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LESNOINDUSTRIJSKI KOMBINAT »LIKO« VRHNIKA n. sol. o.

LIKO LINIJE ZA UZDUZNO SPAJANJE DRVA

VRHNIKA

od poluautomatskih do potpuno automatiziranih s numerickim podesavanjem konaénih duzina
elemenata. Sluie za duzinsko spajanje kraéih komada mekog i tvrdog drva. Ovim linijama po-

stici ¢ete racionalno iskoristenje.

AUTOMATSKA LINIJA ZA UZDUZNO SPAJANJE DRVA TIP LDS-A-300

TEHNICKI PODACI:
duljina elemenata L 250—1500 mm
Sirina elemenata B 40—160 mm
visina elemenata H 20—80 mm
radna duljina do 3 m
maks. Sirina ulaganja 400 mm
sila preSanja 0—70 KN
kapacitet maks. 540 ml/h
instalirana snaga 72 kW
komprimirani zrak 6—8 bar Spajanje na automatskoj liniji vr§i se pomoéu kii-
potrodnja komprimiranog zraka 575 NI/min
prikljuéei za odsisavanje 1X @ 100, 1X ¢ 300 nasto-zupéastog spoja uz primjenu standardnih

tezina stroja oko 3700 kg hiadnih ljepila

Sve informacije u vezi s prodajom:
»LIKO« VRHNIKA — Trzaska c. 90, 61360 VRHNIKA  TELEFON 061-752-311 — TELEX 31508 YU LIKO
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41020 ZAGREB, Jugoslavija, Utinjska bb
tel. centrala 525-211

prodaja 523-533, 526-733

servis 522-727

telex 91614

Novo! Novo!

AUTOMATSKA KRUIZNA PILA TIPA »AC-4«

za obradu drvenih elemenata prije Sirinskog spajanja

Obrada sljubnica prije lijepljenja nije vise problem!

Na temelju dugogodisnjeg iskustva u proizvodnji automatske jednolisne
kruzne pile »AC-3«, Tvornica strojeva »BRATSTVO« konstruirala je i pro-
izvela:

AUTOMATSKU KRUZNU PILU ZA OBRADU DRVENIH ELEMENATA PRIJE SIRINSKOG SPAJANJA
Uvjerite se i sami u:

@® tocnost obrade

@ cCistocu obradenih povrSina

@® najpovoljniji odnos cijena i kapaciteta.

Trazite nasu ponudu i savjet, s povjerenjem.



HOLZ -HER

”

Krojacica ploéa 1220 automatic

Krojacica plo¢a (Plattensidgen)

Zbog svoje razvojne orijentacije i raz-
novrsnog programa HOLZ-HER je po-
stao najveéi proizvodac¢ krojacica plo-
¢a u svijetu.

HOLZ-HER proizvodi ve¢ desetlje¢ima
izvanredne krojacice plo€a, tehnoloSki
najmodernije.

Strojevi za naljepljivanje rubova
(Kantenanleimmaschinen)

Po izboru sa senzacionalnim sistemom
ljepila u patronama ili jedinstvenim
»ULTRA-GRANUPRESS« sistemom. O-
ba sistema veoma su rentabilna za po-
jedinacnu ili maloserijsku proizvodnju,
zahvaljuju¢i kratkom vremenu grijanja
ljepila: samo 2—5 minuta.

Stroj za obljepljivanje rubova 1415

Stroj za obljepljivanje rubova 1404

Beskonac¢ne trake s ve¢ prethodno na-
nesenim ljepilom sada takoder mozete
brzo, to¢no i najkvalitetnije naljepljivati.

HOLZ-HER nudi dva tipa:
tip 1490 s ruénim pomakom i
.ip 1491 s ugradenim pomakom

Sada mozete bez problema sami izra-
diti »papucu« za brusenje: to¢nih linija
i u najkrac¢e vrijeme za rad s novom
profilnom brusilicom »Multiform l« i
»Multiform Il« od HOLZ-HER-a.

Aparat za obljepljivanje rubova 1491

\\.‘

Aparat za bruSenje . agsg)
profila !!ﬂhk_"!!!\l

Univerzalni popreéni profiler 1730

Lz
Az

Cetverostrani protoéni profiler 1720

HOLZ-HER-ov univerzalni poprecni pro-
filer (Universalprofilierer) mnogostruk
je u primjeni za stilski namjestaj, do-
vratnike, kucista za zidne satove, rusti-
kalni namjestaj, obloge grija¢ih tijela
itd.

HOLZ-HER-ov Cetverostrani protoéni
profiler (Stabprofilierer) viSestruko je
primjenjiv: za obradu mekog drva, tvr-
dog drva, balzamovine, pertinaksa,
PVC-a, pleksi-stakla, tvrdog papira itd.

Za sve tehnicke i komercijalne infor-
macije obratite se na:

ZAGREB

VAI@@@ INA

Generalni zastupnik i konsignater:

Maruli¢cev trg 18; telefon (041) 444-011,
terex: 21307, 21591




SR NJEMACKA

ALUP

Kompressoren

SR NJEMACKA

INDUSTRIJSKI KOMPRESORI —
SUSIONICI ZRAKA | PRIBOR

LJEPILA |
ZAPUNJACI

SR NJEMACKA ZA DRVO

GULJACI i
KORE Karl M. Reich

SR NJEMACKA

RUCNI ELEKTRICNI | PNEUMATSKI
SVEDSKA

ALATI ZA OBRADU DRVA
FLEKSIBILNI BRUSNI MATERIJALI

ZA DRVO

Reich Spezialmaschinen
SR NJEMACKA
STROJEVI ZA OBRADU DRVA

gt

hesse MARTIN MILLER

SR NJEMACKA AUSTRIJA

MOCILA | LAKOVI ZA DRVO — CELICI ZA LISTOVE TRACNIH,
RAZRJEDIVACI KRUZNIH | RUCNIH PILA | JARMACA
GENERALNI ZASTUPNIK | KONSIGNATER:

EXPORTDRVO VA NA

ZAGREB

Marulicev trg 18 Tel. (041) 444-011; Telex: 21307, 21591




IDC U DRVNOJ INDUSTRIJI

ISKRA DELTA olak$ava Vam upravljanje proizvodnim procesima i nudi gra-
ficke metode za projektiranje proizvoda u drvnoj industriji uz pomo¢ elektro-
ni¢kog racunala.

Svojim najnovijim sistemima elektronickih raCunala i programskom opre-
mom omogucujemc
e odredivanje materijalnih potreba
e jednostavniju kontrolu i vodenje skladista
pripremu radne dokumentacije

po potrebi jo§ dodajemo standardne pakete s podrucja racuno-
vodstva i osobnih dohodaka.




CENTRI ZA CNC-UPRAVLIANU OBRADU VELIKIH MOGUCNOSTI

NC-TRIAX - PMC - R6

NC-TRIAX - MR - 63 Sirok izbor modela centara
za obradu, opremljenih proku-
Sanim agregatima, koji omogu-
¢uju prilagodivanje proizvodnim
potrebama pojedinaénog naruci-

o Izvedbu s cetiri ili viSe osovina za numeric¢ki (CMC)
NC-TRIAX - 8T upravljanu obradu. Computorska oprema razli¢itih
mogucénosti, sa stolom za trodimenzionalno snima-
Centri za obradu koji mogu u isto vrijeme glodati, busiti, obra- nje i specijalnim programima C.M.S,
divati rubove, brusiti, piliti i drugo, s mogué¢nos$éu izmjenic-

nog nacina rada, ¢ime se iskljuCuje prazni hod ulaganja i
odlaganja obradaka.

NC-TRIAX - PMC - 8T

Radna povrsina stroja
od 1300X700 do 120003000 mm.

Moguénost upotrebe do 30 razli¢i-
tih alata,

NC-TRIAX - MR - 65

NC-TRIAX - 2R6

COSTRUZIONE GENERALNI ZASTUPNIK
MACCHINE C-M-S. S.P.A.

ZA S.F.RJ.
SPE(lall Via A. Locatelll, 49 TRIMAC s.r.l.

24019 - ZOGNO (Bergamo) lItaly 34016 \(/)I"g‘lcr\:ﬁilo_NAfrlhﬁEé%é
Tel. (0345) 91184 - Telex 302180 CMS 1 tel. 040/21 17 32
Telefax (0345) 93.685 ’

213697
tlx. 460405 — TRIMAC |




-. 34016 OPICINA (TRIESTE), Via Nazicnale 63
) Telefon: 040/211-424, 213-992
- Telex: 460250 KOIMPEX |

IMPORT - EXPORT - RAPPRESENTANZE

Uvoz-izvoz, malograniéni promet, postrojenja i strojevi za drvnu industriju, rezervni dijelovi, lakovi i ljepila, repromaterijali, alati
za obradu drva, ekskluzivna predstavniStva talijanskih proizvodaca
utensili per la lavaraziane dellegno

INOZEMNE FIRME KOJE ZASTUPAMO:

» LINO
BUSELLATO

8. A8
~— — ISPORUKA ALATA SVIETSKE KVALITETE PREMA VASIM
COSMEC UZORCIMA ZA SAMO 7 DANA
— STANDARDNI | SPECIJALNI ALATI
BEuREFAaEs — SPECIJALIZIRANI SMO ZA ALATE CNC-GLODALICA

Macchine speciah lavorazione legno

i I“M
V. SRL

MACCHINE LAVORAZIONE LEGNO

SORBINI srl m

.ém\uv\puwﬂ

— NAJNOVIJA TEHNOLOGIJA
‘QD — DIJAMANTNI ALATI

Baioni G. Paolo

[[tecnolegng}]

T

 utensili per la lavoraziane del legno
'Decnog%ec ,

ZASTUPNIK ZA SFRIJ:

e w =R OIHPEX

TEHNOLOGIJA BUDUC N%TI IMPORT - EXPORT - RAPPRESENTANZE
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Telex: 53 572

/C\ SPOERRI & CO. AG

STROJEVI ZA OBRADU DRVA / STROJOGRADNJA
Telefon: (01) 362-94-70

CH-8042 ZURICH
Schaffhauserstrasse 89

@?eas'ema/z/z)

TOLERANCIJE OBRADAKA:

Izjednacivanje do najmanje
2 mm sada se hez
problema postiZze naSim
usavrsenim sustavom

pritisne grede kod bruSenja

drva i bruSenja laka

Automat za krizno brusenje s dvije poprecne i dvije
Sirokotraéne skupine KSA 4

TEHNICKA INFORMACIJA:
Brusna ploha prilagoduje
se povrsini obratka

Yy ¥ VI VI Y

&7 - L7

e Dopustena odstupanja do 2 mm za pojedini ob-
radak, te izmedu ostalih obradaka bez dodatnog
uredaja.

Ranije dobavljene strojeve moguée je preinaciti
na sustav pritisne grede s prihvac¢anjem toleran-
cije od 2 mm.

nicki upravljanih pritisnih greda — takoder kod

e Slobodno i viSeulazno pomicanje ispod elektro- I
tolerancija obradaka do 2 mm.

e BruSenje nejednolikih dijelova, kao Sto su okru-
gle i.ovalne daske za stol, toénim snimanjem
obrisa obradaka radi elektronickog prijenosa na
povrsinu pritisne grede.

e Upravljiv intenzitet bruSenja u odnosu na rubove
obradaka. |

e Uzduzne i poprecne okvirnice uvijek se bruse
u jednom prolazu u smjeru vlakanaca po inte-
griranom programu bruSenja okvira.

e Sustav dogradnje automata za krizno bruSenje
uz raspored po potrebi popre€nih i uzduznih
brusnih skupina omogucuje njihovu naknadnu
ugradnju ili medusobno zamjenjivanje.

e Vrlo je jednostavno posluzivanje i lak nadzor
pomocéu pokazivata mjesta smetnje i svjetlosne
diode.

e Optimalnim iskoriS§¢éenjem energije kod odsisiva-
nja prasine i primjene komprimiranog zraka —
postize se usteda od preko 50%.




. SOP KRSKO

s’

SOP KRSKO tozd oprema krsko c. k. z. 141, tel. (068) 71-115; 71-911; telex: 35764 YU SOP
inZenirski biro ljubljana, riharjeva c. 26 — telefon: 331-634; 331-636; telex: 31638 yu sopib

PROGRAM
ZA

DRVNU
INDUSTRIJU

KOMPLETNA OPREMA ZA POVRSINSKU
OBRADU [ LAKIRANJE

L]
KOMORE | KABINE ZA LAKIRANJE
L J

OPREMA ZA NANOSENJE LAKOVA
RAZLICITIM POSTUPCIMA

([ ]
PECI | UREDAJI ZA SUSENJE
L J
UREDAJI ZA ODMASCIVANJE
([ ]
SUSIONICE LAKOVA

L J
BRUSNI STOLOVI S FILTRIMA

specializirano
podijetje

za industrijsko
opremo

APARATI ZA DOVOD SVJEZEG
ZAGRIJANOG ZRAKA

[ ]
FILTRI ZA ODVAJANJE PRASINE

[ ]

OPREMA ZA UNUTRASNJ! TRANSPORT
'STANDARDNE | POSEBNE IZVEDBE
L]

INSTALACIJE ZA OTKRIVANJE ISKRE
| GASENJE POCETNOG POZARA
[ ]

KABINE | ELEMENT! ZA ZASTITU
RADNIKA OD STROJNE BUKE
[

SUSIONICE S VISECIM PALETAMA
— SPL
L ]

SUSIONICE ZA DRVO
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Tehni¢éki centar za drvo (Institut za drvo) — Zagreb
u funkciji tehnoloSkog napretka drvne industrije

TEHNICAL CENTER
FOR WOOD (WOOD
INSTITUTE) ZAGREB
IN FUNCTION OF
TEHNOLOGICAL
PROGRESS OF TIMBER
INDUSTRY

Summary

The Wood Institute in
Zagreb has carried out
succesfully for 37 years
the tasks in the field of
scientific and research
work, professional deve-
lopment and applied re-
searches, promoting tech-
nology of production and
organization in timber in-
dustry and solving cur-
rent problems of wood-
-working firms.

For further connection
with business organizati-
ons in applying scientific
and professional accom
plishments and in order
to offer complete consul-
ting service to timber in-
dustry there are structu-
ral changes which have
been carried out in the
Wood Institute according
to which the Wood Insti-
tute shall perform its
functions under the name
TEHNICAL CENTER FOR
WOO0D, ZAGREB from Ja-
nuary 1, 1987.

Tehnical Center for
Wood — Zagreb shall car-
ry out all the work so
far done by The Wood
Institute — Zagreb in the
field of research work,
marketing, designing, or-
ganization of work, qu-
ality control and publi-
shing activity.

Institut za drve uspjeSno djeluje ve¢ 37 godina na podrucju znanstveno — istra-
zivac¢kog rada, strucno-razvojnih i primijenjenih istrazivanja, unapredujuéi tehno-
logiju proizvodnje i organizaciju u drvnoj industriji i rjeSsavajuéi aktualne probleme
drvnoindustrijskih poduzeéa. Radi daljeg povezivanja s privrednim organizacijama
u primjeni znanstvenih i strucnih dostignuéa te pruzanja kompletnih usluga kon-
zaltinga drvnoj industriji, provedena je strukturna promjena radne organizacije Insti-
tuta, a u skladu s pozitivnim zakonskim propisima. Nova organizacija prilagodena

je jos viSe potrebama drvne industrije.
Institut za drvo osnovan je uredbom Ministarstva drvne industrije SRH od

12. X 1949. pod imenom »Institut za drvno-industrijska istrazivanja i eksploataciju
Suma«. Uz odredene organizacijske promjene, pod tim imenom radi do 1963. godine,
kada se naziv mijenja u Institut za drvo — Zagreb, pod kojim nazivom je dje-

lovao sve do danas.

U 37-godiSnjem razdoblju djelovanja Instituta za drvo zbile su se znacajne
promjene u organiziranosti, tehnoloSkom napretku i kvaliteti struénog rada u drvnoj
industriji. Iz jednostavne nemehanizirane pilanske proizvodnje, s neznatnim polu-
finalnim i finalnim kapacitetima, razvila se suvremena drvna industrija velikih pro-
izvodnih mogucénosti.

Znanstveni i struéni radnici Instituta za drvo, istrazujuéi i prateéi razvoj drvne
industrije u svijetu i u nas, stvarali su snaznu jezgru, koja je, u suradnji sa znan-
stvenim i struénim radnicima Sumarskog fakulteta — Zagreb i struénjacima iz
radnih organizacija drvne industrije, cinila okosnicu tehnoloskog razveoja drvne
industrije SRH. Strucnjaci Instituta za drvo takoder suraduju i rade na razvoju

drvne industrije na podruc¢ju cijele Jugoslavije.

Velika ulaganja u tehnolosSki razvoj drvne industrije vrSena su do 1980. god.
To je ujedno vrijeme maksimalnog pribliZavanja tehnologijama razvijenih zemalja.
Nazalost, ulaganja u tehnoloski razvoj nisu uvijek praéena ulaganjima u kadrove,
trziste, unapredivanje strucnog rada u skladu s instaliranim tehnologijama, unapre-
divanje organizacije rada, upravljanje proizvodnjom, razvoj proizvoda itd. Zbog

toga rezultati poslovanja, kvaliteta rada i proizvoda vrlo cesto nisu bili primje-

reni financijskim ulaganjima i instaliranim tehnologijama.

Danas drvna industrija, i ne samo ona, prozivljava krizno razdoblje rada i
razvoja. Smanjena ulaganja u tehnoloski razvoj posljednjih godina jo§ viSe su istakla
probleme nastale kao rezultat nerijeSenih proizvodnih programa, slabe organizacije
rada, niske struéne razine upravljanja proizvodnjom, kvalitete strucnog rada,
zatvorenosti radnih organizacija i nedostatka Kkooperacije. Smatramo da je u
nekim radnim organizacijama manji problem razina tehnoloske razvijenosti radnih
organizacija, a veé¢i nedostatak proizvodnog programa, tromost velikih organizacija

da se prilagode potrebama trziSta i ostali naprijed navedeni problemi.
Sto da se radi u ovim uvjetima?

Treba otvoriti vrata radnih organizacija svim oblicima suradnje i kooperacije
da bi se ostvarila maksimalna proizvodnja i izvoz i stvorili preduvjeti za realan
i racionalan tehnoloski razvoj drvne industrije. Samo tako omoguéit éemo bez-

bolan prelazak na instaliranje specijaliziranih tehnologija i ekonomi¢no i racio-
nalno instaliranje skupih CNC strojeva.

Uzimajuéi u obzir postojeée stanje u drvnoj industriji, prioritetni zadatak
znanstvenih i specijaliziranih projektnih R. O. ¢lanica Poslovne zajednice »Export-
drvo« jest sinhroniziran rad na rjeSavanju tekuce problematike, povecanje proiz-
vodnje i izvoza i rad na jedinstvenom programu razvoja Sumarstva i drvne indu-
strije SRH.
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Institut za drvo prilagodio se u svom radu izmijenjenim potrebama drvne indu-
strije, preuzimajuci svoj dio obveza i formirajuéi timove specijalista iz veéine struc-
nih disciplina drvne industrije. Na temelju toga i odredbi »Zakona o izgradnji obje-
kata SRH« (projektiranjem se moze baviti samo RO kojoj je to osnovna djelat-
nost) Institut za drvo poduzeo je radnje potrebne da registraciju svoje djelatnosti
uskladi s aktualnim potrebama drvne industrije i zakonskom regulativom o inve-
sticijskoj izgradnji. Nakon provedenog postupka registracije, od 1. sijecnja 1987.
Institut za drvoe — Zagreb posluje kao specijalizirana radna organizacija za

poslove konzaltinga u drvnoj industriji pod nazivom »TEHNICKI CENTAR ZA
DRVO«.

»Tehnicki centar za drvo« — Zagreb obavljat ée sve poslove koje je dosad ra-
dio Institut za drveo — Zagreb na podrucju istrazivanja, marketinga, projektiranja,
organizacije rada, kontrole kvalitete i nakladnicke djelatnosti.

Jedan od vrlo vaznih zadataka »Tehnickog centra za drvo« — Zagreb bit ¢e
nastavak suradnje sa Sumarskim fakultetom — Zagreb, kao nositeljem znanstveno-
istrazivackog rada u Poslovnoj zajednici »Exportdrvo« — Zagreb i Centrom za
drvnu industriju — Slavonski Brod, te s razvojnim sluzbama i struénjacima iz
radnih organiznacija drvne industrije.

I ubuduée ¢éemo Vas, uz punu strucnu i financijsku pomoé¢ suizdavaca, informi-
rati putem c¢asopisa »Drvna industrija« o rezultatima vaznijih istrazivanja i o tehno-

loSkom i stru¢nom napretku na podruc¢ju drvne industrije.

Zahvaljujemo svim znanstvenoistrazivackim i proizvodnim radnim organizaci-
jama na dosadas$njoj suradnji. Pozivamo ih na daiju, jo§ ¢vrSéu suradnju s »Tehnickim
centrom za drvo« — Zagreb, radi Sto uspjeSnijeg napretka drvne industrije.

Mr Ivica Milinovié
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Zastita drva gradevne stolarije

metodom dugotrajnog potapanja

PROTECTION OF JOINERY TIMBER BY STEEPING METHOD

Prof. dr Bozidar Petrié¢
Mr Velimir Séukanec

Prihvacéeno: 15. listopada 1986.
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Izvorni znanstveni rad

Sazetak

U ovom je radu ispitana moguénost zastite
jelove vanjske gradevne stolarije kemijskim zas-
titnim sredstvima na bazi organskih otapala, me-
todom dugotrajnog potapanja. Rezultati istra-
zivanja pokazuju da se nakon trosatnog pota-
panja postize prosje¢na lateralna penetracija od
oko 2 mm, a prosjec¢na lateralna apsorpcija od
150 g/m?, dok se nakon 3 dana modenja postize
prosjec¢na lateralna penetracija od preko 8 mm,
a prosjeéna lateralna apsorpcija od oko 300 g/m2
Za ista vremena potapanja aksijalna penetracija
i apsorpcija postizu prosjec¢ne vrijednosti 10 do
20 puta vece od lateralnih.

Prema tome, ovom se metodom moze dobro
zastititi vanjska jelova gradevna stolarija, koja je
nakon ugradnje u objekte nepristupac¢na za nak-
nadnu zastitu.

Kljuéne rijec¢i: zastita vanjske gra-

Summary

In this article the posibility of chemical pre-
servation of fir or spruce exterior joinery timber
by means of steeping method with organic sol-
vent wood preservatives have been researched.
Results of linvestigation have shown that after 3
hours steeping the lateral penetration gains mean
depth of 2 mm, and mean lateral absorption of
150 g/m? After 3 days steeping lateral penetra-
tion attains depth of more than 8 mm, and mean
lateral absorption of 300 g/m2.

For the same period of steeping axial pene-
tration and absorption gain 10 to 20 times gre-
ater values.

By this method it is posible to preserve satis-
factory exterior fir or spruce joinery timber,
which is after build in object unserviceable for
additional protection.

devne stolarije — metoda dugotrajnog potapa- Key words: protection of exterior joi-
nja. nery timber — steeping method.
1. UVOD vanjem raznih pigmenata drvo moze trasparentno

Iako cijena kemijskih sredstava za zaStitu drva
na bazi organskih otapala, u usporedbi s vodoto-
pivim i uljnim zastitnim sredstvima na bazi katran-
skih ulja, neprestano raste, njihova se primjena
bitno ne smanjuje. Razlozi kontinuirane primjene
tih sredstava za zastitu gradevne stolarije su vise-
struki. Penetracija zastitnih sredstava na bazi or-
ganskih otapala u drvo vecéa je od penetracije za-
$titnih sredstava na bazi ulja i vodotopivih zastit-
nih sredstava. Njihovo je naknadno suSenje brze,
a njihovim tretiranjem drvo ne bubri i ne mije-
nja svoje dimenzije i oblik, $to nije slucaj kod drva
tretiranog vodotopivim zastitnim sredstvima. Po-
red toga, drvo zastiéeno vodotopivim =zastitnim
sredstvima zahtijeva dodatno naknadno suSenje,
$to mozeizazvati nove greske u toku susenja. Drvo
zaSticeno sredstvima na bazi organskih otapala
moze se lijepiti i dalje, po potrebi povrsinski o-
bradivati, §to se ne moze posti¢i kod drva zasti-
¢enog uljnim sredstvima. Njihovim tretiranjem
drvo zadrzava svoj prirodni ton boje, iili se doda-

tonirati i time po Zelji mijenjati prirodan ton boje
drva, a da se istovremeno sacuva njegova prirod-
na tekstura i izgled. Nadalje, ta zastitna sredstva
ne djeluju korozivno na okov gradevne stolarije,
a dodatkom vodoodbojnih komponenti smanjuju
rad drva u upotrebi.

Postoje brojne metode tretiranja drva kemij-
skim za$titnim sredstvima, koje se opcéenito mogu
podijeliti na metode povrsSinske zastite drva i me-
tode dubinske zastite drva. Izbor metode tretira-
nja drva zaStitnim sredstvima ovisi, pored ostalih
faktora, o vrsti drva, tj. njegovoj sposobnosti upi-
janja zastitnog sredstva, odnosno njegove permea-
bilnosti, i o konac¢noj upotrebi zasti¢cenog drva.

Za za$titu drva koje se u konac¢noj upotrebi
nalazi na otvorenom prostoru bez direktnog doti-
caja s tlom, a to je upravo vanjska gradevna
stolarija, potrebno je, prema normativima iz
svjetske literature i zahtjevima proizvodaca zastit-
nih sredstava posti¢i dubinu lateralne penetracije
od 2 do 3 mm, a lateralnu apsorpciju zastitnog
sredstva od 300 — 350 g/m?2.



272 B. PETRIC, V. SCUKANEC: Zastita grad. stolarije... Drvna ind. 36 (11—12) 271—274 (1986)

Za postizanje ovih parametara u svijetu se za
lako propusne vrste drva koriste uglavnom me-
tode povrsinske za$tite drva, od kojih su uobi-
Cajene metode premazivanja, prskanja i kratko-
trajnog, najceSée triminutnog potapanja. Za te-
§ko propusne vrste drva koristi se najéeSée me-
toda dvostrukog vakuuma, ili popularno nazvana
»Vac-Vac« metoda.

Danas se u Jugoslaviji, za izradu gradevne sto-
larije, upotrebljava uglavnom drvo jele i smre-
ke. Obje vrste spadaju u vrste drva s malom pri-
rodnom trajno$éu i vrlo slabom permeabilno§éu,
dakle vrste drva kojima treba produziti vijek tra-
janja kemijskom zasStitom.

Da bi se postigle gore spomenute vrijednosti
penetracije i apsorpcije zastitnih sredstava,a time
i odredila najpovoljnija metoda zaStite nase gra-
devne stolarije, u ovom je ¢asopisu br. 9/10 iz
1981. godine prikazan fizvjeStaj o rezultatima mo-
guénosti zaStite naSe gradevne stolarije primje-
nom metode triminutnog potapanja. Rezultati is-
trazivanja su pokazali da se ovom metodom za$ti-
te naSe jelove gradevne stolarije postizu lateralne
penetracije u prosjeku od 0,5 mm u tangentnom
smjeru, odnosno prosje¢no 1,8 mm u radijalnom
smjeru, a lateralne asporspcije prosje¢no 65 g/m?2.
Dakle, parametri koji ne zadovoljavaju spomenute
svjetske normative i zahtjeve proizvodaca za-
§titnih sredstava, pa je kao zakljucak rada pro-
izaglo da se ova metoda moZe primijeniti za za-
§titu jelove, odnosno smrekove gradevne stolarije,
koja nije pod direktnim utjecajem atmosferilija,
to jest unutarnje gradevne stolarije. Ukoliko se
ipak primijeni za zastitu vanjske gradevne stola-
rije izloZzene atmosferiliama, neophodna je naknad-
na povrSinska zaS$tita, koja se mora obaviti svake
druge do trece godine.

Medutim, za jelovu i smrekovu gradevnu sto-
lariju, kojoj se nakon ugradbe u objekt ne mozZe
lako pristupiti, naroc¢ito ako se radi o konstrukcij-
skoj gradevnoj stolariji, kao $to su npr. lame-
lirani drvni nosadi ili sliéno, neophodno je, da bi
se postigli zadani parametri, promijeniti metodu
tretiranja drva zastinim sredstvom.

2. ZADATAK RADA

U vezi s izlozenim, zadatak je ovog rada ispi-
tati mogucénost primjene metode dugotrajnog po-
tapanja za zasStitu vanjske jelove, odnosno smre-
kove gradevne stolarije, i odrediti trajanje pota-
panja, kod kojeg bi se postigli zadani, gore spo-
menuti normativi i zahtjevi proizvodaca zastitnih
sredstava za drvo.

3. MATERIJAL ZA ISTRAZIVANJA®**

Kao materijal za ova istraZivanja posluzile su
jelove blanjane cetvrtace, dimenzija 40 x 40 x 1500
— 2000 mm, iz normalne proizvodnje gradevne sto-
larije DIP-a Delnice, pogon Lucice. Kod izbora ma-
terijala vodilo se ra¢una da su c¢etvrtace bez kvrga
i raspuklina, ravne Zice, paralelne s njihovom osi.

Cetvrtade su prethodno u predsu$ari osuSene na
oko 12% vlaZnosti drva.

Kao sredstvo za zastitu drva posluzilo je do-
mace zaStitno sredstvo na bazi organskih otapala
sa fungicidnim i insekticidnim aktivnim kompo-
nentama, te vodoodbojnim aditivom na bazi umjet-
nih smola, iz normalne proizvodnje, pod nazivom
Xyladecor 200, bezbojni, proizvodaca K. K. Chro-
mos, Zagreb.**

4. METODA RADA

Iz dobivenih cetvrtaca izradeno je po 15 proba
dimenzija 40 x 40 x 100 mm. Probe su iz svake
c¢etvrtace podijeljene u 10 grupa, s ciljem da se
maksimalno izjednaéi varijabilnost strukture drva
izmedu grupa proba, tako da je u svakoj grupi
proba bio jednak broj uzoraka istih Sirina godova.
Pet ovako formiranih grupa proba s 25 wuzoraka
posluzilo je odredivanju lateralne penetracije i ap-
sorpcije zastitnog sredstva , preostalih cetiri gru-
pe proba s po 20 uzoraka posluzilo je za odre-
divanje aksijalne penetracije i apsorpcije zastit-
nog sredstva.

Da bi se odredila apsorpcija i peneracija za-
Stitnog sredstva u Zeljenom smjeru, uzorci iz gru-
pa proba namijenjenih za odredivanje lateralne ap-
sorpcije i penetracije zaStitnog sredstva dva su
puta sa cela premazani epoksidnom smolom, a
uzorci iz grupa proba namijenjenih za odredivanje
aksijalne apsorpcije i penetracije zasStitnog sred-
stva premazani su isto tako, ali s boc¢nih strana.
Nakon polimerizacije smole, probe su 7 dana kli-
matizirane u komori iznad zasiéene vodene oto-
pine amonium nitrata, u kojoj se pri temperaturi
od 200C odrzava relativna vlaga zraka od 64%,
§to odgovora ravnoteznoj vlazi drva od priblizno
129%,.

Poslije klimatizacije probe su vagane to¢noséu
od 0,01 g. Neposredno po vaganju grupe su proba
uranjane u posude sa zadtitnim sredstvom na kon-
stantnu dubinu od 100 mm. Trajanje potapanja
iznosilo je za pojedine grupe proba 3 sata, 6 sati,
1 dan, 3 dana i 6 dana. Nakon potapanja probe
su stavljane na specijalne stalke, s ciljem da se
visak zaStitnog sredstva ocijedi. Cijedenje je tra-
jalo po 5 minuta, a probe su potom ponovno iz-
vagane. Iz razlike mase uzoraka prije i poslije
mocenja dobivena je koli¢ina apsorbiranog zastit-
nog sredstva.

Da bi se omogucéilo mjerenje dubine penentra-
cije zaStitnog sredstva u drvo, u sredstvo je do-

** Ovaj je rad izvrSen u Zavodu za istrazivanja u drvnoj
industriji Sumarskog fakulteta u Zagrebu, kao dio zadatka
»~Racionalna izrada i ugradnja proizvoda za gradevinarstvo,
te njihova zastita 1 modifikacija svojstava« znanstvenog
projekta »Istrazivanja i razvoj u drvnoj industriji«. Rad su
financirali SIZ-IV za znanstveni rad SRH i Poslovna zajed-
nica Exportdrvo, Zagreb, na ¢ijoj se financijskoj pomocéi o-
vim putem jo§ jedom zahvaljujemo.

Koristimo priliku da se zahvalimo DIP-u Delnice, pogon
Luédice i K. K. Chromos, R. O. Premazi, sektor za drvo,
Zagreb, na materijalima koje su ustupili za ova istraZivanja.
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dana plava boja (Ceres blau, R. Bayer, Leverku-
sen) u koncentraciji od 0,5% (g/g). Nakon drugog
vaganje probe su uzduZno rascijepane, a na ras-
cijepanim povrSinama izmjerena je minimalna i
maksimalna dubina penetracije pomoéu linearnog
mjerila, toénoséu 0,1 mm.

Dobiveni podaci statisti¢ki su obradeni uobi-
Cajenim metodama. Krivulje u grafikonima dobi-
vene su metodom ponderiranih klizajuéih sredi-
na.

5. REZULTATI RADA

Rezultati ispitivanja ovisnosti apsorpcije zastit-
nog sredstva o vremenu mocenja prikazani su
grafikonima na slikama br. 1 i 2.
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Slika 1 — Utjecaj trajanja potapanja na lateralnu penetra-
ciju zastitnog sredstva.
Fig. 1 — Influence of steeping time on lateral penetration of
wood preservatiave.

Iz grafikona prikazanog na slici br. 1 uocljivo
je da lateralna apsorpcija naglo raste s duZinom
potapanja do priblizno 3 sata postiZuéi vrijednost
od prosjeéno 150 g/m2, a daljim produzavanjem
vremena potapanja raste znatno sporije, postiZuéi
tek nakon trodnevnog mocenja prosjecnu vrijed-
nost od pribliZzno 300 g/m?2.

Ovisnost aksijalne apsorpcije zastitnog sredstva
o vremenu mocenja prikazana je grafikonom na
slici br. 2. Iz grafikona je uod@ljivo da je aksijalna
apsorpcija zastitnog sredstva daleko veéa od late-
ralne i da veé nakon 3 sata mocenja postize pro-
sjeénu vrijednost preko 2000 g/m2. Daljim produ-
Zenjem vremena mocenja aksijalna je apsorpcija
krivolinijska, priblizavajuéi se asimptoti¢ki pro-
sjeénoj vrijednosti od 6.000 g/m2 nakon 3 dana
mocenja.

Rezultati ispitivanja utjecaja trajanja mocenja
na dubinu penetracije zaStitnog sredstva prika-
zani su grafikonima na slikama br. 3 i 4.

Iz grafikona prikazanog na slici br. 3 uocljivo
je da lateralna penetracija naglo raste s duZinom
potapanja do priblizno 24 sata mocenja, postizuéi
prosjeénu vrijednost od preko 2 mm nakon 3-sat-
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Slika 2 — Utjecaj trajanja potapanja na lateralnu absorpciju
zaStitnog sredstva.

Fig. 2 — Influence of steeping time on lateral absorption of
wood preservative.
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Slika 3 — Utjecaj trajanja potapanja na aksijalnu penetra-
ciju zastitnog sredstva.
Fig. 3 — Influence of steeping time on axial penetration of

wood preservative.

nog mocenja, a daljim produzZenjem moéenja spo-
rije, gotovo linearno raste, postiZzuéi nakon tro-
dnevnog mocenja prosjeénu dubinu penetracije
preko 8 mm.
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Slika 4 — Utjecaj trajanja potapanja na aksijalnu absorpciju
zasStitnog sredstva.
Fig. 4 — Influence of steeping time on axial absorption of

wood preservative.

Ovisnost aksijalne penetracije za$titnog sred-
stva o duZini potapanja prikazana je grafikonom
na slici br. 4. Iz dijagrama je vidljivo da je ak-
sijalna penetracija daleko veéa od lateralne, te da
nakon 3 sata mocenja postiZe prosjec¢nu vrijednost
od priblizno 40 mm, a nako 3 dana prosje¢nu
vrijednost preko 100 mm.

Treba napomenuti da su varijacije apsorpcije
i penetracije za$titnog sredstva u drvu jele vrlo
velike, §to ukazuje na grafikonima prikazane mi-
nimalne i maksimalne vrijednosti.

Ekstremni slucajevi pokazuju da je u pojedinim
probama, izradenim iz istih cCetvrtaca, penetracija
za$titnog sredstva u drvo veé nakon prvih par sati
mocenja izuzetno velika, a u drugim izuzetno ma-
la, i da se produzetkom trajanja mocenja gotovo
ne mijenja. Uzroke tog stanja treba traziti u vari-
jacijama strukture drva unutar jelovih stabala.
Pokusni materijal za ispitivanje ne pruza podatke
iz kojih su djelova stabla potjecale dobivene Cetvr-
tace. Da bi se ustanovili uzroci tih varijacija, tre-
balo bi posebno analizirati probe iz zone juvenilnog
drva, zone zrelog drva, bjeljike, srzi i razli¢itog vi-
sinskog poloZaja probe u stablu.

6. ZAKLJUCAK

Ovo istrazivanje pokazuje da se jelova vanjska
gradevna stolarija, koja je nakon ugradbe u ob-
jekt nepristupaéna za naknadnu za$titu, moZe do-
bro =zastititi metodom dugotrajnog potapanja. O-
vom se metodom, nakon trosatnog potapanja u za-
Stino sredstvo na bazi organskih otapala, postiZze
prosje¢na lateralna penetracije od 2 mm, a pro-
sje¢na lateralna apsorpcija od 150 g/m2, dok se
nakon trodnevnog potapanja postiZze prosjec¢na la-
teralna penetracija od preko 8 mm, a prosjec¢na
lateralna apsorpcija od 300 g/m2. Kod istog tra-
janja potapanja aksijalna penetracija i apsorp-
cija zastitnog sredstva postize 10 do 20 puta vece
vrijednosti u usporedbi s njihovim lateralnim vri-
jednostima. Uzevsi u obzir ekonomske aspekte
zastite, da bi se postigla zadovoljavajuéa penetra-
cija i apsorpcija zastitnog sredstva na bazi organ-
skih otapala, preporuca se za zastitu nenosive vanj-
ske jelove ili smrekove gradevne stolarije 3-satno
potapanje, a za vanjsku gradevnu stolariju nosivih
konstrukcija 3-dnevno potapanje.
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Prethodno priopéenie

Sazetak

Razdvajanje drva laserom jedan je od ne-
konvencijalnih nacina »piljenja« drva. U vezi s
tim izvrsena su, u organizaciji Zavoda za istra-
zivanja u drvnoj industriji Sumarskog fakulteta
u Zagrebu, kod nas prva istrazivanja razdvaja-
janja drva laserskom tehnikom. Upotrijebljen
je laser izlazne snage oko 600 W. Probe su bile
hrastove piljenice debljine 25 mm. Maksimalna
moguca brzina pomicanja proba za potpuno
razdvajanje bila je oko 0,5 m/min. Istrazivanja
su vrsena uz razli¢ita stanja sadrzaja vode u
drvu (od 10-30%). Nisu zamjedeni bitni utjecaji
vlaznosti drva na brzinu razdvajanja. Karboni-
zirani sloj koji nastaje prilikom ovog postupka
nc prodire dublje od 0,30 mm u unutrasnjost
razdvojenog drva. Brzina pomaka prilikom raz-
dvajanja znatno utjece na kvalitetu odvojenih
povrsina.

Kljuc¢ne rijeci: razdvajanje drva la-
serom — brzina pomicanja piljenica

Summary

Laser cutting of timber is one of uncon-
ventional methods of »sawing« timber. In this
respect the initial investigations of laser cutting
of timber tehnique have been made in this
country. A laser of an output of approx. 600 W
was used and tested on oak boards, thickness
25 mm. Maximum possible speed of boards for
thorough cutting was abt. 0.5 m/min. Water
content in wood varied from 10 to 30°%. No
significant effects of moisture content of wood
on feed speed were noticed. A carbonized layer
developing from this procedure did not pene-
trate more than 0.30 mm inside the cut board.
The feed speed during cutting effects consi-
derably the quality of separated arcas.

Key words: laser cutting — feed speed
of boards

1. UVOD

S obzirom na potrebu smanjenja Sirine propilj-
ka radi povecéanja kvantitativnog iskoriséenja, te
vecée preciznosti piljenja radi davanja manje nad-
mjere, danas se sve vise istrazuju nekonvencional-
ni nacini piljenja. Jedan od takvih nacina je i re-
zanje laserom. Sam termin »rezanje« nije zadovo-
ljavajuéi, jer se pod rezanjem podrazumijeva raz-
dvajanje pomocu ostrice, koje u ovom slucaju ne-
ma. Iz tog se razloga u daljem tekstu uzima ter-
min »razdvajanje«.

LASER (Light Amplification by Stimulated E-
mission of Radiation) jest elektroopticki uredaj ko-
ji pretvara elektriécnu u elektromagnetsku energi-
ju, koja se interakcijom s materijom pretvara u
toplinsku. Koli¢ina toplinske energije koja se pri
tom razvija ovisi o reflektivnim i apsorpcijskim
svojstvima odredenog materijala.

Osnovni sastavni dio lasera je komora — re-
zonator sa sistemom ogledala, od kojih je jedno
potpuno, a posljednje u nizu samo djelomic¢no re-
fleksno. Komora je ispunjena laserskom tvari spo-
sobnom za laserski proces. kad se prikljuci ener-
gija potrebna za aktiviranje procesa. Drugi sastavni
dio lasera je laserska glava (sl. 1) iz koje izlazi
vrlo tanak snop svjetlosti, valne duZine oko 10
mikrona. Upravo taj snop svjeltosti posjeduje e-

nergiju potrebnu za razdvajanje. Interakcijom e-
lektromagnetske energije s drvom razvija se tem-
peratura od oko 30000 C.

2. METODIKA

Ispitivanje razdvajanja drva laserom obavlje-
no je na laserskom sistemu ISKRA LMP 600. Ovaj
se sistem sastoji od CO, lasera maksimalne izlazne
snage 600 W. Kao medij ovaj laser koristi smjesu
plinova CO,, dusika i helija. Potrosnja uglji¢nog
dioksida iznosi 4—7 1l/h, helija 40—70 1/h i dusika
8—14 1/h. Za razdvajanje se rabi i pomoéna smje-
sa plinova zraka, kisika i dusika, a njihov omjer
je odreden materijalom koji se razdvaja. Sama la-
serska glava je staticna (postavljena vertikalno),
dok se pomak u smjeru x i y osi ostvaruje po-
mi¢nim stolom vodenim CNC-uredajem Bosch CNC
Alpha 3. Ovaj uredaj omogucuje vodenje pomic¢nog
stola s preciznos$éu od 0.01 mm, a maksimalna br-
zina pomaka iznosi 6 m/min. Vertikalni pomak (u
smjeru osi z) ostvaruje se automatskim dizanjem
i spustanjem laserske glave, §to je neophodno radi
fokusiranja laserske svjetlosne zrake.

Ispitivanje je vrseno na hrastovim piljenicama
debljine 25 mm, sa sadrZajem vode oko 30% (blizu
tocke zasic¢enosti vlakanaca) i piljenicama s ispod
10% sadrzaja vode. Primjenjivane su razli¢ite br-
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Slika 1 — Shematski prikaz glave za rezanje, prema A.
Jurisicu
Fig. 1 — Scheme of cutterheads, according to A. JuriSié

zine pomaka: 0,07; 0,21; 0,35; 0,49: 0,70; 2.0; 5,0
m/min.

Nakon razdvajanja, uzorci su popre¢no raspi-
ljeni, te su mjerene debljine spaljenog dijela dr-
va s to¢noséu od 0,01 mm. Osim toga mjerene su
Sirine reza, a kvaliteta reza je vizualno ocjenji-
vana.

3. REZULTATI

Rezultati istrazivanja pokazali su da bi ovaj
postupak mogao imati industrijsku primjenu.

Usporedujuc¢i podatke dobivene razdvajanjem
drva razli¢itog sadrzaja vode, uoceno je da sa-
drzaj vode ne utjec¢e bitno na brzinu pomakai kva-
litetu dobivene povrsine. Naime, dubina prodiranja
laserske zrake jednaka je pri istim brzinama po-
maka bez obzira na sadrzaj vode u drvu (radna
opservacija).

Brzina pomaka ima vrlo vaznu ulogu u raz-
dvajanju drva laserom. Ona neposredno ovisi o
le¢i koja se nalazi u laserskoj glavi. Pri malim
brzinama pomaka dolazi do jakog spaljivanja dr-
va na izlazu zrake iz uzorka, a pri velikim brzi-
nama, laserska zraka ne prodire kroz cijeli uzorak
(ne dolazi do razdvajanja na cijeloj debljini uzor-
ka). Najbolji rezultati su postignuti s brzinom od
0,70 m/min.

Rezultati mjerenja razdvojenih povr$ina mjer-
nim mikroskopom vrlo su povoljni. Debljina kar-
boniziranog sloja drva iznosi u zoni kasnog drva
oko 0,15 mm, dok je u zoni ranog drva ta debljina
nesto vec¢a (do 0,30 mm).

Sirina reza mjerena je s to¢no$éu od 0,01 mm
i iznosila je prosje¢no oko 0,50 mm, $to je u od-
nosu na Kklasiéne tehnologije vrlo mala Sirina.

Sto se ti¢e nepreciznosti (neto¢nosti) linije raz-
dvajanja, eventualna odstupanja od pravocrtnog
reza mogu nastati samo zbog gresaka u pomaku
stola. Kako je taj stol voden CNC uredajem, ta
odstupanja su zanemariva.

Greska koja se pri ovom nacinu razdvajanja
pojavljuje jest odstupanje paralelnosti laserskog

Slika 2 — Shematski prikaz razdvajanja drva laserom
Fig. 2 — Scheme of laser cutting of wood
snopa (klinasti rez), a time i okomitosti reza (sl. 2).
Ovo odstupanje se pojavljuje zbog duZine fokusa
laserskog svjetla u odnosu na debljinu uzorka dr-
va. Pri debljini uzorka drva od 25 mm ovo odstu-
panje se kreée oko 0,35 mm.

4. DISKUSIJA

Razdvajanje drva laserom nesumnjivo je jedan
od nadina razdvajanja drva kojem ée trebati po-
svetiti vise paZznje. Dosadasnja istrazivanja na tom
podruc¢ju (McMillin, Conners, Huber, Rasher, Pe-
ters, Marshall) [2, 5, 6] pokazala su odredene pred-
nosti pred klasi¢nom tehnologijom. Pri tcm se pr-
venstveno misli na malu $irinu reza (propiljka) i
njegovu visoku kvalitetu. Sto se brzine pomaka
tice, vjerojatno bi se mogle posti¢i znatno vecée br-
zine, ali s odgovarajué¢om le¢om i izlaznom snagom.
Isto tako drugadija leéa bi vjerojatno dala i manje
odstupanje od okomitosti reza. Na taj bi se na-
¢in jos vise poveéala kvaliteta reza.

Debljina spaljenog dijela drva vrlo je mala,
tako da bi se u daljoj obradi moglo izbjeé¢i bla-
njanje. Spaljeni dio drva potrebno bi bilo samo
brusiti, pa bi se s obzircm na manju nadmjeru za
dalju obradu moglo povecati iskoriséenje.

Primjenom sistema za detekciju gresaka, ovom
bi se tehnikom znatno povecalo iskoriséenje u
proizvodnji elemenata. Kompjuterski vodeno laser-
sko razdvajanje omogucéilo bi proizvodnju elemena-
ta visoke kvalitete, uz znatno veée kvantitativno i
kvalitativno iskoriséenje.
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Izvorni znanstveni rad

Sazetak

U ovom radu odredena je koli¢ina formal-
dehida koja se oslobada iz iverica, perforator-
skom i difuzijskom metodom. Koli¢ina formal-
dehida odredena je iz jedne ploce tjedan dana
nakon izrade, a zatim nakon tri mjeseca, odno-
sno jedne godine.

Analiziraju se rezultati mjerenja koli¢ine
naknadno oslobodenog formaldehida perfora-
torskom i difuzijskom metodom i promjene ko-
licine oslobodenog formaldehida unutar vre-
menskog razdoblja od 1 godine.

Kljuc¢ne rijeci: dinamika emisije for-
maldehida — perforatorska metoda — difuzij-
ska metoda.

1.0 UVOD

Za izradu iverica upotrebljavaju se uglavnom
karbamid- i fenol-formaldehidne smole. Od ukup-
ne koli¢ine iverica 90%s je izradeno s karbamid-for-
maldehidnim (KF) ljepilima. Uz neosporne predno-
sti, kao $to su brzo otvrdnjivanje, povoljna cije-
na. mogucnost lijepljenja svih drvnih sirovina, ta
ljepila imaju neke nedostatke. Iz ploc¢a lijepljenih
tim ljepilom oslobadaju se vece ili manje kolié¢ine
formaldehida, koje mogu S$tetno djelovati na zdrav-
lje ljudi.

Ljepila iz grupe aminoplasta jesu ljepila od u-
mjetnih masa koja se stvarajulkod reakcije izmedu

organskih aminospojeva (— C — NH,) s formal-
I

dehidom. Aminoplasti se stvaraju u 2 stupnja [2]:

— stvaranjem spoja koji je sposoban za kon-
denzaciju (vezanjem formaldehida na amino-gru-
pu).

— kondenzacijom spoja koji veé¢ ima vezan
formaldehid.

Iz prakti¢nih razloga reakcija kondenzacije po-
dijeljena je u dvije faze. Ona se kod proizvodnje
ljepila vodi samo tako daleko dok ne nastanu
niskopolimerizirani proizvodi koji su jo$ topivi u

SUMMARY

This study determined quantity of formalde-
hyde liberated from chipboards by perforation
and diffusion method. The quantity of formal-
dehyde was determined from one panel one
week after production and then three months
and one year later.

The results of quantity measuring of additi-
onally liberated formaldehyde by perforation
and diffusion method and change of quantity of
liberated formaldehyde within a period of one
vear have been analyzed.

Key words: emission dynamics of for-
maldehyde — perforation method, — diffusion
method (A. M)

vodi. Konac¢na kondenzacija, kod koje se stva-
raju prostorno umrezene netopive makromolekule,
nastupa tek u sljubnici djelovanjem katalizatora
(otvrdnjivaca), najcesée pri povisenoj temperaturi.
Od razli¢itih amino-spojeva koji mogu vezati form-
aldehid tehnicki se u veéim koli¢cinama upotreb-
ljava samo karbamid i melamin.

Uobicajeni nadin proizvodnje karbamid-formal-
dehidnih ljepila moze se, skraceno, ovako opisati:

a) otapanje krutog karbamida u 40%-tnoj oto-
pini formaldehida (pri pH 7 i sobnoj temperatu-
ri; priblizni molarni odnosi — karbamid-formalde-
hid = 1:2);

b) odstranjivanje metanola destilacijom;

¢) kondenzacija pri pH 4,5 i 85—90° C;

d) prekid kondenzacije neutralizacijom (pH 7-8)
i povecanje koncentracije tekuceg ljepila na 67%
destilacijom u vakuumu ili proizvodnja ljepila u
prahu.

Uz navedene pretpostavke stvara se 50%-tna o-
topina umjetne smole, koje je viskozitet zbog nisko
polimerne prirode umjetne smole priliéno nizak i
za potrebe lijepljenja nedostatan. Otopina se za-
to polaganim isparivanjem u vakuumu koncentrira
i zatim ohladi. Vrijeme uskladistenja 67%s-tnog KF
ljepila iznosi pri sobnoj temperaturi (187 C) oko
tri mjeseca. S obzirom na polagano, no neizbjezno
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uguséivanje otopine karbamid-formaldehidne smo-
le, svrsishodno je da se viskozitet koncentriranog
ljepila ne drzi previsoko. Korektura viskoziteta mo-
ze se lako provesti dodatkom manje koli¢ine sred-
stva za ugus$éivanje.

Rasprsivanjem u toplom zraku moze se otopi-
na prevesti u prah. Vrijeme uskladiStenja praha
iznosi pri normalnom uskladi$tenju oko jednu go-
dinu.

Prethodni kondenzat neutralnog KF ljepila o-
tvrdnjuje kod dovoljnog snizenja pH-vrijednosti.
Slobodne metilolne i amino-grupe nisko polime-
riziranih molekula ljepila reagiraju medusobno vr-
lo intenzivno i stvaraju prostorno umnoZene ma-
kromolekule, kojih to¢na struktura do sada nije
poznata.

Direktno dodavanje kiselina KF ljepilu vrlo je
nepogodno, jer zakiseljeno ljepilo prebrzo otvrdne.
Ta poteskoc¢a moze se zaobié¢i ako se, umjesto slo-
bodne kiseline, upotrijebe amonijeve soli jakih ki-
selina, npr. amonij-klorid.

Dodatak 1% amonij-klorida (ra¢unano na 67%-
-tnu otopinu ljepila) snizuje pH-vrijednost ljepila
u sljubnici (pri temperaturi pre$anja od 1000 C)
najce$ée na vrijednost 1—2 i zbog toga, unutar
1—2 minute, izaziva jako otvrdnjivanje. Pri sob-
noj temperaturi, naprotiv, amonij-klorid ponasa se
kao slaba kiselina. koja treba dugo vremena da
dovede ljepilo do otvrdnjivanja, a njezino kiselo
djelovanje moze se jo§ viSse umanjiti dodavanjem
pufera.

Neutralne otopine KF ljepila molarnog odnosa
1:2 sadrze obi¢no 1—2% slobodnog formaldehida.
U tijeku reakcije otvrdnjivanja oslobada se viSe
formaldehida, pa zato pH-vrijednost ljepila, izmi-
jeSanog s otvrdnjivacem, stalno opada. Kod pH-
-vrijednosti 4 mozZe se racunati s radnim vreme-
nom od oko 8 sati, a taj je vremenski razmak pot-
puno dovoljan za vecéinu prakti¢nih primjera. Ako
se ,naprotiv, pH-vrijednost bitno spusti ispod 4,
ljepilo otvrdnjuje vrlo brzo. Dodatak karbamida
ili male koli¢ine amonijaka prolazno smanjuje kon-
centraciju slobodnog formaldehida ,zbog stvara-
nja metilolkarbamida, odnosno heksametilentetra-
mina. S njima ipak treba $tedljivo rukovati da se
vrijeme preSanja ne bi nepotrebno produljilo.

Mehanizam reakcije kondenzacije karbamida
i formaldehida u stvaranju prostorno umreZenih
aminoplasta [1] prikazan je na slici 1.

U vodenoj otopini KF ljepila pojavljuje se
formaldehid u metilenskom (—CH,—), eterskom
(—CHy,—0O—CH,—) i metilolnom (—CH,OH) vezu
te kao nevezani ili slobodni formaldehid. Pri na-
stanku trodimenzionalne grade, tj. pri otvrdnjiva-
nju ljepila, oslobada se formaldehid zbog kemijs-
kih reakecija [9].

Nakon §to je ploc¢a izradena formaldehid ne
prestaje izlaziti, veé nastavlja izlaziti u pocetku u
veéim koli¢cinama a kasnije se ta koli¢ina sma-
njuje.

rlin HN — CH,0H
=0
C]_O + —C \H —_— (]: —
NH, NH,
karbamid formaldehid monometilolkarbamid
Hh'I—CHon HFIJ—CHZOH
=0
Cl:—O + H—C\H—>C —0
NH, HN — CH,0H
dimetitolkarbamid
=gy
- H0
?H, 0 CH, —_— -
]
OH CH /n
HO — CH,—NH— % — NH— CHz_T —% — NH —CH,—
—— 0 CH, O
|
HO — CH,— r|4 — ?, —NH—CH,— N— (‘T —NH—CH,—
I
G, O 0
karmamid - formadehidna smola
SL 1
Fig. 1

Razvoj KF smola s niskim udjelom formaldehi-
da potaknut je zahtjevima proizvodaca iverica,
radi nize emisije formaldehida pri samom procesu
proizvodnje, za vrijeme odleZavanja i u upotrebi
plo¢a. Medutim, smole s niskim udjelom formalde-
hida u osnovi su manje stabilne, manje reaktivne
i slabije topive u vodi. Zbog smanjene mogucénosti
umrezavanja moze doé¢i do slabljenja mehani¢kih
svojstava [10].

2.0 ZADATAK

Zadatak rada je odrediti koli¢inu formalde-
hida koja se oslobada iz ploce iverice perforator-
skom i difuzijskom metodom tjedan dana nakon iz-
rade ploCe, a zatim nakon tri mjeseca, odnosno
jedne godine, da bi se:

1. ustanovila perforatorska vrijednost jedne in-
dustrijski izradene ploce, odredila njena klasa e-
mitiranja formaldehida i eventualno promjena
klase emitiranja zbog starenja ploce;

2. ustanovilo kako se spomenute vrijednosti,
koli¢ine oslobodenog formaldehida, perforatorskom
i difuzijskom metodom mijenjaju u toku jedne go-
dine.

3.0 METODA RADA

Za ispitivanje sluzila je jedna polovica indu-
strijski izradene plocCe iverice dimenzija 16 x 2050
x 2750 mm, koja je podijeljena u tri jednaka di-
jela. Iz dijelova ploc¢e A, B i C izradeni su, prema
slici 2, uzorci za odredivanje sadrzaja vode i uzorci
za odredivanje koli¢ine formaldehida perforators-



V. BRUCI, V. SERTIC, 1. OPACIC: Emisija formaldehida... Drvna ind. 36 (11—12) 277—281 (1986) 279

100 (75)[zm}

QTi 5 6 7 8
= : 2 | 3 2w | % _ D_®
ﬂbl-m-_ 0 L0030 0 0 AL

205 (cm)

—

Sl. 2 — Naé¢in uzimanja uzoraka za odredivanje sadrzaja vo-
de i koli¢ine formaldehida perforatorskom i difuzijskom me-
todom.

1—8 uzorci za ispitivanje: a — sadrzaja vode, b — perfora-
torskom metodom, ¢ i d — difuzijskom metodom WKI 24,
odnosno 48 sati.

Fig. 2 — Taking of specimens for determination of water
content and quantity of formaldehyde by perforation and
diffusion method.

1 — 8 testing specimens: a — water content, b — perforation
method, ¢. and d — diffusion method WKI 24 i.e. 48 hours.

kom i difuzijskom metodom. Uzorci su uzimani
najmanje 10 cm od ruba ploce.

Odredivanje formaldehida vrseno je prema pri-
jedlogu za DIN/EN 120 »Bestimung von Formalde-
hyd in Spanplatten, Perforator Methode« Novem-
ber 1979. Odredivanje formaldehida difuzijskom
metodom vrseno je prema internim propisima »Wil-
helm Klauditz« Institut fir Holzforschung — WKI
Methode, [6]. Odredivanje formaldehida perfora-
torskom i difuzijskom metodom opisano je tako-
der u prijedlogu Jugoslavenskog standarda JUS
D.C 8.117 1986. i JUSD.C8.118/1986. god.

Uzorci iz dijela A izradeni su i ispitani sedam
dana nakon izrade ploca (serija I), iz uzorka B tri
mjeseca (serija II), a iz uzorka C godinu dana na-
kon izrade i ispitivanja uzoraka iz dijela ploce A
(serija III).

Dijelovi ploce A, B i C su do momenta izrade
uzoraka i ispitivanja drzani u istoj prostoriji. Bu-
duéi da u spomenutoj prostoriji postoji centralno
grijanje, moze se reé¢i da su se dijelovi ploce A, B
i C nalazili u uvjetima u kojima se cesto nalaze
u upotrebi.

3.1. Broj uzoraka i ispitivanja

Za odredivanje koli¢ine oslobodenog formalde-
hida perforatorskom metodom izradeno je u sva-
koj seriji po osam uzoraka, ukupno, dakle, 24 u-
zorka. Jednaki broj uzoraka bio je izraden za od-
redivanje sadrZaja vode te za odredivanje osiobe-
denog formaldehida difuzijskom metodom. Difuzij-
skom metodom odredivana je koli¢ina formaldehi-
da nakon tretiranja uzoraka 24, odnosno 48 sati
(slika 2). Za ispitivanje difuzijskom metodom bilo
je, prema tome, izradeno i ispitano 48 uzoraka. U-
kupno su izradena 24 uzorka za ispitivanje sadr-
zaja vode i 72 uzorka za ispitivanje koli¢ine form-
aldehida.

4.0 REZULTATI S DISKUSIJOM

4.1 Perforatorska vrijednost

Perforatorske vrijednosti uzoraka izradenih iz
dijelova ploc¢e A, B i C dobivene su ispitivanjima
serije I, serije II i serije III i prikazane su u tab-
lici I.

PERFORATORSKA VRIJEDNOST EMISIJE

FORMALDEHIDA
Tablica I
PERFORATION VALUE OF FARMALDEHYDE
EMISSION
Table I
Serija I Serija II Serija IIT
g % 2 8 £ 3
— 2} o) w & 2} o
o = = = b o S
— Qo O v up > O v qp
O m Be — =] o— =1 —
o1 S go < S co < S co ]
= Tt 25 S SN B S SN 5g oS N
c® S o= (3 Soo = S o= [
B o ST T 2Ry o SRy S =
N O = T < O T e IO T _<
[ ASE W AFE we MEE W
1 54,11 7,66 42,21 8.14 23,48 7,18
2 55,91 7,57 39,85 8.00 23,57 7,16
3 44.20 7,60 38,91 7,83 25,29 7,15
4 45,15 T.077 4423 8,03 31,73 7,12
5 45,69 7,31 45,18 8.12 28,63 7,01
6 53,06 7,54 43,56 8,08 29,64 6,99
7 52,15 7,37 40,20 8,07 31,54 7,04
8 51,72 7,41 44,09 8,12 32,86 7,11
> 401,99 60,23 338,23 64,39 226,74 56,76
X 50,25 7.53 42.28 8,05 28,34 7,10

Iz tablice I vidi se:

— da perforatorska vrijednost s vremenom o-
pada. Od 50,25 mg HCHO/100 g standardno su-
hecg uzorka* smanjila se na 42,28 mg/100 g. od-
nosno 28,34 mg/100 g na uzorcima koji su bili is-
pitani nakon tri mjeseca, odnosno jedne godine;

— sadrzaj vode uzoraka bio je 6,99—8,14%0, pa
se razlike perforatorskih vrijednosti izmedu poje-
dinih serija ispitivanja ne mogu pripisati razli¢i-
tom sadrzaju vode uzorka;

— perforatorske vrijednosti unutar pojedinih
serija znatno kolebaju. U seriji I najvecéa vri-
jednost je 55,91, a najmanja 44,20 mg/100 g. U se-
riji II odgovarajuce vrijednosti bile su 45,18, od-
nosno 3891, a u seriji IIT 32,86, cdnosno 23,43
mg/100 g. Ovako velike razlike uobicajene su kod
perforatorske metode (3. 4, 6, 7). Dobivene vri-
jednsosti pripadaju emisionoj klasi E-3 i E-2.

4.2 Difuzijska metoda

U tabeli II i III dani su rezultati odredi-
vanja koli¢ine formaldehida iz dijelova ploce A,
B i C difuzijskom metodom. Difuzijskom meto-

* 7Zbog Dbolje preglednosti ubuduc¢e perforatorsku vri-
jednost navodimo skraceno mg /100 g. Jednako tako i Kko-
liédinu oslobodenog formaldehida difuzijskom metodom na-
vodimo skra¢eno mg/100 g.
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dom ispitivani su uzorci nakon tretiranja od 24
sata (WKI-24) i nakon tretiranja od 48 sati (WKI-
-48).

DIFUZIJSKOM METODOM ODREDENA
OSLOBODPENA KOLICINA FORMALDEHIDA

Tablica IT
LIBERATED QUANTITY OF FORMALDEHYDE ;
DETERMINATED BY DIFFUSION METHOD (WKI-24)
Table IT
Serija I Serija II Serija III
= e e = g = g
5 g0 7 o Feo 7
= - = - o
g€ g8 & E& §& g2 £
58 E® % 5w §. 5% T
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49,63 7,66 38,03 8,14 34,86 7,18
51,16 7,57 36,57 8,00 36,99 7,16
49,24 7,60 33,16 7,83 34,69 7,15

4876 7,77 33,78 8,03 39,46 7,12
4888 7,31 3548 812 3425 7,01
50,36 7,54 37,32 8,08 3564 6,99
50,53 7,37 36,10 8,07 39,42 17,04
4987 741 3625 8,12 3993 7,11
398,43 60,23 286,69 64,39 25924 56,76
4980 753 3584 805 3691 7,10

Iz tablice II. vidi se da

— rezultati odredivanja koli¢ine formaldehida
difuzijskom metodom, kada su uzorci tretirani 24
sata, pokazuju drugaciji trend nego rezultati od-
redivanja koli¢ine formaldehida perforatorskom
metodom. U seriji I srednja vrijednost koli¢ine o-
slobodenog formaldehida iznosila je 49,80 mg/100
g, u seriji IT 35,84 mg/100 g, a u seriji III 36,91 mg/
100 g.

— vrijednosti dobivene ovim ispitivanjem isto
jako kolebaju unutar jedne serije. U seriji I naj-
veca vrijednost je 51,16 a najmanja 48,76 mg/100
g, u seriji II odgovarajucée vrijednosti su 38,03, od-
nosno 33,16 mg/100 g, a u seriji III 39,93, odnosno
34,69 mg/100 g. Dobivena kolebanja uobidajena
su za ovu metodu (3, 4, 6, 7). Vrijednosti pripadaju
emisijskoj klasi E-3.

— sadrzaj vode uzoraka bio je 6,99—8,14%, pa
se razlike u dobivenim vrijednostima ne mogu
pripisati razlici u sadrzaju vode uzoraka.

Iz tablice III vidi se da:

— rezultati odredivanja koli¢ine oslobodenog
formaldehida difuzijskom metodom, uzorci tretira-
ni 48 sati, pokazuju isti trend kao i rezultati dobi-
veni difuzijskom metodom kada su uzorci tretirani
24 sata, a drugaciji trend nego rezultati dobiveni
perforatorskom metodom;

— rasipanje vrijednosti unutar pojedinih seri-
ja je veliko. Kod serije I najveéa vrijednost bila
je 95,97 mg/100 g, a najmanja 86,23 mg/100 g, kod
serije II odgovarajuce vrijednosti bile su 65,91
mg/100 g, odnosno 62,22 mg/100 g, a kod serije III
74,58 mg’100 g odnosno 62,77 mg/100 g;

DIFUZIJSKOM METODOM ODREBDENA OSLOBODENA KO-
LICINA FORMALDEHIDA I SADRZAJ VODE UZORKA

DIJELOVA PLOCE A, B I C. UZORCI TRETIRANI 48 S~
(WKI-48) Tablica IIi

LIBERATED QUANTITY OF FORMALDEHYDE AND WATER
CONTENT OF SPECIMENS FROM PARTS OF A PANEL A,
B, C DETERMINATED BY DIFFUSION METHOD. SPEC’

TREATED 48 HOURS (WKI-48) Table III
Serija I Serija II Serija III
)] Q Q
i - IS - g
o .
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L ts & Y g g
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TN < o0 I < o T _= oW T <
[~ = g W = & 0= & E n
1 91,36 7,66 65,07 8,14 64,38 7,18
2 95,97 7,57 64,18 8,00 62,77 7,16
3 87,00 7,60 63,48 7,83 67,21 7,15
4 89,87 77 65,91 8,03 66,55 7912
5 89,95 7,31 62,22 8,12 68,31 7,01
6 88,87 7,54 63,11 8,08 73,48 6,99
7 86,23 7,37 65,49 8,07 71,94 7,04
8 87,30 7,41 65,82 8,12 74,58 7,11
% 716,55 60,23 515,28 64,39 549,22 56,76
X 89,57 7,53 64,41 8,05 68,65 7,10

— sadrzaj vlage uzorka bio je ravnomjeran (u
rasponu od =+ 1%), pa se razlike u koli¢ini oslo-
bodenog formaldehida ne mogu pripisati razli¢itom
sadrzaju vode;

— koli¢ina oslobodenog formaldehida, odredena
difuzijskom metodom, smanjila se nakon tri mje-
seca, ali se zatim ponovo povisila. Srednja vrijed-
nost koli¢ine oslobodenog formaldehida u seriji I
iznosila je 89,57 mg/100 g, u seriji II 64,41 mg/100
g, a u seriji III 68,65 mg/100 g.

PROMJENA KOLICINE OSLOBODENOG FARMALDEHIDA "~
IVERICE UNUTAR VREMENSKOG RAZDOBLJA OD JEDNE
GODINE Tablica IV

CHANGE OF QUANTITY OF LIBERATED FARMALDEHYD
FROM CHIPBOARD IN A PERIOD OF ONE YEAR. Table IV

Koli¢ina oslobodenog formaldehida
~mg HCHO/100 g

Serija —

Vremenski Perfo- Difuzijska metoda

EEEs ratorska  Tretiranje Tretiranje
metoda 24 sata 48 sati

I — sedam dana

poslije izrade 50,25 49,80 89,57

II — nakon tri

mjeseca 42,28 35,84 64,41

IIT — nakon

godine dana 28,34 36,91 68,65

Iz tablice IV vidi se da koli¢ina oslobodenog
formaldehida iz iverica, odredena perforatorskom
metodom unutar vremenskog perioda od jedne go-
dine, pokazuje trend smanjivanja. Koli¢ina oslo-
bodenog formaldehida iz iverice dobivena difuzij-
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skom metodom (kada je tretiranje uzorka trajalo
i 24 i 48 sati) pokazuje tendenciju pada samo ako
se promatraju dobivene vrijednosti na uzorcima
izradenim sedam dana poslije izrade ploc¢e i uzo-
raka izradenih nakon odleZavanja od tri mjeseca.
Daljim odlezavanjem ploca, koli¢ine formaldehida
koje su odredene difuzijskom metodom lagano se
povecavaju.

ZARLJUCAK

Na temelju rezultata izvrsenih ispitivanja moze
se zakljuciti:

1. Srednja perforatorska vrijednost iverice na-
kon tjedan dana od izrade ploce,i zatim poslije tri
mjeseca, odnosno jedne godine, iznosila je 50,25;
42,28 odnosno 28,34 mg/100 g standardno suhog u-
zorka. Emisijska klasa iverice, u prvom i drugom
slucaju, bila je E-3, a tek u tre¢em slucaju (nakon
godine dana) bila je E-2.

2. S obzirom na poznatu korelaciju izmedu per-
foratorske vrijednosti i vrijednosti dobivene di-
fuzijskom metodom (3, 4), difuzijskom metodom
odredena koli¢ina oslobodenog formaldehida (WKI-
-24) svrstava plo¢u u emisijsku klasu E-3. Unutar
vremenskog razdoblja od jedne godine emisijska
klasa ploce se nije promijenila.

3. Perforatorska vrijednost ploce iverice sma-
njila se odlezavanjem ploc¢a nakon tri mjeseca, o-
dnosno godinu dana.

4. Koli¢ina formaldehida oslobodena difuzijsk-
om metodom (WKI-24) smanjila se nakon odleza-
vanja od tri mjeseca, zatim se daljim odlezava-
njem nije bitno mijenjala.

5. Na temelju rezultata dobivenih difuzijskom
metodom (WKI-24 i WKI-48), koli¢ina formaldehi-
da koju iverica naknadno emitira smanjuje se
znatno poslije izrade ploc¢a, a zatim do kraja pro-
matranog razdoblja ostaje praktic¢ki konstantna. Na-
protiv, koli¢ina formaldehida koju iverica naknad-
no emitira, odredena perforatorskom metodom, u
promatranom vremenskom razdoblju stalno opa-
da.
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Sazetak

Prikazan je koli¢inski pregled proizvodnje
iverica grupiran po evropskim drzavama, za
SFRJ i SR Sloveniju. Medusobno usporedivanje
nekih tipova ploc¢a iverica i usporedba sa sli¢-
nim ploc¢astim materijalima daje sliku specifi¢nih
razlika. Naglasena je tesSka situacija na podru-
¢ju troskova i cijena i pri opskrbi drvnom si-
rovinom. Zabrinjava velika istroSenost slovenske
industrije plo¢a. Rjesenje je u modernizaciji koja
zahtijeva vecéa ulaganija.

Naznac¢ena su razvojna usmjerenja evrop-
ske proizvodnje ploc¢a iverica i moguénosti dalj-
eg razvoja proizvodnje u SRS. Paralelno s dalj-
nim razvojem potrebno ¢e biti rjesavati i eko-
losku problematiku (formaldehid, drvna prasina,
otpadne vode i zastitna sredstva). Ulaganja u
nove tehnologije manje su vjerojatna, osim ako
se radi o dopunjavanju postojeé¢ih tehnologija.
Razvoj bi trebalo usmjeravati u namjensku pro-
izvodnju. Svojstva plo¢a neka budu manje uni-
verzalna, a zato viSe diferencirana i u korela-
ciji s namjenom upotrebe. Osobito je vazno od-
govarajuce strateSko usmjerenje daljeg razvoja
drvne industrije, naroc¢ito industrije namjestaja,
koja je nuzno prisutna na medunarodnom trzistu
i zato je osjetljiva na sve promjene. Naglasena
¢e biti kvalitetna promjena, a ne koli¢inski po-
rast proizvodnje, koja se necée bitnije mijenjati.

Kljuéne rijec¢i: ploc¢a iverica — raz-
voj — trendovi razvoja.

Summary

Report gives a survey of production volume
of chipboard in selected groups of European co-
untries, in Yugoslavia and in Slovenia. Compari-
son that i3 made between certain types of chip-
board as well as with related substances showes
clearly specific differences. Particular emphasis
is given to the difficult situation concerning
cost and prices as well as to the supply of raw
material. The size of worn out and exhausted
Slovenian chipboard industry is alarming and
the solution of this problem lies in its moder-
nization which could be brought about by bigger
investments. Development trends of European
chipboard production are indicated and the pos-
sibilities of such development in SRS are asse-
ssed.

The author points out that simultaneously
with further development it will also be neces-
sary to solve questions of environmental safety
(formaldehyde. sawdust, waste. protection me-
ans). Investments into new technologies are not
probable except for sensible complementing of
existing technologies. Development should set
its sights on targeted production. Chi;pboard cha-
racteristics should be less universal and more
differentiated in respect of how and when to use
them. Strategic aims of further development of
wood industry are particularly important. above
all of furniture which is veryv much in evidence
on international market and very sensitive to its
fluctuations. If there is to be anv emphasis, it
should be on the quality of the product and not
on volume growth which is expected to be slug-
gish.

Key words: particlebcard — develop-
ment — development trends.

1. UVOD

Slovenska industrijska proizvodnja iverica re-
lativno je mlada. Proteklo je manje od 15 godina
od izgradnje prve velike tvornice iverica GLIN
Nazarje. U istom su razdoblju bile izgradene i tv-
ornice LESNA — Slovenj Gradec, MEBLO — Nova
Gorica i BREST — Cerknica. Slovenski kapaciteti

ucestvuju u jugoslavenskoj proizvodnji, 1984. godi-
ne, sa 48%, a zajedno s tvornicom CESMA' - Bjelo-
var (SR Hrvatska) i SPIK — Ivanjica (SE Srbija)
predstavljaju ¢ak 2/3 svih kapaciteta. Preostali su
kapaciteti u SR BiH (u okviru SIPADA) i u SR
Makedoniji (tvornica TRESKA' — Kavadarci).

Evropska je industrijska proizvodnja stara do-
brih 30 godina ako se ne ractunaju »pilotske tvor-
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nice«, razvoj proizvodnje pratece strojne opreme i
razvoj urea-formaldehidnih ljepila. Obujam proiz-
vodnje iverica bio je 1956. godine u Evropi na ni-
vou dana$nje jugoslavenske, to jest oko 760.000 m3.

Stagnacija proizvodnje iverica u Evropi pokla-
pa se sa razvojem energetske krize. Evropska pro-
izvodnja iverica je, uz iznimno mala odstupanja od
1978. godine, dalje umjereno rasla i kretala se
izmedu 23 i 24 mio m3, pri ¢emu je bilo iskoris-
¢enje kapaciteta od 78% u 1982. godini do 84 u
1984. godini. Proizvodnja je bila 1984. godine 24
mio m3 a udeScée, s obzirom na grupe drzava, kao
$to je prikazano na slici 1 [15].

% |
2

miljuna m’
o o 3

£ N

]
52
]

[ ]

Nordijske zemlje
Zemlje EEZ
Srednja Evropa
Juzna Evropa
[stocna Evropa
Jugoslavija

S1. 1 — Proizvodnja iverica u 1984. godini

Fig. 1 — Production of chipboard in 1984

Proizvodnja u SRS i SFRJ je u tom razdoblju
takoder konstantna i iznosila je 1984. godine u
SRS 361.000 m3, u SFRJ pa 759.000 m3. U razdo-
blju od 1978. do 1984. godine prolizvodnja u Ev-
ropi i kod nas je bila slijedeéa (u 000 m3):

1ZVOZ UvOozZ
1982 1983 1984 1982 1983 1984

SFRJ 62.358 68.522 55.999 3764 5204 38.312
SRS 33.810 39.679  33.900 116 796 15.335

NazZalost ne moze se ocijeniti visina posrednog
izvoza ploca u obliku namjestaja, jer se taj izvoz
prikazuje u tonama, komadima i garniturama. U-
koliko i u buduée Zelimo plasirati u izvozu ploca-
sti namjestaj, $to je zapravo nuzno, morat ¢éemo
pratiti sve razvojne promjene.

2. ULOGA I POLOZAJ PLOCA IVERICA

Iverica se u Evropi pojavila kao visenamjenski
plocasti materijal povoljne cijene, velikih povr-
Sina, jednakomjernog oblika, standardizacije, $to
je nadomjestilo manjkavosti, kao $to su visoka
volumna masa, svojstva bubrenja i ograni¢ena c¢vr-
sto¢a. Uz ogranicenu raspolozivost drvne sirovine,
proizvodnja iverica omoguéila je upotrebu masiv-
nog drva na drugim podruéjima.

Cinjenica da drvna sirovina postaje sve znacaj-
niji ograni¢avajuéi faktor neprekinutog tehno-
loskog razvoja uvjetovala je sve veéu upotrebu
manje vrijednih drvnih sortimenata, a narocito
drvnoindustrijskih ostataka. Iverice su prije svega
zamijenile manje vrijedne sortimente piljenog dr-
va, djelomi¢no stolarske i furnirske ploce. Jasno
je da je prednost piljenog drva pred furnirskim
plo¢ama u boljim svojstvima ¢vrstocée uz niZzu vo-
lumnu masu.

Na podrucéju plocastih materijala sve se vise
pojavljuju grani¢na podruéja kod iverica. vlakna-
tica (tvrdih i srednje gustih) i modificiranih fur-
nirskih plo¢a. Od buduéeg razvoja ovisi da li je
sadasSnje stanje kulminacija ili éemo biti svjedoci
daljeg ubrzanog rasta proizvodnje iverica.

Na podruéju iverica razvojni su napori prije
svega slijededéi:

1978 1979 1980 1981 1982 1983 1984
Evropa 23.196 24.209 24.399 23.535 22.812 23.540 24.062
SFRJ 632 726 812 789 790 744 759
SRS 357 380 375 341 360 360 361

Od 1977. godine, kad je pocela i proizvodnja u
»Meblu« i »Brestu«, pa do 1984. godine proizvodnja
je u SRS priliéno jednakomjerna.

S obzirom na nasu otvorenost prema zapadnim
trziStima nikako ne mozZemo biti indiferentni pre-
ma trendovima koji se u proizvodnji ovih ploca
pojavljuju u Evropi. I kod nas je iverica bila po-
sredno ili neposredno sastavni dio medunarodne
trgovine. Izvoz i uvoz iverica bio je kod nas zad-
njih godina slijedeéi [19]:

— poboljsanje strukture tankih plo¢a po Kalan-
der postupku, S$to mozZe povecati konkurent-
nost u odnosu na tvrde vlaknatice i

— poboljsanje ploc¢e iverice na osnovi finog ivera
moze omoguciti konkurentnost u odnosu na
MDF (medium density fiberboard = srednje
gusta vlaknatica) ploce;

— razvoj gradevinske ploce, koja bi bila zamje-

na za piljeno drvo i furnirske ploce (npr.
OSB tehnologija). [5]
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Zbog sve veceg razumijevanja za rjeSavanje
ekoloskih problema, promijenila se situacija pri
daljem razvoju tvrdih vlaknatica izradenih po mo-
krom postupku. Odgovarajuéa iskustva imamo i
kod nas. Djelotvorni sistemi za ¢iSéenje tehnolo-
S§kih otpadnih voda su skupi. Vrlo vazan faktor
pri proizvodnji vlaknatica je i energija, koja je
postala vrlo skupa. Prednost tvrde vlaknatice je
svakako u zatvorenosti povr$ina i rubova. Proiz-
vodnja tankih iverica je jeftinija, ali su povrsine
i rubovi porozni, $to znaéi ogranic¢enje kod dalje
obrade.

Iverica iz finog ivera priblizuje se svojstvima
MDF ploca, ali se i u ovom slucaju strukturne
razlike izmedu vanjskog i srednjeg sloja ne mogu
zanemariti.

Potrosnja ploca iverica je kod nas na po-
druc¢ju gradevinarstva vrlo mala, iako, naZalost,
te podatke u SRS kao i u SFRJ sistematski ne
pratimo. Ploc¢a tipa TP 100 proizvodi se samo 0,3%
od ukupne proizvodnje, a i to iskljué¢ivo u SR
Sloveniji. Suprotno tome, u Evropi se oko 35%
svih iverica tro§i u gradevinarstvu. U svakom
sluéaju neki nedostaci iverica, kao $to su visoka
volumna masa, higroskopnost, niza ¢vrstoca, o-
grani¢avaju dalje Sirenje upotrebe na podrucju
gradevinarstva. Svojstva furnirskih plo¢a i pilje-
nog drva u tom su slucaju bolja.

Kod OSB tehnologije mora se uzeti u obzir

Sama struktura ploca iverica u SR Sloveniji
vrlo je slicna st ukturi u Zap. Njemackoj u 1984.
godini:

. . . Furnirske
D_rzava Iverice Vlaknatice ploce
SRNJ 9%, 85,5 4,4 10,1
SRS 9%, 82,4 11,2 6,4

Od ukupno proizvedene koli¢ine iverica u SRNJ
se (po kratkotaktnom postupku) s papirima im-
pregniranim melaminskom smolom oplemeni 35%,
u SRS 24% i u SFRJ 19%. [18] [10] [8]

Prosje¢na debljina proizvedenih plo¢a iverica
je u protekloj godini u SRS iznosila 16,00 mm. Od
ukupne proizvedene koli¢ine 82% je bilo E kvali-
tete [18].

Situacija na podrucéju cijena iverica i trosko-
va proizvodnje je zabrinjavajucéa. U SRNJ je po-
vecéanje cijena za 28% u godinama 1979/81 (pre-
tezno 1979/80) slijedilo uz pad konjunkture sni-
Zenje za 8% do 1984. godine. Cijene iverica bile
su na domacem trzistu zadnjih godina kod tipi-
¢nog proizvodaca slijedec¢e (u din) [18I]:

¢injenica da se ne mogu izbjeéi finije frakcije, 1981 1982 1983 1984 1985
koje se za ovu plocu, zbog potrebne veli¢ine ivera,
ne mogu upotrijebiti. Zbog toga bi bilo dobro 6.162,00 7.945,00 10.552,00 18.503,00  30.505,00
ovu tehr'lol-ogﬁju' ko'mbinriraﬂti s pr»oizv9dnﬁm lini- 100 129 133 175 165
jama za izradu iverica standardne kvalitete. [5]
. CcDX OSB ma—
Svojstva [2] [9] Jedinica furnirska 3slojna iveric Smreka
- plo¢a ploca tverica - )
volumna masa kg/m3 500 650 680—1750 430
¢vrstoéa ma savijanje I N/mm? 15 18 18 4,6
¢évrstoéa na savijanje II N/mm? 50 52 18 78
¢vrstoéa na raslojavanje N/mm? 0,58 0,65 0,35 3,8
E — modul N/mm? 1000—8000 2000—8000 500—11000 2500

1) debljina 13—20 mm

Utvrdivanjem prednosti i nedostataka iverica
ne mogu se zanemariti zahtjevi proizvodaca na-
mjesStaja, koji su ukratko slijedeéi [2]:

— zahtjevi za upotrebu: postojanost oblika, po-
stojanost dimenzija, mehanié¢ka ¢vrstoca, eko-
loska besprijekornost;

— finalizacija:
odgovarajuca obradljivost uz odgovarajuéu traj-
nost alata, kvaliteta povrsine;

Pojavljuju se i zahtjevi kao:
obradljivost rubova i ¢eonih elemenata namje-
Staja, Sirenje moguénosti povrsinskih obrada.
Predvida se da ¢e potraznja ploca za izradu
namjestaja s odgovarajué¢im navedenim svojstvima
biti vecéa od potraznje ploca za opcenitu upotrebu.

Postignuta cijena u 1985. godini odnosi se na
prvih 6 mjeseci, jer u vrijeme pripremanja ovog
¢lanka vise nije bila aktualna, naime veé¢ je bilo
pripremano poveéanje za oko 50%. Indeks od go-
tovo 500 za razdoblje 1981/85 je zbog prilika u
na$oj privredi i teSko je usporediv s kretanjem
cijena u Evropi. Specifi¢nost trznih i privrednih
zakonitosti ne dozvoljava odgovarajuce uspored-
be, utvrduje se samo neprestani porast cijena, koji
je povezan s povecanjem cijena sirovina i ener-
gije.

U nasim prilikama u strukturi cijene prosje¢no
70%, predstavljaju tro§kovi za drvnu sirovinu, lje-
pilo i energiju. U zadnje su vrijeme izvanredno po-
rasli troskovi za ljepilo i drvnu sirovinu. Udio osob-
nih dohodaka je sve nizi. Noviji razvoj ploca iveri-
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ca u SRS se poklapa s energetskom krizom. Barem
za industriju plo¢a u SRS se moze utvrditi da su
mogucénosti snizavanja fiksnih troskova s poveca-
njem proizvodnje iscrpljene prije vise godina. Is-
koriStenost kapaciteta je nadmasena ako se kao
100% iskoristenosti uzme rad u 3 smjene i 250 rad-
nih dana godisnje. U SRS radi jedna tvornica
285 dana godisSnje, a ostale 3 oko 335 dana. Pri
tome treba naglasiti da su garantirani satni kapa-
citeti na osnovu tehnoloskih poboljsanja bili pre-
koraceni [18].

U snabdijevanju drvnom sirovinom Slovenija
je deficitarna. Slovenski proizvodaci iverica pokri-
vaju svoje potrebe samo 77%, razlika se dobavlja
iz drugih republika. Stupanj snabdjevenosti Sum-
skim proizvodima je 67% a drvnoindustrijskim
ostacima 90%. Udio drvnoidustrijskih ostataka je
prosjeéno 45% i kreée se u rasponu od 34", do
61%. Razliku 55" ¢&ine Sumski sortimenti [18].
Pri snabdijevanju drvnom sirovinom interesi pro-
izvodaca ploca poklapaju se s interesima industrije
celuloze i papira. Uz minimani rast godiSnjeg e-
tata, njihova je koli¢ina ogranicena. a cijena pre-
visoka. Kod pojedinih proizvodaca jos uvijek po-
stoje tehnoloske moguénosti za poveéanje koli-
¢ine ostataka.

Na podruc¢ju ekologije susreé¢u se razlic¢iti pro-
blemi koji su posredno ili neposredno povezani s
proizvodnjom ploca.

— oboljevanje Suma zbog prevelike zagadenosti
zraka,

- emisija formaldehida iz plo¢a i elemenata na-
mjestaja kao posljedica upotrebe urea-formal-
dehidnih ljepila s prevelikim sadrzajem slo-
bodnog formaldehida,

— prevelike i potencijalno opasne emisije drvne
prasine,
— tehnoloske otpadne vode.

S obzirom na tehnolosku opremljenost svi pro-
izvodaci iverica u SRS izraduju ploCe standardne
kvalitete i debljina. U SFRJ, osim proizvodnie
vlaknatica. postoje u Srbiji, Sloveniji i BiH po
jedna tvornica MDF ploc¢a i tankih iverica po Ka-
lander postupku. Svi ostali kapaciteti odnose se
na proizvodnju iverica. U SFRJ se preteZzno pro-
izvodi tip ploce TP 100i TP 100 G.

Veliki problem slovenskih i drugih proizvodaca
iverica u SFRJ je velika istroSenost opreme. Nase
tvornice su stare od 9 do 14 godina. a tvornica
starija od 10 godina. koja se sistemastki ne obnav-
lja. tehnoloski zastarjela. Otpisanost strojne o-
preme proizvodaca plo¢a u SRS je slijede¢a [18]:

< o E

Z 7 0 3

. A 2 =

&) A = )

Godina izgradnje 1971 1973 1976 1976
0%, otpisanosti opreme 91 98 88 96

Na postotak otpisanosti strojne opreme utjece
viSe ¢initelja, prije svega odgovarajuca revaloriza-
cija osnovnih sredstava, udio poveéane amortiza-
cije, udio inozemnih kredita (s time i udio tecaj-
nih razlika), tako da postoci otpisanosti nisu uvi-
jek usporedivi. Takvo se stanje odrazava i na is-
koriStenost dnevnog fonda sati, koji je u SRS
prosje¢no 76% (na 24 sata). Veéi remonti su pla-
nirani ali nisu ukljuc¢eni u navedenom postupku.
Obnova slovenskih tvornica zaostaje, prije svega,
zbog nedostatka deviznih sredstava. U skladu s
moguénostima, kod pojedinih su proizvodaca ipak
izuzetna obnavljanja na pojedinim tehnoloskim
sklopovima (proizvodnja ivera, sus$are, lijepljenje,
natresanje, preSe, bruSenje) kao i na podrucju
energetike (kotlovnice, susare).

Istrazivacki rad je skroman, tece u okviru ma-
terijalnih i kadrovskih moguénosti prije svega u
okviru fakulteta (u Ljubljani VTOZD za lesarstvo,
Biotehnicki fakultet), instituta i pojedinih proizvo-
daca 1iverica.

3. RAZVOJNE MOGUCNOSTI

U Evropi su na podrucju istrazivanja svi na-
pori skoncentrirani u istrazivackim laboratoriji-
ma velikih proizvodaca ploca, u odgovarajuéim o-
djeljenjima kemijske industrije, kod proizvodaca
opreme i u istrazivackim ustanovama.

Nase su razvojno istrazivacke moguénosti ogra-
nicene kadrovski i materijalno. Zaostajemo i1 na
podru¢ju prateé¢ih industrija (kemijska, strojna
oprema). Ta je grana, u uspredbi s kolijevkom
ploca iverica SRNJ, mlada, zalede je relativno
slabo a tehnoloska ovisnost proporcionalno ve-
lika. Istrazivacki se rad u SFRJ razvija ograni-
¢eno u okviru instituta i fakulteta. Registrirane
istrazivacke jedinice u drvnoj industriji su rijetke
(Istrazivacki institut LESONIT Ilirska Bistrica).
Istrazivacki rad na podrucju iverica u tvornicama
se odvija uglavnom iz hobija, a u manjoj mjeri
organizirano. Povezanost proizvodaca ploca i istra-
zivackih ustanova je u SFRJ slaba, $to je bilo na-
rocito istaknuto na saveznom savjetovanju o sta-
nju i perspektivi proizvodnje. svecjstvima i upo-
trebi ploc¢a iz usitnjenog drva u Bjelovaru 1984.
godine. U svakom bi sluc¢aju bilo dobro da se
u okviru kadrovskih i materijalnih moguénosti o-
predijelimo za prioritetne zadatke i da se dogovo-
rimo o vrsti i obujmu istraZivanja i podjeli rada.
Trenutno se u SRS radi na slijede¢im podrué-
jima:

— novi tipovi ploca:

TP 100, TP 100 G. ploc¢a sa smanjenom gori-

voscu;

podrucje ljepila: s formaldehidom siromasna

UF ljepila, supstitucija s lignosulfonatima, sup-

stitucija s taninskim ljepilima, modifikacija

aminoplastnih ljepila;
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— racionalizacije:
procesno upravljanje proizvodnjom odnosno po-
jedinim sklopovima;

— energetika:
tehnoloSka poboljSanja na podrucju iveranja,
susSenja, lijepljenja, natresanja i brusenja;
pokusi zamjene uvozne opreme s domacom (i-
veradi, suSare, transportne naprave).
Ciljevi proizvodaca iverica u SRS prije svega

su sljededéi:

— odrzavanje koli¢ine proizvodnje,

— poboljsanje kvalitete proizvoda,

— strukturne promjene u proizvodnji.

TeZisSte napora prije svega je na osiguranju
koli¢ine i kvalitete u okviru tehnoloski i tehnicki
zastarjele opreme i racionalizacija pomocéu proce-
snog upravljanja proizvodnjom. TezZiste struktur-
nih promjena je u uvodenju novih tipova ploca
i nekih promijenjenih svojstava plo¢a standardne
kvalitete. Novija istrazivanja u SRS (programira-
nje tehnic¢ke regulative iverica) pokazuju da uni-
verzalnost svojstava plo¢a ne zadovoljava poje-
dine potrosace a i troskovno je problematicna.
Zbog toga je perspektiva u diferencijaciji svoj-
stava u korelaciji sa zahtjevima primjene [17].

U Evrovi su nastojanja na podruc¢ju novih ti-
pova plo¢a usmjerena u razvoj iverice koja bi po
svojoj strukutri i svojstvima morala biti konku-
rentna MDF ploc¢i. Nadalje su napori usmjereni u
razvoj OSB i Comply ploca, koje bi zamijenile
ili barem dopunile furnirske ploce.

U tehnologiji se paznja posveéuje razvoju
sistema kontinuiranog presanja, Kalander postup-
ku i novom nacinu oplemenjivanja. Na tom pod-
ru¢ju moze se razvoj samo pratiti i pokusati oci-
jeniti moguéu upotrebu tih tehnologija u nasSim
prilikama. Stecena iskustva trebalo bi koristiti za
razvoj novih tipova ploca s finijim iveranjem.

Na podruéju ljepila znacajna su prije svega dva
trenda. Na jednoj je strani razvoj ljepila sa sma-
njenim sadrzajem formaldehida (E, i E, klase),
pri ¢emu je moguca kombinacija ljepila sa sred-
stvima koja zadrzavaju formaldehid ili naknadna
obrada ploc¢a. Drugi cilj je razvoj modificiranin
ljepila na osnovu aminoplasta upotrebljivih za ti-
pove ploca TP 100 i TP 100 G. Tu treba narodito
naglasiti aminoplastno ljepilo kombinirano s izo-
cijanatom. Na tom je podruc¢ju u SRS ostvarena
kvaliteta emisionog razreda E, (nosilac razvoja
INA-NAFTA' Lendava i VTOZD za lesarstvo BF).
Uspjes$ni industrijski pokusi ukazuju da ¢ée i pro-
blem E; emisionog razreda biti u bliskoj budué-
nosti rijeSen [11]. Razvoj modificiranog ljepila
za potrebe tipova TP 100 i TP 100 G je u toku.
i u buduénosti se ocekuju dobri rezultati. Takav
razvoj je istovremeno prilog za smanjenje Stetnih
ekoloskih utjecaja.

Perspektive u pogledu opskrbe drvnom sirovi-
nom nisu najbolje. Oneci§¢en zrak sa svojim ne-
gativnim utjecajima ne posteduje ni $ume. Suma
sa znacima bolesti, koje su czbiljno ugrozene i

koje odumiru, sve je viSe. I u Sloveniji su neka po-
druc¢ja ozbiljno ugrozena. Predvidaju se ozbiljne
posljedice, a neki uzgojiva¢i misle da krajem sto-
lje¢a u srednjoj Evropi viSe nece biti Suma sta-
rijih od 25 godina [4]. Sigurno je da ¢e se poslje-
dice ovog stanja odraziti u promijenjenim kolic¢i-
nama i promijenjenoj strukturi kako u pogledu
sortimenata tako i u pogledu kvalitete. Neke ana-
lize ukazuju da ¢e, uz povecanje Steta u Suma-
ma, industrija plo¢a biti manje osteéena nego dru-
ga drvna industrija [14]. Pri tome treba ponovno
naglasiti samo 77% pokrivanje potreba u drvnoj
sirovini u slovenskoj proizvodnji iverica. Postoji
moguénost da se stanje popravi racionalnijim isko-
ristenjem drvne sirovine, snizenjem prostorne ma-
se ploCa i usmjerenjem u strukturne i kvalitetne
promjene u proizvodnji ploca.

Evropa intenzivno razmislja o upotrebi alter-
nativnih izvora sirovina, od kojih je na prvom
mjestu i biomasa [13]. U tehnologiji iskori$tenja
cijelih stabala postoje ozbiljne Sumsko-uzgojne i
ekoloske nedoumice, a i specifi¢nosti prilika i u-
vjeta u pojedinim drzavama ne smiju se zane-
mariti. Bez obzira na prije receno. utvrdeno je
da u Sumama Slovenije ostaje godignje 351.000 m3
ostatka. Iskustva velikih zapadnoevropskih drzava
dokazuju da se sjeckom iz krosanja (slika 2) ceti-
njaca moze koristiti, osobito uz upotrebu mijeSanih
modificiranih izocijanatnih ljepila [4].

Racionalizaciji proizvodnje plo¢a pridonijet ¢ée
svakako 1 uvodenje procesnog upravljanja. Pri
tom treba naglasiti da ¢e se napredak na podrucju
mikroelektronike modéi iskoristiti za industriju plo-
¢a uz istovremeni razvoj odgovarajuc¢ih mjeraca
(uz mjerenje prostorne mase sirovina, vlage, fak-

- Cvrstoca rcslojavanja za TP 20
- Cvrstoca raslojavanja za TP 100
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SI. 2 — Cvrstoéa na raslojavanje plo¢a iverica kod wupotrebe

drva krosanja (Deppe 1983) [4]

Fig. 2 — Delamination strength of chipboards in crown wood
usage (Deppe 1983) [4]
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tora lijepljenja, distoce itd.). Stalnom kontrolom
prozvedenih koli¢ina, kvalitete i troskova, poslov-
ne ¢e odluke biti brze i pravilnije. »Meblo« je,
zajedno s »Iskrom Delta«, uveo sistem procesnog
upravljanja do faze sakupljanja podataka iz pro-
izvodnje. Pri tome je »Meblo« razvio kompjuter-
ski sistem relativno velikog kapaciteta, koji se
moze upotrebljavati na razli¢itim podrucéjima. Po-
stignutim iskustvima i rezultatima moéi ¢e se
koristiti i svi ostali proizvodaci ploca.

4 ZAKLJUCNA RAZMATRANJA

Evropski razvoj proizvodnje iverica koncen-
trira se na dva podrudja:

— razvoj proizvoda

— racionalizacija proizvodnje
Na podruc¢ju razvoja proizvoda znacajne su sli-

jedec¢e mogucénosti:

— plocaiverica iz finog ivera kao alternativa MDF
plo¢i, kod koje ¢e biti razlika izmedu vanjskog
i srednjeg sloja znatno smanjena;

— izrada gradevinske ploce sa znatno poveéanom
¢vrstocom, uz smanjenu volumnu masu za ba-
rem 20%:;

— uvodenje novih tipova plo¢a (zastita od vatre,
akusticke),

— uvodenje novih tehnologija OSB, Comply, Ka-
lander, kontinuirano preSanje) [5].

Racionalizacija proizvodnje predvida se na sli-
jedeéim podrudéjima:

— osiguranje drvne sirovine

— upotreba novih ili modificiranih ljepila

— na mikroelektronici bazirano procesno uprav-
ljanje proizvodnje
Sto se uz raspolozivo znanje, kadrove i tehno-

losku opremljenost moze uciniti? Tesko je oceki-
vati veéa investicijska ulaganja, zato moderni-
zacija mora teé¢i u smjeru vece tehnoloske flek-
sibilnosti i racionalizacije proizvodnje. Potrebno
je naglasiti dodatno obrazovanje kadrova i ula-
ganje u znanje. Svakako bi trebalo povezati sve
istrazivacke i razvojne potencijale SFRJ u indu-
striji i ustanovama, zbog racionalizacije podjele
rada i u okviru dogovorenih prioritetnih zadataka.
Sadas$nje stanje na podruéju troskova i cijena
uvjetuje kratkoro¢na rjesenja, koja su privreme-
na i nesistemati¢na. Nuzno bi bilo jasnije odrediti
strate$ki razvoj drvne industrije u skladu s kre-
tanjima u svijetu i tome prilagoditi i razvoj pro-
izvodnje iverica. S obzirom na predvidanja poka-
zuju se slijedeéi smjerovi razvoja:

— ploca iverica s finijom strukturom ivera i ma-
njom diferencijacijom izmedu slojeva;

— racionalizacija proizvodnje pomocéu procesnog
upravljanja za kvalitetnije i brze tehnicko-te-
hnoloske i poslovne odluke:

— razvoj plo¢a s posebnim svojstvima prilago-
denih namjeni;
razvijanje novih tipova ljepila i modifikacija
postojecéih.

Na podrué¢ju upotrebe ima jo§ dovoljno mo-
gucnosti u gradevinarstvu. Tako se u Zap. Evropi
potrosi 35% svih proizvedenih iverica u (SRNJ
39%). S obzirom da se u SFRJ potrosi 75% ive-
rica u industriji namjestaja, ocjenjuje se da se
pretezni dio preostalih plo¢a ipak upotrijebi u raz-
li¢itim oblicima u gradevinarstvu. Na podrucju
namjes§taja trebalo bi viSe paznje posvetiti ko-
madnom namjestaju, koje bi bilo dostupno mladoj
generaciji, ¢ija su kupovna moé¢ i stambeni stan-
dard nizi. Obadva sektora trebaju ekolo$ko bes-
prijekornu plocu.

Na podruc¢ju ekologije problemi su u podruéju
drvne prasine (prije svega tvrdih listaca), kod sred-
stava za zaStitu drva i emisija Stetnih tvari (for-
maldehid, reaktivne NCO-grupe kod izocijanatnih
ljepila). Otpadne su vode, s obzirom na suhe teh-
noloske postupke, manje problemati¢ke [6].

Prosjeéne godisnje stope rasta proizvodnje plo-
Ca iz usitnjenog drva (iverice, vlaknatice) krecu
se u Zap. i Ist. Evropi, SSSR-u i u Sjev. A'merici
od 2 do 4%. Predvidena stopa rasta proizvodnje
plo¢a iz usitnjenog drva za Sloveniju do 2000 go-
dine ocijenjena je kao preoptimisticka [16], re-
alnije bi bilo o¢ekivati rast oko 2%.
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FITZROYA
NAZIVI

Drvo trgovac¢kog naziva Fitzroya pripada botanic¢-
kojvrsti Fitzroya cupressoides, Johnst. (sin.
Fitzroya patagonica, Hook. iz porodice Cu-
pressaceae.

Ostali nazivi su Alerce (SAD, Velika Britanija, Fr-
ancuska, Italija, Nizozemska, S.R. Njemacka), Alerze
(S. R. Njemacka), Patagonian cypress (Velika Britani-
ja), Lahuan (Cile).

NALAZISTE

Juzna Amerika, podruéje Cilea od 390 do 500 juz-
ne geografske $irine i juznog dijela Argentine, gdje na
sjevernim dijelovima zalazi u moc¢varne nizine, a ju-
znim u planinska podrué¢ja s obilnim oborinama, u
¢istim sastojinama ili mjeSovitim sastojinama listaca
i ¢etinjaca.

STABLO

Stabla dosizu visine od 30 do 50 m, duzine ¢istih
debala su im 20—30 m, a srednji promjer deblovine

Slika 1 — Popreéni presjek,
povecanje 30 x.

Slika 2 — Radijalni presjek,
poveéanje 300 x.

UDK 630*810

Struéni rad

od 1 do 3 m. Stabla rastu vrlo sporo, a dosiZu starost
i preko 2000 godina. Debla su pravna i cilindriéna.
Kora debela, ljusti se u uzduznim uskim vrpcama, bo-
ja kore crvenkasta.

DRVO

Makroskopske karakteristike:

Fitzroya je cetinja¢a bez smolenica. Godovi uski,
Sirine 1 do 2 mm. Zona kasnog drva znatno tamnija
od zone ranog drva, vrlo uska. Prelaz ranog u kasno
drvo postepen. Bjeljika bjelkasta do Zucékastobijela,
vrlo uska. SrZz u sirovom stanju svjetlo crveno sme-
da, s vremenom potamni u crvenosmedu boju, koja
¢esto poprima mnarandasti ton. Tekstura fina, dekora-
tivna, zZica pravna.

Mikroskopske karakteristike:

Aksijalne traheide duzine 1.70 .. 2,40 3,80 mm,
promjera 13,0 . 30,0 .. 48,0 yum. Debljina staniénih sti-
jenki 1,5 ... 3,0 ... 3,5 pm. Volumni udio aksijalnih
traheida u gradi drva oko 86%o.

Aksijalni parenhim u difuznom rasporedu. Volum-
ni udio u gradi drva do 19.

Drvni traci iskljué¢ivo jednoredni, homocelularni, u
difuznom rasporedu. Visina trakova 1 do 9 stranica,
odnosno 60 ... 200 pm. Sirina trakova 30 do 60 pum.
Gustoéa trakova 6 do 9 na 1 mm. Volumni udio u
gradi drva oko 13%o.

U poljima ukr§tavanja izmedu aksijalnih traheida
i parenhima drvnih trakova 2—5 kupresoidnih jezica
ZavrSne stijenke aksijalnog i radijalnog parenhima
s nodularnim jazicama.

Fizicka svojstva:

Volumna masa standardno suhog drva (p,) 290
340 .. 400 kg/m3, prosuSenog drva (pyg-q5) Oko 380
kg/m3. Udio pora oko 77%. Radijalno utezanje (8,) oko
3,8%, tangentalno utezanje (B;) oko 5,8%, a volumno
utezanje (§,) oko 9,804,

Mehanic¢ka svojstva:

Cvrstoéa na tlak: 36,2 ... 40,0 N/mm?
Cvrstoéa na vlak okomito na

vlakanca: 2,7 N/mm?2
Cvrstoda na savijanje: 61 ... 88 N/mm?2

Modul elastiénosti: 8200 N/mm?2
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Tehnoloska svojstva:
Obradljivost

Rué¢no se i strojno dobro obraduje. Dobro se reze.
1justi, tokari i blanja. Vijke i ¢avle drzi dobro, pred-

busenje nije potrebno. Izuzetno se dobro cijepa. Do-
bro se rezbari. Dobro se lijepi i povrsinski obraduje.

Konstrukcijsko drvo za unutarnju i vanjsku ugrad-
nju. Dobro za brodogradnju, aviogradnju i mostograd-
nju. Osobito dobro za muzicke instrumente, olovke,
jarbole, bac¢ve, Sindru, kutije za cigare, intarzije i re-
zbarije.

Susenje
Dobro se prirodno i umjetno susi.

Trainost

Srz trajna,
atmosferilije.

Upotreba:

Drvo je vrlo kvalitetno za rezani

SIROVINA

Na svjetsko trziste dolazi u obliku trupaca duzine
do 5 m i promjera do 1,3 m, furnira, piljenica i cije-
panog drva raznih dimenzija, poda nazivom Basas.

otporna na mikroorganizme, insekte i
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SAVJETOVANJA I SASTANCI

»RACIONALNO I EKONOMICNO
PROJEKTIRANJE I GRADENJE
INDUSTRIJSKIH, POLJOPRIVRED-
NIH I SKLADISNIH OBJEKATA

Pod gornjim naslovom, u orga-
nizaciji DI »GAJ« — Podravska
Slatina, odrzano je 5. XI 1986. na
Zvetevu (Odmaraliste »Rade Kon-
¢ar«) jednodnevno savjetovanje o
slijedeé¢im pitanjima:

— Industrijska proizvodnja umjet-
nih gnojiva

— Optimalizacija transporta i skla-
distenja

— Tehnolo$ke osnove za projektira-
nje i izgradnju objekata

— Industrijska proizvodnja eleme-
nata od lijepljenog lameliranog
drva za industriju i agrokompleks

— Oprema i tehnologija.

U radu savjetovanja sudjelovali
su predstavnici poljoprivredno-indu-
strijskih kombinata Slavonije i Ba-

ranje, Komore, Zadruznog Saveza,
te projektnih organizacija i Instituta
za drvo.

Savjetovanje je otvorio generalni
direktor di »GAJ« — dipl. ing. Ni-
kola Crnobrnja. On je u svom izla-
ganju, dopunjenom vrlo interesant-
nim filmom, dao sazeti prikaz ukup-
ne djelatnosti radne organizacije i
ebjasnio motive za organiziranje
ovakvog savijetovanja.

U nastavku rada, u obliku refe-
rata, prikazana je trenutna situacija
u proizvodnji poljoprivrednih gno-
jiva (INA — Kutina), a s tim u vezi
posebno problemi skladistenja, za-
tim moguénosti proizvodnje domace
transportne opreme (»CELIK« —
Krizevci) za takve objekte, te dos:a-
dasnja iskustva u projektiranju i
izradnji viSenamjenskih objekati ©d
lameliranog drva (DI »GAJ« — Do-
dravska Slatina) S tim u vezi istak-
nute su nrednosti ovakvih konstruk-
cija za —otrebe poljoprivrede u od-

nosu na druge materijale. Posebno
je analizirano ponasanje drvenih
konstrukcija u odnosu na one od
celika i betona u uvjetima pozara
i agresivnih medija (skladista gno-
jiva, staje itd.). Na osnovi iznijetih
podataka proizlazi da su drvene
konstrukcije za navedene svrhe ap-
solutno u prednosti. U ovoj proble-
matici, konstatirano je na savjeto-
vaniju, trebalo bi sasvim sigurno pri-
rediti vise informacija i dostaviti ih
svim potencijalno zainteresiranim
projektantima i investitorima.

Nastavno na savjetovanje, DI
»GAJ« je organizirao posjetu sudio-
nika OOUR-u Vo¢in, gdje se proiz-
vode lamelirane konstrukecije, i PIK-
-u Podravska Slatina, radi pregleda
skladista od lameliranog drva u eks-
ploataciji.

Eventualne dodatne informacije
o ovoj problematici mogu se dobiti
u DI »GAJ« — Podravska Slatina.

Mr S. Petrovié
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MEHANIZACIJA I OPREMA U PRERADI
ODRVENJENE BIOMASE U SSSR

Bez obzira sto SSSR spada u zemlje s najviSe Suma i drvne zalihe,
veliko znacenje se pridaje preradi manje vrijednih drvnih sortimenata i
lignoceluloznog ostatka. Plan 11. petoletke predvida iskoriSéenje 150
milijuna m3 biomase. Biomasa se koristi tradicionalno, kao sirovina za
izradu ploca, za proizvodnju drvnog plina, toplinske energije, hrane za
stoku, kozmetike te niza drugih kemijskih preparata. Biomasa nije jef-

tina sirovina. Za postizanje nuzne proizvodnosti rada i efikasnosti pro-
izvodnje, razvijena je u SSSR nova mehanizacija i oprema. Dio te me-
hanizacije i opreme moze biti zanimljiv za Sumarstvo i preradu drva

i u drugim zemljama.

Racinalan transport
drvnog materijala

Od trans-nrtnih sredstava nami-
je~“enih sabiranju sumskih ostataka
i vrijednih sortimenata na sjeé¢ina-
ma zanimljiva je ekipaza tip LT-168.
Ona je sastavljena od traktora gu-
sjenic¢ara TB-1, poluprikolice i hidra-
ulicnog krana. Radna udaljenost
krana iznosi 5,75 m. Traktor ima
motor snage 61,6 kW. Na polupriko-
licu je moguée utovariti do 23 m3
drva ukupne mase 5 t.

Za prijevoz iverja proizvedena je
prikolica s kontejnerom i utovariva-
¢em TM — 12, vucena teretnim ka-
mionom MAZ-509 A. Kontejner je
moruce skidati s prikolice. Tran-
sp~rtna kompozicija opremljena je
motorom snage 132 kW i razvija br-
zinu 60 km/sat. Dimenzije su 14,29 x
2,63 x 3,6 m a masa 30 t.

Za prijevoz iverja poznata je ve-
likotonazna kamionska kompozicija
s kontejnerom tip LT-170. Kompo-
zicija ima nosivost 20 t, volumen
kontejnera iznosi 70 m3. Vozilo je
onremljeno motorom snage 176,5 kW,
dimenzija 19,6 x 2,6 x 3,8 m i ukup-
ne mase 21 t. Za prijevoz otpada i
kratkih sortimenata oblovine koristi
se traktorska kompozicija LT-143 A,
sastavljena od dvoosovinske prikoli-
ce i traktora toc¢kas$a T-157. Prikolica
ima nosivost 15 t (max. 15 m3).

Vadenje i koriSéenje
panjeva

Znacajna koli¢ina drvne mase o-
stane u panjevima nakon sjece sta-
bala. Za njihovo vadenje iz tla kon-
struiran je wuredaj tip KM-1A na
traktoru LChT-100. Za jedan sat iz-
vadi do 40 panjeva promjera do 40
cm. Pogonski motor ima snagu 73,6
kW. Tri radna zuba mogu zahvacdati
do dubine od 450 mm, pri ¢emu ko-
riste silu od 135 kN.

TehnoloSko iverje iz panjeva na
radilistu proizvodi stroj MUP-4 (sl.
1). Stroj se sastoji od traktora gu-
sjeni®~-» TDT-55A, na prednjem di-
jelu montiran je hidrauliéni kran.
Na vrhu krana duzZine 4 m montiran
je sjekac¢ u obliku stoSca s 18 obod-
nih noZeva. Brzina rotora za sjeée-
nje iznosi 9,1 ok. s-1. Brzina reza-
nja iznosi 37,22 m.s-1. U jednom sa-
tu isjece do 15 panjeva dimenzija
40 x40 cm. Dimenzije stroja iznose
8.4 x 2,25 x 2,56 m a masa je 194 t.

Za vadenje cijelih panjeva bora
na bazi traktora TT-a izraden je
tip LP-52. Kanda ie smje$tena na
8 m dugom hidrauli¢nom kranu. Ce-
ljusti kande ulaze do 40 cm u tlo
i vade panjeve najveéeg promjera do
80 cm. Dimenzije stroja iznose 85 x
X 2,7 x 3,73 m a masa 18,05 t.

Strojevi za usitnjivanje

Za mehani¢ku dezintegraciju pa-
njeva drvnog otpada na sjec¢ini te
drvnih sortimenata 'bio je konstru-
iran stroj t¢ip LO-110. Uredaj je
montiran na traktorskoj prikolici na
kojoj se nalazi pogonski agregat,
bubanjski mlin i ostali uredaji. Na-
vedeni agregat moze u satu prera-
diti 8 m3 drva u usitnjenu drvnu
masu. Agregat vucée traktor toékas
tip T-157 s pogonskim motorom sna-
ge 220 kW. Na traktoru je montiran
hidrauli¢cki kran za skupljanje i do-
davanje drva u agregat. Usitnjenu
masu traéni transporter ubacuje u
kontejner. Dobivena usitnjena drv-
na masa koristi se za proizvodnju
drvnih plo¢a ili za energetske po-
trebe.

Samohodna sjec¢kalica (iveraé) tip
URP-1 preraduje na sjec¢ini tanku
oblovinu, grane i panjeve i iverje.

Slika 1 — Agregat tip MUP-4 za usit-

njavanje panjeva.

R 4
P

Slika 2 — Kombinirani stroj za okorava-
nje i cijepanje drva tip DO-20.

Godisnje moze proizvesti do 10.000
prm. Samohodni ivera¢ tip LO-63 B
na traktoru TT-4, hidrauli¢nim kra-
nom duzine 5 m, nosivosti 2 t po-
stize uéinak od 15 m3/sat. Kotaé za
usitnjavanje pomjera 1050 mm ima
dva noza. Pogonjen je motorom sna-

Slika 3 — Stroj za cijepanje drva KGPP-01 s transporterom za unos i odnosenje
obradenog drva.
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ge 80,9 KW. Taj ivera¢ moze usit-
njavati oblovinu do 20 cm promje-
ra.

Kombinirani stroj za cijepanje
i okoravanje

Za preradu panjeva i oblica du-
Zine od 1,1 m i promjera do 1 m
proizveden je <‘roj tin DO-20 (sl. 2).
Priprema prostorno drvo za daljnje
iveranje. Okoravanje vrsi rukavasta
freza. U jednom satu preradi se do
17 m3 drva. Pogonski motor ima sna-
gu od 55 kW, dimenzije stroja iz-
nose 465 x 44 x 2 m a masa je
7.8 t.

Za cijepanje manje vrijednih
kratkih oblica (1 m) proizveli su u
SSSR stroj za cijepanje KGPP-(01
(sl. 3). Stroj ima mehanizirano uno-
Senje i iznoSenje drva, a klin za ci-

jepanje je na hidrauliéni pogon.
Klinom se oblice cijepaju na dcetiri
dijela. Najveéi promjer oblica iznosi
35 cm. Pogonski motor ima snagu 5,7
kW, masa uredaja iznosi 950 kg.

Vitamini i hrana

pada

iz dnevnog ot-

Za preradu zelenih dijelova
stabala proizvedeno je postrojenje

tip VO—101. Namijenjeno je za
proizvodnju vitaminskog brasna
i iverja za proizvodnju stoCne

hrane. Postrojenje se instalira na
mehaniziranim stovaristima s mi-
nimalnim godiSnjem  kapacitetom
50.000 m3. Postrojenje mozZe pro-
izvesti godisnje 4500 m3 iverja za
stoénu hranu i 600 tona vitamin-
skog brasna. Ukupni pogon je sna-
ge 198 kW. Princip rada ovog po-

SCM — RIMINI (ITALIJA) NA INTERBIMALLU ’86

Slika 1 — CNC 6-vretena nadstolna glodalica s pomakom vretena u x i z-osi,
a radnim stolovima u y-osi.

Izmedu brojnih talijanskih iz-
lagaca (oko 300) na 10. jubilarnom
medunarodnom bienalu INTER-
BIMALL - SASMIL u Milanu, odr-
zanom od 22. — 27 svibnja o. g.
istaknuto mjesto zauzela je tvrtka
SCM — Macchine Speciali iz Ri-
minija, koja je po veli¢ini izlozbe-
nog prostora i sadrzaju izlozbe
privukla posebnu paZnju posjeti-
laca.

Tvrtka SCM spada u red naj-
ve¢ih tvornica strojeva za obradu
drva na svijetu. Organizacijski je
podijeljena na tri djelatnosti:

SCM INDUSTRIJA S. p. A u
Riminiju, gdje je usredotocena

proizvodnja specijalnih strojeva
za drvnu industriju. To su cetve-
rostrane blanjalice, dvostrani pro-
fileri i Ceparice, nadstolne gloda-
lice i drugi CNC—automati. SCM
INTERNATIONAL S. p. A. u Ri-
miniju proizvodi standardne stro-
jeve za male i srednje pogone za
izradu prozora, vrata, opreme
zgrada i dr. SCM ENGINEERING
obuhvaca aktivnosti projektira-
nja i realizacije kompletnih po-
strojenja. To su stovarista, pilane,
tvornice plocCa, tvornice prozora i
vrata, namjestaja i dr.

Razvojne sluzbe tvrtke posebnu
paznju poklanjaju razvoju novih
strojeva s primjenom novih teh-

strojenja proizlazi iz primjene
termomehani¢kog bubnja. U nje-
mu se iglice odvajaju od grana,
dalje se transportiraju u spremnik
a odavde u agregatu tip AVM—O0,65
preraduju se u vitaminsko brasno.
Korijenje i grane se dalje sjecka-
ju u sje¢ku. Za proizvodnju sto¢ne
hrane proizvedena je mehanicka
mehanizirana linija, koja prera-
duje drvni otpad nastao pri sjeéi
i izradi drva (debljina do 15 cm).
Postrojenje melje drvo okomito
na smijer vlakana ili uzduz vlaka-
na. Tu su instalirani specijalni
valjkasti i spiralni nozevi za usit-
njavanje. Postrojenje je namije-
njeno za preradu otpada cetinjaca
i godisnje preradi oko 6.300 m3

Ing. Jindrich Frais, CSSR
Preveo: V. Vondra, dipl.ing.

noloskih koncepcija u smislu ob-
radnih centara, unapredenju i ino-
viranju postojeéih strojeva, a po-
sebno usavrsavanju automata i
postrojenja s CNC — upravlja-
njem. U tom se smislu vrSe i is-
trazivanja na podrué¢ju ergonomi-
je, zasStite od buke i sigurnosti u
radu, smanjenja vibracija alata i
povecanja toénosti obrade.

Novosti u tehnologiji i strojo-
gradnji koje su prezentirane na
izlozbi primjerene su trenutnim

zahtjevima u eksploataciji, a to je
prije svega velika fleksibilnost =
promjeni programa, visoka pro-
duktivnost rada i kvaliteta obrade.

U proizvodnji CNC — nadstol-
nih glodalica, nakon uspjeha na
trziStu s automatom ROUTOMAT
1, razvijeno je viSe novih izvedbi.
Prva je ROUTOMAT 2 s dvije
okretne skupine i sistemom za au-
tomatsko mijenjanje alata, slijedi
serija CNC — glodalica s paralel-
nim radnim skupinama i poma-
kom u tri osi, to su ROUTOMAT
2P, ROUTOMAT 3P i ROUTO-
MAT 4P (2, 3 i 4 paralelne radne
skupine). Radne dimenzije u smje-
ru osi x i y jesu 2700 x 1250 mm.
Najnovija CNC viSevretena nad-
stolna glodalica sadrzi 6 radnih
skupina koje se pomi¢u u x— i
z— osi, a dva radna stola dimen-
zija 1250 x 3300 mm pomic¢u se u
y— osi. Stolovi se mogu posluZi-
vati neovisno jedan o drugome
(sl. 1)).

Na radnim skupinama ugraden
je novi sistem za prihvacéanje i
stezanje alata i moguénost progra-
miranja ucestalosti okretaja vre-
tena.

Jedna od specijalnosti tvrtke
SCM ijesu automatske linije za ob-
radu elemenata prozora i vrata.
Prednost pred ostalim proizvoda-
¢ima sli¢ne linije u svijetu sastoji
se u originalnim tehnoloskim rje-
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Uvazavajuéi potrebe trzista za
jednostavnim ¢etverostranim bla-
njalicama za potrebe manjih po-
gona, razvijena su dva nova mo-
dela tzv. blanjalica za cetvrtanje.
Blanjalice imaju ugradena 4 do 5

Senjima, a strojevi i uredaji su iz
vlastite proizvodnije.

Na CNC upravljanoj liniji
»SYSTEM 4 S« izraduju se okvir-
nice prozora, doprozornika, vrata
i dr. do faze sastavljanja okvira.
Linija se sastoji od cetverostrane
blanjalice s cetiri osnovna radna
vretena, jednostrane ¢eparice sa

; radnih vretena s iskljuéivom na-
sistemom okretanja obradaka, te i

mjenom za Cetverostrano blanja-
nje. Model LOGIC 23 radne je S§i
rine 230 mm, opremljen je elek-
tronickim uredajem za automat-
sko podeSavanje bo¢nog i gornjeg
vretena, §to omogucéuje promjenu
profila u nekoliko sekundi nakon
pritiska na dugme.

Obrada c¢etvrtaca moze se nas-
taviti na malom »obradnom cen-

automatom za posebnu obradu
glodanjem, buSenjem ili dublje-
njem upusta za sastavljanje ili
okivanje. Navedena konfiguracija
linije omogucuje veliku fleksibil-
nost kod promjena programa i Vvi-

i —
soku produktivnost rada. Prozor s

12 elemenata moguée je obraditi Slika 2 — Automatska linija za obradu prozornica SYSTEM 4S

do faze sastavljanja za samo 6 mi- a) Cetverostrana blanjalica, b) jednostrana ¢&eparica, c¢) glodalica — dubilica —
nuta (sl. 2). busilica

tru« koji se sastoji od dva stroja
FLEX 2 na kojima se vrsi izrada
¢epova i raskola na okvirnicama,
odnosno na drugom stroju razni
utori i profili. Radna vretena glo-
dalice i cCeparice opremljeni su se-
rijom alata za predvideni pro-
gram obrade (sl. 3).

Poboljsanje fino¢e obrade na
Cetverostranim  blanjalicama  se-
rije P 170 i P 230 postiZze se ugrad-
njom hidroglave s nozevima, tzv.
»jointera«. Hidroglave se posta-
vljaju kao gornje ili donje radno
vreteno kod visokoucinskih stroje-
va i zahtjeva za vrlo finom obra-
dom. Uz glave se isporucuje i hid-
rouredaj za postavljanje nozeva i
stezanje glave na vreteno.

Uz CNC strojeve isporucuju se
i osobna racunala za postavljanje
programa i potreban software. Ra-
¢unala su od tvrtki IBM, OLIVE-
TTI i EPSON, a po zelji i drugih.

Slika 3 — Mali »obradni centar« FLEX 2 opremljen je serijom alata na c¢eparici

i glodalici. Dr Stjepan Tkalec
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STROJEVI ZA LIJEPLJENJE RUBOVA

Lijepljenje rubova se u manjim, a c¢esto joS i u srednjim pogonima,
izvodi na preSi za spajanje, ili ruénom stezaljkom. Uredaji su jed-
nostavni i jeftini, a moze se lijepiti i puno drveo, npr. za dijelove stepe-
nica ili plocée stolova od punog drva, ¢ak i prozori s jednom poprecnom
gredom. Pokretani mehanic¢ki, pneumatski ili hidraulicki, opremljeni gri-
jacima, ti strojevi .rade sigurno. Uz dijelove pribora, s vretenima i ce-
licnim trakama, mogu se lijepiti i lukovi. Ali rad je i dalje dugotrajan.
S automatskim strojevima za lijepljenje rubova taj rad se moze iz-
vrsiti u vrlo kratkom vremenu. Za ovaj uredaj dolaze u obzir postupci

nanosenja.

SISTEMI LIJEPLJENJA,
PRIKAZANI KOMPARATIVNO

Osnovna su cetiri sistema:

Tijepljenje granulatom taljivih
ljepila ili patronama s ljepilom, si-
stem reaktiviranja prethodno oblo-
zenih rubova taljivim ljepilima, si-
stem aktiviranja hladnog ljepila, te
kombinacija taljivih i bijelih ljepila.
Izmedu ovih glavnih grupa ima
mnogo podgrupa.

TALJIVA LJEPILA

Ljepilo, u granulatu ili u obliku
patrona, zagrijava se i tali. Vruce
naneseno brzo se stvrdnjava kod
hladenja i fizikalno veze dijelove
jedne za druge. Postoje ove podgru-
pe:

— Kod sistema granula-
ta taljivih 1ljepila posti-
ze se, kod normalnih tipova, otpor-
nost na povisenu temperaturu od oko
90°C, a kod modificiranih ljepila
oko 1250 C. Ljepilo ima efekt kita i
izravnava podlogu, tako da se mogu
koristiti i tanki rubovi. Postupak se
moze univ--zalno primijeniti, jeftin
je, lako se dozira i podesan je za
sve rubne materijale. Primjenjuju se
ovi nhlici postupka:

— U sistemu »Quick-Melt« posti-
7ze se kratko vrijeme zagrijavanja.
Samo potrebna koli¢ina ljepila se
tali, jer je u granulatu ili patroni.
Iskljuc¢eno je pregrijavanje ljepila,
§to uvijek garantira istu kvalitetu.
Tipovi ljepila i boje mogu se brzo
mijenjati. Potrebna energija je ma-
lena, isto kao i optereéenje mirisi-
ma. Kako prakti¢ki nema otpada lje-
pila, a nije potrebno ni otapalo, po-
stupak ne zagaduje okolinu.

— U industrijskom siste-
mu taljivih ljepila i va-
ljaka za lijepljenje polazi
se od kontinuirane izrade. Ljepilo se
priprema u vecoj posudi za taljenje.
Podjela temperaturnih zona smanju-
je oStecenje ljepila.

Sistem reaktiviranja pr-
ethodno premazanih rubo-
va taljivim ljepilom omo-
gucéuje gradnju relativno jednostav-
nih, manjih strojeva. Rubovi se ku-
puju veé¢ premazani, ili se iz vla-
stitog materijala pripremaju rubovi
pomoc¢u stroja za nanosenje i dozi-
ranje. Rad sa strojem je ¢ist, s ma-
njim utro$kom energije, s minimal-
nim odrZzavanjem i bez gubatka lje-
pila. Stroj je za 2 minute spreman
za rad i rubovi se mogu lijepiti bez
problema.

Bijelo ljepilo PVAC

Bijelo ljepilo se moZe upotreb-
ljavati u sistemu aktiviranja hlad-
nog ljepila s direktnim nanoSenjem
ljepila na podlogu, kombinirano s
taljivim ljepilima.

Kod sistema aktiviranija
hladnog ljepila koriste se
poznate prednosti bijelog ljepila
PVAC. Pored visoke otpornosti na
vlagu, prije svega je znacajna ve-
lika otpornost na povisenu tempe-
raturu od oko 1500 C. Tanke nevidlji-
ve sljubnice ljepila ne treba nak-
nadno cistiti, elastiéne su i visoko
opteretive. Ljepilo se nanosi direkt-
no na podlogu. Mogu se obraditi ne
samo debeli rubovi od masivnog dr-
va, ve¢ se taj postupak moze primi-
jeniti i za softforming i postforming.
TeziSte je na podruc¢ju kuhinja i sa-
nitarija: isto tako i kod drugih pro-
storija u kojima dolazi do visih te-
mperatura i relativne vlaznosti zra-
ka.

U hladnom postupku li-
jepljenja upotrebljavaju se u-
naprijed premazani rubovi. Nabav-
ljaju se premazani ili se odgova-
rajuéim wuredajem glodanjem izra-
de vlastiti rubovi. Za to se mo-
gu koristiti jednostavniji strojevi.
Kombinacija taljivih ljepila i bijelog
ljepila PVAC moguca je sa specijal-
nim strojevima, a pri tom se kod
manje vaznih spojeva rabe jeftina
taljiva ljepila. Moze se koristiti i u-
naprijed premazane rubove taljivim
ljepilima, ako je ugradena stanica za
reaktiviranje vruéim zrakorn.

Izbor sistema ne ovisi samo o za-
htjevima u vezi sa sljubnicom, a ti-
me i o sistemu lijepljenja, veé i o
koli¢ini rubova koje treba obraditi.
Nasuprot jednostavnim strojevima,
stoje komplicirana postrojenja. Tre-
ba pocdeti s postrojenjima Kkoja su
prikladna i za manje pogone.

STROJEVI ZA OBLAGANJE
POMOCU TALJIVIH LJEPILA

U jednostavnijem obliku postoje
takvi strojevi s rué¢nim pomakom.
Njima se mogu oblagati rubovi od
oko 2x 68 mm, furnirom ili umjet-
nim materijalom. Temperatura i
nanos ljepila mogu se regulirati, od-
nosno dozirati. Uz prikljuénu vri-
jednost od oko 0,75 do 1 kW, vrije-
me zagrijavanja traje oko 20 mi-
nuta.

Kod automatskog protoka rubova
oblazu se rubovi do 40 x 90 mm.
Pomak iznosi 16 do 20 mm po mi-
nuti. Kontrola temperature termo-

statom i ja¢a elektroni¢na konstruk-
cija daju vece rezultate. Uredaji su
kompaktno izradeni i lako se odr-
zavaju.

Strojevi za prethodno nanoSenje
bijelih 1jepila (PVAC)

Ovi se uredaji rade s protokom
rubova od 15 m/min, a nanos lje-
pila vrsi se odozdo uz to¢no dozira-
nje. Prikljuéna vrijednost i snaga
su niske. Veé1 strojevi imaju poma-
ke 0od 12 m/min i mogu nanositi na
rubove do 40 x 90 mm. NanoSenje
ljeptla vrsi se odozgo, protuvaljak
se vrti u sredstvu za odvajanje ili
u vodenoj kuuelri. Takvi se uredaii
mogu prosiciti avtomatskim maga-
zinom za vertikalne trake, s auto-
rmatskom stanicom za namatanje i
odmatanje i/ili s kanalom za suSe-
nje pomocu vrucéeg zraka.

Stroj za lijeplicnje rubova taljivim
Ijepilima s clkomitim protokom
obradaka

Prednost ovakvih uredaja je u
tome §to zauzimaju malo mjesta.
Stroj se mozZe montirati uza zid, a
posluzuje se sprijeda. Nakon zagri-
javanja od oko 10 min mogu se o-
braditi rubovi do 20 mm debljine.
Posuda za ljepilo moze se zamije-
niti, kako bi se mogle rabiti razne
vrste taljivog ljepila. Dva neovisna
glodac¢a agregata mogu se primije-
niti za glodanje kao gruba i fina
glodala. Kod jednostavnijih stroje-
va rubovi se dovode ruc¢no. Dodatno
se mogu upotrijebiti pneumatski u-
redaj za rezanje, agregati za bru-
Senje i &iséenje rubova s odgovara-
juéim motorima. U tom je slucaju
potreban produljeni i pojac¢ani o-
snovni okvir.

Stolni strojevi za lijepljenje
rubova

Strojevi koji se, npr., mogu mon-
tirati na radni stol ili na neko po-
stiolje rade uglavnom s prethodno
nanesenim Iljepilom na rubove.

U pravilu se obraduju samo ru-
bovi ¢« deb’jine 1 mm. I oblikovan:
dijelovi mcgu se obloziti ovim ti-
pom.

Pripremno vrijeme stroja je ma-
lo, rubovi se umecé¢u rukom. Moguca
su proSirenja valjéanim magazini-
ma, elektriénom stanicom za celje-
nje i glodalom rubova. Ventilator
hladnog zraka s prikljuénom vrijed-
nosti od oko 2,2 KW brine se za brzo
zagrijavanje prethodno obradenih
rubova. Strojevi su upravo ideal-
ni za pojedinaénu izradu. U do-
bru oprerau pripadaju klizni stol,
ventilator vrucéeg zraka, zona reak-
tiviranja, pritisna valjéana staza,
valj¢ani disk, protuklizne papuce i
grijanje s elektriénom regulacijom.

Strojevi za lijepljenje oblikovanih
rubova

Fleksibilni, manji specijalni stro-
jevi s prilagydljivim konceptom ula-
za obradaka. ne samo da omogucuju
pravocrtno postavljanje rubova,veé
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omogucuju i cbradu zaobljenja i iz-
bo¢ina zbog rotirajucéeg kretanja.
Medutim, tu treba odvojiti postav-
ljanje i obradu rubova. Upotreblja-
vaju se rubovi na koje su prethod-
no nanesena taljiva ljepila i mogu
se preradivati i profilirani soft-for-
ming-rubovi.

Pomak naprijed radi se preko
pogonjenog pritisnog valjka ili nak-
nadnog pritisnog valjka. Posluzuje se
putem noznog prekidaca. Stroj za-
uzima oko 1 m? prostora. Trostru-
kim océ¢itavanjem moze se naknadno
glodati u unutrasnjem radijusu od
oko 45 mm. Moguéi pribor predstav-
ljaju aparati za Celjenje oblikovanin
dijelova, magazini za fiksne rubove,
uredaji za ispuhivanje, naprave za
skosavanje, pritisne zone za soft-for-
ming i 200 Hz-glodala za radijuse
do 28 mm.

Automati za lijepljenje rubova
uz prethodno naneseno ljepilo

Stolni strojevi za lijepljenje rubo-
va i strojevi za oblikovane dijelove
pripadaju jo§ ovoj skupini, ali su ti
strojevi ipak teze i robustne kon-
strukcije. Imaju stabilno postolje ko-
je nosi sklopne elemente i valjéanu
stazu, na kojoj je nadgradnja auto-
matike.

Obraduju se rubovi od 60 mm Si-
rine i 1,2 mm debljine, uz pomak
od 9 ili 45 m u minuti. Pomak ko-
sim valjecima i peterostruka pritis-
na zona dovode do lijepljenja s do-
dobro prirubljenim sljubnicama. Ce-
ljenje i glodanje vr$i se visokotu-
raznim motorima s pretvarac¢ima.
Uredaj se lako moze premijestiti vo-
znom napravom. Ovaj je tip stroja
prikladan za manje pogone, te se is-
plati kiod pojedinaénog rada, kao i
kod malih serija. U veéim pogoni-
ma, tistrojevi rade kao dodatni stro-
jevi za pojedina¢nu izradu ili za
popravke, a mogu se wupotreblja-
vati i za montazu.

Za dvije su minute spremni za
rad, a posude s ljepilom se ne mo-
raju odrzavati.

Automati za bijelo 1jepilo PVAC
i taljivo ljepilo

Automati za lijepljenje rubova
nude se u mnogo duzina i izvedbi,
za taljiva ljepila, PVAC-ljepila i u
kombiniranoj izvedbi. Moderni stro-
jevi za izradu serija imaju opremu
za elektroni¢cko programiranje. O-
snovna kombinacija stroja u svako
doba omogucéuje novo opremanje
drugim agregatima. Otvorena kon-
strukcija postolja omogucéuje ukla-
njanje iverja na nov nacin, koji
sprecava smetnje. Opsluzivanje je
jednostavno, vrijeme podeSavanja je
zbog elektronike jako smanjeno.

Kombinirani uredaji za lijepljenje
formata i rubova

U serijskoj proizvodnji, a, uvje-
tovano i elektronikom, u grupnoj iz-
radi, primjenjuju se kombinacije kod
kojih su zajedno spojeni u jednu
cjelinu dvostruki profiler i stroj za

Zahtjevi kojima treba da odgovara stroj za lijepljenje rubova za manji i
srednji pogon npr. za unutraSnje uredenje

Lijepljenje rubova na stalcima za lijepljenje je skupo. Svi postupci ob-
rade moraju se izvr$iti pojedinaé¢no, a izmedu njih izvode se transportni
radovi. Ovo dovodi do toga da stroj za lijepljenje rubova vrlo brzo postaje
rentabilan, pa i pri neznatnom koriStenju. Pri izboru stroja treba pripa-
ziti na slijedece:

Poz.

Zahtjevi i prijedlozi,
¢injenice i granice

Zahtjevi

neispu-
njeni

ispu-
njeni

Vlasti-
to sta-
noviste

;Je 1li nam jasno da su zahtjevi na stroj za lijeplje-
nje rubova za mali i srednji pogon drukéiji nego
za vecéi?

PostiZe 1i se strojem vrijeme zagrijavanja od mak-
simalno 2 do 5 minuta, da bi se lijepljenje moglo
brzo izvesti?

Je 1i stroj zbog toga rentabilan i za pojedinaéne
dijelove i za neznatne brojeve komada?

Je 1li dovoljna kvaliteta postignuta vrstom stroja i
postupka, prije svega otpornost rubova na topli-
nu?

Je li rijeSen problem promjene broje, je li potreb-
ba za energijom neznatna i nanosi 1i se samo toliko

ljepila koliko se i potro§i?

Ispusta li stroj samo malo plinova, je 1i buka koju

proizvodi jo§ podnosiva, je 1li dovoljno priguSena?

Je 1li stroj ekonomi¢ne konstrukcije, ima 1li malo
dijelova podloznih trofenju, niske tro$kove ¢&iSée-
nja, niske tros$kove servisiranja, neznatne potrebe
za energijom i dugi radni vijek?
Je 1li debljina ruba koji se moZe obraditi dovoljna
od 04 do 25 mm, dostaje 1li poluautomatski sprem-
nik rubova da bi se moglo odustati od dodatnih
troskova potpuno automatskog spremnika?

klopcem za zaStitu od buke?

Je li radna skupina za glodanje dosta jaka, radi
li to¢no, moze 1li se lako namjestiti i opremiti po-

Je 1li uredaj za upravljanje todéan i otporan na
smetnje, bilo da je elektri¢an ili pneumatski, i mo-
Ze 1i se lako zamijeniti?

Ima 1li stroj sve zaStitne uredaje koje propisuje
higijensko-tehni¢ka nadzorna sluzba i da 1li se za-
jedno sa strojem dobavljaju kompletne naprave za
posluzivanje?

12

Dobije 1li se stroj za lijepljenje rubova koji ispu-
njava spomenute zahtjeve po cijeni od oko DM
24.000.— franko tvornica kupca?

Stroj za lijepljenje rubova za srednji pogon za unutrasSnje uredenje
mora prije svega biti sposoban da se brzo pusti u pogon, da se lako namje-
sti za odgovarajuéi zadatak, mora biti univerzalno primjenjiv i snazan.
Nije potrebno da on izvodi mnoStvo raznih operacija poput velikih ure-
daja, ali treba da posjeduje njihovu to¢nost.

lijepljenje rubova. Upravljanje lini-
jom bez dodira ¢ind
niverzalnim. Cak

ovaj stroj u-
se 1 pojedinacne

Automatska viSestruka tla¢na zo-
na osigurava bolje lijepljenje. Kod
glodanja obl'’ka radi se dvostrukim

izrade mogu koristiti programskim
upravljanjem. Upotreba ovakvih po-
strojenja znatno je veéa no S$to bi
to mogli pozeljeti i veéi pogoni.

Uredaji za postforming
i softforming

Oni se u ekstremnim sluc¢ajevima
mogu koristiti samio tamo gdje ve-
like koli¢ine pokrivaju visoke tro-
Skove. Sistem ima agregate za lijep-
ljenje profila bijelim ljepilom u soft-
forming-postupku. isto tako i dio za
lijepljenje taliivim ljepilom u soft-
forming-postupku

ocitavaniem. Takvi su radovi dugo
bili mukotrpni, a danas su ti proble-
mi rijeSeni. Sve viSe se puni drve-
ni dijelovi nadomjestaju jezgrom od
iverice, a gornjim nlo¢ama od punog
drva mogu se posti¢i izvrsne imita-
cije. Potpuno cbloZeni element pred-
stavlja kao zadnji stupanj iza post-
i soft-formera rubova na specijal-
nim strojeviina, zakljuéni dio danas-
nje tehnike .gjenljenja rubova.
Prevedeno iz ¢asopisa »DDS der
deutsche Schreiner und Tischler«.
85 (1985), br. 5, str. 106, 108, 110
i 113
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Berislav Krizanié¢, dipl. ing.
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Struéni rad

Poznata su nastojanja jo$ prije dvadese-
tak godina da se elektrostatski postupak la-
kiranja primijeni i u finalnoj drvnoj industri-
ji (stolice, gradevna stolarija i sl.).

Rezultati prvih pokusa lakiranja pojedinih
elemenata od drva bili su optimisti¢ki. Od-
mah su izradene rac¢unice o ekonomskoj op-
ravdanosti elektrostatskog postupka lakira-
nja, polazeéi od pretpostavke da ¢ée gubici la-
ka zbog smanjenog rasprsivanja biti svedeni
na minimum, kao kod lakiranja metalnih po-
vrsina.

Bilo je slucajeva da su se, na temelju pr-
vih uspjelih pokusa na pojedinim elementi-
ma, nabavljali ne samo elektrostatski uredaji
veé i ¢itava prateca postrojenja, koja do da-
na$njih dana nisu dozivjela primjenu u se-
rijskoj proizvodnji. Razloga je bilo viSe.
Naknadnim istrazivanjima doslo se do sli-
jedecih spoznaja:

— Elektrostatski uredaj koji se s uspje-
hom primjenjuje za lakiranje metalnih povr-
Sina ne daje adekvatne rezultate i na drve-
nim povrSinama.

— Znatna je razlika u kvaliteti lakiranih
povrsina, ako se elektrostatski Strca pojedi-
naéni elemenat, u odnosu na d¢itavu stolicu.

— Kod montirane stolice povrsine oko
uglova nisu bile lakirane. Ta nelakirana mje-
sta nisu se mogla popraviti elektrostatskom
pistolom.

— Tokareni se elementi lakSe i jednolic¢-
nije lakiraju od kvadrati¢nih.

— Radi razlic¢itog sadrzaja vlage u poje-
dinim elementima stolice (veéi profili imaju
veéi sadrzaj vlage i obratno), razlic¢ite su i
debljine nanesenog laka.

— Elektrostatski uredaji vrlo su osjetlji-
vi, tako da je potrebno vrlo oprezno rukova-
nje i pedantno odrzavanje. Brzo se kvare
ako se redovito i pravilno ne odrzavaju.

— Lakove je potrebno podesiti tako da po-
sjeduju odredeni elektriéni otpor. Veli¢ine
tih elektri¢nih otpora za lakove proizvodaci
elektrostatske opreme razli¢ito preporucuju.
Tako npr. talijanski proizvodacéi opreme pre-
poruc¢uju elektri¢ni otpor od 0,1 — 0,3 MQ
a njemacki od 0,30—1,00 M.

U meduvremenu proizvodac¢i elektrostat-
skih uredaja radili su na njihovu prilago-
davanju za lakiranje proizvoda od drva. Iz-
medu ostalog, izradena je pistola kojom je
moguce nanositi elektrostatski i pneumatski,
kako bi se mogli izvrsiti popravci nedovolj-
no lakiranih mjesta. Pistole su znatno lakse,
ali i dalje vrlo osjetljive.

S tako podesenim elektrostatskim ureda-
jem firme »WAGNER«, koju zastupa »NOVO-
LES« — Novo Mesto, izvrseni su nedavno po-
kusi u laboratorijskim i pogonskim uvjetima.
Dobiveni rezultati su ohrabrujuéi, iako ima
jo§ uvijek dosta problema koje treba rijesiti,
prije primjene u serijskoj proizvodnji.

Nasa zapazanja su slijedeca:

— Elektriéni otpor laka treba podesiti
na 0,4—0,8 MQ i viskozitet izmedu 18—
—20s (? 4 mm). Lakiranje se vr& s dva slo-
ja, tj. nanoSenjem temeljnog i zavr§nog laka.
Najbolji su rezultati dobiveni s poliuretan-
skim lakovima. I s kiselootvrdnjujuéim la-
kovima dobili smo dobre rezultate, ali ima
nekih problema zbog kiseline (kontakta) ko-
ja smanjuje elektri¢ni otpor. U obzir dolaze
i nitrolakovi.

— Ponovno smo dobili bolje rezultate
kod lakiranja zasebno pojedinih tokarenih
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Z AGREB Radnicka cesta 43
Telefon: 512-922
Teleks: 02-172

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

elemenata, u odnosu na kvalitetu lakiranja
¢itave stolice.

— Lakiranje tokarenih drvenih elemena-
ta sa svih strana samo jednim potezom (pro-
lazom) elektrostatske pistole pokraj tog ele-
menta mogucée je za promjere drva do 3
cm. Za veée promjere potrebno je bilo izvr-
siti lakiranje i s druge strane.

— Drvene elemente s o$trim bridovima
(kvadrati¢nog presjeka) potrebno je lakirati s
dvije strane.

— Elemente stolica veé¢ih povrsina (na-
sloni, sjedala i1 sl) potrebno je lakirati s
2—4 paralelna poteza pistole.

— Kod lakiranja stolica sastavljenih od
elemenata razli¢itih veli¢ina presjeka, deb-
ljina naneSenog laka je razli¢ita. Razlog je
razlic¢iti sadrzaj vlage u drvu.

— Elementi stolica izradeni od lamelira-
nog drva,radi manjeg sadrzaja vlage, takoder
imaju tanji nanos laka na povrsini u odno-
su na elemenat izraden od masivnog drva.

— Optimalni sadrzaj vlage u drvu trebao
bi biti oko 10%. To se moZe postiéi jedino
prolazom stolice kroz komoru za kondicioni-
ranje neposredno prije lakiranja.

Unato¢ tom ujednacavanju vlage, kod po-
jedinih debljih i Sirih profila elemenata sto-
lice, ne mozZe se ocCekivati lakiranje sa svih
strana samo jednostranim potezom pistole.
Uglovi su se morali popravljati pneumatskim
Strcanjem.

— Zbog osjetljivosti elektrostatskog ure-
daja raditi s njima moze samo radnik koji
je za to specijalno izucen i koji ima osjecaj
i smisao za fino podeSavanje pistole i ostalih
uredaja, te stalno odrZavanje u besprijekor-
nom distom stanju.

— Za serijsku primjenu neophodno je i-
mati i osigurati moguénost nabave rezervnih
dijelova, jer se radi o vrlo osjetljivom ure-
daju, koji ne dopusta improvizirane poprav-
ke.

— Odsisavanje zraka trebat c¢e podesiti,
jer prekomjerna izmjena (brzina) zraka moze
djelovati na uspjeh elektrostatskog lakiranja.

— Pri elektrostatskom nanosSenju laka na
drvo takoder ima gubitaka zbog rasprsivanja
laka. Taj gubitak ovisi o unaprijed navede-
nim faktorima. MoZe se, medutim, sa si-
gurno$¢éu tvrditi da je gubitak laka kod e-
lektrostatskog lakiranja stolice znatno manji
nego kod pneumatskog Strcanja.

— Vrijeme potrebno za lakiranje pri e-
lektrostatskom nacinu nesto je duze od pne-
umatskog.

— Kbvaliteta obradenih povrsina elektro-
statskim §trcanjem u dva sloja odgovara
kvaliteti dobivenoj pneumatskim S$trcanjem
u tri sloja.

U prvom sluc¢aju radi se o poliuretanskom,
a u drugom o nitro-laku.

Nadamo se da ¢e navedena nasa zapaZa-
nja pomod¢i pri razmisljanju o mogucnosti
primjene elektrostatskog nanosSenja laka u
proizvodnji stolica i drugih proizvoda od
drva.
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INTERFORST ’86

OSVRT NA 5. TRADICIONALNU MANIFESTACIJU
ODRZANU OD 1. DO 6. SRPNJA 1986.
U MUNCHENU

Svake cetvrte godine Miinhenski sajam organizira manifestaciju
»Interforst«, koja se uobicajeno sastoji od nekoliko odvojenih priredbi:

— sajma strojeva i uredaja za Sumarstve i pilansku preradu,
— kongresa s odredenim tematskim grupama,

— specijalnih izlozbi,
— tematskih ekskurzija.

Uz nekoliko drugih poznatih

sajmova, poput ELMIA WOOD

(Jonkoéping, Svedska), LESDREVMAS (Moskva) i sl., priredba INTER-

FORST predstavlja jedan od najvaznijih dogadaja evropskog Sumar-
stva. I peta po redu priredba, odrzana prvih dana srpnja ove godine
u Miinchenu, okupila je velik broj strué¢njaka koji su svojim radom

vezani uz Sumarstvo i pilansku preradu drva. Preko 200 izlagaca iz
15 zemalja, na povrSini od preko 30 000 m2, izloZilo je u okviru sajma
strojeve i uredaje za Sumarstvo i drvnu industriju s podosta novosti
od posebnog interesa za srednju Evropu. Oko 60%, izlagada bilo je iz

SR Njemacke.

SAJAM OPREME je u uspo-
redbi s prethodnim sajmom bio
smjeSten na manjoj povrSini, iz-
lagao je manji broj firmi (za oko
80) iz neSto manjeg broja zemalja
(dvije). Dojam posjetilaca je da
je i broj izlozaka na »Interforstu’
86« u odnosu na »Interforst’ 82«
bio znatno manji. Nadalje, mogao
se uoditi neSto promijenjeni omjer
broja izlozaka pojedinih grana Su-
marstva; raste broj izlozene opre-
me za uzgoj i zastitu Suma, te
posebno opreme za prikupljanje i

obradu podataka o Sumarstvu i
drvnoj industriji. Dio strojeva i
uredaja namijenjenih izgradnji

Sumskih prometnica injihovu odr-
zavanju te eksploataciji Suma os-
tao je priblizno na istoj razini,
naravno u odnosu na broj izlaga-
¢a. Za »Kklasi¢ni« dio opreme za
Sumarstvo vrijedi tvrdnja s mno-
gih prethodnih skupova; sve je
manje novih rjeSenja u gradnji
strojeva i uredaja — novosti treba
traziti u detaljima, malim poma-
cima na podrucju ergonomije,
energetske  povoljnosti, prilagod-
ljivosti odredene opreme i sl

U zemljama s razvijenim Sumar-
stvom zapaza se posljednjih godina
tendencija stvaranja linija strojeva
za Sumsku proizvodnju, koja obuh-
vaca i radove na eksploataciji 1 uz-
goju Suma. Kako je kod nas teSko
i razmisliati o takvim projektima
preostaje nam da odabiremo poje-
dine strojeve ili tehni¢ka rjeSenija,
te ih primjenjujemo na dio proiz-
vodnog lanca. Evo nekoliko karak-
teristika grupa strojeva i uredaja,
zapazenih na sajmu opreme:

— Uz razvoj motornih pila mo-
ze se govoriti samo o radu na una-
predenju tehnike rada i odrzava-
nja. te unapredenje sigurnosnih e-
lemenata;

— Tek uz najavu novog modela
(npr. Husqvarna), pojavljuje se po-

neko postotno predvidanje unapre-
denja parametra buke ili vibraci-
ja;

— Vrijedan je paznje napor da
se ponudi S$to bogatija oprema za
sjekace (mjerila, zastitna oprema, o-
djec¢a i obuca:

— Porastao je broj proizvodaca.
traktora manjih kategorija, namije-
njenih radovima na proredi Suma,
npr. »Holder«, »Tropical Carraro«,
FOR-TRAC i dr. Ovo pokazuje ne-
dvojbeni dalji interes za traZenjem
pogodnih sredstva rada pri dobiva-
nju tzv. sitnog industrijskog drva;

— Raste i broj prilagodbi stro-
jeva iz velikih serija za rad na pri-
vlac¢enju drva ili za obavljanje po-
sebnih radova, npr. u uzgoju Su-
ma (Fendt, Bergtraktor i dr.);

— Pneumatici se nude u vise iz-
vedbi prilagodenih za traktore u Su-
marstvu, s veéim brojem tehnicko-
-eksploatacijskih pokazatelja; posli-
je dimenzija, proizvodacéi daju de-
taljne podatke o nosivosti pneuma-
tika u ovisnosti o tlaku zraka u zra-
¢nici, brzini voznje i sl, pa sve do
podataka o zamas$noj masi pneuma-
tika (mD?2). U $umarstvu je posebno
naglasena Zelja za primjenom guma
sve vecée nalijegajuée povrSine (ve-
¢a Sirina), te tako smanjenjem je-
diniénog tlaka na podlogu, kao je-
dnog od nacdina zasStite tla od sa-
bijanja.

Pneumatici za procesore (kao u-
vlaéni valjci) posebno su oblikova-
ni, posebnih dimenzija.

Porastao je broj tipova lanaca za
kota¢e Sumskih traktora;

— Program Sumskih vitala se i
dalje kreée u rasponu od onih po-
gonjenih motornom pilom, malih
prenosivih vitala na saonicama, pa
do robustnih vitala za zglobne tra-
ktore i zicare. Kao posebna katego-
rija pojavljuju se mala pomoéna vi-
tla, najéeS¢e pogonjena hidrauli¢kim
motorom (uz dizalicu i sl);

— Hidrauliéne Sumske dizalice
za brzu ugradnju i demontazu na
kamione, u cilju ostavljanja na po-
moénom radiliS§tu, dozivjela su od-
redeni napredak. Poslije rjeSenja s
njihovim odlaganjem iza kamiona
nakon ostavljanja (otkapcéanja) pri-
kolice, pojavilo se rjeSenje s mo-
guénoséu odlaganja dizalica pokraj
vozila (sl. 1);

Slika 1. Demontaza hadraulicke kamion-
ske dizalice wuz bok kamionske kompo-
zicije.

1 — kamion s
dizalice,

prikolicom prije skidanja

2 — zaokretanje kamiona i odlaganje diza-
lice,

3 — dizalica ostavljena na pomocénom  sto-
varistu.

Prifzvoz se takvim kamionskim
kompn-iciiama obavlja bez hidrau-
licke dizalice, te se istovar drva o-
bavlja granicom (portalnim kranom)
na stovariStu drvne industrije.

Na kamionima se i dalje razvi-
jaju razni tipovi rucica, tzv. Stica,
sve c¢eSc¢e izradenih od lakih metala
i legura celika, s raznim moguéno-
stima podeSavanja razmaka prema
duljini prevozenog industrijskog dr-
va, nad¢inu vezivanja tereta i sl. Mo-
gu se ustvrditi i pomaci na primje-
ni ergonomskih zakonitosti na hidra-
uli¢ke dizalice; bolje je dizajnirano
sjedalo, ono se moze pomicati u str-
anu (bolja preglednost). raspored ru-
¢ica razvodnog bloka prilagodeniji
je moguénostima upravljac¢a dizali-
com, pristup dizalici je podobniji,
pojavljuje se zastitni krov, sve ce§ée
su dizalice boc¢no slagane itd. U
materiialima firmi naglasava se
Sumarska izvedba s npr. 400 000 u-
tovarnih ciklusa pri 25%-tnom pre-
optereéenju (tzv. klasa dizalica za
Sumarstvo). Uz proporcijske ventile
sada se nude i varijabilne hidrauli-
¢ke pumpe, rotator s prigusivacem
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bo¢nog Kklaéenja, nova generacija
klijeSta (hvatala) itd.

Uz sredstva za utovarno-istovarne
radove nude se i mijerila za vaganje
podiznog tereta (Thumm, Indexator
idr);

— Nastavljen je rast izlozene o-
preme za uporabu usitnjenog drva za
loZzeni~. PreteZe oprema za manje e
nergijske jedinice (kuce, radionice),
s visokim stupnjem automatizacije
Pojedini proizvoda¢i nude kom-
ponente takvih sistema u raznim ve-
licinama, za drvne materijale raz-
licitog stanja (veli¢ine i mokrine),
razli¢itog wulaznog oblika. Svi ovi
napori idu za poveéanjem drva kao
energijski obnovljenog materijala.
a sve u sklopu nastojanja da se, od
udjela od oko 5%, drva u bilanci
zemlje, taj udio priblizi k 109;

— Sortirni sustavi drvne indu-
strije nude se u varijanti za svjezu
i suhu piljenu gradu s kapacitetom
po 1 radniku od 20 ... 25 km3 grade
za ' smjenu godisnje, ili dvostrukog
kap-citeta za 2 radnika. Tu se po-
javljuje i oprema za automatsko pa-
kiranje piljenica, laseri kao elemen-
ti automatizacije (npr. za usmjera-
vanje elemenata u pilanskoj i final-
noj preradi drva), nove vrste mazi-
va, prilagodene uvjetima drvne in-
dustrije itd.

Uza sve to, i dalje se pojavljuju
izlagaci s plastiénim riZama, proce-
sorskim i harvesterskim glavama.
koje postaju veoma slozeni mehani-
C¢ki sustavi, redovno hidrostati¢ki u-
pravljani i pogonjeni, ¢esto kao za-
mjenjivi agregati. Tlakovi takvih su-
stava rastu sve c¢eSée do 250 bara,
laki metali na Sasijama traktora o-
mogucéuju vecéu nosivost od vlastite
teZine (Ponsse Oy), za motorne pile
se pojavljuju nova maziva s ma-
njim zagadenjem okoliSa, reklamira
se traktorska kabina sa 72dB razi-
ne zvuka, traze se dalja rjeSenja ve-
likoseriysk’tr voziia za potrete Su-
marstva (Bobcat 1213 sa 6 Kko:afa i
prohodnoséu od 500 m), raste broj
kotaénih traktora koji <e wpreivara-
ju raznim tipoviima gusjenica u gu-
sjeni¢ne traktore itd.

U uzgajanju Suma, uz stare, pc-
javljuju se i novi proizvodaci stro-
jeva za vadenje ili usitnjavanije pa-
njeva, usitnjavanje ostatka poslije
eksploatacije Suma, ravnanje terena,
obrezivanje grana (s motornim po-
gonom duljina motke je do 3,2 m,
masa 5 kg, snaga motora 0,75 kW),
plugovi za pravljenje profiliranih
gredica pri sadnji u redove (podiza-
nje kultura), peraste teske drljace,
uredaji za CiSéenje sjec¢ina (uhrpava-
nje ostatka), teski grebaéi s pernim
osiguranjem od zapinjanja, vadilice
bilja pri presadnji montirani na vi-
licar. diskosni plugovi za pripremu
staniSta pri poSumljavanju itd.

Specijalizirane izloZbe su, uz o-
bilje informacija iznijetih na preg-
ledni nacin, obradivale nekoliko te-
ma od znac¢enja i Sireg za privrednu

granu, kakvo je Sumarstvo. Evo te-
ma izlozbi:

> Utjecaj ekonomike i ekologi-
je na tehniku u Sumarstvu;

> Zastita na radu;

> Obrada podataka u Sumarstvu;
> Ugrozava li ¢ovijek Sumu?

> Suma u opasnosti!

Sumarska tehnika u sluzbi gos-

podarstva (ekonomije) i ekologi-
je

Briga za buduénost Suma dovela
je 1 do vece brige o tehnici. Vise ili
manje se izrazava bojazan da veli-
ki strojevi predstavljaju ozbiljnu o-
pasnost za ekolosku stabilnost 3u-
me. Ovu specijaliziranu izlozbu na
gornju temu organizirao je Kuratorij
za Sumski rad i tehniku (KWF). Evc
nz2kih odrednica:

> Samo sa Sumskom tehnikom mo-
gu se odrzati i njegovati Sume te
ostvarivati ciljevi i zadaci drus
tva:

> Bez gospodarstvene primjene $u-
mske tehnike, i sporedne funkeci-
je Sume, kao S$to je njezina za-
Stita i rekreacijska zadaéa, ne
mogu se ostvariti;

> Neprihvaéanje ekoloskih traZenja
u proturje¢ju je s danasnjim ci-
ljevima srednjeevropskog Sumar-
stva. §to moze ugroziti dugoroé-
nu ekonomsku osnovu Sumarstva.

Izabrani primjeri s izlozbe, po-
najprije iz podrué¢ja dobivanja drva
(traktorske vlake, sakupljanje drva,
Stete na tlu i dr.) pokazuju podu-
daranje, ali i nedodirljivost ekologi-
je Suma . moderne Sumske tehnike
i tehnologije. Ipak, ne moze se go-
voriti 5 konfliktnoj situaciji, iako
postoje problemi. Vazno je da ten-
nika i zniarost te Sumarska pralksa
istrazuja nove postupke i sredsiva
rada, tc jamce visoki gospodarstveni
i eke'oski ¢tandard Sumske tehnike
Pri danasnjim socijalnim i privred-
nim uvjetima ne moZze se ostvarit
zdrave $ume i potrajno Sumarstvo
bez rmoderne Sumske tehnike. Mno-
gir1 primjerima ova izlozba je argu-
mertirala neke od gornjih postavki.

Zastita na radu u Sumarstvu

Ciljevi, osnove i putevi za una-
predenje sigurnosti na radu u Sum-
arstvu bili su osnova specijalizira-
ne izlozbe pod gornjim nazivom. O-
bradivana su c¢etiri problema:

— Sigurno sredstvo ra-
da. Na primjerima vozila i uredaja
iskazano je kako se osigurava si-
gurnosno-tehni¢ki vid. To je posebno
objasnjeno na primjerima traktora
i motorne pile. S tim u vezi su po-
sebno obradeni znacaj i metode si-
gurnosno-tehni¢kog ispitivanja. Po-
ticaj za unosenje ovo3 podruéja kao

teme izlozbe bila je ¢injenica da
svaki 3. Sumski radnik dozivljava
godiSnje neku nezgodu (sl. 2).

Slika 2. Svaki treéi Sumski radnik doZiv-
ljava jednom u godini nezgodu.

Od poznatih metoda, koje su 1
standardizirane, izloZene su metode
ispitivanja vo7ila, uredaja i alata.
poput odredenja vremena Kkocéenja
lanca motorne pile, djelovanje ure-
daja za ispitivanje svojstava zastit-
nih elemenata od prerezivanja i cr.

— Sigurnosna organiza-
cija. U radnom procesu sudjeluju
Sumski radnici i rukovodioci pro-
izvodnje, koji moraju dati odgovo-
re ng pitanja unoSenja elemenata
rada na siguran nac¢in u tehnoloske
procese. Sigurno za to ne moze biti
jedino odgovoran neposredni izvrSi-
lac. Planiranje procesa, kao i obra-
zovanje, obrazovna pomagala, upute
za rad i sl, stvaraju moguénost or-
ganizacije rada u skladu sa zahtje-
vima zastite na radu.

— 1Ispitivanje osobnih
zaStitnih sredstava. Ispita-
na zaStitna sredstva, te odjec¢a i n-
buéa Sumskih radnika, ¢éine cjelinu
u ostvarenju rada na siguran nacin.

— Odrzavanje svijesti o
zahtjevima sigurnosti. Po-
gledi i ciljevi o neophodnosti odr-
zavanja svijesti o sigurnosti na ra-
du osnovani su na preporukama za
izbiegavanje negoda na radu u Su-
marstvu

Posebno opcée teme u okviru o-
ve izlozbe bile su »Sigurnost na putu
na posao« i »Alkohol na radnom
mjestu«, obje od znacenja i za Su-
marstvo.

Obrada podataka u Sumarstvu

I ovu izlozbu je organizirao Ku-
ratorij za Sumski rad i tehniku. O-
bradene su teme:

— Koncepcija i primjena elektroni-
C¢ke obrade podataka drzavnih Su-
ma;

— Koncepcija i primjena elektro-
nicke obrade podataka za priv-
atne Sume;
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— Kartografska obrada podataka;

— Elektroni¢ka obrada podataka pri
uredivanju Suma;

— Elektroni¢ka obrada podataka pri
provodenju studija rada;

— Elektroni¢ka obrada podataka pri
provodenju tehnoloskih procesa
eksploatacije Suma;

— Banka podataka o Sumskoj teh-
nici.

Za mnoge od navedenih podrué-
ja izloZeni su, uz mogucéu opremu
(hardware), i programi (software)
priiagodeni za Sumarstvo.

Sve ove manifestacije su pratile
i postave izlozbi »Ugrozava li ¢ov-
jek umuc?« 1 »Suma u opasnostil«
Poucéno, ozbiljno, zabrinjavajucée!

Medunarodni kongres se u svom
dnevnom redu bavio slijedeéim te-
mama:

— Stanje Suma u Evro-
pi i prognoza njihova ra-
zvoja. Tema je obradena posebno
s vida oboljenja koja su zahvatila
Sume, te uzrokovale masovna suse-
nja. U vezi s time obradeno je dje-
lovanje navedenih pojava na prirast
i proizvodnju drva, utjecaj oboljenje
Suma na kvalitetu drva, te socijalne
posljedice umiranja Suma.

— Situacija na trzistu
drvom na nacionalnom i
medunarodnom planu Re-
feratima je obradeno kretanje trzi-
Sta piljene grade, iverica, celuloze i
papira, te razni utjecaji na stanje
trzista.

— Nac¢in djelovanja i
strategija svladavanja po-
sljedica nastalih obolje-
njem Suma. Iznijeti referati su
posebno obradivali moguénosti i gr-
anice djelovanja Sumarskih organi-
zacija u svladavanju posljedica o-

LESMA — 17. MEDUNARODNI SAJAM STROJEVA ZA OBRADU
DRVA, UREDAJA I MATERIJALA

Ljubljana, lipanj 1986.

U Ljubljani je od 9—13 lipnia 1986. organiziran sajam opreme za
drvnu industriju. Sajam je dao ¢itav niz zanimljivosti u ponudi, kako
stranih, tako i domacih proizvoda¢a opreme. Oprema sve visih razina
automatizacije i automatske regulacije bila je predstavljena na ovom
sajmu u veéem opsegu nego ikad dosad. Po drugi puta (prvi puta u nasoj
zemlji) izloZzena je i domaéa CNC-glodalica-busSilica. Ohrabruje i sprem-
nost proizvodaca da slijede tehnicko-tehnoloska dostignucéa u svijetu, te
da ih ugraduju u vlastite proizvode.

Medutim, Ljubljanski je sajam
isto tako upozorio i na stvari koje
moraju zabrinjavati. Na samom saj-
mu se iz nase zemlje pojavilo pre-
ko pedeset proizvodaca opreme za
drvnu industriju. Proizvodni pro-
grami se dijelom preklapaju kod
viSe proizvodaca.

S druge strane, prema nekim iz-
vorima, preko 80%, opreme u drvnoj
industriji notje¢e od inozemnih pro-
izvodaca. Mora se primijetiti da se
u posljednje vri‘eme, posebno na
podrué¢ju SR Slovenije, javlja citav
niz novih proizvodac¢a opreme na-
mijenjene drvnoj industriji. Pored
nekih proizvodac¢a kojima oprema
za drvnu industriju predstavlja os-
novni proizvodni program, pojavio
se i velik broj proizvodac¢a opreme
iz redova veéih organizacija iz drv-
ne industrije. Ne moze se re¢i da
to bas iznenaduje. Dovoljno je malo
poblize promotriti situaciju i tu da
bi se ta pojava objasnila. Razloga
za takvo stanje stvari ima vise:

— poteskoée oko nabavke opreme iz
uvoza;

— nedostatak odgovarajuée ponude
u zemlji ima kao posljedicu vi-
soku potros$nju;

— domacéi proizvodac¢i s tradicijom
u proizvodnji takve opreme sla-
bo se prilagoduju novonastalim
odnosima. tako da ne povecéavaju
bitno ni asortiman ni proizvod-
nju;

— velika akumulativnost takve pro-
izvodnje (prema nekim podacima
za pojedi—e strojeve ponuda stra-
nog proizvodacéa, bez carine, bila
je tri puta veéa od troskova raz-
voja stroja istih karakteristika
u nasSim uvjetima);

— u otezanim uvjetima nabavke u-
vozne opreme i neodgovarajuce
domac¢e ponude, u radionicama
odrzavanja proizvode se rezervni
dijelovi, sklopovi pa i ¢itavi stro-

boljenja $uma uz strategiju djelova-
nja pri skladistenju i konzerviraniu
oblovine, 1edunarodnu suradnju, te
posljedice za Sumarstvo i drvnu in-
dustriiu.

Tematske ekskurzije u trajanjt
od jednog dana obradivale su teme
dijelom vezane uz kongresne: ovla-
divanje eksploatacijom Suma i pi-
lanskom preradom u izvanrednim o-
kolnostima (vjetrolomi, ledolomi, vi-
soki postotak sanitarne sjece i dr.).
Stete od oboljenja Suma u visokom
geriu le poduzimanja protumjeca i
suvremena pilanska tehnika (dvije
jednodrcvne ekskarzije).

5. medunarodni sajam za Sumsku
i pilansku tehniku INTERFORST
’86 razgledalo je, tijekom 6 sajam-
skih dana, oko 25000 posjetilaca iz
54 zemalja. Seminare i kongres je
pratilo 420 sudionika iz 23 zemlje

Prof. S. Sever

jevi, ¢ime se stje¢u odredena is-
kustva i nuzna znanja za razvoj
vlastite proizvodnije, itd.

Moglo bi se nabrojati velik broj
preduvjeta koji su doveli do ovak-
vog stanja stvari. Pojava, medutim,
nije specifi¢nost proizvodnje opreme
za drvnu industriju. Nazalost, poja-
va nije ni specifi¢nost trenutka, tako
da imamo dosta iskustva na koje se
nije osvrtalo. No, situacija je takva
kakva je i na nju se ne moze utje-
cati, ali se neke stvari s prilicnom
sigurno$éu mogu predvidjeti. Imat
¢emo stanovito vrijeme ponudu do-
madée opreme veéu od potraznje. Ci-
tav niz malih proizvodaca radit ¢e
opremu u pojedinaénoj proizvodniji
ili. u najboljem slu¢aju, u nekoliko
istovrsnih komada. Takva ¢ée proiz-
vodnja davati skuplje proizvode s
daleko veéim problemima u eksplo-
ataciji (rezervni dijelovi, servisira-
nje itd.). Isto tako je sigurno da
takva proizvodnja neée biti u sta-
nju da osigura odgovarajué¢i vlastiti
razvoj, pa ¢e i proizvodi nuzno za-
ostajati za trenutno tehnic¢ko-teh-
nolo§kom razinom inozemmnih proiz-
vodaca. Kakve c¢e to posljedice 1-
mati za drvnu industriju, nije tesko
pogoditi. Sasvim je sigurno da ¢e u
toj »trci« stanovit broj proizvodaca
otpasti, Sto .¢e joS povecéati proble-
me u esklopataciji. Svega smo toga
bili svjedoci i ranije u drugim dje-
latnostiima. medutim, malo smo od
togn naudiii.

dr. V. Golja
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NOVI ZNANSTVENI
RADNICI

ANDRIJA BOGNER, dipl. ing.
drvne industrije, 14. ozujka 1986. u
Vijeénici Sumarskog fakulteta u Za-
grebu, javno je obranio znanstvenu
magistarsku radnju pod naslovom:

»ISTRAZIVANJE TEHNOLOGIJE
PROCELJA IZ MASIVNOG DRVA
KOD NAMJESTAJA
ZA POHRANU«

i time stekao pravo na akademski
stupanj magistra znanosti iz znan-
stvene oblasti Biotehnika, podrucja
Sumarstvo, znanstvene discipline
Tehnologija finalnih proizvoda.

Komisija za ocjenu i obranu ma-
gistarske radnje bila je u sastavu:

Prof. dr Boris Ljuljka,
Sumarski fakultet u Zagrebu

Prof. dr Stanislav Badun,
Sumarski fakultet u Zagrebu

Prof. dr Vekoslav Miheve,
Biotehnic¢ka fakulteta u Ljubljani

Visi pred. dr Stjepan Tkalec,
Sumarski fakultet u Zagrebu

Podaci iz biografije

ANDRIJA BOGNER roden je
28. travnja 1949. u Zagrebu, gdje je
zavr§io osnovnu i srednju Skolu.
Nakon zavrSene srednje Drvno-teh-
nicke 8§kole »Jurica Ribar« upisao
se na Drvno-industrijski odjel Su-
marskog fakulteta u Zagrebu, gdje
je diplomirao 1975. godine.

Nakon vojnog roka zaposlio se u
EXPORTDRVU, gdje je radio na
tehni¢ko-komercijalnim poslovima
od 1977. do 1980. godine. U toku
te tri godine upoznao je finalnu pre-
radu drva Hrvatske i ostalih repu-
blika, buduéi da je u tom vremenu,
baveéi se tehni¢ko-komercijalnim
poslovima, obiSao veé¢inu OOUR-a za
proizvodnju namjestaja. U istom pe-
riodu bio je na viSemjese¢nom usa-
vrS§avanju u Sjedinjenim Americ¢kim
Drzavama.

Od 1980. godine radi kao asistent
iz predmeta ~Tehnologija finalnih
proizvoda« na Sumarskom fakultetu
u Zagrebu. Od tog vremena sudje-

luje u nastavi iz predmeta Tehnolo-
gija finalnih proizvoda, Tehnologija
drvnih proizvoda za gradevinarstvo,
Tehnologija proizvodnje namjeStaja
i ‘Povrsinska obrada drva. Radi na
znanstveno-istrazivackim zadacima
Zavoda za istrazivanja u drvnoj in-
dustriji i u neposrednoj suradnji s
privredom.

Prikaz radnje

Magistarska radnja Andrije Bog-
nera temelji se na izuzetno priori-
tetnim istrazivanjima odredenim i
financiranim od strane Poslovne
zajednice Sumarstva i prerade drva
i S1Z-e — IV za znanstveni rad.

Radnja sadrzi 167 stranica, 41
crtez i grafikon, 22 tablice, 6 foto-
grafija i 92 naslova koriSéene lite-
rature. Ispred sadrzaja, na pocetku
dat je predgovor i saZetak, a na kra-
ju radnje je prilog s programom za
elektroni¢ko rac¢unalo.

U UVODU ise razmatra znacenje
tehnologije lijepljenja masivnog dr-
va u suvremenoj finalizaciji masiv-
nog drva i moguéi putovi razvoja
te tehnologije. Analiziraju se fakto-
ri koji utjeCu na proces lijepljenja
uz prikaz razvoja spoznaje procesa
lijepljenja, tj. od poznavanja samo
dvaju faktora drvo — ljepilo, pa sve
do suvremenih spoznaja koje uzi-
maju u obzir dva materijala koji se
lijepe, dva potpovrs§inska sloja,. dvi-
je sljubnice, dva vezna sloja i sre-
disnji dio adheziva.

U PREGLEDU LITERATURE o-
pisana su dosadas$nja istrazivanja li-
jepljenja masivnog drva s razli¢itih
gledis$ta. To su radovi o opéenitim
problemima ljepila i lijepljenja, o
polivinilacetatnim ljepilima, o odno-
su drvo — ljepilo, o lijepljenju ma-
sivnog drva, o karakteristikama sli-
jepljenih spojeva, o ispitivanju lje-
pila i slijepljenih spojeva, o trajno-
sti spojeva, o rezimima lijepljenja i
o primjeni visokofrekventnog zagri-
javanja kod lijepljenja.

Poglavlje TEHNOLOGIJA PRO-
CELJA IZ MASIVNOG DRVA opi-
suje konstrukcije proéelja i cjelo-
kupnu tehniologiju u moguéim vari-
jantama i suvremenim tehnolo$kim
rjeSenjima uz kritéku analizu poje-
dinih faza, te izdvajanje jedne od
najbitnijih, a to je lijepljenje ploca
iz masivnog drva.

CILJ ISTRAZIVANJA svodi se
na istrazivanje postojeéih tehnolo-
§kih procesa Sirinskog spajanja ma-
siva, ispitivanje <¢&vrstoée spojeva
proizvedenih u razliéitim tehnolos-
kim procesima, analizu pozitivnih i
negativnih strana istrazivanih pro-
cesa, Sto bi sve zajedno bila osnova
povecanja ¢vrstoée i trajnosti sli-
jepljenih spojeva i poboljSanje Kka-
kvocée gotovih proizvoda.

U OPISU ISTRAZIVANJA dat
je opéeniti prikaz provedenih istra-

zivanja. IstiaZivanja su provedena
u tri medusobno povezane cjeline:

1. Anketa

2. Prethodna istraZivanja

3. Osnovna istrazivanja

"J poglavliu REZULTATI I DI-
SKUSIJA dat je tabli¢éni prikaz do-
Livenih odgevora iz kojeg je vidljiv
preizvodni pregrarn anketiranih pro-
iz7odacs, vrste drve kKoju preraduju,
godiinje koliéine, dopavljaé¢i drvne
sirovine, cebijine, ucesée gotovih e-
len:enata, kavakte:r ctike prirodnog i
tehniskc:y susenia. te kondicionira-
nja, vrste i kelicine ljepila, nadini
nanolenja i raéim: obrade sljubni-
ca. Parametri koji se nisu mogli pri-
kazati tabliéno dani su opisno. U di-
skusiji dat je sazetak dobivenih po-
dataka i izvrSena je kriticka ana-
liza najznacajnijih faktora koji su
uputili kamndidata na dalja dstrazi-
vanja. Uz navedeno, vrijednost ovog
poglavlja je u tome $to je to kom-
parativna analiza nasih najznacaj-
nijih proizvodaca plo¢a od masivnog
drva u SR Hrvatskoj.

REZULTATI PRETHODNIH IS-
TRAZIVANJA. Iz uzoraka izradenih
u industrijskim uvjetima izvadene
su epruvete i izrac¢unana je srednja
¢vrstoéa spoja, varijacije, granice
pouzdanosti, potrebna veli¢ina uzor-
ka koja je iznosila 57 epruveta. Iz-
vrSena su komparativna ispitivanja
tlacnog i vlaénog naprezanja na
smicanje. Kandidat je izradio i po-
seban uredaj za centriranje wuzora-
ka u stroju za ispitivanje, kako bi
dobiveni rezultati bili S§to pouzda-
niji i s manjim rasipanjem. Rezul-
tati prethodnih istrazivanja omogu-
¢ili su bolje planiranje, provedbu i
analizu osnovnih istrazivanja.

U noglavlju METODE ISTRAZI-
VANJA opisane su razli¢ite metode
koje su primjenjene u osnovnim is-
trazivanja, a razradene u prethod-
nim ili u osnovnim istrazivanjima.
To su: izrada epruveta za ispitivanje
¢vrstoce slijepljenog spoja, ispitiva-
nie ¢vrstoée slijepljenog spoja, mje-
renje sadrzaja vode u elementima
za lijepljenje, mjerenje mikrogeo-
metnije i makrogeometrije sljubni-
ce, utvrdivanje kiontaktnih mjesta
u sljubndici, mjerenje temperature
kod preSanja, mjerenje viskozite-
ta i namnesene koli¢ine i debljine
otvrdnutog ljepila. mjerenje wunu-
trasnjih naprezanja u ljepilu u
sljubnici i mjerenje mikroklimat-
skih utjecaja na procelju namije-
S§taja u kuhinji. Kandidat je za
neka mjerenja razvio specijalne
mjerne u edaje (npr. makrogeome-
trija sljubnica) ili potpuno nove i
prakti¢cne metode (npr. indigogram
metoda). Mjerenje unutras$njih na-
prezanja u slijepljenom spoju kod
nas se do sada nije istrazivalo, a i
u svijetu su se takva istrazivanja
provodila vrlo riietko. Ova istrazi-
vanja zahtijevala su mjerenje E-mo-
dula i Poissonovog koeficijenta na
slobodnim filmovima ljepila §to je
u istrazivanja unijelo dodatne te-
¢koce.
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U poglavlju POKUSNI MATE-
RIJAL navedene su vrste ljepila (u-
kupno 7) i vrste drva (ukupno 2)
koje su primijenjene u istrazivanji-
ra.

REZULTATI OSNOVNIH ISTRA-
ZIVANJA podijeljeni su u d&etiri
grupe:

— rezultati istrazivanja ¢vrstoce
spoja za razlicite tehnoloske
procese,

— rezultati istrazivanja utjecaja
nekih faktora koji utjeéu na
évrstocu spoja,

— rezultati istrazivanja sadrzaja
vode u elementima priprem-
ljenim za lijepljenje,

— rezultati mjerenja mikroklime
uz procelje namjesStaja u ku-
hinji.

Pokazatelii ¢évrstoée spoja za 37
razli¢itih varijanata procesa i ljepi-
la vrlo su zorno prikazani tabelar-
no. Osim karakteristi¢nih veli¢ina,
kao §to su lom po drvu, lom po
ljepilu, mjeSovit lom i ¢vrstoéa, dat
je prema prijedlogu autora novi po-
kazatelj — faktor ukupne ¢évrstoce.
Statistickom analizom izvrSena je u-
sporedba pojedinih procesa kako bi
se postignute ra.itke mogle jos vise
potkrijepiti. Geometrijski oblik slju-
bnice istrazen je pri obradi na spe-
cijalnoj kruznoj pili, kruznoj pili na
dvostranom profileru, kruznoj pili
na stolnoj glodalici, ravnalici, glo-
dalom na stolnoj glodalici i paket-
nim S§karama, Izradeni su dijagra-
mi prosje¢nih oblika i indigogrami.
Izmjerene su promjene oblika sljub-
nica zbog stajanja prije sljepljiva-
nja, kao i promjena oblika zbog za-
grijavanja u procesu lijepljenja VF
strujom Frikazana je mikrogeome-
trija sljubnica izradenih specijalnom
kruznom pilom i ravnalicom. Izmje-
rena je debljina stvrdnutog ljepila
i snimljene su mikropukotine u lje-
pilu. Unutrasnja naprezanja, zbog

bubrenja drva od otapala iz ljepila
i kontrakcije volumena ljepila, mje-
rena pomocu dvoslojne asimetri¢ne
konzole, dala su zanimljive rezulta-
te, iako Hi za mjerenje Poissonovin
koeficijenata i modula elasti¢nosti
trebalo primijeniti toc¢nije metode,
kada bi i dobiveni rezultati bili po-
uzdaniji. Ispitivanje sadrzaja vode
u elementima pokazala su da su po-
stojece razlike daleko veée, nego §to
bi se moglo tolerirati. Mjerenje mi-
kroklime u kuhinji ukazalo je na
dinamiku temperature i vlage zraka
uz procelja kuhinjskih elemenata u
toku dana u zimskom razdoblju.

U poglavljuj ZAKLJUCCI I DI-
SKUSIJA znacajni su slijedeéi za-
kljuécei:

— najveés ¢évrstoéa slijepljenog
spoja postize se bez inten-
zifikacije i to sa dva od se-
dam istraZenih ljepila,

— kod primjene VF zagrijavanja
dobri su rezultati postignuti
smjesom PVA-c ljepila i kar-
bamidformaldehidnih ljepila u
omjeru 2:1, kao i ljepilom TI-
TEBOND REGULAR uz deb-
ljinu 20 mm i temperaturu u
sljubnici 61° C. Tanji obraci
daju losije rezultate,

— dugovremena kondicioniranja
slijepljenog spoja ne utjecu
na ¢vrstoéu spoja,

— optimalna geometrija sljubni-
ca postize se obradom speci-
jalnom kruznom pilom,

— unutrasnja naprezanja su je-
dan od bitnih faktora ¢vrstocée
spoja i zato je za spoznava-
nje procesa lijepljenja potreb-
no daljnje istrazivanje tih na-
prezanja.

Opéenito sva provedena istrazi-
vanja ukazala su na moguénost mje-
renja i istrazZivanja pojedinih ¢im-
benika procesa lijepljenja, kao i na
mogucénos*i 1 potrebu daljnjih istra-
zivanja.

Ocjena radnje

Magistarska radnja Andrije Bog-
nera, dipl. ing.,, u kojoj se istrazuje
tehnologija procelja iz masivnog dr-
va kod namje$taja za pohranu i po-
sebno postupak liiepljenja ploca iz
masivnog drva, obraduje materiju
koja u svijetu i kod nas sve viSe
dobiva na znacéenju.

U preradi drvne sirovine od tru-
pca do finalnog proizvoda lijeplje-
nje je sve ucestalije. Zbog toga je
kandidat u svom radu nastojao Si-
roko obraditi prouc¢avanu problema-
tiku. Tako i2 doSac de niza novih
zanimljivin rezutlate 1 do smjernica
za daljnja isirazivanja.

Kandidat je pokazao sposobnost
provedbe eksperimenta i u uvjetima
kada aedostaje skupa cprema, raz-
vijajuéi nove i1strazivacke, odnosno
miern> metode (indigogram metoda,
uredaj za mjerenje geometrije slju-
brics).

Da ui dobio vjerodostojne rezul-
tatc veéi dio eksperimenta proveden
je u industrijskim uvjeti.na, §to je
imalo i neke negativne posljedice,
kao $to su velike organizacijske te-
Skoce u provedbi eksperimenta i ve-
Ce disperzije rezultata u nekim eks-
perimentima. Ipak na taj naéin do-
biveni su znanstveno temeljeni po-
daci o postupcima lijepljenja koji
su znacajni, kako za razvoj znano-/
sti, tako i za razvoj struke.

U okviru istrazivanja kandidat je
usSao i u vrlo sloZeno podruéje unu-:
traSnjih naprezanja u ljepilu i us-
pio u nasSim uvjetima opremljenosti
izvr§iti niz zanimljivih mjerenja.

Sirina radnje onemoguéila je kan-
didata da u neka podrué¢ja ude joS
dublje, pa su tako neka pitanja jed-
nim dijelom ostala nerazrijeSena.

Magistarska radnja Andrije Bog-
nera, dipl. ing. predstavlja doprinos
znanosti podruéja Sumarstvo i znan-
stvene discipline Tehnologija final-
nih proizvoda, te je znac¢ajan do-
prinos za unapredenje tehnologije
lijepljenja u finalnim pogonima dr-
vne industrije.

Prof. dr Boris Ljuljka
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23. PROIZVODNO-RADNO NATJECANJE RADNIKA
SUMARSTVA 1

2. NATJECANJE RADNIKA U INDUSTRIJSKOJ PRERADI
DRVA HRVATSKE

Pod pokroviteljstvom Narodne tehnike Hrvatske, u organizaciji Od-
bora za aktivnosti radnika Sumarstva, Odbora za aktivnosti radnika u

industrijskoj preradi drva,

Konferencija narodne tehnike Hrvatske

(KNTH), te Republickog odbora Sindikata radnika u industrijskoj pre-

radi drva i Sumarstva, Vijeéa saveza sindikata Hrvatske (VSSH) i Po-
slovne zajednice »Exportdrvo« iz Zagreba, u Karlovcu je od 12. do 14.
lipnja odrZzano 23. proizvodno-radno natjecanje radnika Sumarstva i 2.
proizvodno-radno natjecanje radnika u industrijskoj preradi drva Hr-

vatske.

Ovo proizvodno-radno natjecanje
jedno je od najstarijih u mas. Godine
1985. obogaéeno je novim sadrzaji-
ma, a i ove godine ucinjen je ko-
rak dalje. Tako su se u sistem na-
tjecanja ukljucili i radnici uzgoja i
zastite Suma, vozacéi kamiona dizali-
¢ara, odnosno radnici transporta i
odrzavanja strojeva u Sumarstvu, a
u natjecanju radnika industrijske pr-
erade drva, osim industrijskih sto-
lara, i pilanski radnici.

Na ovogodiSnjem mnatjecanju na-
stupilo je deset ekipa drvosjeca, od
¢ega devet iz Sumsk’" gospodarstava
i jedna iz Centra za Sumarstvo, te
sedam ekipa iz sektora uzgoja i za-
Stite Suma i sedam ekipa radnika u
transportu. U natjecanju radnika u
industrijskoj preradi drva nastupilo
je 15 ekipa stolara i 12 ekipa pilan-
skih radnika. Svi sudionici natjecali
su:se na noviom savremeno uredenom
poligonu i u uc¢ionicama Odgojno-o-
brazovnog centra za Sumarstvo u
Karlovcu, a pilanski radnici u pro-
izvodnim pogonima DI »Karlovac«.
Uz natjecanje, koje je sadrzavalo te-
orijski i prakti¢ni dio, domaéini —
radne organizacije iz sastava SO-
UR-a »Petrova gora« — organizirali
su za natjecatelje popratne sadrzaje.
Tako je bila priredena izlozba »40
godina Narodne tehnike Hrvatske« i
izlozba likovnih radova radnika Su-
marstva i drvne industrije, a kraj
poligona je Institut za Sumarstvo iz
Jastrebarskog izlozio najljepSe pri-
mjerke rasadnog materijala koji u-
zgaja. Zagrebacki »Unikomerc« i
karlovacki »Kordun« izlozili su svo-
je proizvode — alate za obradu dr-
va, a drugog dana svi sudionici po-
sjetili su Petrovu goru, gdje su raz-
gledali Partizansku bolnicu i Spo-
menik revolucije, na koji su polo-
7ili vijenac i odali pocast poginulim
borcima NOR-a i Zrtvama fasizma.

Za vrijeme odrzavanja natjeca-
nja odrzano je savjetovanje o temi
»Pros§irena biolo§ka reprodukcija« i
okrugli stol o temi »Dizajn i raz-
voj proizvoda u drvnoj industriii«.
¢iji su organizatori bili SIZ za Su-
marstvo SRH, Sumsko gospodarstvo
Karovac, Institut za Sumarstvo iz

Jastrebarskog i Poslovna zajednica
»Exportdrvo« iz Zagreba.

Suvremeno uredeni poligon i te-
hni¢ki dotjerane radionice pruzili su
optimalne uvjete za postizanje vr-
hunskih rezultata, §tn su majstori
svog posla i te kako znalac¢ki isko-
ristili i pokazali sve svoje umijece.
No ono §to su isticali i naglasavali,
bez obzra na postignute rezultate,
jest druzZenje, jer natjecanja je iona-
ko bilo dosta tokom godine, najpri-
je na nivou radne organizacije, za-
tim ~~¢éine i regije. U Karlovac su
dakako doSli oni najbolji — da se
natjec¢u, razmijene iskustva, ali i da
se medusobno bolje upoznaju.

REZULTATI
PROIZVODNO-RADNOG
NATJECANJA RADNIKA U
INDUSTRIJSKOJ PRERADI DRVA
HRVATSKE

A — Izbor i isticanje najboljeg rad-

nika u industrijskoj preradi drva
Hrvatske za 1985. godinu
Bodovi

1. Marko Krudliié,

SOUR »Slavonija«

DI Slavonski brod 270,00
2. Alojz Novak,

DIP Novoselec 268,00
3. Marija Jeletié,

DI Vrbovsko 220,30
4. Porde Poljak,

RO DI Kalrovac 213,00
5. Ladislav Zidar,

DIK »TVIN« Virovitica 210,00
6. Antun Beslié,

RO »Spin Valis«

Slav. Po7eon 195,00
7. Slavko Kubinger,

DI »Trokut« Novska 186,00
8. Niko Marié¢,

DIK »Purdenovac«

Purdenovac 157,00
9. Adam Vujkovac,

SOUR »Komb. Beli§ée«

Belisce 155,89

B — Izbor istaknutog inventivnog
radnika u industrijskoj preradi drva
Hrvatske za 1985. godinu

1. Kruno Hornung,

SOUR »Kombinat

BeliSée« Belisén
2. Franjo Gradinjanin,

DIK »TVIN« Virovitica
3. Ivan JeuSa i Ladislav Zidar,

DIK »TVIN« Virovitica
4. Branko Meter,

DIK »TVIN« Virovitica
5. Stanko Strkovié,

DIK »TVIN« Virovitica
6. Mirko Suvak,

DIK »TVIN« Virovitica
7. Vlado Ratkovié,

DI »Stepan Geli« Pakovo
8. Nikola Pereglin,

DI »Trokut« Novska

C — Izbor i isticanje najbolje osno-

vne organizacije udruzenog rada in-

dustrijske prerade drva Hrvatske za
1985. godinu

Izbor najboljeg OOUR-a primarne
prerade drva (grana 122.) za 1985.
godinu

Bodovi
1. OOUR Pilana DIK-a
Novoselec
OOUR Mehani¢ka prerada
drveta SOUR-a »Kombinat
Beli$ée« — Belisce 287,00
3. OOUR Primarna prerada

343,00

no

drveta DI Karlovac 227,00
4. OOUR Pilana, DI

Vrbovsko 148,00
5. OOUR Piljena grada

SOUR-a »Slavonija«

DI Slavonski 133,00

Izbor najboljeg OUR-a u finalnoj
preradi drva (grana 123.) za 1985.
godinu

1. OOUR Tvornica namjestaja
DIK-a DPurdenovac

2. OOUR Tvornica namjeStaja

350,00

DIK-a »TVIN« Virovitica 306,00
3. OOUR Tvornica parketa

DI Karlovac 298.00
4. DI »Stjepan Geli«

Pakovo 230,00

5. OOUR Tvorni~~ namjestaja,
piljenje grade i elemenata
RO »Spin Valis«

Slavonska Pozega 179.00
6. OOUR Tvornica parketa
DI Novoselec 177,00

7. OOUR Tvornica namjestaja
DI Vrbovsko 135,20
8. OUR Tvornica namjestaja
DI Novoselec 112,00
Izbor najboljeg OOUR-a u proizvod-
nji i preradi papira (grana 124.) za
1985. godinu

1. OOUR Proizvodnja amba-
laze SOUR-a »Kombinat

BeliS¢e« Beliscée 231.60
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D — Natjecanje radnika u industrij-

skoj preradi drva u znanju, spretno-

sti i sposobnosti u koriSéenju sred-
stvima i predmetima rada

Natjecanje industrijskih stolara

Pojedinaéni plasman

Bodovi

1. Danijel Vitez,

DI »Stjepan Geli«

bakovo 970,50
2. Milan Ceranic,

DI Ogulin (2) 936,50
3. Petar Medakovié,

DI Ogulin (1) 883,00
4., Jura Sutlié,

SCS Karlovac 854,00
5. Stjepan Serf,

DI »Stjepan Geli«

bakovo 851,00
6. Jure Spordié,

DI »Spin Valis«

Slavonska PozZega 837,50
7. Ivan Slat,

SCS Karlovac 836,50
8. Bozidar Vrbandéié,

DI Karlovac (2) 836,00
9. Josip Krizmanié,

DI Vrbovsko 824,00
10. Vjekoslav Krizmanié,

DI Vrbovsko 820,50
11. Dragan Mandié,

DI Delnice 809,50
12. Josip Abramovic,

DI Delnice 807,590
13. Josip Cindrié,

DI Ogulin 778,00
14. Ivan Trnacié,

Di »Spin Valis« 773,50

Slavonska PoZega
15. Mile Kokir,

DI Karlovac (1) 768,00
16. Puro Vezmar,

DI Ogulin (1) 758,00
17. Tomislav Bukvié,

DI »Trokut« Novska 757,50
18. Marijan Manjié,

SOUR »Slavonija« 749,00

DI Slavonski Brod
19. Zeljko Serdar,

DIK DPurdenovac 749,00

20. Josip Magusié,
SOUR »Kombinat BeliS¢e«

Belisée 738,00
21. Josip Mijelovac,

DI Novoselec 727,50
22. Milan Kosijer,

DI Karlovac 714,00
23. Bruno Tomi¢,

DI Delnice 694,00

Bodovi

24, Nedeljko ReSéié,

DI »Plje§ivica«

Samobor 673,00
25. Franjo Kawngié,

Di »Tro'sut« Novska 674 50
26. Ivan Poturica,

DI Karlovac (2) 637 50
27. Tomo Tad:ijanovié,

SOUR »Siavonija«

DI Slavonski Brod 628,00
28. Nedo Brlié,

DI Novoselec 585,50
29. Ivan Mitrovié,

SOUR »Kombinat Beli§¢e«

Beliée 567,00
30. Jura Jantolié,

DI »PljeSivica«

Samobor 350,00
Ekipndi plasman
1. DI »Stjepan Geli«

DPakovo 1.821,50
2. DI Ogulin (2) 1.714,50
3. SCS Karlovac 1.690,50
4. DI Vrbosko 1.644,50
5. DI Ogulin (1) 1.641,00
6. DI »Spin Valis«

Slavonska PoZega 1.611,00
7. DIK Durdenovac 1.558,50
8. DI Delnice 1.501,50
9. DI Karlovac (1) 1.482,00
10. DI Karlovac (2) 1.473,50
11. DI »Trokut« Novska 1.432,00
12. SOUR »Slavonija«

DI Slavonski Brod 1.377,00
13. DI Novoselec 1.313,00
14. SOUR »Kombinat Beli§ée«

Beliscée 1.305,00
15. DI »PljeSivica«

Samobor 1.029,00

Natjecanje pilanskih radnika
Pojedinac¢ni
1.

2.

Zeljko Lezaié,

DI Karlovac

Mile Pudarié

DI Novoselec
Josip Bertovié,

DI Ogulin (2)
Radojka Dudukovié,
DI Karlovac (1)
Luka Terzié,
SOUR »Slavonija«
DI Slavonski Brod
Franjo Druzinec,
DIK Durdenovac

plasman

968,00
772,00
771,00
732,00

695,00

683,00

Bodovi

666,00

661,00
652,00
648,00
648,00
637,00
632,00
600,00
581,00
578,00
568,00

531,00

501,00
495,00

493,00
421,00
194,00

180,00

1.616,00
1.433,00
1.419,00
1.384,00
1.320,00
1.213,00

1.197,00

1.188,00
1.101,00
1.073,00

989,00

7. Damir Petriéevié,
DI »Stjepan Sekulié«
Nova Gradiska

8. Mirko Abramovié,
DI Novoselec

9. Jandre Matijevié,

DI Karlovac (1)

10. Boro Vujnovié¢,
DI Ogulin (2)

11. Ismet Smajlié,
Di Karlovac (2)
12. Josip Spiljak,
DIK Durdenovac
13. Jozo Adzijevié,
DI Ogulin (1)
14. Marko Heéimovié,
DI Perusié

15. Juraj Kostelié,
DI Ogulin (1)

16. Goran Mrvos,
DI Delnice

17. Nedjeljko Polovina,
DI Vrbovsko

18. Vinko Bosnjak,

DI »Stjepan Sekulié«
Nova Gradiska

19. Nikola Heéimovidé,

DI Perusié
20. Zlatko Rajher,
DI Delnice
21. Ante Validzi¢,
SOUR »Slavonija«
DI Slavonski Brod
22. Josip Crnkovié,

DI Vrbovsko
23. Jura Jantolié,

DI PljeSivica«x Samobor
24. Drago Kalaica,

DI »PljeSivica« Samobor
Ekipni plasman

1. DI Karlovac (2)

2. DI Novoselec

3. DI Ogulin (2)

4. DI Karlovac (1)

5. DIK Durdenovac

6. DI Ogulin (1)

7. DI »Stjepan Sekulié¢-
-Jucko« Nova Gradiska

8. SOUR ~»Slavonija<«
DI Slavonski Brod

9. DI Perusi¢

10. DI Delnice

11. DI Vrbovsko

12. DI »PljeSivicax Samobor 374,00

Za prva tri mjesta u svakoj ka-

tegoriji natjecanja dodijeljene su na-
grade u vidu srebrnjaka ili zlatnika
s likom druga Tita, odnosno plake-
te Narodne tehnike.

Dr Stjepan Tkalec
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630*3/4 — Sjeca drveta i trans-
port. Zastita Suma.

Sever, S.: Interforst ’86. Osvrt
na 5. tradicionalnu manifesta-
ciju, odrzanu od 1. do 6. srpnja
1986. u Miinchenu.

630*7 — Trgovina sSumskim pro-
izvodima. Ekonomika Su-
mskog transporta i drv-
ne industrije.

Oresc¢anin, D.: Medunarodno
trziSte drvnih proizvoda u I
polugodistu 1986.

630*810 — Opéenito o drvu. Mo-
nografija o pojedinim
vrstama drva.

Petrié¢, B.: Strane vrste drva u
evropskoj drvnoj industriji.
Agba (Gossweilerodendron ba-
Isamiferum)

Pernambuco (Quilandina echi-
nata)

Sao (Hopea odorata) |
Persimon (Diospyros virginia-

na)

Karija (Cary tomentosa)
Fitzroya (Fitzroya cupresso-
ides)

630*812/814 — Fizicka i mehanic-
ka svojstva drva.
Kemija drva.

Badun, S.: Tocka zasié¢enosti
vlakanaca kore bukve, graba,
hrasta, jasena, topole i jele.

Kaié¢ M..:Dinamika ekstrakcije
ekstraktivnih tvari iz drva
smjesom benzena i metanola.

630*822/827 — Prerada drva, pile
i piljenje. Blanja-
nje, glodanje, bu-
Senje, tokarenje.
Mehanicko usitnja-
vanje, 1justenje,
savijanje.

Butkovié, B.i Babunovig,
K.: Primjena laserskog raz-
dvajanja u tehnologiji masiv-
nog drva.

Cortinovis, G.i Bizjak, A.:
Racunalno-numeri¢ki  uprav-
ljani strojevi za obradu drva
tvornice CMS.

Pidara, Z.: Novosti u obradi
furnira.
Frais, J.: Prenosila i radni stro-

jevi za drvo u CSSR.

Golja, V.: LESMA — 17. medu-
narodni sajam strojeva za o-
bradu drva, uredaja i materi-
jala.

Br.
11—12,
9—10,
1— 2,
3— 4,
5— 6,
7— 8,
9—10,
11—12,
1— 2,
1I— 2
11—12,
7— 8,
9—10.
3— 4,
9—10,
11—12,

Str.
298—300.
239—245.

41— 42.

87— 88.

147—148.
191—192.
247—248.
289—290.
13— 16.

17— 19.

275—2176.
181—186.
235—238.
103—104.
258—260.
300.

I1i¢, A.: Interbimall — Sasmil
— Milano.
I1i¢, A.: Interbimall — Sasmil.

Petrovié, S.: Novi horizontal-
ni stroj za proizvodnju reza-
nog furnira.

Stambuk, M.: Kinematika la-
teralnog kretanja lista tracéne
pile.

Tkalec, S.: Formatna pila s
novim predrezacem »Super
cut«.

Tkalec S.:: CNC-nadstolna
glodalica kao obradni centar.

Tkalec, S.: SCM na Interbi-
mall-u ’86.

630*824.8 — Ljepila i lijepljenje.

*** . Strojevi za lijepljenie ru-
bova.

Abt, A.: Nanos ljepila na stro-
jevima za obljepljivanje ru-
bova.

Bruc¢i, V., Sertié, V. i Opa-
¢ié¢, I.: Dinamika emisije for-
maldehida iz iverica odrede-
na perforatorskom i difuzij-
skom metodom.

Komac, M, Tatalovié, M. i
Bruci, V.:Oslobadanje form-
aldehida iz neoplemenjenih i
oplemenjenih iverica.

Petrovié¢,S.iSmoléié-Zer-
dik, Z.: Lijepljenje vodoot-
pornim sintetskim ljepilima.

Turkulin, H.: Toc¢kasto »zava-

rivanje« drva VF tehnikom.
630*829.1 — Povrsinska obrada
(oplemenjivanje).

Jers§ié R.: Sirokotraéna brusi-
lica sa sistemom pritisne gre-
de s mlaznicama.

Krizanié¢ B.: Planovi razvoja
proizvoda namijenjenih drvnoi
industriji.

Krizanié¢, B.: Elektrostatsko
lakiranje stolica da ili ne?

Petrié¢, B. i Séukanec V.:
Za$tita drva gradevne stolari-
je metodom dugotrajnog pota-
panja.

Rasié, M.: Odredivanje bitnijih
svojstava premaznih sredstava.

Rasié, M- Ispitivanje razrjedi-
vac¢a kod potrosaca.

R asié, M.: Odredivanje sjaja na
lakiranim povrsinama.

Tkalec, S.: Kako poboljsati teh-
niku bruSenja okvira.

630*83 — Drvna industrija i nje-
ni proizvodi. Upotreba
drva.

Frais, J.: Racionalizacija isko-

riSéenja Sumske biomase u

CSSR.

Br.
5— 6,
7T— 8,
7T— 8,
5— 6,
3— 4,
3— 4,

11—12,
11—12,
9—10,
11—12,
5— 6,
5— 6,
5— 6,
$—10,
9—10,
11—12,
11—12,
1— 2,
3— 4,
5— 6,
5— 6,

Str.
149—153.
205—210.
214—215.
113—121.
101—102.

101.
292—293.
294—295.
261—262.
277—281.
127—132.
123—126.
155—157.
260—261.
264—265.
296—297.
271—274.

50— 52.
106—107.
144—146.
155.

33— 36.
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Frais, J.: Mehanizacija i opre-
ma u preradi odrvenjene bio-
mase u SSSR.

Hribljan, B.: Pogledi i mis-
ljenja uz oplan razvoja Sum-
sko-preradiva¢ke djelatnosti.

Petrovié¢, S.: Suvremene drv-
ne konstrukcije. Simpozij.

Petrus$§a, N.: 25 godina rada
SOUR-a »Bilo-Kalnik« — Ko-
privnica.

Salah, E. O.: Uzgoj i eksploata-
cija Suma, prerada drva, drv-
na industrija i industrija celu-
loze.

630*832.1 — Pilane i blanjaoni-
ce (sirovina, projek-
tiranje, strojevi, pro-
izvodnja, transport,
proizvodi).

Butkovié,P.i Babunovigé,
K.: Primjena laserskog razdva-

janja u tehnologiji masivnog
drva.
Stupar, Z.: Tendencija kreta-

nja strukture dimenzija pilan-
skih trupaca cetinjaca.

630*832.2/4 — Tvornice furnira i
furnirskih ploca.
Lamelirane grede.
Drvene Kkuce.

Bruc¢i, V.ilIvan¢ié M.: Mo-
gucénost ocjenjivanja gorivosti
drvnih materijala pomoéu Ki-
sikova indeksa.

Lovrié N.: Izvedba drvnih
konstrukcija lijepljenih pred-
napregnutim drvnim materi-
jalom.

Petrovié, S. i Klekar, J.:
Neke mogucénosti proizvodnje
vatrootpornih furnirskih plo-
éa.

630*833 — Drvo u zgradama i
gradevinskim Kkonstru-
kcijama (Gradevna st-
olarija).

Osrajnik, A.: ViSsenamjenski
prozorski dodatak.

630*836.1 — Pokuéstvo i umjetna
stolarija.

Jersi¢ R.: NamjesStaj od lijep-
ljenog lameliranog drva.

Knezevié P.:O izlozbama na-
mjestaja na nasim sajmovima.

Knezevié¢, P.: JoS jedan poku-
Saj — 21. zagrebac¢ki salon.

Kucharik,F.iKubolka, T.:
Moguénost intenzifikacije tra-
nsporta namjestaja u kontej-
nerima.

Sever, S, Horvat D., Gol-
ja, V.iburasevié V.: Pri-
log prouc¢avanju potro$nje go-
riva pri prijevozu namjestaja
specijalnim kamionima.

Tkalec, S.: Od Kolna 1986. do
Ko6lna 1987.

Br.
11—12,
1— 2,
5— 6,
3— 4,

3— 4,
11—12,
3— 4,
1— 2,
7T— 8,
3— 4,
5— 6,
7— 8,
T— 8,
9—10,
3— 4,
3— 4,
9—10,

Str.
291—292.
43— 44.
138.
108—109.
97—98.
275—2176.
81— 85.
27— 32.
175—180.
59— 64.
133—1317.
211—213.
197—204.
249—252.
89— 95.
71— 79.
253—254.

630*839.8 — Industrijski drvni ot-
paci, njihova prera-
da i upotreba.

Frais, J.: Racionalizacija iskori-

$¢enja $Sumske biomase u CSSR.

Frais, J.: Mehanizacija i opre-
ma u preradi odrvenjene 'bio-
mase u SSSR.

Vucéeljié, M.: Sekundarne si-
rovine i moguénost njihova is-
kori$éenja u drvno-preradiva-
¢koj industriji SR Crne Gore.

630*84 — Zastita drva i ostali po-
stupci za poboljsanje-
svojstava drva.

Bruc¢i, V.i Ivan¢ié¢, M.: Mo-
guénost ocjenjivanja gorivosti
drvnih materijala pomocéu ki-
sikova indeksa.

Laufenberg T, Le Van,S.i
Brudé¢i, V.: Prethodna ispiti-

vanje izrade vatrootpornih
ploc¢a iverica.
Petrié, B. i Séukanec V.:

Zastita drva gradevne stolari-
je metodom dugotrajnog pota-
panja.

Petrovié, S. i Klekar, J.:
Neke moguénosti prolizvodnje
vatrootpornih furnirskih ploc¢a.

630*847 — SuSenje drva

I1i¢é, A.: Novosti kod susenja dr-
va vakuum postupkom.

630*848 — Tehnika rada na sk-
ladistu. Manipulacija i
uskladistenje drva.

Barberié, I.. Mehanizacija i
automatizacija pri rukovanju
piljenom gradom u lukama.

Oreskovié, M. i Popovig,
N.: Koncepcija uredenja skla-
dista drvne sirovine u proiz-
vodnji ambalaznih papira.

630*861 — Proizvodnja celuloze i

papira.
Sertié, V.. Inteesralno iskoris-
¢enje drvne sirovine.

630*862.2 — Iverice.

Bruc¢i, V, Sertié¢, V.,i Opa-
¢i¢ I.: Dinamika emisije for-
maldehida iz iverica odrede-
na perforatorskom i difuzij-
skom metodom.

Komac, M, Tatalovié, M. i
Bruc¢i, V. Oslobadanje form-
aldehida iz neoplemenjenih i
oplemenjenih iverica.

Laufenberg, T, Le Van, S.
i Bruc¢i, V.:Prethodna ispiti-
vanja dzrade vatrootpornih
ploc¢a iverica.

Panjkovig I.: Savjetovanje o
problematici formaldehida u i-
vericama.

Br.
1— 2,
11—12,
1— 2,
1— 2,
3— 4,
11—12,
3— 4,
T— 8,
1— 2,
5— 6,
9—10,
11—12,
5— 6,
3— 4,
3— 4,

Str.

33— 36.
291—292.
37— 40.
27— 32.
65— 170.
271—2174.
56— 64.
187—190.
21— 26.
139—143.
229—233.
277—281.
127—132.
65— 70.
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IONALNO
® VRHUNSKA KVALITETA
@ STIL

Medunarodni sajam namjeitaja Koln 1987. od

utorka 13. do nedjelje 18. sijeénja 1987.

A KbinMesse

KOLN — svakiproizvodac¢ koji ima ime i stil
bit ¢e tamo. Putom u Kéln stedite sva bes-
korisna lutanja po svijetu. U Kélnu cete
naci kompletnu ponudu namjestaja od stil-
skog do najnovijih “avangardnih trendova.

Dakle, odgovor je uvijek samo jedan —

KOLN!

Detaljne informacije:

SOUR »VJESNIK« RO NID

OOUR AGENCIJA ZA MARKETING
Inozemni odjel

Trg bratstva i jedinstva 6

41000 ZAGREB

tel. 433-111/144

telex 21590 yuvsk am.

Informacije iskljudivo za struénjake

SVOJIM POSLOVNIM PRIJATELJIMA
| SURADNICIMA ZELI

SRETNU | USPJESNU 1987. GODINU
RADNA ORGANIZACIJA
Savric

ZAGREB



rudnik mezica

tozd tovarna opreme mezica

meZica - jugoslavija - mezica 62392

[ MEZICA ]
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PROJEKTIRAMO
v
IZRADUJEMO
v
MONTIRAMO:

\4

Transportnu opremu za:

e mehanizirana stovarista
trupaca

e mehanizirane linije
u pilanama

e linije za razvitlavanje, sortira-

nje, umetanje letava i paketi-
ranje piljene grade (obrublje-
ne i neobrubljene)

linije za prikraéivanje i ivera-
nje celuloznog drva

uredaje za dubinsku impreg-
naciju TT stupova

linije za izradu popruga

linije za profiliranje

transport drvnih otpadaka

Osnovne strojeve:

e guljace kore
e kruzne pile za trupce

e |anéane pile za trupce i
celjenje paketa piljenica

e podstolne kruzne pile za
piljenu gradu

e viselisne kruzne pile za sitnu
oblovinu

e dvolisne kruzne pile za piljenu
gradu

e strojeve za povecanje dubine
impregnacije

e strojeve za izradu valjkastih
profila

telefon: mezica h.c. 865-110; 865-160; telex: 33 124

Hidraulicka i pneumatska
postrojenja:

e sve vrste hidraulickih
agregata

e hidraulicke i pneumatske in-
stalacije te potrebne pogone

Elektronske sprave za:
e mjerenje duljina

® pozicioniranje i sortiranje
trupaca ili piljene grade

Elektro-opremu za:

¢ nasu tehnolosku opremu
e nase strojeve i postrojenja

2elezni3ka postaja: Prevalje — Telefon: MeZica h. c. 865-110; 865-160 — Telex: 33 124 — Brzojav: Rudnik MezZica — Posta: 62392 Mezica




TEHNICKI CENTAR ZA DRVO

(INSTITUT ZA DRVO)
i

REDAKCIJA CASOPISA
»DRVNA INDUSTRIJA

SURADNICIMA — CITAOCIMA

ZELE

SRETNU | USP]E§NU NOVU GODINU
1987.

BLAGCVAONICA »VALIS«

| (o] [0} ' : . o
r j@mm \\U})@m"lf SLAVONSKA POZEGA Tvornica namjestaja, piljene grade i elemenata
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ovsinat & 884 Hidraulicne preSe

e p

Zd p“el i furnir

® Tvrdo kromirani | fino bruSeni kiipovi omoguéuju
kvaiitetno brivijenje | dugu trajnost brivila.

® Grijate ploce izradene od celiénih limenih pioca
imaju lzuzelno dug vijek trajanja.

® Kvalitetan hidraulicni agregat garantira potpunu
pouzdanost predSa u eksploaiacijl.

® Osim stawdardnin presa za drvnu industriju izra-
dujemc | preSe po narudzbi s razliéitim brojem
elaza, dimenzijama ploda | drugim tehnickim ka-
rakieristikama prema zahtjevu kupca.

®

Efikasno servisiranje preSa i hidrauli¢nih agrega-
ta u garaninom | vangaraninom roku osigurano
putem viasitiie servisne siuZbe.

% Imamoc preko 20 godina tradicije u proizvodnii
hidraulicnib preSa za drvo, gumu, duroplaste, pa-
pir i specijainih preSa za razne namjene.

TVORNICA STROJEVA BELISCE belisce
54551 BELISCE, YUGOSLAVIA, Telefon: centrala (054) 8i-111 7777777
kuéni: Prodaja 293, 481, 251, Servis 290, 283, Telex &8-110

recev e

JOUR TVORNICA OPREME, UREDAJA | LiNIJA ZA DEHIDRACIJU | FERMENTACIJU
L E L N1 C E, Supilova 339 ¢ Telefon (051) 811-145, 811-146, 811-472
Predstavnidtvo: ZAGREB, Trg sporiova 11 @ Telefon (041) 317 - 700

@ Telex: 21-569 YU MONT

U SURADNJI SA:

CDI — ZAGREB, Ul 8. maja
82/i1; tel.: (041) 449-107 @ PR O-
JEKT 54 — DELNICE, Trg

MarSala Tita 1; tel.: (051) 811-231
@ TEHPROJEKT — RIJE-
KA, Fiorello la Guardia 13; tel.:
051/33-411

za drvnu indusiriju projektiramo
i proizvodimo:

® suSare za drvo
@ predsuSare za drvo

@ fluidne suSare za usitnjeno
drvo




PROJEKTIRA | IZRADUJE:

ulazna vrata
unutarnja vrata

[ ]
[ ]
® garazna vrata
[ ]

obloge

ploce za oplatu

e namjestaj
od masivnog drva

strojeve za ljustenje
strojeve za spajanje
lan¢ane transportere
tracne transportere

ventilacijske uredaje

uredaje za filtriranje

mehanizirana skladista

ISKORISTITE PREDNOSTI TRADICIJE | SUVREMENE TEHNOLOGIJE!

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

GRADEVINARSTVU:

CUVAJTE DRVO JER JE ONO NASE
NACIONALNO BOGATSTVO!

Sve vrste drva nakon sjece u raznim obli-
cima (trupci, piljena grada, gradevna sto-
larija, krovne konstrukcije, drvne oplate,
drvo u poljoprivredi itd.) izloZzene su stal-
nom propadanju zbog razornog djelovanja
uzroCnika trulezi i insekata.

ZATO DRVO TREBA ZASTITITI jer mu se
time vijek trajanja nekoliko puta produljuje
u odnosu na nezasticeno drvo.
ZASTITOM poveéavamo ili Cuvamo na$
Sumski fond, jer se produljenom trajnoscéu
smanjuje sjeca. Veéom trajnoSéu ugrade-
nog drva smanjujemo troSkove odrzavanja.

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

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

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

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

STITU DRVA | LJEPILA.




UPUTE AUTORIMA

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

napisan u treéem licu, koncizan i
terminoloski uskladen.

— Rad treba biti
jasan, te metroloski i

— Radove treba pisati uz pretpostavku da ¢&itaoci po-
znaju podrudje o kojem se govori. U uvodu treba iznijeti
samo $to je prijeko potrebno za razumijevanje onoga $to
se opisuje, a u zakljuéku ono §to proizlazi ili se pred-
laze.

— Tekst rada treba pisati strojem, samo s jedne strane
papira formata A4 (ostaviti lijevi slobodnj rub od naj-
manje 3 cm), s proredom (redak oko 60 slovnih mjesta,
a stranica oko 30 redaka), i s povedanim razmakom
izmedu odlomaka.

— Opseg teksta moZe biti najvise do 10 tipkanih stra-

nica.

U iznimnim sludajevima moZe Uredni¢ki odbor <{asopisa
prihvatiti radove i nesto vedeg opsega, samo ukoliko sa-
drzaj i kvaliteta tu opseznost zahtijevaju.

— Naslov rada treba biti kratak i da dovoljno jasno
izrazava sadrZzaj rada. Uz naslov trcba navesti i broj
UDK (Univerzalna decimalna klasifikacija), odnosno ODK
(Oxfordska decimalna Kklasifikacija). U koliko je <¢lanak
veé tiskan ili se radi o prijevodu, treba u fusnosti (pod-
noznoj biljeSci) naslova navesti kada je i gdje tiskan,
odnosno s kojeg jezika je prevedena i tko ga je preveo
i eventualno obradio.

— Fusnote glavnog naslova oznacavaju se npr. zvjezdicom,
dok se fusnote u tekstu oznacavaju redoslijedom arap-
skim brojem kako se pojavljuju, a navode se na dnu
stranice gdje se spominju. Fusnote u tabelama oznacava-
ju se malim slovima i navode se odmah iza tabele.

— Jednadzbe treba pisati jasno, kompaktno i bez mogu-
¢ih  dvosmislenosti. Za sve upotrijebljene oznake treba
navesti nazive fizikalnih veli¢ina, dok manje poznate fi-
zikalne veli¢ine treba i pojmovno posebno objasniti.

— Obvezna je primjena SI (Medunarodnih mjernih jedi-
nica), kao 1 medunarodno preporucenih oznaka c¢esée
upotrebljavanih fizikalnih veli¢ina. Dopusta se jo§ jedino
primjena Zakonom dopus$tenih starih mjernih jedinica. Ako
se u potpunosti ne primjenjuju veli¢inske jednadzbe, s
koherentnim mjernim jedinicama, prijeko je potrebno
navesti mjerne jedinice fizikalnih veli¢ina,

brojevima. Tabele
tako da budu ra-

— Tabele
i dijagrame treba sastaviti 1
zumljivi i bez ¢itanja teksta.

treba redoslijedno obiljeZiti
opisati

— Sve slike (crteze 1 fotografije) treba priloZiti odvojeno
od teksta, kod neprozirnih slika (ili
sa strane kod prozirnih) olovkom napisati broj slike,

a na poledini —

ime autora i skradeni naslov ¢lanka. U tekstu, na mjestu
gdje bi autor zelio da se slika uvrsti u slog, treba na-
vesti samo redni broj slike (arapskim brojem). Slike
trebaju biti vede nego S$to dée biti na kliSejima (najpo-
godniji je omjer 2:1).

dijagrame treba uredno nacrtati i izvuéi tu-
pauspapiru (8Sirina

— Crteze i
$em na bijelom crtaiem papiru ili

najdeblje crte, za spomenuti najpogodniji omjer, treba
biti 0,5 mm, a ostale $irine crta 0,3 mm za crtkane i
02 mm za pomocne crte). Najveéi format crteza moze
biti 34 X 50 cm. Sav tekst i brojke (kote) trebaju biti
upisani s uspravnim slovima, a oznake fizikalnih veli¢ina
kosim, vodeéi rac¢una o smanjenju slike (za navedeni naj-
omjer 2:1 to su slova od 3 mm). Ukoliko
neka upise sve

povoljniji
autor nema moguénosti
mekom olovkom, a Uredni$tvo ¢e to udiniti tuSem. Fo-
tografije treba da su jasne i kontrastne.

za takav opis,

— Odvojeno treba priloziti i kratak sadrZaj ¢lanka (saze-
tak) na hrvatskom i engleskom (ili njemackom) jeziku,
iz kojeg se razabire svrha rada, vazniji podaci i zaklju-
¢ak. Sazetak mozZe imati najvise 500 slovnih mjesta (do
10 redova sa 50.-slovnih mjesta) i ne treba sadrzavati

jednadzbe ni bibliografiju.

— Radi kategorizacije ¢lanaka po kvaliteti, treba priloziti

kratak opis »u <¢emu se sastoji originalnost ¢&lanka« s

kojim de se trebati suglasiti i recenzent.

— Obvezno je navesti literaturu, koja treba da je selek-
tivna, osim ako se radi o pregledu literature. Literaturu
treba svrstati abecednim redom. Kao primjer navodenja
literature za knjige i Casopise bio bi:

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

ljepila u drvnoj industriji.
145—147.

[2] CIZMESIJA, I.: Taljiva
DRVNA INDUSTRIJA, 28 (1977) 35-6,

(Redoslijedni literature u uglatoj
autora 1 inicijali naziv ¢lanka,
godina izlaZzenja (godiSte izdanja), broj casopisa, te stra-

broj zagradi, prezime

imena, naziv cCasopisa,

nice ‘od: v=r-do-== ).

— Treba navesti podatke o autoru (autorima): pored pu-
nog imena i prezimena navesti zvanje i akademske titule
(npr. prof., dr, mr, dipl. inZ., dipl. tehn., itd.), osnovne
elemente za bibliografsku karticu (kljuéne rije¢i iz rada,
broj zZiro-ratuna autora s adresom

i opdéinom stanovanja.

sluzbenu adresu),

— Samo potpuno zavriene i kompletne radove (tekst u

dva primjerka) slati na adresu Urednistva.

— Primljeni rad Uredni$tvo dostavlja recenzentu odgova-

rajuéeg podru¢ja na misljenje. Nekompletni radovi, te
radovi koji zahtijevaju vede preinake (skradenje ili na-

dopune), vradat de se autorima.
— Ukoliko primljeni rad nije uskladen s ovim Uputama,
svi troskovi uskladivanja i¢i ¢e na troSak autora.

se honoriraju. Ukoliko
prilikom dostave

objavljeni radovi
autor zeli ih naruditi
rukopisa uz posebnu naplatu.

— Prihvadeni i
separate, moze
— Molimo autore (kao i urednike rubrika) da u roku
od dva tjedna po izlasku c¢asopisa iz tiska dostave Ured-
niStvu bitnije tiskarske pogreske koje su se potkrale,
kako bi se objavili ispravci u slijedeéem broju.

UREDNISTVO




Vas komadic neba — I(O
krovni prozor EKO

AKO GRADITE NOVE RADNE ILI STAMBENE PROSTORIJE ILI OBNAVLIATE STARE, PROZORI

EKO POMOCI CE VAM DA POTKROVLJA PRETVORITE U UGODNE PROSTORE ZA RAD |
BORAVAK.

TRI RAZLICITE VRSTE STAMBENIH|
PROIZVODIMO DVANAEST RAZLICITIH VRSTA STAMBENIH KROVNIH PROZORA VPO EKSTRA | KROVNIH PROZORA
VPO — STANDARD
. EXTRA | EXTRA |EXTRA | EXTRA | EXTRA | EXTRA | EXTRA | EXTRA |EXTRA | EXTRA |EXTRA | EXTRA
fegelioziclls 1]l E2 E3 | Ea4 Es | Es E7 £8 E9 E10 | En | E12 sdbw Il sTb2” )| sTD'3
Vanjski gabariti '
o::ilrsa |(cgr:)arll 49X 78| 55%98 | 70X 118] 78X98 | 78X 140 94X 98 | 94X 160 | 114118 | 134X 98 | 134X 140 | 65X 98 | 114X 140 54 x84 64x84 84x114
<
Svjetlosna 8
0,2124] 03297 | 05636 | 05203 | 07841 | 06529 | 11414 1,0873 09843 1,4826 | 04126 1,2335 0,287 0,357 0,710
povrsina (m?) 5
Tezina (kg) 15 21 30 28 39 32 52 44 M@ 60 25 55 10 14 22
Povrdina sobe s
normal. dnevnim 4 6 10 9 14 12 20 19 18 27 7 22 5 6 1"
osvjetlienjem (m?)

KVALITETA | DIMENZIJE ODGOVARAJU EVROPSKIM STANDARDIMA

ELEKTROKOVINARSKA OPREMA n. sol. o 63320 TITOVO VELENJE
E CELJSKA 2/B,C TEL.: 063/855-151; 854-402 TELEX: YU eko 33598




EXPORTDRVO

RADNA ORGANIZACIJA ZA VANJSKU | UNUTRASNJU TRGOVINU DRVOM, DRVNIM PROIZVODIMA |

PAPIROM, n. sol. o.

41001 Zagr e b, Maruliéev trg 18, Jugoslavija ?

telefon: (041) 444-011, telegram: Exportdrvo Zagreb, telex: 21-307, 21-591, p.p.: 1009

Radna zajednica zajednickih sluzbi

41001 Zagreb, Mazuraniéev trg 11, telefon: (041) 447-712

OSNOVNE ORGANIZACIJE UDRUZENOG RADA:

OOUR VANJSKA TRGOVINA
| INZENJERING
41000 Zagreb, Marulicev trg 18,
pp 1008, tel. 444-011, telegram:

Exportdrvo-Zagreb, telex: 21-307,
21-591

OOUR TUZEMNA TRGOVINA
41001 Zagreb, Ulica B. Adzije 11,
pp 142, tel. 415-622, telegr. Export-
drvo-Zagreb, telex 21-865

)

PRODAJNA MREZA
U TUZEMSTVU:

ZAGREB
RIJEKA
BEOGRAD
LJUBLJANA
OSIJEK
ZADAR
SIBENIK
SPLIT
PULA

NIS
PANCEVO
LABIN
SISAK
BJELOVAR
SLAV. BROD

i ostali potroSacki
centri u zemlji

OOUR TUZEMNA TRGOVINA
»SOLIDARNOST« -

51000 Rijeka, Sarajevska 11, pp
142, tel. 22-129, 22-917, telegram:
Solidarnost — Rijeka

OOUR POGRANICNI PROMET
52394 Umag, Obala Marsala Tita bb
telefon 72-725, 72-715

OOUR ZA UNUTRASNJU
TRGOVINU »BEOGRAD«

11000 Beograd, Bulevar revolucije
174, telefon: 438-409

IXPORTDRVO

EXPORTDRVO U INOZEMSTVU

Vlastite firme:

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

OMNICO G.m.b.H., 83 Landshut/B, Watzmannstr. 65 (SRNJ) ‘
OMNICO ITALIANA, Milano, Via Unione 2 (ltalija)

EXHOL N. V, Amsterdam, Z Oranje Nassaullan 65
(Holandija)

Poslovne jedinice:

Representative of EXPORTDRVO, 89a the Broadway Wimbiedon,
London, S. W. 19-IQE (Engleska)

EXPORTDRVO — Pariz — 36 Bd. de Picpus

EXPORTDRVO — predstavniStvo za Skandinaviju,
Drottningg, 14/1, POB 16-111 S-1038 Stockholm 16

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

Fadan Equipment & Electr. Co. W. L. L. Kuwait
P. O.Box 5874 Safat A Guilf
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