zahtijeva
specijalizirano, visokoobudeno odrzavanje;
dobro organizirana proizvodnja smanjuje za-
lihe materijala u skladistima. ali u isto vrijeme po-
vecava i gubitke ako dode do zastoja u bilo kom
dijelu tehnoloskog procesa;
dobra dinamika isporuke smanjuje zalihe go-
tovih proizvoda i poboljSava nivo usluga kupeima,
ali wjedno se povecavaju i gubici ako dode do pre-
kida u proizvodnji,
Funkeija odrzavanja u drvnoj industriji &esto
Je predmet rasprava. Najéeséi uzroci tome su:
— prevelik broj strojeva u kvaru,
— ucestale hitne intervencije,

— dominacija proizvodnje nad odrZavanjem,

— nedostatak programa zamjene opreme,
- nedovoljno preventivno odrzavanje,
— neplanirani izbor stru¢njaka za odrZavanje,

— neadekvatne obuke radnika koji se bave o-
drzavanjem.

Ovdje nije vrSena analiza uzroka i udestalosti
kvarova i zastoja na opremi i postrojenjima, ali ne-
ke statistike pokazuju da je uzrok i do 70% zastoja
i kvarova nepravilan rad, bilo radnika koji rukuje
strojem bilo onog koji stroj odrzava.

To pokazuje potrebu za stalnim struénim usavr-
Savanjem i rukovodioca i odrZavaoca postrojenja i
uredaja.

LITERATURA

[l Ettinger, Z, Fuékar, Z: Projcktiranje organizacije Iur’nk-
%17% odrzavanja uredaja i pestrojenja u DI Otoac, Zagreb, VII
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i 1983,
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U katalogu su:
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Katalog narudite kod
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»Jugoslavenski strojevi za obradu drva«

Katalog je izifao u svibnju 1984 — tiskan je na pet jezika: slovenskom, hrvat-
skom ili srpskom, njemackom, engleskom i ruskom.

— upisani proizvodni programi jugoslavenskih proizvodaéa strojeva, naprava i
alata za obradu drva,

— predstavljene djelatnosti jugoslavenskih organizacija za savjetovanje, pro-
jektiranje i inZenjering u drvnoj industriji.

Katalog je dobar priruénik za dalje informacije o proizvodnim programima i
djelatnostima pojedinih organizacija.

Cijena kataloga je din 600,00,
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Strane vrste drva u evropskoj drvnoj industriji

Prof- dr Bozidar PETRIC
Sumarski fakultet, Zagreb

Primljeno: 30. 6. 1984,
Prihvadeno: 8, 7. 1984,

MUKULUNGU

NAZIVI

Drvo trgovackog naziva MUKULUNGU pripada
botani¢koj vrsti Autranella congolensis, A. Chev. iz
porodice Sapotaceae (syn. Mimusops congolen~
sis, De Willd.).

Ostali nazivi: Kulungu, Mukungulu (SRNJ.,
Franc., Gabon, Kongo-Leopoldv.), Anzala, Kolo (Ni-
gerija). Elang, Elanzok (Kamerun), Bonga, Ovango,
Bwanga (Srednjoafr. Republ), M’'fau (Kongo-Bra-
zav.), Angulu, Fino, Kungulu, Kabulungu (Kongo-
-Leopoldv.), Muku, Mafamuti (Mozambik), Autra-
con, Yoli (SAD).

NALAZISTE

Zapadna i srednja Afrika, pretezno u Kamerunu
i Kongo-Leopoldv., u nizinskim tropskim zimzele-
nim kisnim Sumama i nizim predjelima zimzelenih
tropskih planinskih ki$nih Suma. Gustoca stabala
3—4 na 1 hektar.

STABLO

Stabla dosizu visinu od 30 do 40 m, duZina €is-
tog stabla iznaa 15 do 25 m, srednjeg promjera od
1 do 1,5 m, Deblo je pravno punodrvno, cilindri¢nog
oblika. Vanjska kora sivo smeda, uzduzno izbrazda-
na, unutarnja kora crveno smeda sadrzi lateks, De-
bljina kore 1,5 do 3,5 cm.

DRVO

Makroskopske karakteristike:

Difuzno-porozno drvo, godovi neuoéljivi, pore
jedva uoéljive prostim okom, drvni traci vidljivi sa-
mo lupom. Tekstura pravilna, Zica pravna,

Bjeljika svjetlosmeda do Zrtocrvenkasto smeda,
uska, §irine 2—3 cm. Srz crvenkastosmeda, ruziéas-
tog do ljubi¢astog tona.

UDK 630* 810

Struéni rad

Mikroskopske karakteristike:

Traheje u radijalnim do koso radijalnim nizo-
vima, promjera 80.. 105.. 140 pm, mnogobrojne, na
1 mm? popreénog presjeka dolazi 7... 23... 36 pora.
Volumni udio traheja u gradi drva oko 18%. Tra-
heje srzi ispunjene tilama.

Drvni traci heterocelularni, pretezno 1—3 red-
ni, gustoée 5—7 na 1 mm, difuzno rasporedeni. Vo-
lumni udio trakova oko 25%.

Aksijalni parenhim apotrahealno difuzan do mre-
Zast, $irine 1—3 stanice. Volumni udio u gradi drva
do 17%,

Drvna vlakanca libriformska, duZine 658...
1195, .. 1155 pm, promjera 7,7... 15... 24,7 pm. de-
bljina stijenki 3,5... 6... 8,5 m. Volumni udio u
gradi drva oko 40%.

Fizi¢ka svojstva

Volumna masa standardno suhog drva (o) 760. . .
940... 1030 kg/m3, prosusenog drva (pi2-1s5) 780...
960... 1040 kg/m?, sirovog drva (p;) 1000—1250
kg/m3, Udio pora oko 38%, Longitudinalno utezanje
1) 0,06... 0,22... 0,40%, radijalno utezanje (8,
3,9.. 49... 6,9%, tangentalno utezanje (By) 4,1..
55... 7,6%, volumno utezanje (8,) 8,1.. 106...
14,9%. Stanje zasiéenosti vlakanaca 26—49%, Koefi-
cijent volumnog utezanja 0,33—0,66.

Mehaniéka svoljstva

Cvrstoéa na tlak: 73,5 — 107 N/mm?

Cvrstoéa na vlak u smjeru vlakanaca: 100 —
166 N/mm?.

Cvrstoéa na savijanje: 100 — 178 N/mm?
Cvrstoéa na smicanje: 6,5 — 13,5 N/mm?
Dinamidka évrstoéa savijanja: 0,06 — 0,17 J/mm?
Tvrdoda (ro Brinellu)

— u smjeru vlakanaca: 65 — 108 N/mm?
— okomito na vlakanca: 3¢ — 62 N/mm?

Modul elastiénosti: 12000 — 15000 N/mm?

Osnovni kemijski sastojci

Sadrzaj lignina 29—34%, sadrZaj diste celuloze
37—37,4%, pentozona 14,5—22%, sadrzaj pepela
0,2—0,3%,
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Tehnoloska svojstva

Obradivost :

Tako Mukulungu spada u vrste drveéa vece gu-
stoce. dobro se mehanicki i ruéno obraduje. Za ob-
radu fje potreban veé utrofak energije. Relativno
brzo zatupljuje alate i brusna sredstva. Dobro se
pili u vlaZnom stanju uz smanjeni pomak. Najpo-
voljnija brzina lista pile je 18—22 m/sec, uz razmak
zubaca od 20—25 mm, i prednji kut zubaca od 13",
Piljevina i brusevina izazivaju upalu sluzokoze, §to
zahtijeva uredaje sa dobrim odsisavanjem. Dobro se
reze 1 ljusti. Potrebno je trupce pariti 96 sati pri
temperaturi pare od 100° zati mhladiti 48 sati u
zatvorenim bazenima, te ponovno pariti 96 sati, pri
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Slika 1. Slika 2.
Popreéni presjek pov. 30« Tangentnj presjeck pov, 80x
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istoj temperaturi pare. Trupce $to prije preraditi u
vrudem stanju, Dobro se tokari. Vijke i éavle dezi
dobro, ali je potrebno prethodno nabusavanje, Do-
bro se polira i lijepi.

Suéenje:

Prirodno su$enje mora biti polagano i oprezno
jer naginje vitoperenju i pucanju. fo'l syéeq)a u
susarama preporuda se susiti samo piljenice ispod
50 mm debljine,

Trajnost:

Prirodna trajnost bjeljike mala, a srZzi velika,
otpornost protiv termita osrednja, otporn.o na ilt-
mosferilije i kiseline. Najoeséi Stetnici Lyctidae (bje-
ljikari).

Upotreba:

Rezani i ljusteni furnir, namjestaj, napose labo-
ratorijski stolovi, stepeni§ta, oplate, parketi, k9ns-
trukcijsko gradevno drvo za unutarnju i vanjsku
gradnju, vagone, brodove, mostogradnju.

SIROVINA

Trupei duZine 4 do 10 m, srednjeg promjera 0,8
do 1,2 m.

LITERATURA

[l Wagenfiihr, R, und Schreiber, Chr.: «Holzatlas«,
VEB Fachbuch VLG, Leipzig, 1974.

[21 Scheiber, Chr.: »Tropenhélzers, VEB Fachbuch VLG,
Leipzig, 1965.
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»NJEMACKI STROJEVI ZA OBRADU DRVA
— Proizvodni program &lanova Struéne zajednice za strojeve za obradu drva u VDMA«

Nedavno je iziSla 4. naklada pri-
ruénika »Njemacki strojevi za obra-
du drva — Proizvodni program .(:la-
nova Strufne zajednice za strojeve
za obradu drva u VDMA (Savez nje-
mackih proizvodaca strojeva i ure-
daja«). Struéna zzjednica Fachge-
meinschaft Holzbearbeitungsmaschi-
nen im VDMA e. v,, Lyoner Strasse
18, Postfach 71 0109, 6000 Frankfurt
— Niederrad 71 na zahtjev stavlja
zainteresiranima besplatno na raspo-
laganje taj priruénik.

Priruénik je tiskan na njemaé-
kom, engleskom, francuskom, &pa-
njolskom i talijanskom jeziku,

s

Priruénik obuhvaéa preko 500 stra-
nica i sadrZi preko 550 slika, koje
prikazuju najvaznije proizvode 180
¢lanova Struéne zajednice za stro-

jeve za obradu drva. Takoder je u
kratkom tekstu prikazan osnovni
proizvodni program svih poduzecéa.

Knjiga, naravno, sadrzi sustavni
popis proizvoda, pomoéu kojeg se
mogu lako naé¢i potpune adrese pro-
izvodada svakog stroja za obradu
drva,

Buduéi da njemacka industrija
strojeva za obradu drva nudi kako
klasi¢ne standardne strojeve, tako i
specijalne strojeve i uredaje za naj-
suvremenija podru¢ja primjene, no-
vo lizdanje priru¢nika daje potpun
pregled sadasnje tehnoloSke razine
ponude,
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MOBILIA

export-import

radna organizacija za
proizvodnju namje#taja
»ivo marinkoviéu
Osijek

MOBILIA RO »IVO MARINKOVIC« JE-
DAN JE OD RIJETKIH PROIZVODPACA NA-
MJESTAJA U JUGOSLAVLJI KOJI SVOJ
RAZVOJNI POTENCIJAL GRADI NA STO-
GODISNJOJ TRADICIJI. BLIZINA PRIROD-
NIH IZVORA U SVIJETU POZNATE SLA-
VONSKE HRASTOVINE I OSTALIH PLEME-
NITIH VRSTA DRVA, IZVANREDNO POVO~

1.1 U POVODU 100. OBLJETNICE

LJAN GEOGRAFSKI POLOZAJ 1 RAZVI-
JENE PROMETNE VEZE BILI SU RAZLOZI
OSNIVANJA TVORNICE NAMJESTAJA U
OSIJEKU 1884. GODINE,

OVE GODINE RADNI LJUDI MOBILIE
OBILJEZAVAJU 100 GODINA RADA I DJE-
LOVANJA. TO JE PRILIKA DA SE OSVRNE
NA PRIJEDENI PUT.

1.2 RAZVOJ U RAZDOBLJU 1881—1984. GOD.

Podeci osjecke industrijske proizvodnje finalnih
proizvoda od drva (namjestafj, alat i dr.) pripadaju
rorodici KAISER i POVISCHIL. Prema raspoloZi-
vim izvorima!, Osije¢ka tvornica za preradu drva
Rudolfa Kaisera — starijeg osnovana je 1865. god.
Zaposljavala je 115 radnika. U poletku ona je pro-
izvodila savijeni namjestaj i piljenu gradu. Kasni-
je, 8to se vidi iz registracije (1. X 1905), proizvodnja
obuhvaéa:

— pilanu na parni pogon

— proizvodnju stolarskog, parketarskog, tokar-
skog i dr, alata

1) JOSO LAKATOS, Industrija Hrvatske, ind. Jugoslavenskog
Loyda, Zagreb 1924,

— proizvodnju parketa

— proizvodnju oruda

— trgovinu pokuéstvom i tekstilnim proizvodi-
ma za stan

Posljednji registrirani vlasnici ove tvornice bili
su ANITA SEMENOV, rodena Kaiser, i njen su-
prug MIHAJLO SEMENOV.

Godine 1884., na lokaciji danasnje MOBILIE, os-
novao je JOSIP POVISCHIL svoju samostalnu ra-
dionicu za preradu drva. Ova godina uzima se i kao
godina osnutka dana$nje MOBILIE RO »IVO MA-
RINKOVIC« u OSIJEKU.

Godine 1894, Rudolf Kaiser — mladi i Josip Po-
vischil osnovali su zajednidku tvrtku pod imenom
»POVISCHIL I KAISER«, koja je djelovala do
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ORGANIZACDNA SHEMA
{stane koncem 1983, godine)
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MOBILIA EXPORT - IMPORT
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Slika 1.

1904. god. Proizvodila fje spavace sobe, blagovaoni-
ce i salonske garniture. Osim toga, u svom je sasta-
vu imala prodaju namyje$taja i pogrebno poduzede.
Bila je to prva Slavonska tvornica namjestaja, ala-
ta, parketa s parnom pilanom.

U izvje$¢u trgovacko-obrtni¢kih komora u Osije-
ku, Senju i Zagrebu iz 1898. godine navodi se da u
Osijeku radi: »velika lijepa tvornica pokuéstva i u-
lata za mali obrt, koja se iz skromnih poletaka po-
digla do danadnjeg razvoja. U tvornici posluje vise
stotina radnika. Do sada su se pokuéstvo i malo-
obrtni alati dovazali u ovo komorsko okruZje izvana,
narotito iz Austrije. Danas je spomenuta tvornica
u stanju da pokrije svu potrebu za tom robom sa-

Slika 3.

ma i faktiéno veé sada uspjesno konkurira sa sva-
kom inozemnom tvornicom te u svakom pogledu
Slika 2, zadovoljava sve mnogobrojnije musterije«,




F. HALUSEK: Mobilia-Osijek Drvna ind. 35 (7—8) 177182 (1984) 179

Slika 4.

U katalogu i cjeniku, tiskanom u Osijeku izme-
du 1920, i 1930. god., za tvrtku Josip Povischil na-
vodi se »Prva Jugoslavenska tvornica za masivno
i savijeno pokuéstvo, Sperploce, stolarske ploce, sje-
dala za stolice, furnire, alate s rarnom pilanom-.

Prije rata, kako navodi Joso Lakatos. tvornica
Josip Povischil slovila je kao jedna od najjaéih
ove vrste u Austro-Ugarskoj monarhiji s naglase-
nom izvoznom orijentacijom u: Bugarsku, Rumunj-
sku, Greku, Egipat, Englesku, Sjevernu Ameriku,
Svedsku, Norvesku, Tripolitaniju. Tunis, Indiju i
Australiju, U to vrijeme dnevno se proizvodilo u
tvornici: 1500 stolica, 5 spavacih soba, oko 2000
stoléica, te raznovrsnih drvenih alata.

Nakon veoma uspjesnog prodora s finalnim pro-
izvodima na svjetsko trZiste, u kasnijem razdoblju
izvoz je znatno opao. Razlozi za to, kako se navodi,
lezali su u prvom svjetskom ratu (1914—1918), te
privrednim prilikama u to doba. Godine 1904. Josip
Povischil osnovao je svoju filijalu u MITROVICI,
gdje je proizvodio stolice i oruda.

§1m16))
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Vrijedno je istaknuti da je ovaj sposoban priv-
rednik posjedovao i tvornicu u Kairu, preko koje
je iao izvoz, uglavnom stolica, za istoéne zemlje.

Ovu tvornicu Rudolf Povischil prodao je 1936.
ili 1937. god. 1z kataloga proizvoda vidi se da je
tvornica Povischil odlikovana zlatnim medaljama na
izlo’bama u Parizu, Ateni, Budimpesti, Montevideu,
Buenos Airesu, San Francisku itd., 5to govori u pri-
log velikih uspjeha na medunarodnom trzistu. Sta-
nje zaposlenih radnika u tvornici »Povischil i Kai-
ser« nije bilo zavidno. To se moZe zakljuditi iz pov-
remenih trajkova, koji su izbijali uglavnom zbog
niskih zarada.

U doba uspona tvornice »Josip Povischil« zanim-
ljivo je napomenuti da su u njoj radili i djelovali
poznati umjetnici. Tako je npr. 1903. do 1914. u
tvornici radnio umjetnik u drvorezbarstvu Josip
SZEP. U razdoblju izmedu dva rata u proizvodnji
umjetni¢kog namjestaja vaznu ulogu odigrao je i
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osjecki slikar i kipar JOSIP LEOVIC. Vrijedno je
istaéi da se razvoju proizvoda u to vrijeme prida-
vala osobita paznja.

1.3 SAMOUPRAVNA ORGANIZIRANOST NAKON
1945. GODINE

Zavrsetkom Drugog svjetskog rata, tvornica Jo-
sipa Povischila rrelazi u drustveno vlasnistvo. U to
vrijeme ona je zapo$ljavala 350 radnika. Narodite
poteSkoce u svom novijem razvoju RO »Ivo Marin-
kovi¢« dozivljava u vremenu 1960—1968. god. Od
1968. god. tvornica pocinje poslovati pod novim ime-
nom MOBILIA RO »IVO MARINKOVIC«,

Sedamdesetih godina zapodeti su integracijski
procesi sa srodnim privrednim organizacijama u
Metkoviéu, Dvoru na Uni, Vrginmostu, Kostajni¢-
kom Majuru, Novom Marofu i Rijeci.

Danas Mobilia svoju osnovnu djelatnost obavlja
u dva proizvodna OOUR-a:

1. OOUR Tvornica iver plo¢a — Vladislavei i
2. OOUR Tvornica namjestaja — Osijek

Cjelovita samoupravna organiziranost Mobilie
RO »lIvo Marinkovié«-a moze se vidjeti iz slike 1.

Samoupravna aktivnost radnih ljudi Mobilie o-
stvaruje se kroz sudjelovanje u procesu osobnog iz-
Jjasnjavanja, te preko delegata u samoupravnim or-
ganima i delegacijama, U okviru drustveno-politi¢-
kih organizacija djeluju: Osnovna organizacija sa-
veza sindikata, OOSK i Savez socijalistitke omla-
dine. U kolektivu Mobilie danas sve vige sazrijeva
spoznaja da je moguée graditi bolje drustveno-eko-
nomske odnose i pozitivne rezultate uz punu afir-
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maciju rada i stvaralastva te aktivno djelovanje
drustveno-politi¢kih organizacija i pojedinaca naja-
snim i zajedni¢ki definiranim ciljevima.

14 RAZVOJ TEHNOLOGIJE

Tehnicko-tehnolokom razvoju oduvijek se pri-
davala osobita paznja. Nakon drugog svjetskog ra-
ta u tvornici »Ivo Marinkovié« izvriena je najne-
ophodnija rekonstrukeija, te izgradeno skladiste go-
tovih proizvoda. Godine 1959. mati¢noj organizaciji
pripojen je DIK »BOROVIK« iz Osijeka. Prva veéa
rekonstrukeija u RO »IVO MARINKOVIC« zapoée-
ta je 1962, godine, Tada je izgraden moderan ener-
getski objekt (automatska kotlovnica), veoma vaZan
za dalji razvoj.

Druga faza rekonstrukcije obuhvatila fje grade-
vinske radove na pogonu stolarije, &ji je cilj bio
osigurati uvjete za instaliranje novih strojeva za
proizvodnju mamjestaja. U toku 1969. god., da bi
se pratio trend privredno razvijenih zemalja i zah-
tjevi trzista, pristura se rekonstrukeiji i moderni-
zaciji:

— TVORNICE NAMJESTAJA

— TVORNICE STOLICA I DRVENOG ALATA
te
— TVORNICE STILSKOG NAMJESTAJA

Danas RO »Ivo Marinkovié« raspolaZe s vise
vrsta instalirane tehnologije znadajnih kapaciteta.
OOUR TVORNICA IVER PLOCA — Vladislavai:

1, Piljena grada

— instalirani Q
oko 25 000 m3 trupaca/god.
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2, Elementi za namjeitaj
— instalirani Q

oko 8500 m3 piljene grade ili oko 4250 m?
elemenata/god.

3. Iverice

- instalirani Q
oko 12000 m3/god.

OOUR TVORNICA NAMJESTAJA — Osijek
4 Plocastinamjestaj

— instalirani Q
oko 110 000 kom. vertikala korpusa/god. i
oko 55000 kom. ostalog komadnog pokué-
stva/god.

Stolice

— instalirani Q
oko 130 000 kom. »ravnih« stolica/god.
oko 149 000 kom. tokarenih stolica/god.
L 1A)

w

6. Stilski namjestaj
— instalirani Q
oko 500 gar. namjeStaja za odlaganje (re-
gali / god.
oko 2200 gar. namjestaja za rad i blagova-
nje/god. i
oko 53000 gar. komadnog namje$taja/god.

7. Drveni alat
— instalirani Q
oko 150000 kom. blanja/god. i
oko 1100 kom. stolarskih klupa/god.

8, Tapecirano pokuéstvo
— instalirani Q
oko 100 000 tapeciranih jedinica (fotelja)/god.
i
oko 100 000 tapeciranih jedinica (stolica)/god.

15 RAZVOJ PROIZVODA

Razvoju novih i usavrSavanju postojeéih proiz-
voda. radi stalnog prilagodivanja potrebama rotro-
Saca, poklanja se u MOBILIJI sve vea paznfja. U
nastojanju da radna organizacija dugoro¢no uspje-
sno posluje, politici proizvoda, kao najvaznijoj fun-
keciji marketinga, daje se prioritetno mjesto. Poli-
tika proizvoda sve vige predstavlja sredstvo za na-
tjecanje na trzistu. Toga su svjesni mnogi u RO.
Na putu k uspjesnoj politici proizvoda pristupa se
dvojako:

1. analiziraju se prednosti i nedostaci postojeéih
i usavrienih proizvoda u odnosu na njima sli-
ne na trzistu i

2. pronalaze se novi proizvodi koji ée biti opti-
malno prilagodeni potraznji na trzistu

U razvoju proizvoda sve se vise ugraduju pred-
nosti koje ima MOBILIA (tehni¢ko-tehnologke, ka-
drovske, organizacijske 1 dr.).

Slika 8.

Dostignuti staupanj razvoja asortimana proiz-
voda RO »Ivo Marinkovié« obuhvaca slijedeée os-
novne grupe:

A.NamjeStaj za odlaganje
— preteZno iz masiva
— plocasti

B. NamjesStaj za rad i blagovanije
— stilski (sl. 6)
— preteZzno masiv
— plodasti

C.NamjeStajzasjedenje (sl. 21 8)
— ravne (stolarske) stolice
— tokarene stolice

D. Namje§taj za lezanje

— drveni kreveti
— tapecirani kreveti

E. NamjeStajzaodmor

— tapecirani (sl. 5)

— tapecirani oplemenjen masivom (sl. 7)
F. Stolarski alat

— blanje (sl. 3)

— stolarske klupe (sl. 4)

Osnovu asortimana proizvoda MOBILIE ¢&ini ot-
krivanje potreba na trZistu namjestaja s jedne te
tehni¢ko-tehnologke, organizacijske, kadrovske i fi-
nancijske moguénosti s druge strane, Aktivnost na
razvoju proizvoda kompleksan je i kontinuiran pro-
ces, u kojem sudjeluje ved broj strudnjaka i sluzbi
MOBILIE, a rovremeno se angaZiraju i vanjske in-
stitucije,
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U posljednje vrijeme, kada se svi vige postavlia
pitanje uspjesnosti proizvodnje i pos]ovan‘jn. st\{n-
raju se uvjeti za znanstveni pristup razvoju proiz-
voda i kontinuirano inovacijsko djelovanje.

1.6 PRODAJA NA DOMACEM TRZISTU

Svoje proizvode na domacem trzistu MOBILIA
plasira kroz vise kanala distribucije, kao §to se vi-
di iz slike 9.

Od ukupne realizacije na domadem trzistu oko
40% otpada na plasman putem vlastite maloprodaj-
ne mrere. Ostalih oko 60% proizvoda plasira se na
trziste putem veleprodaje i tude maloprodaje.

Danas RO »Ivo Marinkovié¢« u sastavu OOUR-a
Trgovatka mreza raspolaZe s 44 vlastite prodava-
onice $irom Jugoslavije s tendencijom stalnog pove-
¢avanja.
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Slika 10.

Od tradicionalnih kupaca preko kojih MOBILIA
plasira svoje proizvode znacajniji su: »Novi dom«
— Beograd, »Lesnina« — Ljubljana, »Jugodrvo« —
Beograd, »Exportdrvo« — Zagreb, »Solidarnost« —
Rijeka, »PRK« — Beograd, »Slovenijales« — Ljub-
Jiana, ~Drvoimpex« — Titograd, itd.

1.7 PRODAJA NA INOZEMNOM TRZISTU

MOBILIA RO »Ivo Marinkovié« tradicionalno je
izvozno orijentirana, uglavnom na konvertibilno po-
druéje, Ova radna organizacija stekla je ugled po-
uzdanog partnera na vanjskom trziftu finalnim pro-
izyodima visokog stupnja savrfenosti i umjerenim
cijenama,

Udio izvoza u ukupnoj realizaciji posljednjih go-
dina kretao se:

Godina 1979. 1980, 1981, 1082, 1883,
% 12,9 8,8 10,7 9,6 16,2

Godine 1984, o¢ekuje se znatno povecanje izvoza
u odnosu na proteklo razdoblje, Svoje proizvode

MOBILIA plasira na trzista SR Njemacke, SAD,
Francuske, Kanade, SSSR-a i dr.

1.8 NEKI POKAZATELJI POSLOVANJA

Na putu iz kvantitativnog rasta u kvalitativan
razvoj, kao dio opée jugoslavenske porodice proiz-
vodaca namjestaja (oko 420), MOBILIA »Ivo Marin-
kovié« posljednjih godina imala je odredene pote-
$kode u poslovanju.

Danas se moZe re¢i da ova RO, na kraju jednog
i podetku drugog stoljeca svog postojanja, ulaZe ve-
like napore da u duhu stabilizacijskih uvjeta priv-
redivanja izgradi takvu strategiju, politiku i takti-
ku razvoja koja ée joj osigurati dugorotno uspjesne
rezultate poslovanja.

Neka osnovna obiljezja rada i poslovanja MOBI-
LIE »Ivo Marinkovié« od ’75, do ’83. godine mogu
se vidjeti iz slike 10,

Franjo Halusek, dipl. ing.
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KORISTENJE ZVUCNIM EMISIJAMA ZA OTKRIVANJE
KRITICNE RAZINE NAPREZANJA TOKOM SUSENJA
HRASTOVINE

Vazan faktor koji ograni¢ava brzinu kojom se drvo susi, narocito
u prvim fazama sulenja jest tendencija razvoja povrdinskih pukotina i
pukotina na ¢elu, Stvaranje ovih pukotina popraéeno je zvuénim emi-
sijama. To su kratki, odredeni praskavi tonovi koji se mogu ili ne mogu

cuti.

Ako ove emisije mogu biti otkrivene naro¢itim elektroni¢kim »ste-
toskopoms, postoji moguénost kontroliranja procesa su$enja, barem za
vrijeme nekih faza, povezivanjem kontroliranja sudenja s uredajem za
mjerenje frekvencije i intenziteta tih emisija. U principu taj stetoskop,
Kao i medicinski, moZe biti upotrijebljen za nadgledanje razvoja puko-
lina u drvu za vrijeme procesa susenja. Svrha je ovog izu¢avanja da
istrazi izvedivost upotrebe ove tehnike za poboljSanje kontrole procesa

susenja,

Tehnika za odredivanje stvaranja
pukotina u drvu za vrijeme susenja
prvo je predlozena od A. W. Por-
tera,* bazirana na koridtenju aku-
sti¢nim emisijama za izucavanje
mehanike lomova u drvu za vrijeme
mehanickih testiranja, Kratka studi-
ja E. D. Belloa** upozoruje na neke
mogucnosti za tehniku otkrivanja
nastajanja povrSinskih pukotina za
vrijeme suSenja. Tokom vremena,
upotreba zvuénih emisija kao poma-
gala za otkrivanje (odredivanje)
fraktura u mnogim materijalima re-
zultirala je razvojem instrumenata
i tehnika.

Nedavno udruZena istrazivanja
USDA Forest Service, Forest Pro-
ducts Laboratory, Virginia Polytech-
nic Institute i State University po-
takla su rad na moguénosti adapti-
ranja ove tehnike za otkrivanje po-
vriinskih pukotina tokom suSenja
kod crvenog hrasta. Crveni hrast je
odabran za ova istraZivanja jer je
naroCito sklon povrsinskom pucanju,
Sto rezultira smanjenjem vrijedno-
sti, a on je naroito vrijedna vrsta
tvrdog drva.

Taj projekt ima dva glavna cilja.
Prvi je istrazivanje moguénosti ot-
krivanja razvoja prvih stadija po-
vriinskih pucanja kod crvenog hra-
sta za vrijeme sufenja, pomoéu mje-
renja frekvencije i intenziteta aku-
stickih emisija. Drugi je stvaranje
sistema za odredivanje automatske
kontrole u sufionicama, da se spri-
jeli naglo suSenje hrasta, narodito
za vrijeme prvih kriticnih stadija
susenja, dok se ne smanji na mini-
mum razvoj degradacije grade (pi-
ljenica) zbog pretjeranih povriinskih
pukotina.

) Provodenje prvog cilja izvedeno
Je zadovoljavajute. Oprema je bila
razvijena i dosta osjetljiva da de-
tektira i zabiljezi akusti¢ke emisije
povezane sa stvaranjem pukotina, s
minimalnom interferencijom (pribra-
janjem) od elektri¢kih i akusti¢kih

* 1964, O mehanici fraktura u drvu, Diser-
laciéa. State Univ, of New York, Collcgrc
of Forestry, Syracuse N, Y,

** 1964. Zvulne emisije jz drva uslijed na-
grczan a pri sudenju. Rukopis, Dept. Wood
Nrog_. ng. College of Forestry Syracuse,

Sumova od izvora kao $to su nisko-
frekventni vodiéi i visokofrekvent-
na prekidanja i mijeSanja akusti¢kih
vibracija (Sl 1).

Akusti¢ka zvuénica sastoji se od
piezoelektri¢nog kristala i predpoja-
¢ala postavljenog u zadti¢enom pro-
storu volumena 16,39 cm3 (1 cub.
inch)., Ona se priévrsti na piljenicu
s vijeima za drvo tako da je kristal
akusti¢ki povezan s drvom (piljeni-
ce). Elektri¢ni izlaz predpojaéala po-
vezan je s filtrom i predpoja¢alom

/

da otkloni neZeljeni 8uin | pojacéa
signale,

pogodnost nacina  povezivanja pre-
tvaraa 8 drvom.”

Drugi cilj (sistem Kkontrole) bit
¢e mnogo teZe postiéi jer je tu u-
klju¢eno mnogo veli¢ina potrebnih
za kreiranje takvog sistema., Kon-
trolni sistem je pregledno prikazan
na sl. 2.

Jedna ili vie akusti¢kih zvuéni-
ca i predpojac¢ala postavljeni su u
samoj sudionici. U prototipu na sli-
ci 2. piezoelektriéni kristalni pre-
tvara¢ i predpojacalo (blok A) nala-
ze se u hermeti¢ki i dielektri¢ki za-
§tiéenom kuéidtu. Priévriéeni su na
pokusnoj piljenici tako da je osigu-
ran dobar akusti¢ki kontakt.

Elektri¢ki signal iz predpojacala
prenosi se pomoéu oklopljenog ka-
bela (elektri¢ki ili opti¢ki) u sklop
za prilagodivanje signala (blok B).
Ovdje se on dalje pojadava i prila-
goduje kao puls zbivanja (dogada-
ja) i prenosi u broja¢ dogadaja
(blok C). Svaki dogadaj predstavlja
akusti¢ku emisiju.

Broj emisija u bloku C moZe se
iskazati i integrirati ili drugaéije
obraditi i pripremiti kao vizuelni ili

E; 15 Zvuéna emisija i

1‘ 10 uka=3um

P 7. |
30 | IL_JIL..| e W O .
N vy >

= - 30 minuta >

Si 1,

Elektriénj signal instrumenta za registriranje zvuénih emisija tokom suSenja drva

crvenog hrasta.

Pokazalo se da akusticke emisije
rastu po frekvenciji i intenzitetu ka-
ko se razvijaju povrSinske pukotine
u piljenici koja se susi od sirovog
stanja. Cak 80 signala u minuti re-
gistrirano je kod nekih uvjeta su-
Senja. Neki faktori jo§ zahtijevaju
razjasnjenja ukljuéujuéi prigusenja
akusti¢kih emisija kod sirovog drva,
utjecaj dimenzije drva, sadrzaja vo-
de i temperature, optimalni poloZaj
akusti¢ke zvuénice i djelotvornost i

¢ujni iskaz broja emisija koje indici-
raju operatoru suionice stanje na-
prezanja u drvu.

Blok D, koj prikazuje stupanj za
spremanje i analizu podataka, je
koordinator i centralni upravlja¢ ci-
jelog sistema. On ¢e se vjerojatno
sastojati od digitalnog mikroproce-
sora i zdruZenih sklopova. Bit ¢e
programiran da skuplja podatke o
broju emisija iz bloka C i druge re-

A o B8 C D
Piezoelektriéni : :
Kristalni Prilagedivaé Brojaé .::Iupan,nz'a .

e, (M g dogadela  [Frerenie
predpojatalo 4

F
Kontrola mokrog
i suhog
termometra 3

Povratni signal o
kontroli suSenja

$1, 2. Shema zamidljenog Inog sl

kod suden)

drva koriitenjem podataka zvuénlh

emlsija,
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Jevantne podatke, kao &to je vlaZ-
nost drva. Ovi podaci bit ée anali-
zirani i upotrijebljeni za izmjenu
kontrole suenja prema predprogra-
miranom reZimu zasnovanom na
iskustvu i slozenim uvjetima sufe-
nja piljenica.

Blok E predstavija povratni si-
gnal, i on pretvara elektritne signa-
Je primljene od analizatora podataka
i sprovodi ih u hidrauli¢ki ili druge
tipove pretvarada. Ovi pretvaradi
ostvarudu kontrolu, koja konkretno
mijenja podatke suhog i vlaZnog
termometra i uvjete strujanja zraka
u sulionici, Promijenjeni uvjeti uz-
rokuju odgovarajuéu promjenu vri-
jednosti akustickih emisija i ostalih
parametara susenja, kao S$to je sa-
drzaj vode piljenice i temperatura

koji su upotrijebljeni za kontrolira-
nje procesa sulenja.

Rad se nastavlja na kompletira-
nju zadovoljavajuéeg nadina mje-
renja akusti¢kih emisija, indikacij-
skog i kontrolnog sistema, To ¢e, na-
damo se, dati jedan dodatni instru-
ment za poboljianje vodenja sudenja
kod crvenog hrasta i ostalih kvali-
tetnih vrsta tvrdog drva.

Ovaj je prikaz obradivan prema
¢lanku Christen Skaar, William T.
Simpson i Robert M. Honeycutt
»Use of Acoustic Emissions to Iden-
tify High Levels of Stress During
Oak Lumber Drying«, tiskanom u
Forest Products Journal 30 (1980),
No. 2.

S. Govoréin

NOVA KOPIRNA GLODALICA — BRUSILICA »KARUSEL«

Jedan od najpoznatijih proizvodada tzv. »karuselnih« kopirnih glo-
dalica s okretnim radnim stolom, KNOEVENAGEL iz SR Njemadke,
izradila je novu varijantu kopirne glodalice-brusilice FSU-1850 s 5 rad-
nih skupina iznad radnog stola. Kombinacijom skupina za glodanje i
bruSenje omogucena je obrada plo¢astih i drugih obradaka zaobljenih

rubova i sloZenih profila.

Sl. 1 Kopirna glodalica-brusilica »Karusele SFU-1850, KNOEVENAGEL, SR Njematka.

Novost kod ovog stroja je slo-
bodno pomicanje nosa¢a radnih sku-
pina u ograni¢enom podruéju preko
ruba rotirajuéeg stola. Time se i na
¢eonim stranama mogu obradivati
zaobljeni obratei koji se obraduju na
wduZnim stranama, npr. noge stoli-
ca, nasloni j dr,

Radni stol je promjera 1850 mm,
s brojem okretaja koji se podeSava
automatski i kontinuirano 0,5 .. .22
o/min. Po Zelji se moZe ugraditi
uredaj za programiranje kutnog u-
redaja s moguénodéu unaprijed od-
redene izmjene brzine okretanja sto-
la, Oko stola se na postolju nalaze

klatne radne skupine, koje se pneu-
matski natiskuju uz Zablone i po-
moéu kopirnih valjaka slijede nji-
hove konture,

Obradak se fiksira na stol pneu-
matskih steznim cilindrima. Kod
prikladnih oblika moZe se vide o-
bradaka postaviti jedan na drugi,
Stroj omoguéuje dovoljne kombina-
cije od dva do tri alata za glodanje
i jednog do dva brusna sredstva,
Smjer okretaja motora glodalice mo-
7e se mijenjati, tako da se uvijek
radi u smjeru drvnih vlakanaca.
Broj okretaja iznosi 9000 o/min. Za
brusne skupine mogu se postaviti
oscilirajuée brusne trake ili centri-
fugalne brusne plo¢e za profile. Rad
stroja odvija se automatski. Uz stol
se moZe postaviti odgovarajuéi broj
steznih uredaja za obratke, npr. 4
uredaja za obratke duljine 1100 mm
ili 8 uredaja za obratke duljine 500
mm. U sluéaju fiksiranja obradaka
vakuumom, istovremeno se moZe
glodati i brusiti izvana i iznutra,
ako to oblik obratka dozvoljava.

Motor glodalice 55 kW moZe se
na zahtjev pojacati na 7,5 ili 11 kW.

Uz karuselne glodalice moZe se
upotrebljavati novi elektronicki ure-
daj za vodenje radnih skupina, koji
pojednostavljuje primjenu oblikov-
nih Sablona.

SIMPLEX postupak za Sablone kod
kopirnih glodalica i brusilica
»karusel«

Novi postupak smanjuje utrosak
u izradi $ablona na minimum, jer
ranije potrebne dodatne S$ablone za
zakretanje alata viSe nisu potrebne.
Kod ovog je postupka potrebna sa-
mo jedna 3ablona koja u mjerilu od-
govara konturama obratka. ViSe ni-
su potrebne sloZene viSestruke 3a-
blone, jer se skupine alata na po-
trebnim mjestima podiZzu preko po-
kretnih programiranih kopirnih vi-
jaka. Isto tako je u svakom trenut-
ku moguée podignuti ili spustiti alat
na rub obratka. Nadalje, nisu vise
potrebne krivulje za podeSavanje
brzine. Zeljeni broj okretaja stola
moze se s tofno$céu varirati na 4
stupnja na cijelom rubu stola, uno
Senjem vrijednosti u uredaj za pro-
gramiranje kutnog uredaja. Tako se
jednostavnim postupkom odreduje
toéno mjesto i trajanje kodenja, od-
nosno ubrzanja.
S.T.—A.L.
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ISKORISCIVANJE SUMSKE BIOMASE ZA ENERGIJU

Tema iskoriitenja Sumske biomase za energiju je mlada i svesrdno
ju je prihvatio mali broj Sumarskih struénjaka i zaposlenih u industriji
za preradu drva. Mnogi s rezervom vide u tome perspektivu, medutim
na tome se dosta radi, pa ¢e se iskorid¢ivanje Sumske biomase razvijati

sve masovnije i to u 3 faze:

— prva faza: iskoriitenje ostataka pilanske i ostale prerade drva
veé se danas dobrim dijelom na ovaj ili onaj nadin koristi,

— druga faza e biti da se ¥umski otpaci j ostaci sakupljaju i pre-
voze do pogona za proizvodnju energije,

— treéa faza Ge biti dobivanje energije iz drva sa specijalnih plan-

taza s kratkom ophodnjom.

Na taj ¢e nadin i onaj materijal
koji, prema ranijim shvaéanjima,
danas nema nikakve vrijednosti, do-
biti energetsku vrijednost. Ovu pro-
blematiku danas u svijetu analizira-
ju mnoge institucije i organizacije
za istrazivanje u $umarstvu i razvoj
energetskih izvora. Za Sumarske
stru¢njake takva energija predstav-
1ja novi vid spoznaje i cilj, a za svi-
jet energije Sumarstvo predstavlja
sve vazniju bazu za dobivanje go-
riva. To je znacajno s obzirom da su
ostala fosilna goriva za dobivanje
energije sve manje pristupacéna.

U Svedskoj poslije naftne krize
1973. godine energija iz Sumarstva
zauzima prvo mjesto na rang listi
energetskih izvora. To najbolje ilu-
strira i podatak da su 1975. godine
izdvajanja za istrazivanje i razvoj
energije bila 5%, 1982. godine ta su
izdvajanja 33%, a od 1983. dalje pre-
ko 50°/a sredstava budZeta ide na
takva prou¢avanja. Na taj su naéin
dobiveni prvi rezultati, pa se danas
u Svedskoj 10% primarne energije
dobiva iz Sumarstva, a olekuje se
da ¢e 1990. godine udio te energije
biti poveéan na 20%.

U SAD tako brzo rastu cijene
fosilnim gorivima da drvo kao izvor
energije postaje sve vrednije i
atraktivnije. Da bi se biomasa pre-
tvorila u energiju, treba prebroditi
brojne sloZene probleme. Sume su
sastavljene od raznih vrsta drveéa,
nejednake su veli¢ine, locirane na
teskim terenima i udaljene od pre-
radivaékih kapaciteta. Bitno je kod
toga da se usavrie procesi pomocu
kojih bi se biomasa efikasnije pre-
tvorila u tekuéa goriva i petroke-
mijske supstitute. Kod toga ne tre-
ba zaboraviti da je 33% povriine
zemaljske kugle pokriveno fumama
koje znatajno doprinose kvaliteti
naseg zivota. Covjek je prvo kori-
stio drvo za ogrjev, a zadnjih 10
godina je velika paZnja bila usmje-
rena na fosilna goriva, ali, kako su
cijene iz izvora koji se ne mogu
obnavljati u stalnom porastu, zah-

tievi za energiju iz Sumskih izvora,
mogu dosti¢i neslu¢ene razmjere.

Danas se preko 25°% obiteljskog
budZeta izdvaja za energiju potreb-
nu za kuhanje i grijanje, pa su na
mnogim mjestima izvrSeni prethva-
ti u gospodarenju Sumama da se o-
sigura potrebna drvna masa ili do-
biju obradive povrsine. Koli¢ina dr-
va koja ¢ée biti na raspolaganju za
dobivanje energije zavisi od:

— otvorenosti §uma,

— udaljenosti od puteva,
— tehnologija sjeca i

— politike koris¢enja Suma.

U SAD se danas tek 2°/ ener-
getskih potreba zemlje zadovoljava
iz $umskih izvora i to za sada samo
iskoristenjem otpadnog materijala
pilana i kemijske prerade drva. Sta-
tistika pokazuje da se koli¢ina ne-
iskoristenog drva godi$nje procjenju-
je u SAD ma 540 miliona tona, §to da-
je ekvivalent 255 milijuna tona nafte.
Drvo koje se oslobada kao otpad
urbanih sredina, usprkos dobroj
koncentraciji, pomijeSano je s me-
talnim, staklenim, plasti¢nim i dru-
gim materijalima koji se bacaju, pa
bi ih trebalo izdvojiti da se dobije
jednoliéno gorivo ili sekundarna si-
rovina. Sumski ostaci su razli¢iti po
vrsti drva, veli¢ini i porijeklu (iz
stabla ili korijena) kao i osobina-
ma, a najée§ée se nalaze na nepri-
stupa¢nim terenima. Za sada nije
poznata ekonomi¢nost tog pothva-
ta, ali se raduna, kada bi se kori-
stilo samo 50 ovog izvora, da bi se
u SAD dobilo 270 miliona tona suhe
materije godi¥nje. Iz toga bi se mo-
gao dobiti ekvivalent 126 miliona
tona nafte, §to trenutno predstavlja
86 energetskih potreba SAD.

Istrazujuéi taj problem pristupi-
Jo se analizi stupnja koridtenja drv-
nog materijala kao izvora energije
Konstatirano je da se na danainjoj
tehnologiji, od ukupno moguée ko-
li¢ine energije koja se nalazi u drv-

noj masi u klasiénim peéima, kori-

sti samo 33%, a sve ostalo izlazi
kroz dimnjak kao neiskoristena
energija. Radi tih spoznaja strué-
njaci su pridli analizi kako da se na
najjednostavniji naéin iskoristi vide
energije iz drva. Konstruirane su
nove peci koje mogu izmjenom teh-
nologije | promjene stanja drvne ma-
se iskoristiti veé preko 90°/» ener-
gije iz drva.

Druge tehnologije koriste piperi-
zaciju, tj. metodu da se u cijevima
i uz jedan od oblika suhe destila-
cije drva dobiva energija kao plin
i naftni derivati. Kao nusporizvod
dobiva se drveni ugljen koji se mo-
7e Kkoristiti kao izvor topline i po-
sebnim nat¢inom sagorjevanja u ko-
morama pretvoriti u elektriénu e-
nergiju i tako ostvariti moguénost
koriétenja 90 do 95° akumulirane
ukupne energije. Te peéi rade bez
dimnjaka, jer se sva drvna mgterl-
ja iskori§¢uje za novu energiju, a
minimum otpadnog CO, bi se pu-
§tao u prirodu za poveéanje prirasta
bilja. Takva metoda bi bila idealna
za zagrijavanje rasadnika, stakleni-
ka i drugih zatvorenih prostora za
biljnu proizvodnju. Dio otpadnog
CO, pustao bi se u staklenik i time
omoguéio veéi prirast od moguceg
u normalnoj atmosferi. Ekonomié-
nost takve proizvodnje omoguéila bi
ulaganja u takve nove tehnologije.

Strutnjaci predvidaju da bi se
veé danas, s postojeéim cijenama
klasiéne energije, isplatila ulaganja
u proizvodnju Sumske biomase sa-
mo za potrebe dobivanja energije u
plantazama odredenih vrsta drveéa
s kratkom ophodnjom. Proizvedeno
drvo moglo bi zadovoljiti dobar dio
energetskih potreba zemlje. Nadalje,
treba povecati koritenje postojeceg
drvnog otpada u novim tehnologija-
ma koje bi omogucile stvaranje dr-
venog ugljena kao idealnog goriva iz
biomase. Svi ostali nusproizvodi bili
bi koriSteni za dobivanje raznih
supstituta za klasiéna petrolejska
goriva.

Veé danas se moZe racionalizira-
ti konitenje bioenergije u novim ti-
povima peéi i postrojenjima na do
sada dzutenom koirSéenju Sumske
biomase u energetske svrhe.

Ove spoznaje su jedan od razloga
da se i naSa zemlja treba ukljuditi
u ovakva istrazivanja, jer je i kod
nas preko 33% ukupne teritorije pod
Sumama. Ako je to interesantno za
razvijene zemlje svijeta koje imaju
sredstava viSe od nas, moramo pro-
na¢i i mi razumijevanja za takva
razmi8ljanja,

Mr Bogomil Hribljan



SOUR KOMBINAT I %84 Hidraulicne prese

belisce ) :
za panel i furnir

@ Tvrdo kromirani i fino bruseni klipovi omoguéuju
kvalitetno brivijenje | dugu trajnost brtvila.

@ Grijace ploce izradene od Eeliénih limenih ploéa
imaju izuzetno dug vijek trajanja.

@ Kvalitetan hidrauliéni agregat garantira polpunu
pouzdanost presa u eksploatacijl.

@ Osim standardnih presa za drvnu industriju izra-
dujemo i prede po narudzbi s razli€itim brojem
etaza, dimenzijama ploéa | drugim tehniékim ka-
rakteristikama prema zahtjevu kupca.

@ Efikasno servisiranje pre$a i hidrauliénih agrega-
ta u garantnom i vangarantnom roku osigurano
putem viastite servisne sluzbe.

@ Imamo preko 20 godina tradicile u proizvodnji
hidrauliénih presa za drvo, gumu, duroplaste, pa-
pir | specijainih preda za razne namjene.

TVORNICA STROJEVA BE ISca
54551 BELISCE, YUGOSLAVIA, Telefon: centrala (}Sdl)ssElE behsce
kuéni: Prodaja 293, 491, 251, Servis 290, 293, Telex 28-110 /7777 /

.
°
4
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>4
>

OOUR TVORNICA OPREME, UREDAJA | LINIJA ZA DEHIDRACIJU | FERMENTACIJU
D E L NI C E, Supilova 339 @ Telefon (051) 811-145, 811-146, 811-472
PredstavniStvo: ZAGREB, Trg sportova 11 @ Telefon (041) 317-700

® Telex: 21-569 YU MONT

U SURADNJI SA:

CDI| — ZAGREB, Ul 8. maja
82/11; tel.: (041) 449-107 @ PR O-
JEKT 54 — DELNICE, Trg
Mar3ala Tita 1; tel.: (051) 811-231
® TEHPROJEKT — RIJE-
KA, Fiorello la Guardia 13; tel.:
051/33-411

za drvnu Industriju projektiramo
| prolzvodimo:

@ sudare za drvo
® predsusare za drvo

@ fluidne susare za usitnjeno
drvo
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16. MEDUNARODNI DRVNI SAJAM U LYUBLJANI

Na ovogodinjem 16. medunarodnom drvnom sajmu odrZanom od
11—15. VI sudjelovalo je 200 izlagada iz 14 zemalja, Od toga 111 iz ino-
zemstva: Austrije, CSSR-a, Danske, Francuske, Italije, Nizozemske, Nor-
veske, Svedske, Svicarske, Velike Britanije, SAD-a, SR Njemadcke, SSSR-a,
dok su ostali izlagaéi bili iz nase zemlje.

Veé se niz godina isti¢e vaznost
razvoja drvne industrije Jugoslavi-
je, u kojoj je danas zaposleno blizu
200 tisuéa radnika, s preradom oko
8 milijuna m3 drva i izvozom od 750
milijuna dolara, od ¢ega 707 na
konvertibilno {rziSte. I pored svega
toga, razvoj ne ide Zeljenim tempom,
pa se ¢ak u posljednje vrijeme pri-
mijeéuje odredena stagnacija. Neki

gl 115
V

! A

Sl 1. Shema stroja za ratpljjlvan
ranih otpresaka za nam|
izvodat sMEBLO« —

41

lameli-
-1, pro-
Nova Gorica.

od uzroka takve situacije mogu se
uofiti usporedbom naSe i svjetske
razvijene drvne industrije, koja po-
kazuje veliku ovisnost naSe prerade
i finalizacije drva u sferi tehnologi-
je, dizajna i prometa, ¢ime smo osta-
li bez najakumulativnijeg segmenta
privredivanja, a time i bez sred-
stava za brzi razvoj. Drugim rije-
¢ima, bili smo primorani skupo pla-
¢ati uvezenu pamet.

Ljubljanski sajam svojevrsno je
ogledalo ovog stanja, i, za razliku
od prijasnjih godina, neobiéno ra-
duje €injenica da je ovogodi$nja iz-
loZba u znaku nasih izlaga¢a s mnos-
tvom novosti iz strojogradnje za
drvnu industriju. Iako je zaostajanje
za svjetskom proizvodnjom stroje-
va primjetno, impresionira Zivahnost
i elasti¢nost, posebno slovenskih
privrednika, koji su u kratkom roku
(oko 3 godine, od kada su poo$treni
propisi za uvoz strane opreme) us-
pjeli usvojiti proizvodnju nekoliko
vaznih strojeva i ponuditi vlastita
tehni¢ko-tehnolodka rjesenja.

SI. 2. Elektrohidraulitna verti

presa za
montafu gradevne stolarije 1 okvln za di-
jelove namjedtaja — moguéa izvedba s elek-
tri¢nim  grijanjem sljubnica, s horizontal-

nim stolom ili okretna, prolzvodal BOLE
ing. Joie, Pivka.

Takav uspjeh moguée je tumaéiti
razvijenim privrednim odnosima,
kooperacijom, razvojem male pri-
vrede i prije svega dohodovnom ori
-jentacijom. Takoder je evidentna
suradnja s privatnim sektorom, ko-
ja daje izvanredne rezultate.

Interesantno je pogledati proces
razvitka ponudenih strojeva i opre-
me. Gotovo su svi eksponati nastali
u radionicama drvopreradivadke in-
dustrije, koje su bile primorane da
zamijene dotrajalu opremu, te su na
iskustvima sluzbe odrZavanja izra-
dile nove strojeve i ponudile ih tr-
7istu, bez bojazni da ¢e njihov ku-
pac konkurirati osnovnoj djelatnosti

S1, 3. Sirokotralna konlaktna bruslll_onp
RSK-O, proizvedena u suradnji KLI
Popunjuva golemu praznlnu u najoj stro-

dnji ] b loéa, lizi-
Jgnisl ?:n]ll,oljl‘;mun]amurv o

prolzvodaéa Taj model je vrlo za-
nimljiv i trebalo bi ga prouditi i pri-
mijeniti u svim naSim sredinama.

Izlozbeni  prostori  inozemnih

Sl. 4. Visevretena busilica VVS-11, proizvo-

dal »ALPLES« — lclmlld Praktican stroj

za manje pogone linije u pogo-
nima ploéulog korpumog namjestaja.

Sl. 5. CNC.glodalica,

tip MH

leska, Elektronitka radunala

1 roboti su dlnlln]lca Jmu lndullrl]c u m?l]:nom svijetu,
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Sl. 6. Domet male privrede! Izvanredno konct

s segmentiranim  transportnim lancem

recizno
drva. Proizvodat P, l.EDlN,EK‘.’ Maribor,

tvrtki bili su nesto skromniiji i ma-
nje agresivni nego prijasnjih godi-
na, a posjetilaca i poslovnih konta-

pirana Cetverostrana blanjalica PROFILES.T
cuje vodenje kratkih komada

kala oko uvoza njihovih strojeva
bilo je, iz razumljivih razloga, ma-
nje.

WEINIG NA INTERBIMALLU 1984,

Sl 1. U nekollko mjeseci Weinig je instalirao vellki broj programskih linija za jzradu

prozora Unicontrol I. Izrada

i ureza, uzduino profiliranje i glodanje krila

potpuno je automatizirano,

Sl, 2. Welnigove glave noZeva, koje se od

1982. proizvode u Svhuw probile su se

na trilétu, Jeftine su, fleksibilne § ne ovise
o dobavlfatu alata,

Na najvaznijem talijanskom
struénom sajmu strojeva za obradu
drva tvrtka Weinig predstavljena je
mnogim novostima. Tri od ¢Cetirj iz-
loZene cetverostrane blanjalice ovog
poznatog proizvodada nastale su to-
kom proteklih 12 mjeseci. Posebno
teziste stavljeno je na trenutno vaz-
ne ¢inioce, a to su: kratko vrijeme
pripreme — bolja kvaliteta obrade-
ne povréine — povoljna cijena.

Za modernu proizvodnju prozora
tvrtka Weinig izlozila je elektroni¢ki
upravljano kompletno postrojenije,
za izradu okvira, koje sadrZi obradu
vanjskih rubova okvira, uzduZno
profiliranje 1 glodanje. Moderna e-
lektronika kojom se lako rukuje
omogucuje jeftinu izradu pojedinaé-
nih prozora, te serijsku izradu bez
mijenjanja opreme odnosno pribora,

IZLOZBE [ SAIMOVI

Nasuprot tome, domaéi izlozbeni
prostori bili su za domaéeg kupea
vrlo priviaéni | ove godine dobro
opskrbljeni informacijskim materi-
jalom, prospektima, cijenama, te je
izvedena demonstracija rada pojedi-
nih strojeva i uredaja,

Opravdanost izloZbe drvne indu-
strije na Gospodarskom razstavidéu
u Ljubljani ove godine dolazi do pu-
nog izraZaja, te se iz servisa za
transfer inozemne tehnologije u na-
$u zemlju pretvara u koordinatora
razvoja i proizvodnje vlastite stro-
jogradnje za drvnu industriju. Ova
uloga sajma posebno je vaZna za
dalji napredak cijele drvne indu-
strije.

Sl 3, Nova oitrilica Rondamat 929 mladi je
sbrate verzije 931, a pamijenjen je za sa

mos! izradivanje profiliranih noZeva l-l
pogonima.

malim i srednjim

Posebno je zanimljiv novi jednostra-
ni stroj za jzradu ¢epova, kod kojeg
za veéinu profila nije potrebno mi-
jenjati alate.

Weinig, kao specijalist za &etve-
rostrane blanjalice i glodalice pro-
fila, ve¢ prije nekoliko godina pro-
irio je program tih strojeva i na
modernu tehnologiju ostrenja i ala-
ta. Originalna Weinigova glava s no~
Zevima zajedno s oftrilicom noZeva
Rondamat uspje$no se primjenjuje
kao vrlo racionalno rjeSenje.

Prvi put tvrtka je predstavila iz-
razito jeftinu verziju oStrilice noZe-
va za profile, Rondamat 929. Ovime
je 1 malim i srednjim pogonima o-
moguéen pristup Weinigovoj tehno-
logiji pripreme noZeva. S
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*STANJE 1 PERSPEKTIVE PROIZVODNJE, SVOISTAVA 1 UPOTREBE
PLOCA OD USITNJENOG DRVA« — SAVIETOVANJE U BJELOVARU

U organizaciji Zavoda za istraZivanja u drvnoj industriji Sumarskog
fakulteta, Instituta za drvo — Zagreb, Centra za razvoj drvne industrije
— Slavonski Brod, Opéeg udruzenja Sumarstva, industrije za preradu
drva, ccluloze i papira Jugoslavije — Beograd, Opéeg udruzenja Sumar-
siva, prerade drva i prometa Hrvatske Zagreb i DI Cesma Bjelovar
odrzano je od 16. do 18. 1984. u Bjelovaru 2, savjetovanje iz podrudja
plo¢a od usitnjenog drva pod naslovom »Stanje i perspektive proizvod-
nje, svojstava i upotrebe ploéa od usitnjenog drva«, Pokrovitelj savje-
tovanja bila je DI »CESMA« — Bjelovar.

Problematika iz podrudja proiz-
vodnje, svojstava i upotrebe ploda
od usitnjenog drva obuhvadena je
u pet tematskih podruéja:

— Ekonomski aspekti proizvodnje,
— Sirovine,
— Proizvodno-tehnolo$ka problema-
tika,
— Standardizacija,
— Energetika, odrzavanje i moder-
nizacija.
U okviru navedenih tematskih
podruéja odrzani su referati &iji se
kratki prikazi daju u nastavku:

1.0 Ekonomski aspekti proizvodnje

1.1. Sabadi, R., Bijelié, B,
Jakovac, H, Hitrec, V.:

»Perspektive razvitka i gospodar-
ski polozaj proizvodnje plo¢a od u-
sitnjenog dva u nas i u svijetu.«

Autori navode podatke o potrosnji
ploéa u nas i m svijetu te podatke o
porastu potrodnje pojedinih tipova
plo¢a u Bvropi u razdoblju od 1970—
—1973. godine. Tabelarno je prika-
zana proizvodnja, izvoz, uvoz i po-
troénja plo¢a iverica u nekim zem-
ljama, karakteristike gospodarskog
polozaja plota od usitnjenog drva.
U zakljuéku autori daju svoju viziju
razvoja proizvodnje i potroinje plo-
¢a od usitnjenog drva.

12. Prka, T.:

»Utjecaj sirovine, ljepila i ener-
gije na ekonomski polozaj proizvod-
nje iverica.«

Autor je na temelju podataka fest
proizvodaca analizirao utjecaj dr-
va, ljepila i energije na cijenu ko-
Stanja i ekonomski poloZaj proizvod-
nje iverica. U razdoblju od 1971, do
1980. godine potrofnja iverica pove-
¢avala se po prosjeénoj stopi od 179/y
godisnje, 5to je znatno brZ rast od
grdzvodnje finalnih proizvoda od

rva.

U radu se daje prikaz prosjetne
cijene i strukture cijene ko#tanja
(drvo, ljepilo i energija) po m3 plo~
¢a iverica za razdoblje 1980—1983,
god. Analizom spomenutog prikaza
utvrdeno je da drvo, ljepilo i ener-
gija kod Zestorice proizvodala ive-

rica 1983. godine sudjeluje sa 64%o,
a sirovina, repromaterijal, energija
i ostali materijalni troskovi sudje-
luju s oko 75—80% u cijeni kolta-
nja.

2.0 Sirovine

2.1. Bojanin, S.:

»Izrada i transport drvne mase,
sirovine za izradu plo¢a.«

U novije vrijeme drvo namijen-
jeno preradi u kemijskoj industriji,
te za proizvodnju ploda, naziva se
industrijsko drvo. Ovaj se izraz pri-
mjenjuje kako za prostorno drvo
(cjepanice i oblice), tako i za viSe-
metarsko drvo za proizvodnju plo-
ca.

Autor analizira sjeéu i izradu,
privladenje i prijevoz industrijskog
drva, a u zakljuécima iznosi rezul-
tate svojih istrazivanja, iz kojih je
vidljivo da izrada drva od 1 m du-
zine i cijepanje zahtijevaju visok
utro$ak vremena izrade, tako da su
troskovi proizvodnje &esto visi od
prodajne cijene. Izradom dindustrij-
skog drva od 3—4 m duZine iz debla
i krodnje, utrofak vremena se sma-
njuje u prosjeku za 42,9%, posebno
zbog eliminiranja cijepanja. Buduéi
da se izradom duljih sortimenata
smanjuje utrofak vremena izrade,
treba izradivati drvo u maksimalno
moguéim duZinama. Kod provede-
nih istraZivanja ove duZine iznosile
su 6 m.

22 Tomitié¢, B.:

»Proizvodnja sitnog industrijskog
drva za mehani¢ku i kemijsku pre-
radu.«

Od potetka organiziranog Sumar-
stva do danas, tehnologija iskori§éi-
vanja drvne mase podredena je do-
bivanju tehni¢ke oblovine. Tanka
oblovina i prostorno drvo iskoriféi-
vani su na razne nadine, ali su uvi-
jek bili u, drugom, sporednom pla-
nu. Sumarstvo nafe zemlje raspolaZe
znatnim kolié¢inama prostornog drva,
kojega dio tek treba udiniti dostup-
nim za industrijsku preradu. Znat-
ne koli¢ine sitne dvne mase i koris-
nih otpadaka ostaje u Sumi neisko-
ridéeno zbog nedovoljne razvijeno-
sti i organiziranosti Sumarstva, kao
i zbog nepovezanosti s preradivat-

kom industrijom. U zakljuécima au-
tor naglasava neophodnost razvija-
nja suradnje $umarstva s preradiva-
¢ima sitnog industrijskog drva radi
brieg razvijanja i usvajanja novih
rjefenja u Sumarstvu, jer ¢e se na
taj nacin osigurati uredno snabdije-
vanje industrije kvalitetnom drv-
nom masom, a Sumsko gospodarstvo
¢e biti u stanju izvrsavati cjelokup-
ni sjedivi etat.

23. Svadunovié IL:

»Karakterizacija i  primjena
urea-formaldehidnih kondenzata s
niskim sadrzajem slobodnog formal-
dehida«.

13C NMR spektroskopijom poka-
zano je da postoje znalajne razlike
u  strukturi urea-formaldehidnih
kondenzata s niskim sadrZajem slo-
bodnog formaldehida u odnosu na
urea-formaldehidne smole s visokim
molarnim odnosom F:U. Na spek-
trima ljepila iz emisijskog razreda
E 2 i E 1 dokazano je prisustvo os-
novnih funkcionalnih skupina kao
ito su metilolne skupine, metilen-
eterski i metilenski mostovi. Raz-
matran je utjecaj ovih parametara
na stabilnost i reaktivnost, te pri-
mjenska svojstva UF-smola s ni-
skim sadrzajem slobodnog formal-
dehida. Razmatran je takoder utje-
caj vlage, temperature i vremena
preSanja te vrste i koli¢ine kataliza-
tora na emisiju formaldehida iz ive-
rica.

24. Vukovié, R, Borov-
njak, S, Kovadevié, M.:

»Utjecaj molarnog odnosa kar-
bamid-formaldehid u ljepilu na emi~
siju formaldehida iz plo¢a iverica.«

Dalji uspjeSan razvoj drvne in-
dustrije, drvnih plo¢a i posebno plo-
¢a iverica vezan je za traZenje rje-
Senja koje ¢e poboljsati i rijeSiti pi-
tanje higijene i zastite Covjekove
okoline. Kao bitan problem u tom
smislu, postavlja se oslobadanje
slobodnog formaldehida. Poveéanjem
molarnog odnosa F:U poboljfavaju
se fizicko-mehani¢ka svojstva iveri-
ca. Medutim i kod plo¢a s najniZim
molarnim odnosom (klasa E 1) do-
biveni rezultati évrstoée raslojava-
nja i debljinskog bubrenja odgova-
Taju u potpunosti, a évrstoéa na sa-
vijanje neSto je niZa u odnosu na
zahtjeve po JUS-u. Smanjenjem
molarnog odnosa u karbamid-for-
maldehidnom ljepilu smanjuje se
emisija slobodnog formaldehida.

25, Tisler, V, Leni¢ J,
Bernik, B.:

»Prirodni polifenoli kao sirovina
u proizvodnji plota na bazi drva«,

Interes za taninsko-formaldehid-
na ljepila u Evropi novijeg je da-
tuma. Vjerojatno je uzrok tome u
veoma razvijenoj industriji prerade
nafte, koja je sposobna izradivati
ljepila na bazi derivata nafte u ve-
likim koliéinama. Od 1971. godine
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povedava se interes za istrazivanja
kojih je cilj da se smanji ovisnost
0 10j sirovini (nafti) zbog brzog po-
vedanja njene cijene na svijetskom
tr2idtu.

U ovom radu autori su upotrije-
bili vodeni ekstrakt smrekove kore,
koji je u razli¢itim omjerima dodan
standardnoj fenolnoj smoli prilikom
izrade vlaknatica po suhom postup-
Ku u laboratorijskim uvjetima. Do-
datkom 20 vodenog ekstrakta fe-
nolnoj smoli poveéana je ¢vrsto¢a na
savijanje vlaknatica u odnosu na
istu &vrstoéu kod vlaknatica izrade-
nih samo s dodatkom fenolne smole.

26. Senié¢ R, Miljkovig,
J., Pavlovié B.:

»Primjena otpadnih smola iz pro-
izvodnje furfurala, kao kombinova-
nog adheziva za proizvodnju ivera-
stih ploca«.

Posebnu vaZnost u ovom radu
imaju istraZivanja koja bi trebala
omoguéiti upotrebu furfurala, a po-
sebno njegovih smolastih otpadnih
frakcija, kao veziva za izradu iveri-
ca. Na temelju rezultata laboratorij-
skih, poluindustrijskih i industrij-
skih istrazivanja autori iznose mis-
ljenje:

— ispitivana veziva na bazi furfu-
rala, a pogotovo otpadne smola-
ste frakcije furfurala (OSFL), mo-
gu se upotrijebiti u sklopu stan-
dardnog urea-formaldehidnog ve-
ziva za iverice.

sva ispitivana fizicka, kemijsl_ia
i mehani¢ka svojstva pokusnih
plo¢a jverica, izradena uz upo-
irebu raznih kombinacija UF-
OSFL veziva pokazala su pobolj-
ganje kvalitete u odnosu na stan-
dardne iverice izradene samo sa
standardnim vezivom.

27. Miljkovié J,Senié R,

»Primjena adheziva na bazi lig-
nosulfonata i furfuril-alkohola za
vlaknatice dobivene mokrim postup-
kom.«

Istrazivacki rad u oblasti adhezi-
va sve vise se okreée obnovljivim re-
zervama biljnih resursa, Medu ke-
mijskim spojevima koji mogu oba-
viti adhezivnu funkciju posebnu
paznju priviace:

1. Lignosulfonati iz otpadnog lu-
ga procesa izrade pulpe od drva i

2. Furfuril alkohol koji se dobi-
va hidrogenacijom furfurala — spo-
rednog proizvoda predhidrolize dr-
va u proizvodnji viskoze.

Dok je furfuril-alkohol u mono-
mernom stanju, pa je potrebno sin-
tetizirati iz njega adheziv kontroli-
ranih osobina, lignosulfonati pred-
stavljaju veé¢ djelomiéno umreZene
fragmente makromolekula lignina,
¢ime je izbjegnuta faza sinteze ad-
heziva. U ovom radu izvriena su
ispitivanja moguénosti primjene na-
vedenih spojeva kao adheziva zd

vlaknatice, sa stanovista mehanickih
svojstava ploca, kao i ¢istoce cirku-
lacione i otpadne vode mokrog po-
stupka. Najpogodnija svojstva od
ispitanih adheziva pokazuje FA pre-
polimer,

28. Kopitovi¢, S, Kuzmi-
nac¢, M, Radovig¢, Z.:

»Moguénost supstitucije ¢etinar-
ske celuloze celulozom mekih li§¢ara
u proizvodnji baznih papira za la-
minate,«

Rad predstavlja dio istrazivanja
koja tretiraju problematiku upotre-
be drvne sirovine na bazi mekih li-
stata za potrebe celulozno-papirne
industrije. Poveéanje upotrebe drva
mekih lista¢a u smislu §to Sire upo-
trebe od njih dobivenih vlaknastih
polufabrikata za proizvodnju papira,
tendencije su suvremene tehnologije.
Iako rezultate ovih ispitivanja treba
tretirati kao podetne, ipak oni ohra-
bruju, opravdavaju ova istraZivanja
i treba ih nastaviti, zakljuéuju auto-
ri na temelju dobivenih rezultata.

29. Lesar J.:

»Folije za povrdinsko oplemenji-
vanje iverica.«

Povecanje proizvodnje iverica
zahtjevalo je razvoj sistema za o-
plemenjivanje povrSina. Prije nego
su se potele upotrebljavati folije za
oplemenjivanje iverica, postupak
oplemenjivanja obuhvacao je vise
faza obrade iverica: grundiranje, ki-
tanje, brusenje, ponovo kitanje, po-
novo brusenje, osnovno lakiranje i
konaéno lakiranje. Autor navodi raz-
licite nacine oplemenjivanja iverica
u Evropi i u USA i daje osnovne ka-
rakteristike pojedinih postupaka.

3.0 Proizvodno-tehnoloska
problematika

31. Kovadevié, M.:

»Bitni parametri svojstava plo¢a
iverica za potrebe industrije namje-
Stava.«

Industrija namje$taja upotreblja-
va u proizvodnji razli¢ite materijale,
ali je drvo ostalo glavna komponen-
ta — kao masivno ili u obliku fur-
nira i plo¢a. Proizvodnja plo¢a od
usitnjenog drva nudi danas industri-
ji namjestaja slijedece proizvode:

— srednje te$ke plode iverice s
horizontalnim rasporedom iverja; —
tanke plocde iverice; — tanke furnir-
ske plode sa srednjicom od iverice;

— srednje te$ke furnirane iverice;

— srednje teSke vlaknatice po su-
hom postupku; — srednje teske o-
plemenjene iverice i MDF-plote; —
srednje teke iyerice, furnirane (s
vertikalnim rasporedom iverja); —
razne oplemenjene otpreske.

Od ukupne kolidine sirovih i ople-
menjenih iverica industrija namje-
Staja upotrebljava. 75%. Zbog toga

svojstva | kvaliteta plo¢a neposred-
no utjetu na kvalitetu namjestaja.
U ovom radu autor daje podatke o
najvaznijim svojstvima ploéa ive-
rica,

32. Hvala, F.:

»Vpliv sestave iveri vrhnjega slo-
ja na faktor olepljanja in mehanske
lastnosti ivernih plo§é.«

Autor je analizirao utjecaj koli-
¢ine drvne prasine u vanjskim sloje-
vima iverica na mehani¢ka svojstva.
Pokazalo se da se povetanjem drv-
ne pradine u vanjskim slojevima
smanjuje ¢vrstoca na savijanje i
¢vrstoéa povrSine. Zbog smanjenja
mehanic¢kih svojstava bilo bi po-
trebno povecdati koli¢inu ljepila u
procesu proizvodnje iverica s veli-
kom kolié¢inom drvne praSine, $to bi,
zbog cijene ljepila, nepovoljno utje-
calo na ekonomiénost proizvodnje.
Sastav i struktura iverja vanjskog
sloja utjete takoder na kvalitetu po-
vriine plo¢a. U ovom radu taj utje-
caj nije ispitivan, iako je kvaliteta
povrS§ine veoma vaZna za primjenu
plo¢a u namjestaju, pa ¢e biti po-
trebno ispitati kako sastav i struk-
tura iverja vanjskih slojeva utjece
na kvalitetu povrsine.

33. Dimeski, J.:

»Utjecaj hrastovine, kestenovine
i vinove loze (odrezani dio stablji-
ke vinove loze) na kvalitetna svoj-
stva ploca iverica.«

Nedostatak drvnih sirovina za
proizvodnju iverica nameée potrebu
prodirenja upotrebe vrsta drva i li-
gnoceluloznih materijala. Za SR Ma-
kedoniju od najveéeg interesa je u-
potreba hrastovine iz niskih $uma i
Sikara, a interesantna sirovina mogli
bi biti i dijelovi stabljike vinove
loze. Izradom laboratorijskih plo¢a
autor je dokazao da se spomenuta
sirovina moZe upotrebljavati za iz-
radu iverica i da te ploée imaju za-
dovoljavajuéa fizi¢ka i mehani¢ka
svojstva,

34. Rajman, V.

»Uticaj nekih tehnolo$kih para-
njxetara na zakrivljenost plo¢a ive-
rica.«

Zakrivljenost iverica ima dvojak
nepovoljan uticaj. Prvi je s estet-
skog aspekta, a drugi je konstruktiv-
nog, odnosno tehnolodkog karakte-
ra, jer zakrivljene iverice otezavaju,
a u ekstremnim sludajevima i one-
moguéuju dalju obradu iverica.

Provedena istrazivanja potvrdila
su uvjerenje da razli¢itost debljina
vanjskih slojeva i razlid¢itost tempe-
rature vruéih plo¢a hidrauli¢ne pre-
e izazivaju zakrivljenosti. No s ob-
zirom na razlike debljina vanjskih
slojeva i razlike temperatura ploca
hidrauliéne preSe, koje se javljaju
u praksi, proizlazi da ispitani teh-
nolodki parametri, ako se ne super-
poniraju djelovanjem jo3 nekog dru-
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gOog parametra, sami po sebi nisu
uzrotnici koji izazivaju zakrivije
nost kao gretku u daljoj preradi
iverica.

35 Panjkovié¢ 1

»QOdstupanja debljina iverica na-
kon preSanja.«

U proizvodnji iverica vazan utje-
caj na kvalitetu gotovih ploda ima
debljina nebrudenih ploda (sirova ili
brutto-debljina). U ovom referatu,
na osnovi rezultata mijerenja ploca,
dana su stvarna odstupanja debljina
iverica nakon prefanja, te kompara-
cija s dozvoljenim odstupanjima ko-
ja propisuje JUS i granicama koje
garantira proizvodad opreme.

36. Brucdi. V.:
»Gradevinska ploca iverica s ori-
jentiranim iverjem.«

Gradevinska plota iverica razli-
kuje se od iverice za namjedtaj po
obliku i dimenzijama iverja, tipu
liepila i podrud¢ju upotrebe. Upotre-
bom dugalkog plosnog iverja s glat-
kim rezanim povrSinama i orijen-
tacijom iverja postiZe se povecanje
cvrstode savijanja u smjeru orijen-
tacije iverja. Ploe se izraduju ili
jednoslojne ili viSeslojne (petosloj-
ne) i konstrukcijom podsjecaju na
konstrukciju furnirskih plo¢a. Ovom
konstrukeijom, u kojoj je iverje u
susjednim siojevima petoslojne ive-
rice orijentirano unakrsno, postiZu
se vrijednosti évrstoce na savijanje
koje se postizu i kod furnirskih plo-
ca.

37. Pirkmaier, S:

»Odpornost ivernih plo$¢ uporab-
nih v gradbeniStvu proti trajnejSim
vremenskim vplivom.«

Za izradu gradevinskih iverica
upotrijebljeno je melaminom poja-
¢ano karbamid-formaldehidno lje-
pilo Plo¢e debljine 13 mm izloZene
su na slobodnom prostoru bez ikak-
ve zaftite. I nakon tri godine ploce
su imale vrijednosti fizickih i me-
haniékih svojstava koje zadovolja-
vaju minimalne propise JUS-a i
DIN-a.

38. Petrovié, S.:

»Prilog istraZivanju proizvodnje
vodootpornih plo¢a iverica«

Za primjenu u gradevinarstvu
plote moraju imati svojstvo pove-
¢ane otpornosti na promjenljive kli-
matske faktore. Kao vezna sredstva
najéefce se upotrebljavaju fenol-for-
maldehidne smole. Na osnovi rezul-
tata ispitivanja autor je zakljuéio
da na kvalitetu ploéa u smislu po-
vetane vodootpornosti utjefu: vrsta
ljepila, specifi¢ni nanos, temperatu-
ra prefanja, vrijeme prefanja i nji-
hove interakcije.
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39, Poviié, R, Seles, E.:

«Stanje i razvojne moguénosti
plo¢a viaknatica izradenih po suhom
postupku,«

U prvom dijelu referata opisani
su osnovni tehnolo&ki parametri pro-
izvodnje vlaknatica po suhom po-
stupku kojim se rjefava ekolodki
problem zagadivanja vode, a termo-
energetske potrebe pokrivaju se éak
do 907/ korid¢enjem presitnih frak-
cija sjetke, brudevine i okrajaka
plota. U drugom dijelu referata opi-
sane su moguénosti primjene i plas-
mana plo¢a vlaknatica poznate pod
komercijalnim imenom ULTRALES,

3.10. Biki¢, H.:

»Tehnologija i oprema za proiz-
vodnju MDF,«

Autor najprije daje kratak kro-
noloski pregled razvoja proizvodnje
MDF-plo¢a, zatim opis potrebnih si-
rovina i energetsku problematiku. U
opisu tehnologije opisane su glavne
faze proizvodnje MDF-plo¢a — pri-
prema sjecke, defibracija, nanosenje
ljepila, formiranje tepiha, preSanje
i dovrina obrada. Na kraju je opi-
sana  problematika  proizvodnje
MDF-plo¢a u Jugoslaviji.

3.11. Bijedig, J.:

»Svojstva i primjena MDF plo-
Ga.«

U referatu je dan prikaz proiz-
vodnje i potroinje MDF-ploa u svi-
jetu, opisana su fizitka i mehanitka
svojstva i nadini obrade tih ploca.
Istaknute su prednosti MDF-plota
u odnosu na druge ploée na bazi dr-
va, navedena su podru¢ja u kojima
se te plode mogu upotrijebiti, a na
kraju je spomenuta problematika
povrsinske obrade i zastite ploéa.

3.12. Komac,
M., Brudi, V.

»Qdredivanje gradijenta gustoce
troslojnih ploéa iverica i MDF-plo-
¢a pomoéu gama-zraka.«

U referatu su prikazani razni po-
stupci za odredivanje gustoe profi-
la. Interpretacijom gustoée profila
upozoreno je na njenu vaznost u
proizvodnji troslojnih iverica i MDF-
ploa, u pronalaZenju i otklanjanju
gredaka u simetriji plo¢a, te na mo-
guée probleme koji se javljaju kod
prerade i upotrebe plota zbog nesi-
metriéne gustoce profila.

M, Mihelig,

313, Mamié, F.:

»Emisione klase 1 naknadno oslo-
bpdanje formaldehida iz plo¢a ive-
rica.«

U radu su opisane dvije metode
za odredivanje koli¢ine formaldehi-
da koja se naknadno oslobada iz ive-
rica, a primjenjuju se u DI »CES-
MA« u Bjelovaru, To su PERFORA-
TOR i WKI-metoda. U drugom di-
jelu referata navedene su perforator

| emisijske vrijednosti za emisijske
klase El, E2 i E3,

3.14. Salah, E. O.:

»Istrazivanje moguénosti pove-
éanja vatrootpornosti plo¢a iverica «

Opisani su naéini za poveéanje
vatrootpornosti materijala uopée,
Opisane su razne metode koje su
primjenjivane za poveéanje vatro-
otpornosti plo¢a na bazi drva 1 izni-
jeti su rezultati istrazivanja koja je
vriio autor radi poveéanja vatroot-
pornosti jverica.

3.15. Pampel, H.:

»Novi postupak za proizvodnju
cementnih Iverica »Betonyp-sistem«

Autor je dao prikaz razvoja pro-
izvodnje drvno-cementnih ploéa u
svijetu, najvaznija svojstva tih plo¢a
i opis glavnih sirovina, Zatim je opi-
san »Betonyp-sistem« te istaknute
prednosti spomenutog sistema u pro-
izvodnji drvno-cementnih ploca.

4.0 Standardizacija

41, Bugarski, Lj.:

»Standardizacijaia i atestiranje
plo¢a od usitnjenog drva.«

Analizirana je  problematika
standardizacije s posebnim osvrtom
na standardizaciju ploéa od usitnje-
nog drva i njihovo atestiranje. Za-
tim je dan usporedni prikaz JUS-a,
DIN-a i BS-a za plo¢e od usitnjenog
drva i smjernice za dalji rad na po-
druéju standardizacije spomenutih
ploéa.

5.0 Energetika, odriavanje
i modernizacija

51. Hamm, Dj.:

»Analiza opskrbe tvornice ploéa
iverica energijom.«

Kao u svakom industrijskom pre-
radbenom procesu tako je i u tvor-
nicama iverica potrebna pogonska i
toplinska energija po vrsti, koli¢ini
i trenutnom optereéenju. U ovom
radu izvriena je energetska analiza
i upozoreno je na nacine racionali-
zacije utroSka pogonske, toplinske i
elektriéne energije.

1z saZete analize jedne tvornice
iverica dobiveni su slijededi ener-
getski normativi (»na pragu« tvor-
nice):

Elekiriéna energija E,, = 121,75
KWh/m3, =

Toplinska energija Q,, = 660,56
KWh/ms, "

52. Leni¢g, J.:

»Nekl termoenergetski problemi
u proizvodnji plota iverica i vlak-
natica«.

Opisani su opéi trendovi na po-
drudju energetike od 1973. godine
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dalje s posebnim osvrtom na indu-
striju prerade drva. Industrija ive-
rica i vlaknatica relativno su i ap-
solutno najja¢i potrosadi toplinske
energije u industrijskoj preradi drva.
Dan je grafitki i numeri¢ki prikaz
potrodnje termoenergije nekih naj-
ja¢ih potrofa&a u ovim tehnologija-
ma i predlozeni su neki konkretni
primjeri, odnosno moguénosti racio-
nainijeg iskori§éenja termoenergije
u proizvodnji iverica i viaknatica.

53. Arnold, D.:

»Ustede u trofkovima Kkroz auto-
matizaciju proizvodnog procesa plo-
¢a iverica.«

Ustede u industriji iverica mo-
gute su na sirovini (drvo, ljepilo).
energiji, zastojima u proizvodnji i
koli¢inj Skarta. Osim toga, jedno no-
vo podrudje na kojem je moguce
posti¢i ustede je automatizacija pro-
cesa proizvodnje. U ovom radu opi-
san je sistem procesnog rukovanja
kojim se postize smanjenje troko-
va proizvodnje.

54. Lipovagc, I.:

»Kontrola in optimiranje proiz-
vodnega procesa izdelave ivernih
plos¢ z uporabo radunalnika«.

Opisan je sistem kontrole proiz-
vodnog procesa koji je razvijen u
Tvornici »MEBLO«, Nova Gorica, a
kojim se postizu uStede u raznim
fazama proizvodnje. UStede se po-
stiZu u slijedeéim podrucjima: po-
troinji ljepila; potrosnji toplinske
energije; potrosnji drva; potrosnji
elektri¢ne energije; povecanju kva-
litete ploca; postizanju stabilne kva-
litete plo¢a; poveéanju produktiv-
nosti.

(Svi referati s ovog Savjetovanja
tiskani su u BILTEN-u ZIDI, Su-
marski fakultet, Zagreb, god. 12
(1984) br. 1.1 2)

U izlaganjima i opseZnoj disku-
siji upozoreno je na vrlo teske uvje-

te u kojima radi i egzistira proiz-
vodnja plota od usitnjenog drva, a
sastoje se u slijedeéem:

a) Nagli porast troSkova proiz-
vodnje, uvjetovan s jedne strane
naglim rastom cijena osnovnih siro-
vina (drvo, ljepilo) i energije, te s
druge strane neadekvainim prodaj-
nim cijenama, dovodi ovu industriju
u tezak polozaj.

b) Nedovoljna snabdjevenost re-
zervnim dijelovima 1 nedostatak
sredstava za obnovu i modernizaci-
ju, neophodnih u ovoj grani proiz-
vodnje u rokovima 7—10 godina
(sadas$nja starost tvornice se krece
od 4—12 godina), ugrozava dalji rad.

¢) Proizvodnost i iskoridéenje
kapaciteta u tvornicama kreée se u
zapadnoevropskom prosjeku, ali je
i pored toga u 1983. godini 50% pro-
izvodada zabiljezilo znadajne gu-
bitke.

d) Znanstveno istraZivacki rad je
rascjepkan, nedovoljan i neorganizi-
ran u jugoslavenskim okvirima.
Oprema laboratorija ne zadovoljava.

€) Izgradena industrija MDF-plo-
¢a nalazi se u vrlo teSkom poloZaju,
gdje od detiri tri tvornice ne rade.

Radi rjeSavanja ovih i drugih
problema, kroz diskusiju je izrazena
zelja za ¢vri3éim povezivanjem pro-
izvodaca plo¢a od usitnjenog drva,
pa su u tom cilju predloZene i pri-
hvaéene slijede¢e preporuke:

1. Da se, radi boljeg udruZivanja,
koordinacije i rjefavanja problema-
tike ove proizvodnje, formira radna
grupa u okviru Odbora za primar-
nu preradu (grana 122) Opéeg udru-
Zenja Sumarstva, prerade drva, ce-
luloze i papira SFRJ. Odbor bi sa-
¢injavali predstavnici svake repub-
like, dva struénjaka iz podruéja pri-
mijenjenih istraZivanja i jedan pred-
stavnik u ime svih fakulteta. Odbor
se moZe prema potrebi i dopunja-
vati, te raditi putem komisija. Kao

prioritetni problemi, na éjem rje-
Savanju odbor treba djelovati, na-
vode se:

— Jedinstveni uvjeti privrediva-
nja i cijene u SFRJ;

— Udruzivanje znanstveno-istra-
zivatkog rada u SFRJ radi rjeda-
vanja problematike postoje¢e proiz-
vodnje;

— Priprema teza za obradu te-
me »PERSPEKTIVA PROIZVOD-
NJE PLOCA DO 2.000 GODINE«,

— Popis i evidentiranje rezerv-
nih dijelova;

— Organiziranje konsignacijskog
skladista;

— Povezivanje s domacéom stro-
jogradnjom;

— Obrazovanje kadrova;

— Povezivanje s proizvoda¢ima
ljepila radi poboljsanja kvalitete
ljepila;

— Odnos $umarstva i drvne in-
dustrije (jedinice mjere).

2. Sada$nji promasaji u izgrad-
nji MDF-plo¢a treba da posluZe kao
upozorenje da ubuduée svi projekti
moraju proéi struénu recenziju. Do-
sada$nji nadin rjeSavanja Kkritiéne
problematike MDF-plo¢a, prepusten
investitorima, bankama i vremenu,
neée dovesti do cilja. TraZzenje rje-
Senja treba dati struénoj kvalificira-
noj i odgovornoj komisiji, u sklopu
zajedni¢kog razmatranja sve tri ne-
uspjele tvornice.

3. Preporu¢a se da savjetovanje s
problematikom plo¢a od usitnjenog
drva bude redovan naédin sastajanja
istrazivada, struénjaka i privrednika,
koji rade na podruéju proizvodnje i
upotrebe plota od usitnjenog drva.

Na kraju savjetovanja prihvaéa
se prijedlog da pripremu i organiza-
ciju slijedeceg savjetovanja za 2—3
godine preuzme SR Slovenija.

V. Brudi — S. Petrovié
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U ovoj rubrici objavljujemo saZetke vaznijih ¢lanaka koji su objavljeni u najnovijim
brojevima vodeéth svjetskih ¢asopisa 8 podrudja drvne industrije. SaZeci su na
oznadeni brojem Oxfordske decimalne Klasifikacije, odnosno Univerzalne decimalne klasifika-
cije. Zbog ogranidenog prostora ove preglede donosimo u veoma skraéenom obliku. Medu-
lim, skre¢emo pozornost ¢itateljima i pretplatnicima, kao i svim zainteresiranim poduzeéi-
ma i osobama, da smo u stanju na zahtjev izraditi
fotokopije svih ¢lanaka koje smo ovdje prikazali u skraéenom obliku, Za sve takve naru-
dzbe ili obavijesti izvolite se obratiti Urednitvu tasopisa ili Instiutu za drvo, Zagreb, Ul

po uochbitajenim cijenama prijevode ili

podetku

630*862.2 — Philippou, J., Johns,
W. E, Nquyen, T.: Lijepljenje drva
cijepljenom polimerizacijom. Djelo-
vanje koncentracije vodikova perok-
sida na vezanje i svojstva ploé¢a ive-
rica. (Bonding wood by graft polyme-
risation. The effect of hydrogen pe-
roxide concentration on the bonding
and properties of particleboard).
(Verleimung von Holz durch Pro-
pfpolymerisation. Die Wirkung der
Wasserstoffperoxyd - Konzentration
auf die Bindung und Eigenschaften
von Spanplatten). Holzforschung 36
(1982), 1, s. 37 — 42.

Iverice su izradivane primjenom
vodikova peroksida i umrezavajuéih
veziva. Kao veziva primijenjeni su:
furfurilalkohol i smjese amoniumlig-
ninsulfonata s furfurilalkoholom od-
nosno formaldehidom. Iverje za izra-
du tih iverica bilo je od jele, dugla-
zije i bora. Djelovanjem topline ras-
pada se vodikov peroksid i tvori hi-
droksil-radikale i hidroksil-ione, su-
peroksid-radikale i kisik (Op). Ovi
reagiraju na do sada nerazja$njen
naéin s drvnim komponentama i tvo-
re kemijski aktivne grupe na povrsini
drva, koje onda s umreZavajucim ve-
zivima reagiraju i tvore veze drvo —
drvo. Mehani¢ka svojstva na ovaj
nadin izradenih iverica ne ovise samo
o koli¢ini primijenjenog vodikova pe-
roksida nego i o kemijskom sastavu
veziva. Poveéanjem udjela vodikova
peroksida raste i &vrstoca iverica. Si-
stem furfurilalkohol-ligninsulfonat
daje plofe najvete évrstoce, sistem
formaldehid-ligninsulfonat najmanje,
dok se svojstva plo¢a iverica proiz-
vedenih sistemom ligninsulfonat-
-formaldehid nalaze izmedu ovih
dvaju sistema. Svojstva izradenih
iverica odgovaraju propisima za plo-
¢e za vanjsku upotrebu prema ame-
rickim normama. Ispitivane vrste
drva nisu jednako pogodne za ovaj
natin lijepljenja, odnosno vezanja.
To se svodi na razlike u gustoéi u
kemijskom sastavu drvnih tvari.

Z. Smolé&ié-Zerdik

630*862.3 — Perléc, J.: ZapaZanja
o razvoju proizvodnje i sortimenta
plo¢a iverica (Poznamky k razvoju
vyroby a sortimenta trieskovych do-
sdk). Drevo, 37 (1982), 7. 5. 212—213.

Clanak sadrZi kratke informacije o
razvoju industrije iverica u CSSR i
u inozemstvu. Upozorenje na neke
tipove novih proizvoda, specijalizi-
ranih za konkretnu upotrebu, Navo-

de se njihova svojstva, tehnoloike
osobitosti i cijene.

630*812 — Dzurenda, L.: Odredi-
vanje koeficijenata toplinske vodlji-
vosti drva okomito na vlakanca iz
pridruZenog mreZnog nomograma.
(Uréenie koeficienta tepelnej vodi-
vosti dreva kolmo na vldkna zo
zdruZeného prieseénikoveho nomo-
gramu). Drevo, 37 (1982), 11, str.
317—321.

Clanak u teoretskom dijelu ras-
pravlja o nadinima izra¢unavanja
koeficijenta toplinske vodljivosti
vlaznog drva raznih vrsta drva i
toplina. Upozoruje na grelke kod
njegova izradunavanja u drvarskoj
praksi i u zakljuéku je sadrzan pri-
druzeni mreZni nomogram za odre-
divanje toplinske vodljivosti drva
za razne vrste drve, vlaznosti i to-

pline. B. Hruska

630*812,12 — Niemz, P., Wagner
W., Theis, K.: Stanje i moguénost
primjene zvuka pri istraZivanju dr-
va. (Stand und Maoglichkeiten der
Anwendung der Schallemissionsana-
lyse in der Holzforschung). Holz-
technologie, 24 (1983), br. 2, str, 91—
—95.

Poznato je da pri optereéenju
drva i drvnih konstrukcija dolazi i
znatno prije loma do tzv. mikrolo-
mova, koji se ¢uju i koji se stoga
analizom emitiranog zvuka mogu
pratiti -1 poblize ispitivati. Premda
su prva ispitivanja — u SAD i Ka-
nadi — provodena jo§ Sezdesetih go-
dina, dosad je, §to se tife primjene
na drvnom materijalu, relativno ma-
lo publicirano.

Autori daju najprije opéenita za-
pazanja o sloZenosti ove metode is-
pitivanja, zbog niza utjecajnih fak-
tora kao $to su P/ vlage u drvu te
smjer i predznak naprezanja. OpSir-
nije se bavi primjenom metode na
ivericama ispitujuéi mehanizam na-
stanka makrolomova, utjecaj mikro-
pukotina na puzanje iverica, zatim
utjecaj vrste ljepila na svojstva zali-
jepljenih elemenata, te deformacije
i pojave pucanja ugaonih spojeva
kod pokuéstva, a sve radi isprav-
nog oblikovanja i dimenzioniranja.
Posebno isti¢u moguénost primjene
i kod umjetnog susenja piljenica ra-
di pracenja, kontrole i pravilnog vo-
denja postupka,

630*824,8 — Kolejdk, M.: Lijep-
ljenje vrlo vlaZnog drva (Kleben

von Holz hoher Ausgangsfeuchte),
Holztechnol,, 24, (1983), br. 4, str.
200—203.

Pomanjkanje drvnog materijala
odgovarajuée kvalitete i dimenzija
prisiljava na primjenu i proizvod-
nju zalijepljenih elemenata u vlaz-
nom stanju, kada zbog tehnoloskih
i energetskih razloga treba izbjeéi
klasiéni postupak suéenja.

Veéi broj publikacija posvecen
je problemu lijepljenja u vlaZnom
stanju do 30 ljepilima na bazi
umjetnih smola. Da bi se postigla
odgovarajuéa kvaliteta spoja, po-
trebno je ipak povriinu lijepljenja
prethodno osufiti na 15—18%, jer
veéi sadrzaj ne zadovoljava, pogoto-
vo ne s gledista dinamiékog optere-
éenja spoja, ni ako je isti izveden u
obliku klinastog utora.

Pokuse lijepljenja autor izvodi
s vlaZnom bukovinom uz brzo kon-
taktno zagrijavanje povr$ina ma hi-
draulickoj presi. Pri tome ispituje
utjecaj temperature i trajanje kon-
takta, uklju¢ivdi i utjecaj trajanja
klimatizacije nakon preSanja, na
kvalitetu spoja. Pokusno ljepilo bilo
je na bazi fenolformaldehida. Kva-
litet zalijepljenog spoja provjeravan
je odredivanjem ¢évrstoée na smik na
epruveti prema standardima CSSR.
Optimalne vrijednosti spoja postig-
nute su zagrijavanjem kontaktne
povrsine kod 150° C kroz 240 sekun-
di. Postignute rezultate treba na-
stavkom ispitivanja nadopuniti.

J. Hribar

630*832.1 — Krutel, F., Chovanec,
D.: Varijabilnost kvalitete isporuka
bukovog drva (Variabilita kvality
dodavok bukového dreva). Drevo, 37
(1982), 8, str. 223—226.

Autoni se nadovezuju na veé objav-
ljene podatke o problematici pro-
dukeije drva detinjada i listada. Do-
punjuju ih rezultatima analize ko-
jom dokumentiraju varijabilnost
kvalitete bukovih trupaca i dopunju-
ju obja$njenje uzroka toga stanja.
Velika varijabilnost kvalitete buko-
vine jedan je od uzroka zasto se ne
preporu¢a prodaja i otkup oblovine
u cijelim duZinama po jedinstvenoj
cijeni bez uolavanja kvalitete.

630*832.1 — Palovié, J.: Razvojni
trendovi u pilanskoj industriji (Vy-
vojove trendy v pilidrskom priem-
m)ésle). Drevo, 37 (1982), 8, s. 218—
—222,
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Autor ¢lanka navodi trendove u
podrudju razvoja strukture pilanske
mdustrije (koncentracija, integraci-
ja, specijalizacija) 1 kao posljedicu
toga izmijenjenih odnosa isporudi-
Jac — preuzimad izmedu Sumarsiva
i pilanske industrije. Program inten-
zifikacije proizvodnje vidi u daljoj
primjeni i koris¢éenju modernom
tehnikom kroz nove sisteme uprav-
ljanja i organizacije. Maksimalizira-
no iskoristenje sirovine, programira-
nje proreza i optimizacija procesa
glavne su karakteristike upravljanja
pilanskom proizvodnjom.

630*833.15 — Biniek, P., NowacKi,
Z.: Cvrstoéa ugaonih nazubljenih
spojeva jednostavnih prozora (Pev-
nost’ rohovych zubovitych spojov
jednoduchych okien). Drevo, 37
(1982), 12 str. 364—367.

U uvodu ¢lanak sadrzi pregled o
upotrebi i osobinama ¢&vrstoée na-
zubljenih spojeva u proizvodnji gra-
devne stolarije. Drugi je dio posve-
¢en opisu eksperimentalnih radova,
¢iji je cilj bio ocijeniti pogodnost
ugaonog nazubljenog spoja kod pro-
izvodnje jednostavnih prozora i us-
porediti njegovu évrstocu s ¢évrsto-
¢om do sada upotrebljavanog spoja
na dvostruki d&ep.

B. Hruska

630%836.1 — Dziegielevski, S., Ka-
pica, U., Niescierowicz, W.: IstraZi-
vanje postolja za tapecirano pokué-
stve. (Untersuchungen von Polster-
mobelgestellen). Holztechnologie, 24,
(1983), br. 3, str. 161—1865.

Misljenje je autora da opterec¢ena
postolja pokuéstva treba dimenzio-
nirati na bazi prora¢una na ¢vrstoéu,
a ne samo na osnovi dugogodiSnjeg
iskustva projektanata. Sadrzaj rada
je stoga posveéen analitickom odre-
divanju sila i naprezanja u sastav-
nim elementima reSetkastog posto-
lja u ovisnosti o korisnom vanjskon:n
optereéenju te o opterefenju koje
izazivaju nategnuti pojasi (gurti).
Kako promatrani reSetkasti okviri
postolja predstavljaju stati¢ki neod-
reden sistem, potrebno je kao prvo
zamijeniti ga stati¢ki odredenim si-
stemom. Primjena digitalnih racu-
nara neophodna je pri rjefavanju
ovog problema.

Rezultat dosta slozenih prora¢una
jest raspored sila po regetkastom
okviru te visina naprezanja j savoj-
nih i torzionih momenata na évo-

riftima | u pojedinim spojnim ele-
mentima okvira. Grafi¢ki prikaz re-
zultata proraduna, unesenih u tabli-
ce, pregledno pokazuje mjesta naj-
ve¢ih naprezanja i momenata, koja
su stoga i najodgovornija za trajnost
postolja odnosno i ¢titavog tapecira-
nog predmeta, U koridtenju ovih re-
zultata pri dimenzioniranju spojnih
clemenata postolja autori vide uvjet
za optimalni utrosak drvnog mate-
rijala.

J. Hribar

630*836.1 — Haninec, 1., Drahop,
M., Mozola, P.: Kombinirani stroj za
ispitivanje ormara i stolova (Kom-
binovany stroj na skusanie skrin a
stolov). Drevo, 37 (1982), 11, s, 322—
—324,

U Drzavnom institutu za drvna
istrazivanja u Bratislavi razvijaju
strojeve za stanice za ispitivanje na-
mjestaja u poduzeédima. Poduzeéu
Mier Topoléani bio je predan prvi
od tih strojeva. Radi se o kombini-
ranom stroju namijenjenom za ispi-
tivanje korpusnog namijestaja i sto-
lova. Opis njegove konstrukecije i
djelovanja predmet je ovog ¢lanka.

630*836.1 — Prokopova H. i Kres-
sa, F.: Ojastudivanje kreveta u ino-
zemnoj proizvodnji (LuZkové ¢alou-
neni v zahraniéni vyrobe). Drevo,
37 (1982), 8, s. 231—233.

Nakon kratkog pregleda historij-
skog razvoja kreveta, ¢lanak infor-
mira 0 modernim smjerovima u ob-
likovanju i proizvodnji ojastucenih
kreveta u inozemstvu. Radi se o
plastiécnom krevetnom rostilju, o
ojastudivanju kreveta s elasti¢nim
kosturom 1 o ojastu¢ivanju kreveta
pjenastim tvarima. IstiCe se znade-
nje pogodnog kreveta za zdravlje i
radnu aktivnost ¢ovjeka.

630*836.1 — Rouca, E.: Prerada
iverica u industriji namjestaja i za-
htjevi na njihovu kvalitetu (Zpraco-
vani drevotriskovych desek v nidbyt-
karském prumyslu a pozadavky na
jejich kvalitu). Drevo, 37 (1982), 10,
s. 281—282.

Iverice su postale jednim od od-
luéujuéih materijala u proizvodnji
namjesStaja. Njihovo optimalno isko-
ristavanje vrlo je aktualno jednako
kao i njihova kvaliteta, U &lanku se
iznose najvazniji zahtjevi u proiz-
vodnji namjestaja na kvalitetu ovih
ploéa, naro¢ito na neravnost, na

prihvatljivost gornjeg sloja, vrijed-
nost sprefavanja, rasporedenos. gu-
stoc¢e povrdine ploc¢a i kvalitetu po-
vriine.

B. Hru$ka

630*862.2 — Deppe, H. J.: O otpor-
nosti na hidrolizu mijefanih amino-
plastiénih ljepila u plofama iveri-
cama, (Zur Hydrolysebestindigkeit
von Aminoplastmischharzverleimun-
gen in Holzspanplatten) Adhision
27 (1983), 10, s. 16—19.

UF — smole imaju za proizvod-
nju iverica velike prednosti i veliki
napredak u proizvodnji drvnih plo-
¢a i materijala ne bi bio mogué¢ bez
tehniéki i ekonomski interesantnih
UF — smola, odnosno ljepila. Ipak
ta ljepila imaju i nedostatak u sla-
bijoj otpornosti na vlagu, a time i na
klimatske uvjete, pa plo¢e s UF —
smolama kao vezivima imaju ogra-
ni¢enu primjenu u gradevinarsivu.
Kao uzrok slabijoj otpornosti UF-
-smola na vlagu navodi se naginja-
nje hidrolizi i krtosti tih smola, a
osjetljivost na hidrolizu ovisna je o
vlazi, temperaturi i ph-vrijednosii.
Tom nedostatku UF-smola nastojalo
se doskotiti primjenom PF-smola
(fenol-formaldehidnih smola) ili iz-
radom mijeSanih MUF-smola (mela-
min--urea-formaldehidnih smola)
kao ljepila za ploce iverice u po-
druéjima velike vlaZnosti. Dalje po-
veéanje otpornosti MUF-smola na
vlagu i klimatske utjecaje moze se
postiéi modificiranjem i primjenom
mijesanih smola npr.:

MUPF melamin - urea - -fenol -
formaldehidne smole

MIUF melamin - urea - izocija-
nat - formaldehidne smole

U ¢lanku je opisan naéin ispiti-
vanja efikasnosti modificiranja na-
vedenih mijesanih smola i svrha po-
boljdanja otpornosti na vliagu i at-
mosferilije. Navodi se ispitivanje
ubrzanim starenjem na laboratorij-
skom uredaju Xenotest i odrediva-
nje ¢vrstode na raslojavanje u su-
hom i mokrom stanju prema DIN
52365 i DIN 68763. Ustanovljeno je,
medutim, da je diferenciranje ¢istih
i na razli¢ite nadine modificiranih
smola za sada moguce odredivanjem
vladne &vrstoe u mokrom stanju, tj.
nakon 2h u kipuéoj vodi prema DIN
68763 uz prethodno drZanje uzoraka
u kiseloj kupki 24h kod 70°C i ph 1.

Z. Smolti¢-Zerdik
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Kemijski kombinat S
Radna organizacija ,CHROMOS" —

~ Postupak odredivanja unutraSnjih
naprezanja u previakama lakova

konzolnom

Mr. Nikola Mrvos, dipl. ing.

10UVOD

U svim lakovnim filmovima — prevlaka-
ma — egzistiraju naprezanja. PreteZno se ra-
di o vlaénim naprezanjima. Ona su poslje-
dica formiranja i starenja prevlake, dilata-
cijskih promjena prevliake i podloge, nemir-
nosti podloge (ako se radi o drvnoj podlozi)
i kombinacije gornjih ¢inilaca u eksploata-
cijskim, ¢esto i vrlo nepovoljnim, uvjetima.
U krajnjim sluéajevima, kad naprezanja do-
segnu i premaSe adhezijske sile kojima je
prevlaka vezana uz podlogu, dolazi do odva-
janja prevlake od podloge. Ovaj proces de-
gradacije zapoéinje pucanjem, a nastavlja se
ljuitenjem prevlake kod vlacnih, pozitivnih,
odnosno boranjem (pojavom naranéine kore)
kod tlaénih, negativnih naprezanja.

Prevliaka ima zaStitnu ulogu; §titi drvo i
metal od vanjskih utjecaja. Istovremeno istice
prirodnu teksturu drva — oplemenjuje ga.
Isto tako, ¢esto neuglednoj metalnoj povrsini
daje Zeljenu boju i sjaj. NaruSena, destruirana
ili degradirana prevlaka gubi svoju osnovnu
funkciju zagtite i dekorativnosti. Prevlaka se
moZe narufiti uslijed vanjskih i unutradnjih
utjecaja. Vanjski su utjecaji udari, ogrebo-
tine, abrazija ili, op¢enito, mehanic¢ka oStece-
nja. Unutradnji su utjecaji veé spomenuta
naprezanja u samoj prevlaci, I dok se na
vanjske utjecaje ne moZe mnogo djelovati,
oni ovise o natinu upotrebe lakiranih pred-
meta, pa su toliki koliki su, dotle se unu-
trasnja naprezanja mogu regulirati. Pogod-
nom formulacijom recepture i adekvatnim

metodom

UDK 630*829.1
Struéni rad

nacinom primjene moze se utjecati da se unu-
traSnja naprezanja u prevlakama veé¢ na sa-
mom pocetku formiranja prevlake razvijaju
unutar dopustivih granica.

Da su unutra$nja naprezanja u prevlaka-
ma negativna pojava (osobito vlaéna), uoce-

Slikp 1 -~ U
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nutarnjlh naprezanja
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Sl. 2 — Uzorak-nosa® s uévri¢enom d&elitnom trakom
(konzolom)

Sl, 3 — Stalak za odlaganje s uzorcima

no je. Ali, da bi se uopée znalo kolika su, po-
trebno ih je na neki nadin izmjeriti. Za mje-
renje unutraénjih naprezanja postoji viSe me-
toda (opti¢ka, interferometri¢ka, tenzometri-
¢ka i dr.). Mi smo se odluéili za konzolnu
metodu, Konzolna je metoda prihvaéena u

Sl. 4 — Stalak za nanos laka

svijetu. Njom se sluZe znanstvene institucije,
istrazivatko-primjenski laboratoriji i indust-
rija. Primjenjuje se u Engleskoj, SSSR-u, Ka-
nadi, Danskoj i Njemackoj, a od nedavno je
uvedena i u Chromosu.

U nastavku ¢e biti prikazano nekoliko
primjera rezultata ispitivanja za neke vrste
lakova.

2.0 OPIS UREDAJA

Chromosov uredaj za mjerenje unutras-
njih naprezanja u prevlakama konzolnom
metodom sastoji se od dva osnovna dijela i
nekoliko pomoénih naprava (sl. 1). Osnovni
dijelovi su stereomikroskop (»Technival 2«)
i koordinatno mjerno postolje (»Chromos-
metal«). Pomoéne naprave su: nosadi konzo-
la (sl. 2), celiéne trake, stalci za odlaganje
(sl. 3), stalci za nanos laka (sl. 4), posuda za
kondicioniranje i ostalo (podloZna ploda od
pleksiglasa, kutnik i pomiéno mjerilo).

Postupci pripreme uzoraka, mjerenja, te
proratuna unutradnjih naprezanja bit ¢e opi-
sani u slijedeéem dvobroju ovog ¢asopisa.
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Tribina voéi »Karavane prijateljstva 2« po Africi

Dne 31. svibnja 1084. Institwt za drvo u Zagrebu organizirao je, u
suradnji sa Savezom in2enjera i {ehnitara $umarsiva i drvne industrije,
u prostorijama Saveza, tribinu uodi »Karavane prijateljstva 2« po Africl
Na tribini je odizao predavanje Sijepan Stere, asistent na Geografskom
odjelu Prirodoslovno-matemati¢kog fakulteta.

U svom predavanju S. Sterc je
jstaknuo da je »Karavana prijateljs-
tva~ Tibora Sekelja iz 1962—63, go-
dine, koji je tada obi%ao neke afritke
prijateljske zemlje. Cilj je ekspedi-
cije prodirenje suradnje i prijateljs-
tva izmedu Jugoslavije i afri¢kih ze-
malja. upoznavanje nadina Zivota
ljudi, proudavanje prostornih i dru-
Stvenih sadrzaja i skupljanje osnov-
nih informacija o struktuni i mo-
guénostima gospodarstva afri¢kih
zemalja. Za tu ekspediciju mogué
je interes Sumarskih i drvnoindu-
strijskih struénjaka.

Prvi dio puta obuhvatio bj isto-
¢ni dio Afrike: Egipat, Sudan, Ugan-
du, Ruandu, Burundi, Keniju, Tan-
zaniju. Malavi, Zambiju, Zimbabve,
Mozambik, Madagaskar i Bocvanu.
Drugi bi dio trebao obuhvatiti ze-
mlje zapadne Afrike: Angolu, Zair,
Gabon, Kamerun, Nigeriju, Benin,
Togo, Ganu, Obalu bjelokosti, Li-
beriju, Sijeru Leone, Mali, Senegal,
Mauritaniju i Maroko, te bi se ka-
ravana zatim preko AlZira vratila
morskim putem kuéi.

Ekspedicija od 8 osoba krenut ce
na put u 2 terenska vozila (Land-
rover) vjerojaino krajem 1984, go-
dine, a u njoj ¢e sudjelovati asi-
stenti i studenti Zagrebafkog sve-
uéilista. Karavana putuje pod po-
kroviteljstvom Etnografskog muzeja
u Zagrebu, Instituta za zemlje u
razvoju Zagreba i Instituta za drvo
u Zagrebu, a glavni organizator je
Medunarodni studentski klub prija-
teljstva. Predvideno je da ~»Kara-
vana prijateljstva 2« susretne jednu
ameri¢ku ekspediciju koja prolazi
tropskim podruéjima oko svijeta, a
¢lan joj je poznati svjetski putnik,
Zagreptanin, Zeljko Malnar.

S. Sterc je u tijekom predavanja
dijapozitivima prikazao klimatske
prilike, Sumski pokrov i stanovnist-
vo Afrike.

Mr Stjepan Petrovié, dipl. ing,
direktor Instituta za drvo, upozorio
je u diskusiji na korisnost ovakve
ekspedicije. On je ujedno obavije-
stio mazofne da je sa Zavodom za
medunarodnu tehniéku suradnju do-
govoren program u okviru kojeg dr
Salah Omer iz Instituta za drvo pu-
tuje na 2 mjeseca u Afriku, da bi
na&ao moguénosti za ostvarenje po-
slovne suradnje na podruéju drvne
industrije i Sumarstva i ostalih gra-
na gospodarstva, Jedan od glavnih
ciljeva »Karavane prijateljstva 2«
iakoder je prodirenje poslovne su-
radnje Jugoslavije i afri¢kih zema-
lja. Institut za drvo podupire tu ak-

ciju, jer se i on Zelj svojom dje-
latnod¢u jace probiti u svijet. On je
registriran u »Zajednici consulting
organizacija Jugoslavije«, koja je
¢lan FIDIC-a (Medunarodne orga-
nizacije za poslove consultinga).

U raspravi je sudjelovao | dr
Salah Eldien Omer, dipl. ing., koji
je rekao da na podru¢ju Sumarstva
veé¢ postoji suradnja izmdu Jugosla-
vije i Sudana, ¢iji je jug bogat 3u-
mama. Drvna industrija ima kapa-
citete i ostale preduvjete za izvoz
namjestaja i drugih drvnih proizvo-
da u afri¢ke zemlje, Drvna jndu-
strija Jugoeslavije mogla bi biti pra-
teéa proizvodnja, uz gradevinarstvo,
koje se ve¢ dosta probilo na trziite
afri¢kih zemalja.

U raspravu se ukljuéila i mr Ma-
renka Rado$, dipl. ecc, iz Instituta
za drvo, koja je izvijestila nazo&ne
o pripremama Instituta za drvo za
ovo studijsko putovanje.

Za vrijeme proSlog Zagrebaékog
velesajma upuéen je anketnj upit-
nik privrednicima radi prikupljanja
informacija kojima je neophodno
raspolagati da bi se ostvarili uspje-
$ni poslovni kontakti. Odgovori na
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anketu upuéuju da su to slijedete

informacije:

— osnovha obiljeZja potrodnje poje-
dinih vrsta proizvoda

— osnovne informacije o stanovnii-
tvu (broj, kupovna snaga, navike,
obi¢aji | mjesto stanovanja)

— proizvodnja u zemlji | ponuda
koja se ostvaruje iz viastite pro-
izvodnje, uvoz, izvoz

— organizacija kanala uvoz-izvoz

— propisi | zakoni u oblasti uvoza.

Privrednici su prvenstveno zain-
teresirani za izvoz razmih indusirij-
skih proizvoda, uvoz sirovina (npr.
furnirskih trupaca i sirovina za ke-
mijsku industriju), te za razne obli-
ke poslovne tehnitke suradnje.

Govore¢i o propisima afri¢kih ze-
malja, mr Rado§ je spomenula pri-
mjer Egipta, koji ima interesa za
poslovno-tehni¢ku suradnju, ali ne
za uvoz, npr. gotovog namjedtaja,
pa se u tu zemlju moZe uvoziti taj
proizvod samo u dijelovima.

Sve radne organizacije koje su
se ukljuéile u anketu zainteresirane
su za gospodarsku suradnju, npr.
za izvoz gotovih proizvoda, poslov-
no-tehni¢ku suradnju, uvoz sirovina
(npr. furnirskih trupaca i sirovina
za kemijsku industriju).

Zainteresirane radne organizaci-
je mogu se za sve podatke obratiti
Institutu za drvo u Zagrebu.

D.T.iS. E. O.

Komercijalni razvoj kloniranih Suma eukaliptusa

Leopoldo G. Brandao, Edgard
Campinhos Jr., Ney M, dos Santos
i gdjica Yara K. Ikemori iz Acra-
cruza, Brazil dobitnici su nagrade
Marcus Wallenberg za 1984. koju im
je dodijelio Upravni odbor Fonda-
cije Marcus Wallenberg za unapre-
divanje znanstvenih istraZivanja u
Sumarstva i preradi drva. Nagrada
brazilskoj ekipi dodijeljena je jed-
noglasno odlukom Selekcijskog od-
bora za »pionirski rad koji vodi vaz-
nim znanstvenim i tehnolo$kim pro-
donima u razvoju komercijalnih $u-
ma baziranih na kloniranom euka-
liptusus«,

Ekipa — pobjednica postigla je
izvanredne rezultate u uzgajanju
plantaZa eukaliptusa u Brazilu, ko-
risteéi se razliéitim pulom gena iz
nekoliko vrsti i hibrida, s mnogih
geografskih mjesta. Pri tom su se
koristili naprednom mehaniziranom
tehnikom za podizanje i uzgajanje,
da bi se dobile plantaZe Suma iz
reznica, koje ée postati izvor za do-
bivanje Sumskih proizvoda i ener-

gije.

Godisnji prirast dosize 10—20 puta
veéu vrijednost nego prirodne Sume.
Urod ploda je poveéan za nekoliko

puta u usporedbi s plodnoséu sje-
menskih plantaza eukaliptusa. Ot-
pornost prema bolestima i napadu
insekata je povecana. Kvaliteta i ho-
mogenost drva takoder je poboljsa-
na, kao i prilagodljivost razli¢itim
podnebljima i raznim vrstama tla.

Ekipa je osnovala plantaze blizu
Acracruza na Atlantskoj obali Bra-
zila, sjeverno od Rio de Janeira. S
radom su poceli 1968. g. na napus-
tenom zemljistu i sada dobivaju do-
voljno sirovine za veliku tvornicu
celuloze.

Cetvria po redu godiinja nagrada u
rujnu

Nagrada od 500.000 Svedskih kru-
na dodjeljuje se u znak priznanja i
za poticanje nauénog i/ili tehnolos-
kog dostignuéa u Sirokom podrudju
Sumarstva i drvne industrije.

Nagrada je osnovana 1980. g. u
¢ast sada pok. Dr Marcus Wallen-
berga, nakon odlaska s duZnosti
predsjednika odbora Stora Koppar-
berg, vodedeg Svedskog poduzeda za
fumske proizvode. Cetvrta po redu
nagrada predat c¢e se u Falunu,
Svedska 14. rujna 1984. g A M.
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SPOERRI & CO. AG

STROJEVI ZA OBRADU DRVA / STROJOGRADNJA
Telefon: (01) 362.94.70

CH-8042 ZURICH
Schaffhauserstrasse 89

Eriell wHorstmann
Bohr-und Einpresstechnik

PROIZVODI:

e automate za upustanje petlji za

namjestaj i gradevnu stolariju

e automate za montazu okova za

ugaono sastavljanje elemenata

montaznog namjestaja

e pneumatske preSe za ladice

@?eyema/z/z)

Primjenjuje se u proizvodnji malih do srednje
velikih serija, tamo gdje se postavljaju veoma
visoki zahtjevi na kakvoéu brusene povr3ine.
Za brusenje drva i laka mogu se ukljuiti raz-
ligite brzine brusne trake.

Dielovanje pritisne povrdine plosnate elastic-
ne pritisne grede elektronickim putem auto-
matski podegavaju obratci po svom obliku i ve-

o et g e e T By e

Automat za montazu okova BAM-I

Traéna brusilica BA 2 — Elektronik

li¢ini. Razlike u debljini obradaka u podrugju
tolerancija od najmanje 2 mm, bilo unutar jed-
nog obratka ili izmedu dva razli¢ita obratka,
izjednaduju se automatski bez dodatnog uredaja.

Brusilica tip BA 2 — Elektronik jest automat
za brudenje koji posluzuje samo jedna osoba.

Stroj se proizvodi u standardnim S$irinama bru-
denja od 2.300, 2.550 i 2.800 mm.
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EXPORTDRVU

RADNA ORGANIZACIJA ZA VANJSKU | UNUTARNJU TRGOVINU DRVOM, DRVNIM PROIZVODIMA
PAPIROM, TE LUCKO-SKLADISNI TRANSPORT | SPEDICIJU, n. sol. o.
41001 Zagreb, Marulicev trg 18, Jugoslavija
telefon: (041) 444-011, telegram: Exportdrvo Zagreb, telex: 21-307, 21-591, p. p.: 1009

Radna zajednica zajednickih s!uzbi
41001 Zagreb, Mazuranicev trg 11, telefon: (041) 447-712

OSNOVNE ORGANIZACIJE UDRUZENOG RADA:

OOUR VANJSKA TRGOVINA OOUR OPREMA OBJEKATA
41000 Zagreb, Marulicev trg 18, — INZINJERING

pp 1008, tel. 444-011, telegram: 41001 Zagreb, Vlaska 40, telefon:
Exportdrvo-Zagreb, telex: 21-307, 274-611, telex: 21-701

21-591 OOUR VELEPRODAJA

OOUR MALOPRODAJA 41001 Zagreb, Trg Zrtava faSizma
41001 Zagreb, Ulica B. Adzije 11, 7, telefon: 416-404

pp 142, tel. 415-622, telegr. Export- OOUR POGRANICNI PROMET
drvo-Zagreb, telex 21-865 52394 Umag, Obala Mar3ala Tita
OOUR »SOLIDARNOST« bb, telefon 72-725, 72-715

51000 Rijeka, Sarajevska 11, pp OOUR BEOGRAD

142, tel. 22-129, 22-917, telegram: 11000 Beograd, Bulevar revolucije
Solidarnost-Rijeka 174, telefon: 438-409

XPORTDRVO

EXPORTDRVO U INOZEMSTVU

Wy

PRODAJNA MREZA

U TUZEMSTVU: Vliastite firme:

ZAGREB EUROPEAN WOOD PRODUCTS, Inc. 35-04 30th Street Long
RIJEKA Island City — New York 11106 — SAD
BEOGRAD OMNICO G.m.b.H., 83 Landshut/B, Watzmannstr. 65 (SRNJ)
LJUBLJANA OMNICO ITALIANA, Milano, Via Unione 2 (ltalija)
(ZJEIISIE: EXHOL N. V., Amsterdam, Z Oranje Nassaullan 65
(Holandija)

SIBENIK
SPLIT Poslovne jedinice:
PULA Representative of EXPORTDRVO, 89a the Broadway Wimbledon,
NIS London, S. W, 19-IQE (Engleska)
PANICEVO EXPORTDRVO — Pariz — 36 Bd. de Picpus
;fBAﬁ EXPORTDRVO — predstavnistvo za Skandinaviju,
BJSELOVAR Drottningg, 14/1, POB 16-111 S-103 Stockholm 18

- - ij Pr. 13. DOM 10-13
SLAV. BROD EXPORTDRVO Moskva Kutuzovskij Pr

i ostali potrosacki
centri u zemlji

EXPORTDRVO — Casablanca — Chambre économique
de Yougoslavie — 5, Rue E, Duployé — Angle Rue Pegoud.
2tme étage



