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Struéni rad

Sazetak

Autor iznosi tehnolo$ke uvjete proizvodnje DLK redoslijedom prema karti
tehnolodkog procesa. Radi se o uvjetima koji prate rutinsku tehnologiju, a koji
se ne smiju izostavljati. TeZiste jzlaganja je na vlaZnosti grade, njenoj anatomskoj
gradi, kvaliteti obradene povriine elemenata, fazi lijepljenja i presanja te kontroli
odredenih tehnolo$kih faktora. Korektnom tehnologijom garantira se kvaliteta
konstrukcija.

Kljnéme rijeci: drvene lijepljene konstrukcije (DLK) — tehnolodke karak-
teristike i kvaliteta DLK

TECHNOLOGICAL CONDITIONS CONTRIBUTING TO THE QUALITY OF WOOD
LAMINATED CONSTRUCTIONS

Abstract

The author presents technological conditions of production of Wood Laminated
Constructions (aILC) in order of technological process card. The paper deals with
conditions following routine technology and that must not be omitted. The paper
focuses on the timber moisture content and its anatomical structure, gnality of
treated elememt-surfaces, gluing and pressing stage as well as on specific control
points. Correct technology ensures quality of construction.

Key words: wood laminated constructions — technological characteristics and
grality of wood laminated constructions
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1.0 UVOD

Stru¢noi je javnosti poznato da kvaliteta, a time
i sigurnost lijepljenih inZenjerskih konstrukcija od
drva (DLK). ovisi o korcktnom izvodenju tehnolokog
procesa njihove proizvodnje. Drugim rije¢ima, strikt.
nim pridrzavanjem tchnoloskili rivieta garantira se
kvaliteta proizvedenih konstrukeija u njihovoj pri-
mijeni.

U iznimnim sluéajevima, kad se pojave sumnjeu
kvalitetu nckog clementa ugradenog u objekt, pni-
stupa se njegovu ispitivaniju, tj. ponasanju pod uvje-
tima simuliranog opteredivanja, izravno na veé po-
dignutom objektu.

Mnogo je racionalnije i svrsishodnije nastojati
da se ved u tvornioi rijeSe sva pitanja kvalitete kon-
strukcija i time izbjegne vrlo skupo i dugotrajno
ispitivanje. Cilj je ovog ¢lanka da iznese neke tehno.
ISE)‘\\C uvjete od znadenja za kvalitetnu proizvodnja

2.0 1ZBOR TEHNOLOSKOG PROCESA
PROIZVODNIJE

Danas su u svijetu razvijena tri tipa tehnologkog
procesa proizvodnje DLK, koji se mogu definirati po
osnovi njihova kapaciteta.

Tako postoje mali kapaciteti (do 2.000 m3 netto
DLK), gdje se radi o clementima manjeg raspona,
pa se zato primjenjuje proto¢no lijepljenje, srednji
kapaciteti (do 5.000 m3 netto DLK), gdje se primje-
njuje ru¢no presanje elemenata, i veliki kapaciteti
(do 8.000 m3 netto DLK) s automatskim pre$anjem
elemenata. (Slika 2)

Buduci da se prakti¢no uvjeti kvalitete konstruk-
cija postavljaju bilo na proizvodne faze bilo na ope-
racije, u ovom radu je kao uzorak usvojena tehno-
logija srednjeg kapaciteta koja je prikazana tehno-
Joskom kartom na slici 1. U daljnjem izlaganju nije
bilo potrebno tretirati sve navedene djelatnosti ozna-
&ene na karti, nego samo one koje su od osobitog
znacenja za postizanje kvalitete.

3.0 TEHNOLOSKI UVJETI

Uvieti koji se ovdje navode osnivaju se na rezul-
tatima znanstveno-istrazivaékog rada domacih i stra-
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nih aatora, a takoder i na rezultatima prakt,iénog
iskustva, Oni ¢e se navesti prema redoslijedu toka
tehnoloskog procesa proizvodnje DLK.

3.1 Susenje grade (0—2)

Susenje okrajéene grade drva jela/smreka za
proizvodnju DLK obavlja se prirodno ili umjetno.
Potrebna vlaznost grade ovisi o mikroklimi pro-
stora u kome ¢e se elementi ugraditi (vlaga ravno-
teze) 1 zahtjeva koje postavlja ljepilo.

Nedovolina paznja pri ostvarenju potrebne vlage
ravnoteze u drvu moze izazvati neZeljene posljedice
(bubrenje, utezanje) u DLK konstrukcijama, s pozna-
tim prate¢im pojavama.

Radi otklanjanja ovih nepoZeljnih pojava, Egner
daje slijedeée orijentacijske vrijednosti vlage hidro-
skopske ravnoteze drva koje se ima ugraditi:

— Grijani, dobro zrafen; prostori 9 * 30/,
— Nezagrijavani zatvoreni prostori 12+39%
— Poknivene otvorene gradevine 15+3%
— Gradevine potpano pod utjecajem

atmosfere 15 £ 59/

Navegiene vrijednosti vlage ravnoteZe uglavnom se
poklapaju s onima koje zahtijeva ljepilo. Ta se vlaz-
nost krece jzmedu 12 i 18%.

3.2 Kontrola Sirine godova

_Osim zahtjeva u pogledu orijentacije godova da
»lijeva« strana jedne lamele nalijeze na »desnu«
stranu druge, zahtijeva se i odredena $irina godova.
Presiroki godovi kod pojedinih lamela imaju za po-
sljedicu vecu poroznost drva, a time i manju &vr-
stocu, $to moze dovesti do smanjenja nosivosti kon-
strukcije. Dokazano je da je najpovoljnija maksimal-
na $irina godova 4 mm (po nekim autorima 5 mm).
Ova ocjena vrsi se bilo okularno bilo elektronskim
uredajem, neposredno pred ulazak obradaka u pro-
izvodnju.

3.3 Kontrola vlaZnosti ulazne grade (K-2)
Jedna kontrola vlaZnosti definirana je reZimom

umjetnog sudenja. Drugu je obvezno izvr$iti na sva-
koj piljenici bar na 2 mjesta prije proizvodnje DLK.
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Prevlazne ili presuhe piljenice treba odbaciti radi
naknadnog kondicioniranja. Postoje veé¢ uredaji za
automatsko izbacivanje piljenica neodgovarajuée vla-
7nosti. Onj su obi¢no ugradeni na poletku linija za
izradu klinastih (zapcastih) spojeva (Dimter, Minda
Cook, Bolinders LTD idr.). Takoder se na pocetku
proizvodnje svaka piljenica obvezno dijagnosticira,
tj. okularno se ocjenjuje mjena geometrijska tsprav-
nost, biolo$ka zdravost, boja i dr.

3.4 Izrada Kklinastih spojeva (0—35)

Spajanje dviju ili vide piljenica_provodi se lijep-
lienjem videstrukih zubaca trapezoidnog oblika, koji
se izraduju na ¢elima piljenica. Tijekom zadnjih de-
set godina, razvoj ¢eonog spajanja piljenica klinasto-
-zup€astim spojem (Keilzink) usmjerio se na njihovu
diferencijaciju u ovisnosti o podru¢ju primjene.
Ilustracije radi, ranije je visina zupca bila 60 mm
(jako optereéeni komadi), dok se danas izraduju zup-
ci 15 mm visine (prema DIN 68 140). ) .

Buduéi da se na pocetku ove linije nalazi i stroj
za popreéno prerezivanje piljenica, koji, osim odsi-
jecanja raspucanih i potamnjelih ¢ela piljenica, moze
vrditi izrezivanje gre$aka grade, to se ovdje moze
obavitj i pobolj$anje kvalitete grade prema zahtje-
vima gradevinskih propisa o kvalitetnim razredima.

3.5 Kondicioniranje lamela (S—3)

Gotove, neblanjane lamele slazu se u pakete i obi-
ljezavaju na temelju posebne liste dostavljene iz te-
hni¢ke pripreme, Da li ¢e se lamele stanovito vri-
jeme kondicionirati ili ne, ovisi o tome jesu li
¢eon; spojevi piljenica lijeplieni na hladno il su ti
spojevi, radi skracivanja vremena proizvodnje, za-
grijavani (najée$¢e VF uredajem).

U prvom slu¢aju lamele trebaju odlezati 6—8 sati
prije operacije blanjanja radi otvrdnjavanja ljepila
u zaplastim spojevima. Naprotiv, u drugom slucaju,
lamele na treba dulje vremena kondicionirati.

3.6 Priprema lamela za lijepljenje (0—5)

Lamele moraju biti tako pnipremljene da kon-
taktne povrsine koje se medusobno lijepe budu bes-
prijekorne.

Sl. 2 — Aksonometrijska shema ui za

drvenih lijepljenih konsuctm.rma. mmm
(1) Uredaj za odlaganje grade, (2) Pogonjeni valjéasti transporter,
(3) Dvostruki podstolni presjekac, (4) Stanica za jednostrano pa-
ketiranje, (5) Automat za izradu eonih zubaca, lijepljenje i ste-
zanje, (6) Dvostrana blanjalica — debljata, (6.1) Dvostrana bla-
njalica — debljada, (6) Elektronicki uredaj za odred. i odrezivanje
na duZine, (7) Pneumatski izbaciva¢é lamela, (8) Dvodjelni podni
popretni transporter, (9) Uredaj za podizanje lamela na valj&ani
transporter, (10) Stroj za nanos ljepila, (11) Uredaj za slaganje
pomocu pater-nostera, (12) Kolica za transport paketa, (13) Verti-
kalna hidrauliéna mehani¢ka pre$a za ravne i stepenaste nosade.

Fig. 2 — Axonometric scheme of device for technology of wood
laminated constructions production, length 45 m
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Kvaliteta kontaktnih povriina ovisi uglavnom o
shijedeéim ¢iniocima:

— todnosti obrade lamela,
— rezimu obrade povrdina,
— hrapavosti povrsina,
— zakrivljenosti lamela,

— prirodnim neotklonjenim gre$kama na povrsini
lamela.

Osim pripreme lamela, na kvalitetan kontakt utje-
¢u i neki drugi faktori.

Proucavanjem pitanja pobolisanja kontakta, do-
slo se do spoznaje da je debljina sljubnice izmedu
dvije lamele odlu¢ujuéa za &vrstoéu vezivanja. Pri
tome je tendencija da debljina sljubnice bude §to
manja, tj. u granicama koje zahtijeva odgovarajude
IJ;ple. Tako se npr. za rezorcin-formaldehidno lje-
pilo dopusta maksimalna debljina sljubnice od oko
03 mm. Kako navedeni ¢&inioci utjeéu na kvalitetu
prianjanja_lijeplienih povrsina, vidljivo je iz slije-
deceg objadnjenja:

— Pod to¢nos¢u obrade lamela misli se na nji-
!10\%{ geometrijsku i dimenzionalnu ispravnost (oblik
1§dgzene prizme, jednaka debljina po cijeloj povr-
Sini). Naime, posljedice netoéne obrade lamela su
lose lijepljenje, a time i nekvalitetna konstrmikcija
u cjelini.

— Stanje obrade povr$ine lamela, kao posljedica
odredenog rezima, utjede na kvalitetu lijepljenja hra-
pavoséu 1 povrSinskim neravninama, Hrapava i ne-
ravna povrdina (kinemati¢ke neravnine) negativno
utjeCu na kvalitetu lijepljenja. Glatke povrdine i
tolerantne visine kinemati¢kih meravnina moguée je
postiéi ispravnim podeSavanjem strojeva, dobrim o-
drzavanjem reznog alata i odgovarajuéim pomakom
lamela u toku obrade. Eventualne manje deforma-
cii::g u smislu vitoperosti gube se pod pritiskom u
presi.

— Zakrivljenost lamela r1 longitudinalnom smjeru
skoro je redovna pojava. Ona nastaje kod njihova
predugog kondicioniranja prije blanjanja (dovoljno je
nekad i samo 2 dana). Uzrok je tome $to u jednoj
lameli ima niz spojenih piljenica koje imaju razli-
¢itu gustoéu i orijentaciju godova.

— Iako se u toku proizvodnje iz piljenica izre-
zuju greske, ipak se dogada da neke ostaju neizre-
zane, ili zbog, neto¢nosti dimenzija, neke piljenice
ostaju neoblanjane, pa tako ostaju manje udublijene
povriine koije je te$ko ukloniti. Ove se mane mogi
otkloniti jedino u fazi dijagnosticiranja.

3.7 Priprema ljepila

Prije pripreme ljepila, odnosno smijese za nanos
na lamele, potrebno je ispitati upotrebljivost pri-
spjele smole. Ispituje se viskozitet smole koji mora
biti toliki da se u pripremljenom stanju moZe strojno
normalno nanositi na lamele. Mijesanje kompone-
nata treba obaviti u mehani¢koj mijedalici, a ne ru-
¢no. Kod pripremljene smjese treba poznavati sli-
jedece parametre:

— vyrijeme radne sposobnosti smjese ljepila,

— koli¢inu nanosa ljepila koja osigurava potpu-
no kvadenje lijepljenih povrsina,

— vrijeme otvrdnjavanie ljepila,

Znatenje navedenih parametara je u fome to
oni u stvari limitiraj1 ritam tehnolodkog procesa. To
se osobito si na wyrijeme otvrdnjavanja ljepila
u paketu lamela koje su pod pritiskom u presi.
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3.8 Kontrola kinemati¢kih neravnina (K-3)

Kako je poznato, kinemati¢ke neravnine nastaju
prilikom obrade povrdine piljenica pod utjecajem
\,"i‘»_brnciic alata. Tako su ove neravnine gotovo nevid-
lilve, one se nekontroliranom proizvodnjom pove-
Cavaju, a, osim toga, redovno i udvostruéuju pri
sljubljivanju dviju lamela. Tako moZe nastati neto-
lerantna debljina sljubnice koja dovodi do lodeg li-
jeplienja. Ova se pojava otklanja redovitim mje-
renjem stupnja neravnina i pravilnim odrZavanjem
strojeva i alata.

3.9 Nanos ljepila na lamele (0—9)

Prije nanosa ljepila povr§ine lamela trebaju biti
sacuvane. Cesto nakon njihova blanjanja, ako neko
vrijeme ostaju_leZati, na oblanjanoj povrsini mogu
nastati nepoZeljne promjene koje smanjuju kvalitetu
lijepljenja. Promjene mogu nastati zbog slijeganja
pradine, slu¢ajnog zama$ivanja, naglog osusivanja
povrdine i deformiranja. Ove neZeljene pojave spre-
¢avaju se strojnim nanosom ljepila bez zastoja, ne-
posredno nakon blanjanja lamela.

3.10 Transport nakva$enih lamela do prese (T—35)

Transport ljepilom nakvaenih lamela od stroja
za_nanosenje liepila do preSe vr3i se pojedina¢no
ru¢no ili posebnim lakim kolicima (éitav pa.k.et la-
mela). Prednost prijevoza kolicima je u wveloj pro-
duktivnosti i manjem udjelu fizi¢kog rada. Nedo-
statak je $to se nakvasene lamele medusobno sklizu
i tako smanjuju obveznu debljinu sloja nanesenog
liepila, $to dovodi do loSeg lijepljenja. Iz tih i jo$
nekih drugih razloga, i danas se jo$ kod veéine pro-
izvodada ovaj prijenos vrdi pojedinaéno ruéno.

3.11 Priprema presa (faza)

Priprema pre$a ovisi o sistemu presanja. U ovom
je ¢lanku opisan sistem fleksibilnih presa na kojima
se pre$aju ravni i luéni lameliranj elementi, pri &e-
mu se stezanje vr$i ruénim, elektri¢nim ili pneumat-
skim alatom. Ovaj sistem sastoji se od pomi¢nih
Celi¢nih stativa u obliku slova L, uz koje odgovara
i po jedan te$ki stega¢ (za sile do 5 tona).

Priprema se sastoji u tome da se stativi raspo-
reduju kod ravnih nosa¢a na 40 cm osovinskog raz-
maka, a pravac se postiZe mjernom trakom ili
geodetskim instrumentom. Kod Iuénih nosaca taj
razmak iznosi 25 cm, a stativi se radi zakrivljenosti
postavljaju na osnovi danih koordinata, gdje je te-
tiva ujedno i apscisa sistema. Posao pripreme ure-
daja za pre$anje treba obaviti s velikom paznjom
i struéno$céu jer su eventualne gredke prakti¢no ne-
popravljive.

3.12 Ulaganje lamela u uredaj za prefanje (0—10)

Kod uredaja za pre$anje po sistemu niza Seli¢nih
stativa, lamele se sla1 bo¢no, jedna iza druge. Skoro
Je redovita pojava da rubovi nastalog paketa nisu
u jednoj ravnini, nego deformirane lamele iskadu
ili stvaraju nepoZelina udubljenja iz razloga koii
je naveden u to¢ki 3.6. Naime, ako se lamela na
jednoj strani ispup¢i, na drugoj ona stvara udub-
lienje koje se ponekad skoro ne moZe ispraviti.

Radj izjednatenja rubova lamela, postoje posebni
hidrauli¢ki pokretni stegali na_ kolicima (radi po-
kretnosti), pomoéu kojih se paket privremeno ver-
tikalno stisne i izjednade rubovj lamela, a zatim iz-
vr§i stezanje horizontalnih stegata. Nakon toga, po-
pusti se vertikalno stiskanje i ukloni stega¢. Tako bi
bio ri,Le&en uvijet dobivanja kvalitetnog geometrij-
skog oblika bududeg nosada.
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3.13. Stezanje stegada (0—K)

Na konatno sloren paket u uredaj za presanie,
kod svakog stativa mabacuje se po jedan horizon-
talni stegad. Stezanje paketa lamela elektri¢nim ili
pneumatskim klju¢em pocinje od sredine paketa i
pruza se prema njegovim krajevima, lijevo i desno.
Ovaj nadin osobito vrijedi kod izrade luénih nosaca
za presanje.

3.14 Kontrola pritiska (K—4)

Specifi¢ni pritisak stegada kreée se od 5 — 8 da
N/eme2, $to ovisi o visini paketa (nosaca). Visi no-
sadi, naime, zahtijevaju veéi specifi¢ni pritisak, i
obratno. Primjerice, za nosace visine do 1,2 m moZe
se primjeniti pritisak od 6 daN/cm2, dok za one pre-
ko 1,5 m visine treba pritisak od 7 — 8 da N/cm2.
Kontrola i izjednadenje pritiska nakon grubog ste-
zanja moze se obaviti moment klju¢em, ako naprava
za_stezanje ve¢ u svojoj konstrukeiji nema ugraden
mjerac pritiska.

~ Osim ove primarne kontrole pritiska, potrebno
je i vaZno izvrsiti ponovnu kontroli nakon 4 do 6 sati
odlezavanja paketa pod pritiskom. Pokazalo se, na-
ime, da se u ovom periodu smanjuje pritisak radi
adaptacije lamela na pritisnuto stanje. Ovo smanje-
nje moze biti znatno (i do 2 daN/cm?), osobito kod
nosata s veéim brojem lamela, $§to moZe dovesti do
loSeg i nesigurnog lijepljenja.

3.15 Odlezavanje paketa pod pritiskom (TO—4)

Vrijeme odleZavanja paketa pod pritiskom u od-
redenim mikro-klimatskim uvjetima (tj. temperatura
okoline i relativna vlaznost) odredeno je vremenom
potrebnim za otvrdnjavanje ljepila. U vremenu od
6 — 8 sati ljepilo u fugama otvrdne oko 80°%. U tom
momentu mogu se skidati stegai i nastali nosal
dalje obradivati, ali on jo$ nije spreman za ugra-
divanje u objekat i opterecivanje. Za definitivno otvr-
dnjavanje treba jo§ 10 do 12 dana odleZavanja bez
pritiska.

3.16 Kontrola to¢nosti dimenzija slijepljenog elementa

Ova kontrola odnosi se uglavnom na Iridne nosace
¢ije je formiranje inale sloZenije mego kod onih
ravnih. Kontrola se sastoji u mjerenju tetive § or-
dinata tj. radiusa zakrivljenosti te presjeka nosaca.
Ove vrijednosti uporeduju se s vrijednostima iz na-
crta po kome se j izvodilo lijepljenje lamela.

3.17 Laboratorijska kontrola kvalitete lijepljenja
(K—6)

Ova kontrola vr$i se u pogonskom laboratoriju
koji treba da je opremljen odgovarajuéom opre-
mom. Zadatak je kontrole da ispita kvalitetu lijep-
ljenja svakog nosada. Ukratko, taj bi postupak obu-
hvatio piljenje uzoraka za ispitivanje od svakog no-
sa¢a duZine 10 cm po mjegovoj cijeloj visini. Od ovog
uzorka izreziju se standardne epruvete u odredenom
broju, U ovima se ispituje ¢vrstoéa na smicanje zbog
pritiska, ‘

Pogodno je da se svaka fuga ispita, ali broj epru-
veta ne bi trebao biti manji od 15 komada po jed-
nom_presjeku nosa¢a, Ako kod nekog nosada rezul.
tati budu negativni, tj. nedovoljna évrstoda na smi-
canje, treba u proizvodnji intervenirati prema navo-
dima u prednjim poglavljima, a sam nosaé¢ podvr-
gnuti sanaciji,

3.18 Zastita konstrukcija (0—15)

Zastita konstrukcija danas se prakti¢no obavlja
odredenim sredstvima (Xiladekor, Sadolin i dr.),
premazivanjem povrdina obi¢no u dva navrata. Ovi

suvremeni premazi imaju, osim zaStitne frnkeije,
osobine bojenja konstrukcija.

40 UZROCI POGRESNOG LIJEPLIJENJA
I NJTHOVO OTKLANJANJE

Iz raznih razloga moZe se dogoditi da u toku pro-
izvodnje lijepljenih nosa¢a dode do pogreinog lijep-
lienja i pored pridrZavanja navedenih uvjeta. Te se
greéke mogu ponekad zapaziti odmah po zavrietku
proizvodnje elemenata, a ponekad se neZeljene pro-
miene mogu uoditi i nakon nekoliko godina njihove
primjene na objektu. U nastavku se navode neki
znadajniji uzroci:

4.1 Nedovoljno kondicioniranje grade

Ako se osudena grada nalazi duZe vrijeme na
otvorenom skladi$tu gli pod nadstre$nicom u zim-
skim hladnim rivjetima, pa se odmah uvodi u pro-
jzvodnju, zbog niske temperature grade dolazi do
zakagnjelog, a Cesto i nedovoljnog otvrdnjavanja lje-
pila. Ovo se osobito odnosi na zone duboko u no-
sadu. Ova se pojava otklanja uobifajenim odleZa-
vanjem grade, bilo u posebnoj prostoriji, koja ima
istu temperaturu kao $to je u proizvodnom pogonu,
bilo da odlezava u samom pogonu u svrha izjedna-
¢enja njene temperature (kondicioniranje).

4.2 Nepravilan raspored pritiska

Veé je ranije spomenuto da razmak stegaca koji

vrdi pritisak, zavisi o visini nosata, pa treba izbje-
gaé/:m da ostane isti taj razmak za razne visine no-
sala.
.. Ovdje sc napominje i pitanje smanjivanja deb-
ljine sloja ljepila medu lamelama. Ono nastaje zbog
pomxcgr_lja lamela u uredaju za pre$anje. To se moZe
dogoditi ako se, radi korekcije nekih krivo sloZenih
lamela u veé stegnutom paketu, ovaj otpusta i po-
novo steze.

U ovom slu¢aju nastaju zone nezalijepljenih la-
mela, iako su bile podvrgnute pritiskr. Rezultat je
da nosa¢ nije za upotrebu. Jedina moguénost otkla-
njanje ove pojave je korektno pridrzavanje nacrta
tehnicke pripreme, gdje je odreden polozaj svake la-
mele u paketu.

4.3 Nepovoljni uvjeti procesa stvrdnjavanja ljepila

. ZapaZene su skoro nepopravljive greske lijeplje-
nja nosaa ako temperatura u Jpogonu za lvli)iejgx:le
procesa llJepl_lenJa padne ispod minimalne tempe-
rature propisane od strane proizvodata ljepila. U
tom slucaju se vrijeme otvrdnjavanja ljepila 1 pa-
ketu produuje iznad dopustenih vrijednosti.

P;eporuéuje se da temperatura u pogonu ili u
okolini uredaja za prefanje ne smije biti manja
od 180C sve dok se ne zavr$i proces otvrdnjavanja
ljepila u sljubnicama,

44 Preniska relativna vlainost u pogonu

Prekomjerno poviSenje temperature u onu,
koje moZe nastati zbog nepaZnje pri gmjfx?j% ili
pri ljetnim vruéinama, dovodi do smanjenja tole-
rantne relativne vlaznosti zraka u pogonu. Naime,
suvife suh zrak r1 radnoj prostoriji negativno utjede
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na dva nac¢ina: presusuje pokrovnu povrdinu bla-
njanih lamela (ako su one odlezale duZe nakon bla-
njanja), pa je kvasenje liepilom otezano, ili se lamele
u uredaju za presanje uteZu, $to moze uzrokovati
pojavu pukotina u nosacu ¢im se uklone stegadi.

Ova eventualna odteéenja otklanjaju se pazljivim
pradenjem i regulacijom relativne vlaZnosti radne
prostorije, racunajudi da kao Kkriterij sluzi optimalna
vlaznost od 65°%. Radi poteskoca oko smanjivania
temperature prostorije, a r1 cilju povedanja relativne
vlaznosti, primjenjuju se uredaji za ovlazivanje zra-
ka. O zapazanjima stanja vlaZnosti radne prostorije
vodi se¢ poscbna pogonska evidencija.

4.5 Debele fuge i nepovoljno ljepilo

Ako se izvode konstrikcije s debelim sljubnicama
za to nepogodnim ljepilom, nastaju skoro redovito
ostecenja na konstrukcijama, i to upravo na onim
ve¢ ugradenim. Takva konstrukcija ne moZe ni iz-
drzati predvidena opteredenja.

Medutim, debele sljubnice rijetko se pojavljuju
u redovitoj industrijskoj proizvodnji lameliranih
lijepljenih konstrukcija, a ¢e$ée pni lijepljenju nekih
detalja na samom gradili$tu gdje su vrlo losi rivjeti
za ovaj osjetljiv posao.

Otklanjanje ovakvih nepozZeljnih oStedenja kon-
strukcija mozZe se dosta uspjeS$no izvesti tako da se

ne upotrebljava ljepilo za tanke sljubnice tamo gdije
se radi o uvjetima rada s debelim sljubnicama (npr.
preko 0,5 do 3.0 mm). U pravilu, me@utim, treba
izhjegavati lijeplienje dijelova lameliranih elemenata
na gradili§tu, posebno kada su u pitanju optereéeni
elementi, jer se mikroklimatski uvijeti te$ko mogu
regulirati.

50 ZAKLJUCAK

Iz prethodnog izlaganja vidljivo je da na proiz
vodnji drvenih lameliranih lijeplienih konstrukeija
utjeCe Citav miz uvjeta i tehnoloskih parametara. Ni
jedan uvjet se ne smije izostaviti s obzirom da se
korektnom tehnologijom proizvodnje osigurava nosi-
vost odnosno mehni¢ke osobine konstrukcije.

Posebnu paZnju treba posvetiti fazi lijepljenja,
kako pripremi ljepila i lamela, tako i laboratorijskom
pradenju kvalitete lijepljenja.

Za razliku od ostalih finalnih proizvoda indu-
strije za preradu drva, gdje je tok proizvodnje neke
serije manje-viSe ujednacen, kod proizvodnje DLK
treba izvr$iti promjene, tj. adaptaciju neke faze te-
hnologije za pojedine konstruktivne sisteme.

Recenzent: mr S. Petrovié
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