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Zagrebacki Velesajam kroz svoje dugogodiinje postojanje i djelovan‘e afirmirao se kao regulator 1
pedstrekaé privredne djelatnosti u nasoj zemlii te je kao takav znainoe pridonio razvitku svih grana indu-
strije, a posebno drvne privrede. U okviru ovogodiSnjeg PROLJETNOG MEDUNARODNOG ZAGREBACKOG
VELESAJMA (od 14. do 23. IV 1961) odriava se MEDUNARODNI SAJAM NAMJESTAJA. Da bismo
néesnicima Sajma dali podstreka, da se za njega Sto bolje pripreme, a posjetiocima, da ponesu Sto
potpunije do'move o stanju i perspektivama razvitka ove grane privrede, redakeija €asopisa u suradnji s
Upravom Zagrebatkog Velesajma, pripremila je seriju odgovarajucih struéno-informativnih prikaza. U ovom
¢lanku dat je opéi prikaz o razvitku industrije namjestaja u naSoj zemlji s posebnim osvrtom na snabdije-
vanje domadeg trzi§ta, dok ée se u narednim ¢lancima dati pregled izvoza namje§taja i osvrt na neke
aktuelne tehnicke probleme ove industrije,

Nekoliko podataka o kapacitetima i opsegu proizvodnje

Kretanje poslijeratne jugoslavenske projzvodnje namjestaja
svih vrsta mozemo podijeliti u dvije etape. Prva etapa obuhvata
period od 1946, do 1953. godine. To je period laganog ali kon-
stantnog porasta, kada je godis$nja proizvodnja od 26.416 garni-
tura* u 1946. godini dostigla 104.290 garnitura u 1953. Ovaj je

period s gledita proizvodnih kapaciteta karakteristi¢an po obno- PROLJETNI <
vi ratom unistenih ili dotrajalih pogona industrije namjeStaja. <
Druga etapa obuhvata period od 1963. pa do danas, kada je 80- [EPUNARODNI @
disnja proizvodnja dostigla nivo od 300.000 uslovnih garnitura®. 5
Ovaj je period karakteristi¢an po proSirenju i modernizaciji po- <
stojeéih pogona, a s radom su zapocelj i neki novi, od kojih je ZAGREBACKI i
svakako vazno spomenuti moderne Tovarne pohiStva u Novoj b
Gorici i Cerknici. VELESAJAM 3
: 5 TRAVANJ &

* OPASKA — Statistika pod pojam »garnitura« za period 1948. — 2
1958. podrazumijeva 1 garnituru sobnog namje$taja ili 5 komada kance- :
larijskog ili $kolskog namjetaja, ili 50 komada stolica, ili 28,571 komad 14 —23 zZ
ostalog namjeitaja. Pofev od 1959. godine statistika upotrebljava pojam g
suslovna garnitura« pod kojim podrazumijeva faktor 1 za spavaéu sobu, 1961 g

ili faktor 2,2965 za kombiniranu sobu, ili 0,498 za kuhinju, ili 0,719 za
ostale sobe, ili 0,015810 za kancelarijski, Skolski i savijeni namjestaj.
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analiza
domaceg
trZiSta

Ovakav tempo razvitka doveo je naSu zemlju u rang-listu
poznatih proizvadaa namjestaja u svijetu. Nije zato slu€ajno,
da smo u novije vrijeme zauzeli Sesto mjesto u svjetskom izvozu
namjestaja, a na domacem trziStu znatno ublazili neravnotezu
izmedu ponude i potraznje.

NamjeStaj na jednoj od
Cosadasnjih ve esajamskih
izlozbi

No ovi uspjesi jo§ uvijek ne znace, da su iscrpljene sve nase
moguénosti i zadovoljene sve potrebe, Tek sada, kad je pro-
izvodnja uzela maha, mogu se sagledati nove moguénosti i uzeti
shodna orijentacija za buduéi razvitak, a polazeéi od éinjenice,
da su nam za dulji niz godina osigurana dva osnovna preduvje-
ta razvitka ove grane industrije: sirovine i radna snaga.

Iako je, kao §to je uvodno spomenuto, uspostavljena ravno-
teZa ponude i potraZnje na domacem trzistu, ipak se osjeéa, a
ubuduce ¢e se to joS viSe primijetiti, da sve jadi izvoz dovodi u
pitanje zadovoljenje domaéih potreba.

Sada izvoz namjeStaja apsorbira otprilike polovinu proiz-
vodnje. Prema tome, od oko 300.000 uslovnih garnitura za za-
dovoljenje domacih potreba ostaje oko 150.000 garnitura. Ako
pak pogledamo statisticke podatke o kretanju unutarnjeg pro-
meta namjeStaja, za period 1956. — 1959. dobivamo ovakvu
sliku: ;

Godina Milijuna dinara  Garnitura Komadnog namjestaja®*

1956. 6.536 109.455 512.000 kom.
1957. 9.320 145.578 684.000
1958. 9.792 148.454 734,000
1959. 13.962 201.238 1,128.000 .,

(za 1960. godinu podaci jo§ nisu objavljeni)

Zadrzat ¢emo se samo na 1959. g. u kojoj je prema pred-
njim podacima unutrasnje trziSte absorbiralo 201.238 garnitura

* NAPOMENA — Statistike o kretanju trZifta ne pretvaraju ko-
madni namje§taj u uslovne garniture, kao §to je to sluaj kod industrije,
veé ga iskazuju posebno,



i 1,129.000 komada komadnog namjestaja. Ako sada imamo u
vidu, da je te godine domaéa industrija proizvela samo 285.225
garnitura i od toga polovinu izvezla, onda postaje jasno, da je
samo s oko 140.000 garnitura mogla ucestvovati u snabdijevanju
domaceg trziita. Drugim rije¢ima to znaci, da su 1959. g. domaei
potrosaéi samo oko 60% svojih potreba mogli podmiriti preko
industrije, dok je oko 40% potreba podmireno iz obrtni¢ke pro-
izvodnje (naime, statistika o prometu obuhvatila je i obrtnicku
proizvodnju, koja se plasirala preko trgovatke mreze). Iako su
ovi podaci statistike aproksimativni, oni ipak ukazuju, da je
industrija premalo u€estvovala na domacem trzistu i da se ono
jos uvijek u dobroj mjeri (40%) orijentira na obrtni¢ku proiz-
vodcxi'xju, Sto nije u skladu s nacelima racionalne nacionalne pri-
vrede.

Namjestaj koji moie poslu-

Ziti kao Klubska garnitura,

na opremu predsoblja i

prostorija za dnevni bora-
vak

Za plasman odredene robe od bitne je vaZnosti i organiza-
cija samog trziSta.. Kod nas, bar §to se ti¢e namjestaja, situacija
u tom pogledu jo$ nije sredena. Kad se tome traZe uzroci, onda
trgovacka mreza svaljuje krivicu na industriju, koja proizvodi
i isporucuje robu s velikim oscilacijama. TezZiste se Cesto preba-
cuje ne samo s jedne tipe na drugu, veé i s jedne grupe namje-
Staja na drugu. Poduzete koje je jedan mjesec radilo spavaée
sobe, drugi mjesec veé radj na pr, radio kutije i tako svog trgo-
vactkog partnera ostavlja na cjedilu. Proizvodnja, drugim rije-
¢ima, ide linijom svaStarstva i sa svoje strane krivicu prebacuje
na trgovacku mrezu. Tako se ve¢ godinama kreéemo u »vrzinom
kolu«, od ¢ega zajednica trpi neprocjenjive Stete.

Poznato je, naime, da sva veta proizvodna poduzeéa, nasto-
jeéi rijesiti problem plasmana robe, nastupaju na trziStu sama,
preko vlastite mreZe prodavaonica, tj. bez posrednika. Kapaciteti
pojedinih poduzeca, a ¢estoputa i grubo uzeti kriterij rentabil-
nosti njihovih prodavaonica, ograni¢uju njihovu djelatnost na
odredeni teritorij. Time se trziSte umjetno smanjuje i monopoli-
zira plasman odredenih artikala.

Postojeca pak trgovacka mreZa, slabo razvijena i nedovolj-
no opremljena, ne unosi u trgovinu nista viSe stabilnosti. Ni
ona, kao ni sistem vlastitih prodavaonica, nisu ovladalj trZistem,
niti su u stanju sistematski suradivati s industrijom i na nju
prenositi potrebe trziSta. PotroSa¢ sa svoje strane, uotavajuéi
ove slabosti trgovine (koje veé kroz izlog moZe primijetiti), sma-
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tra suviSnim upustiti se s prodavaocem u raspravu o svojim po-
trebama, obzirom da ne vidi nikakve garancije za realizaciju
svojih zelja.

Ovakav natin trgovanja svodi se na vrSenje pritiska na po-
jedina proizvodna poduzeéa, da ova smanjuju cikluse proizvod-
nje i lansiraju na trziste ¢as jednu a ¢as drugu robu. Na to i
jedne i druge donekle sili pomanjkanje skladiSnog prostora i
teSkoée oko povecanja obrtnih sredstava. Suvisno je dokazivati,
koliko je sve to Stetno za industriju, i koliko takav odnos izmedu
industrije i trgovine potiskuje u drugi plan ova dva bitna ele-
menta savremene industrije: specijalizaciju i produktivnost.
Steta je tim vec¢a, kad se ove nezdrave pojave s domaéeg terena
prenose i na podruéje eksportnog poslovanja.

‘Qﬁ‘:{éﬂ

f
|
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Namjestaj u pojedinim

elementima traZen je na

domaéem trziStu i za
izvoz

Ima znakova, da se o ovom neskladu i slaboj organizaciji
trZista podelo voditi ratuna i kod industrije i kod trgovatkog
aparata. U Sloveniji ve¢ imamo konkretnih pozitivnih primjera.
Trgovaéko poduzete »Lesnina«, sa svojom razgranatom na-
bavno-prodajnom mreZom, danas se afirmiralo kao vrlo solidno
na terenu ove Republike pa j izvan nje. Ono obraduje trZiste i
daje orijentaciju industriji. PoZeljno bi bilo da i u drugim re-
publikama podu tim putem. Inicijativa da se pode ovim putem
treba da dode od UdruZenja proizvodata i Trgovadkih komora,
a Zagrebacki Velesajam sa svojim izloZbama namjeStaja da i
unaprijed bude spona izmedu industrije i trgovine.

Potpuno je razumljivo, da ¢e se rasprostranjena trgovatka
mreZa, drzanje relativno velikih skladidta, povremeni prirast
zaliha u mrtvoj sezoni i sl. utjecati na izvjesno povetanje tro-
8kova prodaje. Medutim, to poveéanje viSestruko ée se kompen-
zirati kroz industriju, koja ¢e jedino na ovaj nadin stvoriti uvje-
te za specijalizaciju i poveéanje produktivnosti.

Ono $to se za sredenje prilika na nasem trzistu traZi u sada-
$njem momentu mozZe se saZetj u nekoliko tataka:

— objediniti distribuciju proizvodnje niza poduzeéa i na-
stupati na cijelom teritoriju FNRJ kao jedinstvenom trzistu;

— kompletirati asortiman u granicama zadovoljenja pro-
sjeénog potroSaca;



Namjestaj od savijenog drva — naroéito
stolice — veoma je razvijena grana jugo-
goslavenske industrije namjestaja

.-

— odrZavati neposredan kontakt s potroSa¢ima, sistematski
analizirati kretanja na trzi$tu i donositi ocjene o zahtjevima
trziSta u odnosu na asortiman, oblike, boje i sl.

— u odnosu na proizvodaéa preuzimati fiksne obaveze, da
se izbjegnu oscilacije i osigura kontinuitet proizvodnje;

— kompletirati garniture od elemenata raznih proizvadaca
u svrhu uvodenja specijalizacije u industriji na Sirem planu;

* k X

Kretanje naSih domaéih potreba za namjeStajem moramo
gledati kroz tri utjecajna faktora. Prvi je svakako onaj prirodne-
demografski, koji se o¢ituje kroz sklapanje brakova i formiranje
novih kuénih zajednica, odnosno domacinstava, Statistike go-
vore, da se u naSoj zemlji sklopi godidnje oko 160.000 brakova.
Veéina ovih novo-formiranih domaéinstava naéi ée se u situ-
aciji, da se snabdiju potpuno ili djelomi¢no novim namjestajem
(kuhinje, spavaée sobe, komadni namjeStaj i sl.). Stoga bez pre-
tjerivanja s ovog aspekta moZemo predvidjeti godiSnji plasman
od 100.000 uslovnih garnitura.

Drugi vaZzan faktor jest opseg stambene izgradnje. Posljed-
njih godina na teritoriju FNRJ gradilo se godi$nje oko 60.000
stanova s oko 115.000 soba. Slijede¢ih godina predvida se po-
jatanje tempa stambene izgradnje, tako da ¢e dosti¢ii do 150.000
soba. Kod useljenja u novi stan praksa je da se kupuje djelo-
miéno ili potpuno novi namjestaj, te se stoga i s aspekta stambe-
ne izgradnje moZe rac¢unati na potrebu od oko 100.000 garnitura.

Kao treéi faktor treba spomenuti normalnu zamjenu starog
i dotrajalog namjeStaja i opremanje javnih zgrada i druStvenih
prostorija. Ovdje éemo se opet posluziti demografskim podaci-
ma. U Jugoslaviji, ima oko 4 miliona domacinstava i oko
3,800.000 stanova. Ako uzmemo u obzir, da je normalni vijek
trajanja namjeStaja oko 50 godina, te da svako domacinstvo u
prosjeku posjeduje oko 2 garniture namjeStaja, onda se bez
uvelitavanja moZe u vidu zamjene rafunati na oko 150.000
garnitura. Ova se procjena moze tim prije uzeti kao realna, ako
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struktura
proizvodnje
DO
republikama
i

plasman

se ima u vidu opéi napredak civilizacije i kulture stanovanja.
Kona¢no ovome treba pribrojiti i oko 50.000 garnitura za javne
zgrade i druStvene prostorije (kancelarije, $kole, bolnice, dje€je
ustanove, kino-dvorane, domove kulture, hotele, restorane,
armijske ustanove i sl.).

Prema tome, domace ¢e trzidte u skoroj buducnosti absor-
birati ukupno oko 400.000 garnitura, $to je za oko 100.000 garni-
tura vige od sadasnje godiinje proizvodnje. Ne smijemo zabora-
viti, da ée kroz to nasa industrija namjestaja iz opéenacionalnih
ekonomskih interesa morati i nadalje biti orijentirana na mak-
simalno udesée u izvozu, Prema tome jasno se uotava, da sada-
8nji industrijski kapaciteti (oko 300.000 garnitura) neée moéi
udovoljiti ovom trazenju. RjeSenje, dakle, treba traziti u prosi-
renju postgjeéih i gradnji novih kapaciteta.

Da je ova ocjena perspektivnog kretanja naSeg trZiSta u
osnovi realna, moZe se zakljuéiti i iz uporedenja o potrodnji na-
mjestaja u drugim zemljama. U S. R. Njemackoj godisnji pro-
sjeéni potro3ak za nabavu namjestaja iznosi po stanovniku oko
93 DM, ili pko 14.000 dinara. U SAD taj potroSak po stanovniku
iznosi 15.5 dolara, ili oko 10.000 dinara, dok je kod nas potrosnja
namje$taja po stanovniku 1959. g. iznosila samo 756 dinara. Pre-
ma tome, za obekivati je, da ée i kod nas potroSnja namjestaja
iéi u praveu znatnog poviSenja paralelno s poviSenjem standar-
da.

Poznato je, da u Jugoslaviji postoje tri podruéja s izrazito
razvijenom industrijom namjestaja. To je u prvom redu Slove-
nija, pa Sjeverna Hrvatska i Vojvodina. Zato i apsolutni opseg
proizvodnje u Sloveniji, Hrvatskoj i Srbiji, pa i proizvodnja po
stanovniku u ovim republikama znatno odskacu od stanja u
ostalim republikama. Uzmimo za primjer 1959. godinu, kada je
u Sloveniji proizvedeno 98.930 uslovnih garnitura, dok ih je u
Makedoniji proizvedeno samo 9.459, ili 3,3% od ukupne jugo-
slavenske proizvodnje, a u Crnoj Gori 1.973 garniture, ilj niti
1% od ukupne jugoslavenske proizvodnje. PyiloZeni grafi¢ki pri-
kaz najbolje ilustrira strukturu naSe industrije namjestaja po
republikama. Ali i unutar pojedinih republika postoje velike
neravnomjernosti. Tako se na pr. u Srbiji sve vece tvornice
nalaze na sjeveru, tj. u Vojvodini, dok ih u juZnim predjelima
Srbije uopte nema. U Sjevernoj Hrvatskoj koncentrirane su
sve vete tvornice ove Republike, dok u primerskom pojasu, gdje
je kultura stanovanja razvijena i gdje je potraZnja namjeStaja
velika, uopée nema ni jednog veceg industrijskog poduzeéa za
proizvodnju namjeStaja.

Ovo je bilo potrebno spomenuti, jer teritorijalni smjeStaj
proizvodnje, odnosno lokacija industrijskih objekata — pored
opéeg ekonomsko polititkog znafaja — kod namjeStaja ima
znatnog uticaja i na njegov plasman i cijene. Namjestaj je, na-
ime, kabasta roba, te kod transporta zauzima dosta prostora, a
pritom se lako oStecuje. Zato je njegov transport skup i riskan-
tan, te je poZeljno §to je moguce viSe skratiti relacije izmedu
proizvodada i potrosata. Ovo je i dosada bilo vazno, a ubuduce
¢e biti jo§ i viSe, kad Zeljeznice u transportu primijene svoje
nove ekonomske tarife, Samo se po sebi razumije, da se ove
teznje za uravnoteZenje teritorijalne strukture i smanjenje
transportnih troskova mogu realizirati samo ukoliko su u skladu
s koncepeijama specijalizacije proizvodnje i jedinstva jugosla-
venskog trzista.
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U daljnjem izlaganju bit ¢e govora o tome, $to se namjera-
va poduzeti, da bi se ispravile ove neravnomjernosti.

* %k k

Planovi o razvitku industrije namjestaja za petogodisniji
period koji je ve¢ u toku, a koji se zakljutuje s 1965. god., vo-
dili su racuna o svim bitnim problemima ove grane. Onj se
ostvaruju ve¢ i kroz ovogodisnji dru$tveni plan, a idu¢ih go-
dina predvida se toliki napredak ove industrije, da ée ona 1965.
godine biti dvostruko jaca nego danas.

U prvom redu vodilo se ratuna o podizanju kapaciteta no-
vih 1 prosirenje starih pogona na nivou zadovoljenja rastuéih
potreba domaceg trzista i §to veceg ute$éa u izvozu, Prema tome
se ve¢ danas moze dati priblizna slika stanja proizvodnje u
1965. g., pa stoga donosimo ovaj tabelarni pregled i uporedenje
sa stanjem iz 1959. godine.
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FNRJ 285.225 15,46 100 650.000 32,8 —
NRS 85.946 11,45 30 182.000 231 28
NRH 68.334 16,34 24 162.000 36,9 25
LRS 98.930 62,42 35 162.500 96,7 25
NRBiH 20.583 6,27 7 65.000 17,4 10
NRM 9.459 6,67 3 65.000 25,1 10
NRCG 1.973 4,14 1 13.000 24,8 2

U tabeli iznesena ocjena nema pretenzije, da bude sto-
postotno tocna, ali ona u svakom slucaju odrazava realnu ori-
jentaciju, koju je za ovaj period usvojila industrija namjestaja.
Kroz godiSnje drustvene planove doéi ¢e do moZebitnih odstu-
panja, ali osnovni kurs, tj. da 1965. g. industrija namjestaja
mora viSe nego udvostrugiti svoju proizvodnju, bit ée svakako

1285

231

745 1118%

Ocjena proizvodnje namjesta-

ja za 1965. god. u odnosu na

stanovnistvo i usporedba sa
stanjem u 1959. god.

ostvaten. Garaficiju za ovo imamo i u dinamici dosadadnjeg
razvitka, koji je i8ao upravo tako, da se kroz svaki prosli peto-
godi$nji period proizvodnja upravo priblizno udvostrudavala.
Plan daljnjeg razvitka vodio je raduna i o postojeéim dis-
proporcijama strukture po republikama, te ¢e i ove do 1965. g.
biti znatno ublaZene, Kako u tabeli, tako i u priloZenom frafi&-
kom prikazu ilustriran je buduéi razvitak industrije namjestaja
u odnosu na broj stanovnika. Realizacijom usvojenog plana veé
¢e se postiéi toliko, da gradanin Makedonije neée morati kupova-
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ti namjestaj iz Slovenije i plaéati po garnituri 10 do 20 tisuta
dinara viSe, nego $to za tu istu garnituru plaéa Slovenac, a to
i jest jedna od glavnih intencija korigiranja strukture.

Problematika proizvodnje i snabdijevanje domaceg trzista
namje$tajem ovime nije u cijelini obuhvaéena. Ona je osvijetlje-
na samo s ekonomskog aspekta ponude i potraznje, odnosno mo-
gucnosti i potreba danas i u skoroj buduénosti. Za ovaj put osta-
vili smo po strani neke od vidova ovog problema. To su u prvom
redu kretanja u oblikovanju namjeStaja, zatim analiza struk-
ture asortimana, uvodenje novih metoda u tehnici proizvodnje
(automatizacija, pracenje produktivnosti, standardizacija, pri-
mjena novih materijala i sl.). Sve su to razni vidovi jednog
osnovnog problema: proizvodnje i plasmana. Ali o njima ¢e po-
sebno biti rije¢i drugom zgodom.

LA PRODUCTION ET LE MARCHE INTERIEUR DE MEUBLES
EN YOUGOSLAVIE

L' industrie mobiliére yougoslave produit actuellement environ
300.000 garnitures de meubles par an. Presque une moitié de cette
production est destinée & I’ exportation. L’ autre moitié n’est pas
suffisante pour contenter toute la clientéle du pays (cca 200.000
garn.), Cet manque est recouvert par la production artisanale.

A’ avenir on prevoit une augmentation des besoins du marché
yougoslav, Pareillement les meubles yougoslaves viennent d’etre
plus recherchés sur les marchés étrangérs (la Yougoslavie occupe
la sixiéme place dans la liste mondile des exportateurs des meu-
bles). ;

A cause de cella le plan quinguenal prevoit 'augmentation de
la production mobiliére de 300.000 a environ 600.000 garnitures. Cet
plan sera realisé partiellement avec I’ allargement et la moderni-
sation d’usines existantes et partiellement avec la construction
d’ usines nouvelles.
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Prof. dr JURAJ KRPAN, Zagreb

Cvrstoéa lijepljenja stolarskih ploc¢a

U svrhu ispitivanja ¢vrstoce lijepljenja uze-
to je, iz redovne proizvodnje Drvno industrij-
skog poduzeca »SLAVONIJA«,—SI. Brod, 12
komada stolarskih (panel) ploéa veli¢ine 122 x
X 220 cm, nominalne debljine 22 mm. Srednji-
ce gotovih ploca bile su debele 16 mm, a slijepi
furniri po 3mm, Furniri su bili od topolovine ili
parene bukovine, a srednjice od jelovih ilj to-
polovih letvica (16 x 25 mm). Daske iz kojih su
izradene letvice za srednjice suSene su na 4 do
6, a slijepi furniri na 7 do 8% sadrZaja vode.
Letvice su sastavljene u srednjicu lijepljenjem
u stroju za izradu srednjica za stolarske ploce.
Ploée su lijepljene karbamid-formaldehidnim
ljepilom, Urofix M 207, s kontaktom M 5, uz
dodavanje raZenog brasna.

Od pojedine vrsti ispitane su po 3 ploce:

Slijepi furniri  Srednjice Ispitano kom.
plo¢a
topola jela 3
topola topola 3
bukva jela 3
bukva topola 3

Topolovina je lijepljena s topolovinom pod
pritiskom 8, s bukovinom i jelovinom pod pri-
tiskom 10, a bukovina s jelovinom pod pritiskom
12 kg/cm?.

Iz svake ploce izradeno je 92 kom. proba, s
dimenzijama 15%20x22 mm. DuZine proba
uzete su u smjeru vlakanaca slijepih furni-
ra. Izradene su 1104 probe, od kojih je 45 kom.
odbateno u toku ispitivanja. Probe su stajale
oko godinu dana u laboratoriju s centralnim gri-
janjem.

Cvrstoéa lijepljenja ispitana je na 1059 pro-
ba, od toga 368 u laboratorijski suhom stanju,
349 iza 48 sati napajanja hladnom vodom i 342
iza 96 sati napajanja hladnom vodom,

Od svake probe otpiljen je komad duZine oko
70 mm. Na ovim komadima odreden je sadrZaj
vode proba ispitivanih u laboratorijski suhom
stanju. Iz preostalih dijelova izradene su, defi-
nitivne probe za ispitivanje évrstoée lijepljenja
(vidi sliku 1). Ove su probe izradene odstranji-
‘vanjem jednog dijela srednjice buSenjem i po-
moéu dlijeta.

Cvrstoéa lijepljenja ispitana je na Amsle-
rovom stroju, za koji su prethodno izradene od-
govarajuce ¢elicne hvataljke, koje su za vri-
jeme ispitivanja zahvatale na mjestu na kom je
odstranjena srednjica. Prije ispitivanja izmje-
rene su obje plohe koje se ispituju. Povriine na
kojima je ispitivana ¢vrstoéa lijepljenja mje-
rene su metalnom promjerkom s prenosom na

kruznu podjelu na 0,1 mm toéno. Cvrstoéa li-
jepljenja ratunana je po formuli;
12/

6 = kg/cm?)

u kojoj je P sila kod loma (u kg), a F' povrsina
(u cm?) obiju ploha na kojima se ispituje évr-
sto¢a lijepljenja.

80

30

a— 15

—20—>»

Sl. 1 — Proba za ispiti.\ranje tvrstoée lijepljenja

Izratunane su aritmeti¢ke sredine, stan-
dardne devijacije i. granice évrstote lijepljenja
pojedinih vrsta ploéa.

Rezultati istraZivanja prikazani su u tabli-
cama 1 i 2 { na frekvencionim poligonima sl.
3a — 34,

SadrZaj vode

Sadrzaj vode laboratorijski suhih proba, u
vrijeme ispitivanja évrstoce lijepljenja, iskazan
je u tablici 1, » :
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S1. 2 — Aritmetitke sredine tvrstoée lijepljenja
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Sl. 3a — Frekvencioni poligoni ¢vrstoc¢e lijepljenja
stolarskih ploga, koje imaju slijepe furnire od topolo-
vine, a srednjice od jelovine; lab. suhe,
— — —— iza 48h napajanja, .... iza 96h napajanja
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kom furnire i srednjice od topolovine:

S1. 3b — Frekvencioni poligoni &vrstoce lijepljenja stolarskih plota, koje i{naJ:u slije_pe
lab. suhe, —— — — iza 48h napajanja, .... iza

96h napajanja
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A Sl. 3¢ — Frekvencioni poligoni &vrstoée lijepljenja stolarskih ploca, koje imaju slijepe
furnire od bukovine, a srednjice od topolovine: lab. suhe, — — — — iza 48h na-

knm pajanja, .... iza 96h napajanja
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Sl. 3d — Frekvencioni poligoni Cvrstoce lijepljenja
stolarskih plo¢a, koje imaju slijepe furnire od buko-
vine, a srednjice od jelovine: lab, suhe,
— — — — iza 48h napajanja, .... iza 96h napajanja

Tablica br.

SADRZAJ VODE |

Donja graniea
Aritmetitka
standardna
devijacija %

sredina i
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Srednjice
Komada proba
Gornja
granica

I
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@

topola
topola
bukva
bukva

jela

topcla
topola

jela

Svega 368

._.
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Aritmeticka sredina sadrZaja vode laborato-
rijski suhih proba, u vrijeme ispitivanja ¢vrstoce
lijepljenja iznosila je 9,2%, a granice 7,9 i
11,5%.

Cvrstoéa lijepljenja

Cvrstoéa lijeplienja iskazana je u tablici 2
za pojedine grupe proba.

Na slici 2 nacrtane su aritmeti¢ke sredine
- evrstoce lijepljenja u laboratom]slu suhom sta-
nju iza 48 i 96 sati napajanja hladnom vodom.
Prema njemadkim industrijskim normama
(DIN 53255, November 1951, po Gdreu) srednje
vrijednosti ¢évrstoce lijepljenja stolarskih ploca
(od najmanje 5 pojedina¢nih vrijednosti, koje
mogu biti manje od srednje vrijednosti najvise
za 5%) treba da iznosi za:

plo¢e zraéno suhe

plo¢e djelomiéno otporne protiv
vode: :

15 kg/cm?
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zraéno suhe . 15

iza 48 sati napa1an]a hlad—

nom vodom . . D

ploce otporne protiv vode

zra¢no suhe . 15

iza 96 sati napa]an]a hlad—

nom vodom . . . 20 -

Na slici 2 povucene su hnue koje predsta-

vljaju &vrstoéu lijepljenja 10 i 15 kg/em? Ta
slika pokazuje, da su aritmetitke sredine cvr-
sto¢e lijepljenja u laboratorijski suhom stanju
znatno veée od 15 kg/cm2 Aritmeti¢ke sredine
¢vrstoce lijepljenja iza 96 sati napajanja hlad-
nom vodom veée su od 10 kg/em? kod ploéa ko-
je imaju slijepe furnire od topolovine, a manje
kod plota koje imaju slijepe furnire od buko-
vine gdje iznose 9,3 i 9.7 kg/cm®. Plote koje
imaju ¢vrstoéu lijepljenja iza 96 sati napajanja
hladnom vodom 9,7 kg/ecm?, mogu se praktiéno
smatrati otpornim protiv vode. Prema tome
ispitane ploce su otporne protiv vode, osim onih
koje imaju slijepe furnire od bukovine, a sred-
njice od topolovine.

Iz tablice 3 i slike 2 vidi se, da stolarske plo-
¢e koje imaju srednjicu od topolovine imaju
znatno vecu &vrstocu lijepljenja u laboratorij-
ski suhom stanju nego plote koje imaju sred-
njicu od jelovine,

Aritmeticka sredina évrstoée lijepljenja svih
ispitanih laboratorijski suhih proba je 21,9, iza
48 sati napajania hladnom vodom 11,9, a iza 96
sati napajanja hladnom wvodom 11,4 km/cm?.
Cvrstoca lijepljenja u laboratorijskl suhom sta-
nju skoro je dva puta veéa nego &vrstoéa lije-




Tablica 2

Cvrstocta lijepljenja

Aritmeti¢ka )
T L o Stanje Komada Donja sredina i Gornja
Slijepi furnirj Srednjice proba proba granica standardna granica
devijacija
kg/cm?
topola jela 87 6,1 17,2452 327
topola topola laboratorijski 94 11,9 28,1t44 37,9
bukva topola suhe 91 5,1 23,6 + 6,7 40,8
bukva jela 96 8,0 18,959 35,6
topola jela iza 48 sati 89 1,6 11,3+ 28 sl 17,8
topola topola napajanja 88 6,1 143+29 .. 20,3
bukva topola hladnom 85 1,0 10659 ... 20,3
bukva jela vodom 87 3,6 11,5+ 28 e 19,8
topola jela iza 96 sati 85 3,2 1251 2015 S 16,6
topola topola napajanja 86 3,1 s 146+36 .. 22,3
bukva topola hladnom 84 1.5 S 93159 223
bukva jela vodom 87 2,9 9,7t25 18,0

plienja proba napojenih vodom. Neznatna je
razlika izmedu aritmeti¢kih sredina évrstoce li-
jepljenja iza 48 i 96 sati napajanja hladnom
vodom. Plo¢e koje imaju slijepe furnire od to-
polovine pokazuju mimo oéekivanja ne$to vedu
aritmeticku sredinu &vrstote lijepljenja iza 96,
nego iza 48 sati potapanja u hladnoj vodi.

Na slikama 3a, b, ¢, d nacrtani su frekven-
cioni poligoni &vrstoée lijepljenja za pojedine
vrste ploéa, i to u laboratorijski suhom stanju,
iza 48 sati napajanja vodom i iza 96 sati napa-
janja vodom. Frekvencionj poligoni kao i podaci
u tablici 3 pokazuju, da stolarske ploce koje

. imaju srednjice od topolovine u laboratorijski
suhom stanju imaju znatno veéu &vrstoéu lije-
pljienja od ploda koje imaju srednjice od jelo-
vine.

Frekvencioni poligoni jasno pokazuju, da su
razlike ¢vrstoée lijepljenja iza 48 i iza 96 h na-
panja proba hladnom vodom manje kod plo¢a

koje imaju slijepe furnire od topolovine, nego
kod plo¢a koje imaju slijepe furnire od buko-
vine.

Iz ovih istraZivanja moZe se zakljuéiti:

1. da su stolarske ploce, koje imaju slijepe
furnire od topolovine, otporne protiv vode, dok
one koje imaju slijepe furnire od bukovine ima-
ju nes$to manju ¢vrstocu lijepljenja, iza 96 sati
napajanja vodom, od 10 kg/cm?, koliko se trazi
od plo¢a otpornih protiv vode.

2. da je aritmeti¢ka sredina Cévrstoée lije-
pljenja laboratorijski suhih proba, kod srednjeg
sadrzaja vode 9,2%, 21,9 iza 48 sati napajanja
hladnom vodom 11,9, a iza 96 sati napajanja
hladnom vodom 11,4 kg/cm?.

3, da stolarske plote, koje imaju srednjicu
od topolovine, imaju u laboratorijski suhom
stanju znatno vecu évrstoéu lijepljenja, nego
ploce koje imaju srednjicu od jelovine.

leimt.

hergestellt.
nach 96 Stunden Lagerung in kalten Wasser.

folgende Schliisse ziehen:

rung in kaltem Wasser 11,4 kg/ecm?.

LEIMFESTIGKEIT VON TISCHLERPLATTEN

Es waren 12 Tischlerplatten untersucht, Die Deckfurniere 3 mm dick waren aus Pappel oder
gedédmpfte Buche, Die Mittellage waren aus 25 mm weiten Stdbchen von Tanne oder Pappel herge-
stellt. Die Deckfurniere waren auf 7—8% und die Bretter fiir Mittellage auf 4—6% Wassergehalt
getrocknet, Die Platten waren mit Harnstoff-Formaldehyd-Harz unter Zusetzung Rogenmehl ge-

Die Dimensionen der Rohproben waren 150 mm X 20 mm X 22 mm. Die Liénge jedes Stiicks
wurde auf zwei Teile (70 und 80 mm) geteilt. Der erste diente fiir die Bestimmnug der Wassergehalt,
der Platten in lufttrockenem Zustande, und der zweite fiir die Priifung der Leimfestigkeit, auf
Amsler Maschine. Die Priifkdrper waren durch die Entfernung einer Teil der Mittellage nach Abb. 1

Insgesamt wurde 1059 Proben gepriift, 368 in lufttrockenem Zustande, 349 nach 48 und 342
Die Resultate sind in Tab. 3 und Abb, a b, ¢, d gegeben. Aus diese Untersuchungen kann man

1. Die Tischlerplatten mit Deckfurnijere aus Pappel sind wasserfest.
Deckfurniere aus Buche, nach 96 Stunden Lagerung in kaltem Wasser, die Leimfestigkeit etwas
unter 10 kg/m? wieviel fiir wasserfeste Tischlerplatten vorgeschrieben ist, aufweisen.

2. Die arithmetische Mittel der Leimfestigkeit der Proben in lufttrockenem Zustande mit 9,296
Wassergehalt ist 21,9, nach 48 Studen Lagerung in kaltem Wasser 11,9 und nach 96 Stunden Lage-

3. Die Tischlerplatten mit Mittellagen aus Pappel,
grossere Leimfestigkeit als die Tischerplatten mit Mittellagen aus Tanne, aufweisen,

Die Tischlerplatten mit

in lufttrocknenem Zustande, erheblich
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Inz. STANKO BADUN, Zagreb

Iskori$¢enje sirovine u industrijskoj proizvodnji ba¢ava

U ovom radu odredeno je iskoriSéenje sirovine u proizvodnji bac¢ava.
Osim toga utvrdeno je iskoriiéenje kod prerade plasta bacve i dana badve
zasebno. Takoder je odreden postotak otpatka u pojedinim fazama pre-
rade. Nadalje je razmotreno kretanje postotka otpatka u odnosu na di-

menzije duzica.

1. UVOD

Bacve su drveni sudovi priblizno cilindrie-
nog oblika, trbuSaste u sredini, nacdinjene od
duzica spojenih Zeljeznim obruéima i danarica.
Oblik baéve ostao je gotovo nepromijenjen ot-
kako je nepoznati konstruktor prije 2000 godina
izradio prvu bac¢vu. On je kod toga primijenio
princip dvostrukog luka, tj. luk u uzduznom i
luk u popre¢nom smjeru. Ovaj princip moder-
nog gradevinarstva primijenjen u izradi baéava
ni do danas nitko nije uspio pobolj§ati u meha-
ni¢kom smislu.

Kao sirovina za proizvodnju bactava upotre-
bljavaju se hrastove, bukove, rjede kestenove
igﬂ:ﬂ@;ﬁmaBuduéi da se ovaj rad
odnosj na hrastove transportne baéve za alko-
Holna pie o e e L B e o e 8
nositi na hrastove duZice i danarice odnosno
baéve. Hrastove duZice za vinske bagve su bli-
stace ili polublistade, ali mogu biti prema po-
sebnim uvjetima i bodnice, Prema JUS-u sva
rezana bacévarska grada mora biti zdrava, Cista,
neusukana i oftroiviéno okrajéena,

Duzica kao sirovina u proizvodnji plasta
baéve prolazi kroz nekoliko faza prerade ili po-
jedinaéno ili spojena u plast. Prije sastavljanja
u plast bacéve duzice se preraduju pojedinaéno
na stroju za prikraéivanje, stroju za izdubljiva-
nje i stroju za obrubljivanje. Na stroju za pri-
kraéivanje, koji se sastoji od dvije kruZne pile,

duZice se skraéuju na odredenu duZinu. Za vin--

ske baéve one se ne prerezuju pod pravim ku-

tem, nego kutem koji iznosi_65—76° slika 3 A.

Stroj za izdubljivanje duzice obraduje vanjsku
i unutarnju stranu duZice. Obradivanje se vrsi
pomoéu dvije glave s noZevima, koji se mogu
podeSavati prema potrebi. Njihov polozaj ovisi
o promjeru balve za koju se izraduje duzica.
DuZica se krete izmedu glave s noZevima po-
moéu transportera. Na ulasku i izlasku duZice
gornja glava s noZevima se podiZze radi formi-
ranja glaW Stroj za obrublji-

Slika 1 — Dio duZice s glavom. Mjerene veliine.
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vanje oblanja sljubnice duZice pomoéu dvije
glave koje medusobno zatvaraju Siljasti kut.
Taj je kut podeSen prema kruznom isjeku na
glavi i trbuhu baéve. Na taj natin postize se od-
govarajuéa kosina sljubnica, slika 3 C, Kod pre-_
rade na ova tri stroja nastaje najveéi otpad u
proizvodnji plasta batve.

akon ove individualne prerade duZice se
sastavljaju u plast i kao takve prolaze kroz jo$
nekoliko radnih operacija (termicka obrada, sa-_
vijanje). Kod ovih operacija ukoliko nema gre-
%aka u sirovini ne nastaje nikakav otpad.

U daljnjoj preradi plasta baéve otpad na si-
rovini nastaje na stroju za rezanje utora, stroju
za buenije rupe i kod blanjanja plasts. Na pr-
vom od ovih strojeva gubi se dio sirovine kod
urezivanja utora i obrade glave duZice, slika
4 A. Utor se urezuje radi umetanja dana. Bu-
Senjem rupe na busilici za plaSt nastaje tako-
der izvjestan, iako malen otpad, slika 4 B.
Obradom na stroju za blanjanje plasta zavrsava
se prerada duzi proizvodnji bacava. U oVO]
fammgs{cﬁ# od grubog i finog blanjania,
ofpad je sloj drva koji se skine blanjanjem, sli-
ka 4 C.

Paralelno s proizvodnjom plasta bacve od-
vija se i proces proizvodnje dana batve. On se

sastoji od prethodnog blanjanja (izravnavanije),
sastavljanje danarica u dna, bw
nih dana i obrezivanje dana, slika 5. Osim kod
sastavljanja ala'n’a','uls—v_in-l_a drugim operacijama
nastaju gubici na sirovini, koje smo u naSim
mjerenjima uzeli u obzir prilikom odredivanja
otpada u proizvodnjj dana bacve,

Prema postavljenom zadatku vrSena su po-
trebna mjerenja kod proizvodnje plasta i dana
bacve, kako bi se mogao odrediti ne samo ukup-

ni otpad odnosno iskoriSéenje, nego i otpad u
pojedinim fazama proizvodnje.

2. MATERIJAL

Materijal na kojem su vrSena mjerenja i
obradunavanja uzeli smo iz normalne proizvod-
nje u jednoj nasoj tvornici batava. Kod odredi-
vanja otpada odnosno iskori§éenja mjerena je

sirovina, poluproizvod i gotov_proizvod za Sest

bacava. Drvna masa sirovine i proizvoda Kkao i

sadrzaj batve u litrama doneseni su u tabelj 1.
Iz tabele se vidi, da se sadrzaj ba¢ava u litrama
kreée u granicama od 600 — 800 litara. Za ovu
veli¢inu baéava kod nadih radova odlu&ili smo
se iz razloga, §to se za njihovu proizvodnju trosi



najviSe sirovine obzirom na ukupnu godiSnju
potro$nju sirovine za hrastove transportne bac-
ve. Tako se u 1958. godini od ukupno 1737 m®
utrosilo na bacdve od 600 — 800 litara oko
627,5 m® a u 1959. godini od ukupno 2628 m?
oko 915 m* Sto u oba slucaja predstavlja nesto
viSe od jedne trecine ukupne sirovine utroSene
za hrastove transportne baéve. Drvna masa si-
rovine, poluproizvoda i proizoda izratunata je
na osnovu izmjerenih dimenzija, a prema for-
mulama u poglavlju 4. Prosjetne dimenzije du-
Zica i danarica doneseni su na tabeli 4.

3. METODA

Iskoriséenje sirovine u proizvodnji nekog
proizvoda izracuna se iz koli¢ine sirovine i ko-
liéine proizvoda, a obi¢no se izrazava u postoci-
ma. Da bismo odredili koli¢inu sirovine j pro-
izvoda, mjerili smo duZice i danarice prije i po-

svrhu za operaciju individualne obrade duZica
(prikra¢ivanje, izdubljivanje, = obrubljivanje)
mjerene su i obrojéane za svaku ba¢vu posebno
duzice u serijama od 50 komada, Otpadak kod
prerade kada se duzice obraduju skupno (rezanje
utora, bu3enje rupe, blanjanje plasta), tj. vec
sastavljene u plast bacve, odreden je samo za
duZice u plastu, ¢ije su dimenzije bile poznate
obzirom na brojeve kojima su veé ranije bile
oznadene. Postotak otpatka kod prikrac¢ivanja,
izdubljivanja i obrubljivanja odreden je prema
tome na vecoj koli¢ini sirovine, odnosno polu-
proizvoda, nego postotak otpatka koji nastaje
pri skupnoj obradi duzica veé sastavljenih u
plast. Ovakvim natinom uzimanja i mjerenja
materijala ne samo da je osigurano dovoljno si-
rovine iz jedne serije za proizvodnju jedne baé-
ve, nego se dobilo i vi$e podataka potrebnih za
odredivanje otpatka u prve tri faze prerade.
Kod razrade metodike to nam je i bila namjera,

Tabela 1. — MATERIJAL (stvarna drvna masa)

PLAST BACVE
drvna masa
Sirovina Proizvod
br. m® m3
i1 {.189887
d 0.201193

Duzica Sirovina
kom. m?

0.106059 32 0.081271
0.093672 21, 0.082273
0.113820 31 0.089227
0.111824 33 0.078896
0.105393 29 0.058146
0.119367 30 0.064107
0,650135 0,453920

2
3 0.225281
4 0.21015%
5. 0.183571
6 0.234873
s 1,244964

Slika 2 — Plast baéve. UzduZni presjek.

slije prerade, i to Sirinu i debljinu metalnom
klupom toénosti 0.1 mm, a duZinu metalnim
metrom to¢nosti 1 mm. Da bismo odredili veli-
¢ine otpatka u pojedinim fazama prerade, mje-
rene su dimenzije poluproizvoda prije i poslije
obrade u odredenom procesu proizvodnje. U tu

DNA BACVE
drvna masa

UKUPNO
drvna masa
Proizvod Sirovina Proizvod Sadrzaj
m? m? m? lit.
0.047557 0.271158 0.153616 615
0.047860 0.283466 0.141532 619
0.047883 0.314508 0.161703 700
0.047769 0.289055 0.159593 711
0.037558 0.241717 0.142951 700
0.036736 0.298980 0.156103 749
0,265363 1,698884 0,915498 4.094

kako bismo dosli do $to veceg broja podataka o
otpadu na stroju za prikrativanje, stroju za iz-
dubljivanje i stroju za obrubljivanje, jer ti ot-
paci predstavljaju oko 71% ukupnog otpada, tj.
2.18+20.52+9.87 = 32557% odnosno 70.63%
od 46.11% (Tabela 2), s

Sirovina za proizvodnju plasta badve uzeta
je iz materijala priredenog za preradu na prin-
cipu slufajnosti. Serije od 50 komada duZica
mjerene su prije i poslije obrade na odredenom
stroju, a nakon sastavljanja u pla$t, pratene su
kroz &itav proces proizvodnje i mjerene jza ope-
racija u kojima se gubi sirovina,

Materijal za proizvodnju dana bacve uzet je
po istom principu kao i kod plasta bac¢ve. Izmje-
rena i izdvojena sirovina, odnosno kasnije polu-
proizvod, praceni su do konaéne prerade. Obié-
no je za svaku ba¢vu mjereno i priredeno 4 — 6
dana. Dva od tih dana umetnuta su u plasteve,
koji su bili predmet nasih mjerenja. Umetanje
je izvrSeno na mjestu gdje se inade sastaju pro-
cesi proizvodnje plasta i dana badve, tj. prije
blanjanja plasta s vanjske strane. Nakon mje-
renja po zavrSetku blanjanja svaka je batva
pratena do kraja proizvodnje (navlacenje obru-
¢a, baZdarenje, pregledavanje), 'a sve izmjene
duzine uslijed greSaka uzete su u obzir kod
obracunavanja.
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Ovim mjerenjima sirovine i pracenjem pla-
§ta i dana u preradi prikupljeni su svi potrebni
podaci za odredivanje otpatka i iskoriStenja.
Obradunavanje drvne mase sirovine, polupro-
izvoda i gotovog proizvoda izvrSeno je za plast
bacéve kako slijedi:

K: = BDL
K: = BD1
K1 — K2
P= ——
K1

Ks = B [(2 ad — nm) + c (1 — 2a)]
gdje jen = d—¢, m = a—b
K2 —Ks
K1
Ke = Vi— Ve + Vs
gdje je: Vi = 0.2618 h (2 R: + r2)

V2 = 0.2618 h (2 R%2 + r%)
nm
Vo = 2 ¢ @iy ar —
2
Ks— K4
o= ____
K1
Ks = 2vucC
Ks
0 =
K1

Formule i slova imaju slijedec¢a znaéenja:
B, D, L — &irina, debljina i duZina duZice (sl.

34A)

1 — duZinag duZice poslije prikraéivanija
(sl. 3A)

Ki — drvna masa duZica

Ke — drvna masa duZica nakon prikraéi-
vanja

P — relativni otpad kod prikraéivanja
(sl. 3A)

a'b,d, n,m,¢c — dimenzije glave i trupa duZice (sl. 1)
Ks — drvna masa duZice nakon izdublji-
vanja
I — relativni otpad kod izdubljivanja
(sl. 3B)
K4+ — drvna masa preradenih duzica u
plastu bacdve
h — visina baéve
Ri, r1 — vanjski promjeri u trbuhu i glavi
baéve (sl. 2) .
Re, r= — unutarnji promjeri u trbuhu i glavi
badve (sl. 2)
C — srednji opseg badve
O — relativni otpad kod obrubljivanja
sl. 3B)
v, u — visina i dubina utora
Ks — drvna masa utora
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2
Ko = nz
4
Ks
R —
K1
Ci1 + Ce
K7 = 1s
2
K7
BB =
Ki

Obradunavanje drvne mase sirovine, polu-

proizvoda i gotovog proizvoda kod dana baéve
izvrSeno je na slijedeéi naéin:

Ks = EFG
Ko = Efg
Ks—Ks
ADT— e
Ks
K = Efg
Ku = FEfk
Kio — K11
BD = — i
Ks
D2n
Kiz = -k
4

Kiu — Kiz
Ks

U — relativni otpad kod rezanja utora
(sl. 4A)
p1, pz, Z — promjeri i dubina rupe
¢ — drvna masa rupe
R — relativni otpad kod buSenja rupe
(sl. 4B)
Ci, C2 — opseg na vrhu i trbuhu baéve
s — debljina sloja koja se skine blanja-
njem
BB — relativni otpad kod blanjanja plasta
baéve (sl. 4C) =
E, F, G — duZina, Sirina i debljina danarice
f, g — Sirina i debljina danarica poslije
ravnanja
Ks — drvna masa danarica
Ko — drvna masa danarica poslije ravna-
nja
AD — relativni otpad poslije ravnanja
Kio — drvna masa sastavljenog dana
K11 — drvna masa poslije blanjanija
BD — relativni otpad kod blanjanja dan:
(sl. 5A)
+D, k — promjer i debljina dna
Kiz — drvna masa dna nakon zaokruZiva-
nja
- Z — relativni otpad kod zaokruzivanja
(sl. 5B)



Buduéj da procesi proizvodnje plasta bacve
1 dana predstavljaju samostalne tehnoloske pro-
cese, to smo i mi otpatke koji nastaju u pojedi-
nim fazama prerade plasta i dana batve obra-
¢unavali zasebno u odnosu na sirovinu plasta
odnosno dana, Ukupni relativni otpad za svaki
ovaj proces jednak je sumi pojedinacnih rela-
tivnih otpada, a iskori$¢enje

drvna masa proizvoda

I = 1 — rel. otpad

drvna masa sirovine

Prije blanjanja plaSta bacve s vanjske stra-
ne proizvodi ovih dvaju procesa spajaju se u
konacan proizvod, a to je badva. Radi toga smo
relativni otpad u pojedinim fazama proizvodnje,
kao i ukupni otpad obradunali i u odnosu na

ukupnu sirovinu prema formuli:

K: — Ky
rel. otpad = ——
K.

gdje K: predstavlja drvnu masu prije, a Ky
drvnu masu poslije prerade u odredenoj fazi
proizvodnje. Ku je ukupna drvna masa upotre-
bljene sirovine.

4. REZULTATI

Iskori$¢enje drvne mase sirovine i otpadak
u proizvodnji bacava moZe se izracunati na te-
melju stvarne drvne mase ili na temelju ko=
mercijalne e mase (drvna masa izracunata
na bazi nominalnih dimenzija). Prvi naéin raéu-
nanja daje stvarne iznose iskori§éenja i otpatka,
dok je drugi nadin prakti¢ki vazniji i primje-
njuje se u praksi. U ovom radu izraé¢unate su
vrijednosti za iskori¢enje i otpadak na jedan i
na drugi naéin, a rezultati su svrstani u tabele
2 18

Tabela 2. OTPAD NA BAZI STVARNE DRVNE MASE

OTPAD OTPAD
SIROVINA FAZA Granice PRO- UKUPNA Granice PRO-
m3 PROIZVODNJE donja gornja SJEK SIROVINA donja gornja SJEK
0 % m? % %
P Prikraéivanje 1,97 3,75 2,97 1,50 2,95 2,18
¢ 298  Izdubljivanje 21,74 33,27 28,00 15,81 24,56 20,52
5 SEw Obrubljivanje 11,64 17,72 13,48 8,15 12,89 9,87
a 95 Izrada utora 0,21 0,48 034 0,16 0,37 0,25
o )l Bu$enje rupe — — 0,02 — — 0,01
ki = Blanjanje 1,36 4,53 2,97 1,07 3,17 2,18
A 1,244964 UKUPNO: 47,78 UKUPNO: 35,01
@ g Prethodno blanjanje
St (izravnavanje) 6,36 10,70 8,66 1,36 3,21 2,31
< 2 g Blanjanje 7.88 18,78 15,85 1,89 5,33 424
e HeH Zaokruzivanje 13,80 21,17 17,02 4,05 5,48 455
A 0,453920 UKUPNO: 41,53 1,698884 UKUPNO: 11,10
: SVEUKUPNO: 46,11
Tabela 3. OTPAD NA BAZI KOMERCIJALNE DRVNE MASE
OTPAD OTPAD
SIROVINA FAZA Granice PRO- UKUPNA Granice PRO-
m? PROIZVODNJE donja gornia SJEK SIROVINA donja gornja SJEK
() /o m? /o %o
o S Prikracéivanje 0,85 2,62 1,59 0,63 2.03 1,19
© So®  Izdubljivanje 26,79 32,09 29,91 19,70 24,95 22,45
i % I o Obrubljivanje 11,40 16,21 13,37 8,08 12,74 10,00
5 © %’ e Izrada utora 0,22 0,27 0,24 0,16 0,21 0,18
] o S Busenje rupe — — 0,02 - — 0,01
o Blanjanje 1,62 5,07 3,16 1,29 368 2,38
1,254250 . UKUPNO: 48,29 UKUPNO: 36,21
o £ Prethodno blanjanje
5 .3 E=s (izravnavanje) 4,06 6,57 5,48 1,08 1,90 1,37
a o ‘Cé g Blanjanje 9,82 19,09 16,71 2,20 5,37 4,17
o o ZaokruZivanje 10,82 17,54 14,20 2,60 4,68 3,54
O 0417156 UKUPNO: 36,39 1,671406 UKUPNO: 9,08
SVEUKUPNO: 4529
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Iz tabele 2 1 3 se vidi, da nema wvelikih raz-
lika u postotku otpatka, odnosno iskori$éenju,
dobijenim obra¢unavanjem na bazi stvarne drv-
ne mase ili na bazi komercijalne drvne mase.
Razlike za pojedine vrijednosti ipak su se po-
kazale tamo, gdje se stvarne dimenzije razli-
kuju znatnije od nominalnih. Opc¢enito se moZe
reéi, da je iskori§éenje sirovine, obra¢unato na
bazi nominalnih dimenzija, veée od iskoris¢enja
obradunatog na bazi stvarnih dimenzija. U pr-
vom slugaju ono iznosi 54,711%, a u drugom
53,89%.

Iskoriséenje i otpadak u postocima za poje-
dine faze prerade izneseni su za svaku baévu
zasebno u tabeli 4. Osim toga, u istoj tabeli da-
ne su prosjeéne veli¢ine stvarnih dimenzija du-
7ica i danarica. U tabeli su ujedno usporedno
prikazane procentualne vrijednosti otpatka u
pojedinim fazama prerade, te iskoriS¢enje, na-
prama prosjeénim veliéinama stvarnih dimen-
zija sirovine i proizvoda., Neka tonija uspore-
divanja ne mogu se izvrSiti zbog raznolikosti
varijacija u dimenzijama (duZina, Sirina, de-
bljina). No ipak je uocljiva tendenca promjene
postotka otpatka u pojedinim fazama proizvod-
nje, obzirom na promjene odgovarajuce dimen-
zije. Pod odgovaraju¢om dimenzijom podrazu-
mijeva se ona dimenzija, koja najvise utjefe na
postotak otpatka. Tako se na primjer mijenja
postotak otpatka kod prikra¢ivanja od 1,97—

20

Slika 3 — Otpadak (crtkano) kod: A — prikracivanja
duZica, B — izdubljivanja duZica, C — obrubljivanja

procent otpatka kod obrubljivanja veci. Za ba-

3,75%, povetanjem duZine otpatka. Kod izdu-
bljivanja postotak otpada raste povecanjem de-
bljine duZica i iznosi 21,74% kod debljine 44,5
mm i dostize 33,27%, kod debljine 52,5 mm.
Nadalje, $to je veta razlika izmedu ukupne Si-
rine neobrubljenih i obrubljenih duzica, to je i

¢vu br. 4 ta razlika iznosi 733 mm, a otpad
17,72%, a za baévu br. 1 razlika je 289 mm, a
otpad 11,64%. Sli¢na usporedivanja mogu se iz-
vrsiti 1 kod prerade danarica.

Slika 4 — Otpadak (crtkano) kod:

A — rezanja utora u plastu badve
B — budenje rupe u plastu badve
C — blanjanja plasta baéve



Tabela 4. — DIMENZIJE I OTPAD (stvarna drvna masa
P A ST DNO
Duz2ice Danarice

5 Sirovina Proizvod Otpad Sirovina Proizvod Otpad

>
= F =2 v
g 3 . - g =

@ =l g = 7

- § gz E g8 = £:3 % s2 2 £ 8 E 3
g % £ = ge E = gao g & 5 &5 = E B z
= B & B 5 W B g ] o 85 £5 3 o 3 &
@ @ ) 0 LY =S [ . ) ol 24 ok Bk o 5o ; a 2
x w A A by A A pg=s & A © o ¥ A3 &5 A & A < m N 2

lit. mm mm o % mm mm s /o
I 615 1113 48,5 3517 1080 35,0 3228 2,98 2471 11,64 482 5585 12595 884 49,5 870 40,0 10,70 16,98 16,31 56,05
2. 619 1116 52,5 3432 1080 33,0 3068 3,27 33,27 14,27 263 46,56 10767 887 50,4 861 41,1 10,00 16,59 15,23 58,17
3. 700 1220 49,8 3707 1190 32,3 3282 248 3142 1237 3.21 50,52 9793 974 534 864 40,6 8,22 18,79 21,35 51,64
4. 711 1226 44,5 3850 1190 33,0 3117 3,21 21,74 17,72 4,12 53,21 11740 871 493 865 40,5 9,21 1541 14,82 60,55
5. 700 1207 47,7 3186 1177 33,5 2834 1,97 24,41 12,41 3,80 57,41 11897 871 33,3 853 33,9 6,35 7,88 21,16 64,59
6. 749 1247 51,6 3652 1220 33,0 3256 3,75 31,26 12,37 1,80 50,82 11504 873 41,0 856 34,5 6,35 17,18 19,16 57,30

P — otpadak kod prikraéivanja A — otpadaka kod izravnavanja
I — otpadak kod izdubljivanja BD — otpadak kod blanjanja

O — otpadak kod obrubljivanja

Iz gornjih razmatranja se vidi, da se posto-
tak otpatka u pojedinim fazama prerade moZe
smanjiti, ako se upotrijebj sirovina minimalno
potrebnih dimenzija.

.’

»ﬁ%
ﬁ%

o
y3)

o,
e, G
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Slika 5 — Otpadak (crtkano) kod:

A — blanjanja dana
B — obrezivanja dana

Z — otpadak kod obrezivanja

5. ZAKLJUCAK

Iz rezultata dobivenih na osnovu mjerenja
1,244 m3 hrastovih duzica i 0.454 m® danarica,
upotrebljenih za proizvodnju Sest baéava od
600—800 litara, moze se zakljuéiti:

1. Iskoriéenje sirovine u proizvodnji plasta
baéve kreée se od 48,53% do 54,59%, a kod pre-
rade dana od 59,31% do 67,95% (obracunato na
bazi komercijalne drvne mase).

2. Ukupno iskori§éenje sirovine varira za po-
jedine bagve od 52,65% do 57,60% ili prosje¢no
5471% — obratunato na bazi komercijalne
drvne mase.

3. Postotak otpatka u pojedinim fazama pro-
izvodnje mogao bi se znatno smanjiti, kad bi se
za preradu upotrijebile duZzice i danarice mini-
malno potrebnih dimenzija.
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THE YIELD IN THE PRODUCTION OF BARRELS

In this paper the yield in the production of tight barrels
roughly sawn oak staves and head blanks, are used. Measurementes are made on six barrels which
capacities were 600—800 liters, that are produced from 1.244 m?® staves and 0.454 m® head blanks. The
dressing process of the staves consists of several phases in which the waste amounts to: the stave
straight-edging and beveling 1.19% (2.18%0); groowing 22.45%% (20.52%);
croze cutting 0.18% (0.25%); the banghole making 0.01% (0.01%b0); the barrel lathing 2.38°0 (2.18%).
The amount of waste in the single phases od dressing head blanks are: plaining 1.37/ (2.31%);
surfacing 4.17% (4.24°0); encircling (»pairing-in«¢ machine) 3.54%% 4.55%o).

The waste in per cent relates to the comercial and actual (figures in parenthesis) dimensions.

is determined. As raw materials,

jointing 10.00°/0 (9.87%/0);
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Inz. ERICH LECHPAMMER, Zagreb

Transportni problemi skladistenja u drvnoj industriji

Problem unutrasnjeg transporta u drvnoj industriji op¢enito se po-
stavlja kao jedan od prvih, koji treba u najskorijoj buducnosti rijesiti,
Zeli li se poveéanje proizvodnosti uz sniZenje proizvodnih troskova i time
poboljsanje ekonomic¢nosti i organizacije rada drvno-industrijskih po-
gona.

Ovaj rad objavljujemo po cdgovarajuéem referatu koji je iznesen li-
stopada mjeseca 1960. u Ljubljani u okviru Savjetovanja o transportnim
uredajima u industriji i ima za cilj poticanje Zivljeg interesa i pokre-
tanje konkretnog i ozbiljnog rjesavanja oveg vrlo vainog problema so-
lidne organizacije poduzeéa, Kako je opseg predmetne problematike
izvanredno velik i zahtijeva najpaZljivije proutavanje, ovaj ée rad tek
u najSirim crtama prikazati sadaSnje stanje i moguénosti nekih trans-
portnih rjesenja pri skladiStenju u drvnoj industriji. U prvom redu ée
biti obraéena paZnja transportnim uredajima na skladiStenju u primar-
noj preradi drva, tj. na stovariStima trupaca i skladistima piljene grade,
jer je ovo najakutniji problem unuirasnjeg transporta citave drvne indu-
strije, zatim uredajima za skladiStenje gotovih proizvoda u finalnoj pre-
radi i konaéno transportnim uredajima za istovar i skladistenje prostor-
nog drva u kemijskoj preradi drva,

1) Pilanska stovariSta trupaca. Prvi trans-
portni problem na stovari$tu trupaca pojavljuje
se kod istovara trupaca iz vagona ili kamiona.
Ovdje mogu vrlo dobro posluziti samohodne di-
zalice s Diesel motorom 1li na elektriéni pogon.
Ove dizalice mogu istovarivati trupce iz vago-
na ili kamiona, slagati ih na vagonete i ujedno
vrziti eventualno prethodno sortiranje slaga-
njem na dva ili vise vagoneta, ukoliko je to po-
trebno ili moguce, zatim mogu, kod zgodno ure-
denih stovarista — vrsiti hrpanje i sortiranje na
samom stovaristu, Slijedeca transportna napra-
va, koja moze zgodno posluziti kod istovara tru-
paca, Je okretna konzolna dizalica s rukom do-
voljne duzine za pretovar iz vagona u vagonet
ili na hrpu, Postoji li na pilanskom stovaristu
dovoljno prostrana istovarna rampa za istovar
iz vagona ili kamiona, to se nad njom moZe po-
staviti staza kranske dizalice, koja odliéno moZe
posluziti i za istovar i za razvrstavanje, pa Cak
1 za hrpanje, ako se staza dizalice produzi kroz
stovariste.

Na samom stovari§tu najzgodniji vid trans-
porta predstavljaju lancani transporteri. Njihov
proj ovisi o $irini stovariSta. Staze ovih trans-
portera, koji ée sluziti razvrstavanju i hrpanju
wrupaca, treba podi¢i 1znad terena stovarista, a
visina te staze ovisit ¢e o potrebnoj visini hrpa-
nja. Jasno da ovi transporteri krez stovariSte
mogu sluZiti samo za meko drvo, jer bi skida-
nje listata — posebno vetih promjera — s
transportera ru¢nom snagom bilo gotovo nemo-
guce.

Na stovaristima mogu za razvrstavanje slu-
7iti i vagoneti ili samohodna vozila (samohodne
dizalice i viljuskari). Za ove potonje potrebne
su bolje piste, ali im je prednost, $to se hrpanje
vréi mehani¢kim putem, dok je kod vagoneta
potrebna ruéna snaga.
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Za dotur trupaca do primarnih strojeva u pi-
lani (jarmaca, Sirokotragna pila za trupce) naj-
radireniji transportni uredaj je i opet lancani
transporter. Na kraju ovog transportera — u pi-
lani — treba postaviti kontaktnu pregradu, ko-
ja zaustavlja lanac, kad trupac udari u nju. U
tom momentu uklju¢uje se boéni izbacivaé tru-
paca — ili se on posebno aktivira u potrebnom
momentu — koji prebaci trupac na kolica jar-
mate, Ovi mehani¢ki boéni jzbacivaéi imaju ve-
like prednosti naroé¢ito kod trupaca velikih pro-
mijera i teZina, gdje je ruéno izbacivanje vrlo
mukotrpno.

Poseban vid transporta trupaca pri skladi-
Stenju na stovariStu je transport pomoéu siste-
ma baZena i kanala. Prije svega treba napome-
nuti, da se na ovaj natin moze vrsiti samo
transport trupaca cetinjaca, jer su listate pre-
teSke. U kanalima se trupci mogu pokretati rué-
nom snagom, ili se moze posebnim pumpnim si-
stemom posti¢i podizanje nivoa vode u bazeni-
ma i s tim u vezi oticanje vode iz bazena s vi-
Sim nivoom u onaj s nizim. Ovo lagano struja-
nje u kanalima je dovoljno za pokretanje tru-
paca u Zeljenom smjeru, - -

2) SkladiSta piljene grade. Na skladistima
piljene grade mogu se transportna sredstva, ko-
ja se ovdje primjenjuju ili bi se mogla primije-
niti, podijeliti uglavnom u tri grupe: 1. vago-
neti, 2. viljuskari, i 3, elevatori (paternosteri).

Prvi vid transporta na skladistima je naj-
slabiji i — nazalost — najraSireniji. Osnovni
nedostatak ovog naéina prevozenja i razvazanja
grade po skladiStu je €injenica, da se &itav rad
svodi na ruénu snagu. Kod ovog sistema potreb-
na je svakako prenosnica, koja jednim kolosije-
kom, okomitim na skladisne kolosjeke, razvozi
vagonete s gradom iz pilane do odredenog ko-
losijeka, kojim ¢e se grada dalje odvesti do slo-
7aja, Prenosnice mogu imati elektriéni ili Die-




sel-pogon, ali se &esto pojavljuju i prenosnice
bez vlastitog pogona, pa ih treba gurati, sto je
svakako tezak i neekonomic¢an posao. Najtezi i
najnerentabilniji posao pojavljuje se na samom
skladistu, gdje ru¢no treba slagati gradu na slo-
zajeve visine do 4 m pa i viSe. Narocito je ne-
ekonomiéno pri tom é&injenica, da gradu treba
dvaput slagati: u pilani na vagone i na skladiStu
s vagoneta na slozaj.

Drugi — i mnogo bolji — nacin transporta
pri skladistenju piljene grade i popruga je upo-
treba viljusSkara, Prednost ovih vozila s vlasti-
tim pogonom pred vagonetima je viSe nego evi-
dentna. Viljuskar sam podiZe sloZaj, koji mu je
pripremljen u pilani, preveze ga do skladiSta i
postavi na odredeno mjesto u vrlo kratkom vre-
menu, bez potrebe ponovnog slaganja na skla-
distu i okupirajuéi pritom samo jednog covjeka.
Viljuskari mogu biti éeoni i boéni. Upotreba
jednih ili drugih ovisit ¢e o na¢inu slaganja na
skladistu, Naime, ¢eoni viljuskar treba Siru pi-
stu izmedu slozaja, kako bi se mogao okrenuti,
ali zato moZe popuniti cijelu dubinu skladista
s jedne i druge strane prolaza. Boéni viljuSkar
treba za prolaz samo onu Sirinu, koju on sam
zauzima, jer je slozaj uvuéen. Prema tome bi
ovi viljuskari bolje oagovarali za skladista, gdje
je potrebna pristupaénost svakom slozaju, jer
on1 trebaju mnogo viSe prolaza j mogu slagati
samo do svoje dvostruke Sirine.

Za skladiStenje popruga pomoéu viljuSkara
potrebne su tzv, palete, odnosno drveni okviri,
na koje se popruge slazu do odredene visine i
onda viljuskarom odvoze do slozaja na skladi-
stu. Ovdje paleta ostaje do ponovnog skidanja
popruga sa slozaja, a to se deSava prilikom ot-
preme u susaru. Uvdje je najuo¢ljivija prednost
un paleta: popruge ne treba ponovno preslagati
na vagonet, ve¢ se pojedini slozajevi viljuska-
rom skinu s vitla zajedno s paletom i prebace
na vagonet. Ovo je velika usteda na vremenu,
jer je slaganje popruga vrlo dugotrajno.

3) SkladiSta finalnih proizveda. Raznovr-
snost proizvoda i proizvodnje u finalnoj preradi
drva (namjesStaj i stolice, parketi, galanterija,
turnir i ploce, kalupi, sanduci, gradevna stola-
rija) uvjetuje i razlicite vrste transportnih sred-
stava i uredaja za skladistenje. Tako ¢e na pr.
za dobro uredena skladi$ta parketa vrlo dobro
posluziti transporter s podzemnim lancem. Kod
ovog uredaja ispod jednog raspora u podu skla-
dista prolazi lanac, koji je stalno u pokretu, a
brzina mu je uskladena s tehnoloskim procesom
skladistenja. Iznad raspora postavljaju se kolica
s ravnim plato-om, koja imaju kuku za pri¢vr-
Seéenje o lanac, Lanac vuce kolica do odredenog
mjesta, a onda se kuka iskop¢a i kolica skrenu
sa staze. Kod skladiSta malih povrsina, gdje tre-
ba vrlo visoko slagati, potrebna je mala dizalica
s jednom stazom ili mackom, koja podiZe pa-
kete parketa na potrebnu visinu.

U proizvodnji namjestaja tesSko je govoriti o
nekoj posebnoj mehanizaciji transporta pri
skladistenju, jer je to uglavnom kabasta roba,
vrlo osjetljiva na vanjska oSte¢enja (zbog pret-
hodne povrsinske obrade). Kod ovog skladiSte-
nja najzgodnija su uska niska kolica s dva ko-
taca na jednoj osovini, na koja se namjesti or-
mar, komoda, kuhinjski ormar i sliéni golemi
objekti i gura do mjesta skladistenja. Osim to-
ga, vrlo prakti¢éno mogu posluziti kolica s dva
kotacéa i jednim ispustom, kojih je konstrukcija
kostura podignuta do visine ruku tako, da ih se
lako gura, Uzmu li se dvoja ovakva kolica, mo-
Ze se njima vrlo lako transportirati najtezi i
najveti ormar. Za transport stolica do skladiSta
moZe se upotrebiti ovjesni — zidni ili stropnj —
transporter, koji se krete odredenom brzinom,
a moze se u slucaju zastoja iskljuéiti iz pogona
u samom skladistu. Sli¢ni ovjesnj transporteri
mogu se upotrebiti i za vertikalni transport, ako
se skladiSte stolica nalazi na katu.

Vrlo vazna transportna naprava u finalnoj
proizvodnji je i opet viljuskar. On ée jednako
dobro posluziti kod skladiStenja plo¢a panela,
ukotenog drva i iverica, te furnira, gdje je ta-
koreku¢ neophodan, kao i kod skladistenja san-
duka, parketa i gradevne stolarije, Buduéi da
viljuskar vrlo brzo obavlja sve transportne ope-
raclje, pa prema tome nije koristen puno radno
vrijeme, to ¢e on predstavljati vrlo ekonomiéno
transportno sredstvo u poduzeé¢ima, koja imaju
nekoliko pogona, gdje se viljuSkar mozZe upo-
trebiti. Tako ¢e na primjer neko drvno indu-
strijsko poduzece, koje ima pilanu, sanduéaru i
parketaru, svakako nabaviti viljuSkar, jer ¢e
mu ovaj biti od neocjenjive koristi,

Za kalupare bit ée svrsishodno vrs§iti trans-
port skladistenja u sanducima, koji se prenose
ili za ru¢ke na samim sanducima ili se sanduci
stavljaju na palete i tako prenose ili prevoze.

4) UskladiStenje prostornog drveta. Prostor-
no drvo sluzi kao sirovina za proizvodnju celu-
loze i tanina j za suhu destilaciju drveta, Trans-
port od Sume do tvorni¢kog skladiSta prostor-
nog drveta dijeli se na suhi i vodeni.

Suhim - nat¢inom prevozi se prostorne drvo
kamionima ili Zeljeznicom. Rentabilnost ovisi o
transportnom sredstvu, putevima, konfiguraciji
terena i ostalim uslovima.

Kod prevoza kamionima utovar i istovar iz
kamiona najrentabilnije je vrsiti posebnom ma- °
lom dizalicom, montiranom na samom kamionu
s prednje strane. Kod takve manipulacije po-
trebna je minimalna radna snaga, Utovar kod
prevoza Zeljeznicom S§irokog i uskog kolosjeka
vrSi se obi¢no ru¢no, a moze se mehanizirati po-
kretnim dizalicama na benzinski ili akumula-
torski pogon.

Vodenim putem vrsi se doprema prostornog
drveta splavarenjem ili plavljenjem. Kod spla-
varenja ili prevoza u plovnim objektima utovar
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se vrsi rutno ili transporterom s beskonaénom
trakom tako, da je jedan dio trake na obali, a
drugi na splavi ili u teglenici. Plavljenje je po-
jedina¢ni transport oblica, koje se na jednoj
brani zaustavljaju i paternosterom diZu do skla-
dista.

Skladista prostornog drveta mehaniziraju se
obi¢no s nekoliko vrsta dizalica,

Obzirom da kod prostornog drveta nema
klasiranja nego samo podjela po vrsti drveta
vrlo je prikladno uskladiStenje pomocu visokog
transportera i automatskog izbacivanja cjepani-
ca iz transportera na zemlju.

Pored sistema $irokog mehanitkog transpor-
tera postoji i niz natina uskladiStenja pomoéu
mosnih dizalica, dizalica sa sistemom ¢eli¢nog
uzeta sa dvije pokretne strane ili sa jednom po-
kretnom i jednom nepokretnom stranom.

Unutrasnji transport na samom skladiStu
prostornog drveta moze se odvijati po sistemu
kolosjeka i vagoneta ili po sistemu mehani¢kih
transportera, Kod manjih kapaciteta zadovolja-
va i transport sa traktorima, koji imaju prednje
ili postrano kretanje. U tom slu¢aju potrebno je
na skladistu imati uredene puteve.

Uskladi$tenje gotovih proizvoda vrsi se u
zatvorenim halama, a kao pomo¢no sredstve za
unutrasnji transport sluze kolica s vlastitim po-
gonom, odnosno u kombinaciji s paletama. Sa-
dasnje stanje unutras$njeg transporta na skladi-
$tima u drvnoj industriji vrlo je teSko i neeko-
mi¢no. Uposlen je daleko veéi broj radne snage
nego §to je to potrebno uz suvremena sredstva
za mehanizaciju, Transport se uglavnom odvija
vagonetima s ruénim utovarom i istovarom.

FOERDERUNGSPROBLEME DER LAGERUNG IN DER HOLZINDUSTRIE !

Im Artikel wird von einem allgemeinen Standpunkt aus iiber Transportprobleme der Lagerung
in Sigewerken (Rund- und Schnittholzplétze), Mobel- und Stuhlfabriken, der Parkett-, Embalage-
und Kleinwarenindistrie, sowie auch in Werken der chemischen Holzverarbeitung, gesprochen,

Nach einer Ubersicht des heutigen Standes der Fordermittel fiir den genannten Zweck befasst
sich das Artikel mit einer kurzen Beschreibung der wirtschaftlichsten Férdermitteln fiir einzelne Be-
triebe, bzw. Lagerpldtze.

Zusammenfassend kommt aus dem Artikel hervor, dass es unbedingt notwendig wére, wo eher

mit der Reorganisation der Laggerplidtze in Sinne der Einfithrung und des Einarbeiten neuzeitlicher
und sinngeméisser Fordermittel anzufangen und dies weiter durchzufiihren.
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Visoko-frekventni

Drvna industrija u svom suvremenom razvoju zah-
tijeva iz dana u dan sve bolju i ekonomiéniju termiéko-
tehnolo$ku obradu drveta. U tim zahtjevima naiglo je
na Siroku primjenu dielektri¢no zagrijavanje i lijeplje-
nje drveta.

U posljednjih 10 godina sve viSe se uvadaju u drvau
industriju V. F. generatori, koji imaju 3iroko podruéje
primjene. U naSoj zemlji s razvijenom drvnom indu-
strijom postepeno su se poceli primjenjivati VF gene-
ratori. Prvenstveno su ih primjenjivale tvornice stolica
za lijepljenje sjedala i naslona iz furnirskih listova, u
popreénom zagrijavanju drveta i lijepljenju. U manje
slutajeva primjenjivalo se zagrijavanje i lijepljenje za
ostale dijelove namje§taja. Tehnolo§ki procesi u drvnoj
industriji postavljaju sve viSe zahtjeva na kvalitet i
ekonomitnost kod jzrade namjeitaja. Time se nameée
potreba za $to veéom upotrebom VF generatora, koji
jedino mogu zadovoljiti te uvjete.

. Radioindustrija Zagreb, sagledavsi te potrebe drvne
industrije, a da bi i8la u korak sa razvojem tehnitkih
dostignuca ostalih zemalja, konstruirala je takav ure-
daj, koji zadovoljava sve uvjete u savremenom naéinu
obrade drveta, To je visoko frekventni generator
tip VFG-4C-10A, za dielektri¢no zagrijavanje drveta.

Tehnicki podaci:

Izlazna snaga 4 kW
Radna frekvencija 10 MHz + 0,2 MHz
Optereéenje kapacitivno

380V + 5% trofazno
8 kVA kod punog opteretenja

Prikljuéak na mrezu
Potro§ak iz mrezZe

Hladenje zraéno

Dimenzije 1580 x 1060 x 480 mm

Tezina cca 380 kg

PrenoSenje 4 kotata na podnozZju i 4 kuke
na krovu.

Izvedba i upotreba VF generatora RIZ
tipa VFG-4C-10A

VT generator tipa VFG-4C-10A sluzi za dielektri¢no
zagrijavanje drveta smjeStenog neposredno uz sam
uredaj. Namijenjen je drvnoj industriji, gdje proizve-
dena VF energija vrsi usmjereno zagrijavanje taéno
odredenog podrudja, $to se pokazuje vrlo ekonomitno
kod lijepljenja, sudenja i savijanja drveta. Rukovanje
je vrlo jednostavno i omogucuje prilagodenje tereta u
Sirokim granicama. Predviden je za kontinuirani i in-
terminentni pogon s ru¢nim ili automatskim vremen-
skim ograni¢avaéem. Osiguran je od preoptereéenja i
loSeg rukovanja. Predviden je i za daljinsko upravlja-
nje s moguéno$éu potpuno automatiziranog rada s pre-
sama.

STROJARSTV: Ty

'DRVNDJ
INDUSTRIJI

generator za drvnu industriju

Tehnologija VF zagrijavanja

Bitne su prednosti elektriénog zagrijavanja s viso-
kom frekvencijom:

— pogodnim oblikom i sm]esta]em elektroda moze
se drvo zagrijati na tacno odredenom dijelu;

Visokofrekventni generator proizvod
Radioindustrije — Zagreb
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— potrebng temperatura moZe se podesiti i odrza-
vati, pri éemu se moZe posti¢i jednolikost i u serijskoj
proizvodniji;

— radni proces se lako reproducira i automatizira,
pri éemu su toplinski gubici vrlo maleni, jer se topli-
na stvara u samom drvetu;

— posluZzivanje je jednostavno i ne zahtjeva struc-.

no osoblje;

— od daljnjih prednosti su Stednja u vremenu,
energiji, ¢istoéi pogona, sigurnosti u radu, lagana pri-
lagodljivost tereta, pomi¢nost generatora, $to sve sku-
pa &ini ekonomiku jednog proizvodnog procesa.

Glavne smijernice, kojima se treba rukovoditi pri
obradi drveta, a da se koriste gornje prednosti, dane
su ve¢ prema vrsti obrade drveta: lijepljenja, sufenja
ili savijanja.

Kod lijepljenja drveta imamo nekoliko postupaka,
koji se bitno medusobno razlikuju.

a) Uzduinim zagrijavanjem postizemo selektivno
zagrijavanje ljepila. Tada su elektrode smjestene oko-
mito na sloj ljepila i time se VF napon privodi sloju
ljepila i drveta. U tom sluc¢aju, buduci.su dielektri€ni
gubici veéi u ljepilu nego u drvetu, sloj ljepila ¢e brzo
dosti¢i trazenu temperaturu i polimerizirati, dok ¢e se
drvo neznatno zagrijati, Cisto fizikalnim razmatranjem
doslo se do rezultata, da se liepilo 30 puta brZe zagri-
je nego drvo, odnosno, sloj ljepila se selektivno za-
grije s minimalnim gubitkom energije,

Ekonomska racunieca za uzduZno zagrijavanje poka-
zuje, da lijepljenje rubnih stranica na plo&ama (vrata,
stolovi i sl.), ako je ploca dugatka 2 m a debela 4 cm,
lijepljena povrSina iznosi 2x2 metrax4 cm = 1.600
cm? Kada radimo s energijom od jednog wata po kva-
dratnom centimetru to nam kazuje da ¢emo sa 4 kW
VF generatorom, ng dvije plote u jednom minutu za-
lijepiti 4 rubne stranice.

b) Popreénim zagrijavan’em vrsimo cjelokupno za-
grijavanje drveta i ljepila. Elektrode su smjeitene pa-
ralelno s lijepljenim slojem tako, da je VF napon ras-
podijeljen na sloj drveta i ljepila. Stoga se u ovom na-
¢inu zagrijavanja zapravo vrsi progrijavanje drveta
i ljepila. Primjenjuje se kod lijepljenja velikih povrsi-
na, slojeva furnira, §per-ploca, panela i sl. Osobito je
koristan takav naéin zagrijavanja kod debljih slojeva.
Sa 4 kW VF generatorom moguce je izvrSiti zagrija-
vanje prema slijedecoj tabeli u odnosu na parno gri-
janje.

Vrijeme zagrijavanja
parno ; VF
2 min, 50 sek.
7 min. 80 sek.
340 mijn. 7,5 min,

Debljina sloja
1 cm Z
2 cm
15 cm

U usporedbi s parnim zagrijavanjem postiZu se ve-
like prednosti dielektri¢kog zagrijavanja u odnosu na
vrijeme.

¢) Kombinacijom uzduZnog i poprefnog zagrijava-
nja postifemo raznim izvedbama oblika elektroda viSe
kombiniranih vrsta razgrijavanja i lijepljenja drveta.
Tako u primjeni moZemo lijepiti slojasti parket, uko-
Geno drvo i sl

Da bj VF lijepljenje u potpunosti zadovoljilo i kva-
litetno, potrebno je pridrzavati se nekih op¢ih principa:

— Vlaznost drveta ne smije prelaziti granicu od
8—10° vlaZnosti kod popreénog zagrijavanja, a 15%
kod uzduznog zagrijavanja;

— Lijepilo u teku¢em stanju mora imati §to veéu
dielektriénu konstantu. U tom sluéaju dolaze specijalna
ljepila proizvedena za VF ljepljenja, a izradena su iz
termoaktivnih smola na bazi urea-formaldehida i re-
sina, a proizvode se u zemlji.

— Raditi s ljepilima koja
100° C,

— Sloj ljepila na drvo treba biti jednoliko nanesen
i ne smije prelaziti 140—180 g/m?2.

— Raditi po moguénosti s uzduznim (selektivnim)
zagrijavanjem.

— Elektrode izraditi iz aluminija ili bakra, debljine
0,5—5 mm, paralelno razmaknute;

— Dovodi elektrodama moraju biti §to kraéi, raz-
maknuti 2—4 cm i izradeni iz bakrenih traka 3irokih
3—10 cm i 0,3—0,5 cm debelih.

Kao dalji nalin upotrebe VF energije u drvnoj in-
dustriji jeste VF suSenje drveta. Takav natin pokazuje
vrlo dobre rezultate. Kod brzog sufenja radi se s tem-
peraturom od 100°C i na taj nalin ¢e se voda brzo
ispariti i napustiti drvo. Brzina su$enja ne ovisi o deb-
ljini drveta i postotku vlaZnosti veé o vrsti drveta pre-
ma difuznom otporu, koji je za svaku vrstu drveta
drugagiji. Totnost postignute vlaZnosti u drvefu moZe
se garantirati sa + 1,5%.

Iskustvom steteni ulin od 1 sata za suSenje I m3
drveta moze se smanjiti postotak vlaZnosti sa 4kW VF
generatorom: sa 15% na 14%. Ekonomika je pokazala
da je klasitnom metodom rentabilno susiti drvo do
15—20%0 vlaZnosti, a tek tada VF energijom sniziti
vlaznost na traZenu vrijednost.

I na kraju moZemo VF energiju primijeniti i kod
savijanja i suSenja drveta. U tom slu¢aju prvenstveno
koristimo prednosti VF zagrijavanja. Da bismo dobili
najbolja elasti®na svojstva drveta, obradivano drvo
treba zagrijati na 80—90°C uz vlaZnost 25—30°/e. Tu
se moZe znatno skratiti vrijeme naglim zagrijavanjem
VF energijom, tako da postotak vlaznosti ostane ne-
promijenjen. Nakon obrade savijanja moze s klasi¢nim
nadinom vlaga skinuti na 15%, a nakon toga s VF:
energijom na traZenu vlaZnost.

Primjera radi navodimo, da se bukova daska s 25%0
vlaznosti treba zagrijati s 30° C na 90° C radi savijanja.
Dimenzija daske je 150X10X5 em, Zagrijavamo li ju
s 4 kW VF generatorom, trebati ¢e nam 3 min. za tra-
zenu temperaturu, dok bi parnim grijanjem trebali
skoro 2 sata, a za to vrijeme zagrijemo cca 40 komada
dasaka.

Nakon savijanja, da bismo jo¥ toplom drvetu ski-
nuli vlagu s 25% na 8%, treba ispariti odredenu koli-
¢inu vode. Upotrebom 4 kKW VF generatora za 8 min
postiZemo traZeni postotak vlaZnosti za daljnju obra-
du drveta.

Prema naprijed izloZzenom vidljivo je, da visoko
frekventni generatori u drvnoj industriji treba da za-
uzmu vidno i znatajno mjesto kao neophodno potrebni
i korisni uredaji u svakom savremenom pogonu.

Zdravko Alil

polimeriziraju kod
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poduzene s pedesetgodisnjim iskustvom u konstrukeijama tratnih pila za trupce i paralica
prikazuje vam svoje najnovije konstrukecije

TRACNE PILE ZA TRUPCE
MODEL BRENTELEC — TELEMATIC
s totkovima promjera 1.100—1.250—

1.400 mm

— Potpuno automatizirana

—. Upravljanje kolica s hidrauli¢nim prije-
nosom

— Brzina pomaka kolica do 60 m/min nermal-
no i od 90—120 m/min posebno

— Odredivanje debljina elek'rcsinhrometric-
ko

— Priévrséivanje trupca eleki:oautomatsko

— Auiomatsko napinjanje pilne trake

— Automatsko podeSavanje vodilice

TRACNA PILA ZA TRUPCE
M ODEL BRENTAMATIC
s totkovima promjera 1600—1.800 mm

— Upravljanje kolica s uljno hidrauli¢nim vari-

Jjatorom

— Pritvriéivanje trupaca vrsi se auiomatski s

hidrauli¢nim pogonom
— Automatsko napinjanje pine trake
— Automatsko podeSavanje vodilice

— Automatski uredaj za poﬂévljanje i okrefa-
nje trupaca

Kod firme LOUIS BRENTA u Bruxelles-u — 317, Chaussée d’Anvers, kao i u nekim pogonima
u Jugoslaviji — moZete vidjeti u radu i prakti¢ki ispitati nove tipove automatiziranih traénih
pila.

Generalni zastupnik za FNRJ je »INTERIMPEX« — Skopje, koji svoja predstavmstva ima u
Beogradu, Zagrebu, Ljubljani i Sarajevu,




Slika 1. — Tehnoloski institut u Kopenhagenu

Prilikom studijskog boravka u Danskoj u toku mje-
seca travnja 1960. medu ostalim ustanovama Sumarstva
i drvne industrije posjetio sam i Odjel za dvo Tehno-
loskog instituta u Kopenhagenu.

Donosim ukratko prikaz rada toga Instituta odnosno
Odjela za drvo, kako bi naSa strutna javnost dobila
uvid u problematiku, kojom se isti bavi, obzirom da je
sliéna problematika interesantna i za nasu drvnu indu-
striju.

Tehnolo3ki institut u Kopenhagenu ragvio se iz
Trgovadke §kole za obrt i sitnu industriju koju je 1906.
god. osnovalo Industrijsko udruzenje.

God. 1913. drZava je djelomiéno preuzela trofkove
izgradnje Instituta dodijeliv§i za tu svrhu pomoé od
400.000 kruna. Godine 1928. { 1942. zgrade Instituta su
pro§irivale te je danas Institut smje$ten u pogodnim
prostorijama (vidi sl. br. 1).

Zadatak Instituta je podizanje struéne spreme i
progresa u industriji i obrtu.

Institut radi pod nadzorom komiteta od 44 €lana,
koji izmedu sebe biraju upravni odbor od 14 €lanova.
U ovaj su ukljuceni predstavnici drZzave, lokalnih vla-
sti, industrije, obrta, poslodavaca i radni¢kih sindikal-
nih organizacija grada i zemlje,

Potrebna sredstva Institut dobiva djelomiéno u vidu
pomoéi od drZave, lokalnih vlasti, organizacije, insti-
tucija, fondova privatnika, a djelomiéno ih pribavlja

sam u vidu taksa za instruktorsku i savjetodavnu
sluzbu.

Aktivnost Instituta sastoji se u davanju instrukcija
i savjeta, u istraziva¢kom radu te u izdavanju tehnicke
literature.

Institut odrZava i duZe i kraée kurseve za struéno
obrazovanje i usavriavanje i to kako u Kopenhagenu
tako i na terenu,

Eksperimentalno-istrazivaéki rad sluZi kao osnovica
za nastavni rad i servisnu sluzbu. IstraZivanja se vrse
bilo na inicijativu samoga Instituta, bilo na zahtjev
industrije odnosno pojedinih tvornica.

Institut ima ove sekcije:

Sekciju za Zeljezo, sekciju za gradevinarstvo, sek-
ciju za kemiju i sekciju za organizaciju rada.

Odjel za drvo se nalazi u Sekciji za gradevinarstvo.

Odjel ima ove odsjeke: za stolarstvo, za mikologiju
i za istraZivanje Sumskih proizvoda (s pododjelom za
tehnologiju drva i za zastitu drva).

God. 1959. i 1960. Odjel se bavio ovim istrazivatkim
temama:

1. Struktura i svojstvo drveta:

a) IstraZivanje faktora o kojima ovise svojstva dr-
veta;

b) Priroda i svojstva reakcijskog-drva.

2. Drvna industrija i proizvodi iz drva:

a) Utvrdivanje procenta iskoriSéenja na pilanama;

Slika 2. — Strojna stolarija instituta
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b) Poboljsanje opreme pilana i meloda
piljenja listada i Getinjada;

¢) Savijanje masivnog i lijepljenog drva
— studij upotrebe visokofrekventnog za-
grijavanja u cilju omeksavanja masivnog
drva prije savijanja i suenja nakon savi-
janja, te studij upotrebe visokofrekventnog
zagrijavanja za vezivanje ljepila;

d) studij svojstava ljepila za drvo i fak-
tora o kojima ovisi ¢vrstoca i trajnost lije-
plienog veza, specijalno lkod ljepila za kon-
strukeije iz drva;

e) Studij parenja (zagrijavanja) trupa-
ca za ljustenje i poboljSanje tehnike za-
grijavanja;

f) Studij upotrebe i proizvodnje lijeplje-
nog uslojenog drva za gradevinarstvo.

3. Stete od biljnih organizama:

a) Proulavanje drvo-razarajutih gljiva,
specijalno iz vrste Merubius,

4. Zastita drva:

a) Proulavanje trajnosti impregniranih
telegrafskih stupova;

b) Proucavanje raznih metoda zastite
dva;

¢) Proucavanje upotrebe impregniranog
drva u kuc¢ama;

d) Ispitivanje novih konzervansa;

e) Razvoj metoda impregnacije smréevi-
ne;

1) Proutavanje fundamentalnih i prakiic-
kih problema kemizma drveta vezanih uz
njegovo konzerviranje;

g) Prouéavanje zastite bukovih trupaca
i Cetvrtaca protiv diskoloracije i raspuca-
vanja premazivanjem ¢ela komada;

5. IskoriSéenje drvnih otpadaka, ploce-
vlaknatice i iverice:

a) Ispitivanje tehniékih svojstava ko-
mercijalnih ploga iverica;

b) Unapredenje upotrebe sitnog drvnog
materijala, pilanskih otpadaka, ivera i ko-
re za proizvodnju plo¢a iverica.

Kao $to se iz ovog pregleda problematike
istrazivanja vidi, Odjel za drvo Tehnolo-
skog instituta u Kopenhagenu razvija vrlo
jaku istrazivatku djelatnost.

Prof. dr. R. Benié

ISPRAVAK

U broju 11—12/1960 naeg Casopisa na
str, 188. (¢lanak »SAVJETOVANJE O
PRODUKTIVNOSTI RADA U DRVNOJ
INDUSTRIJI« (potkrale su se neke grije-
ske, pa umoljavamo ¢itaoce da uvaze ove
ispravke.

Koreferat po temi »Upliv studije rada
na produktivnost u drvnoj industriji« pod-
nio je ing. Zvonko Ettinger (a ne ing. R.
Zuri¢), dok je ing. R. Zuri¢ autor korefe-
rata »Znacaj i uloga savremene rasvete u
drvnoj industriji«. Isto tako pogresno je
odstampan redak 12. u II stupcu, koji tre-
ba da glasi: »— uproSéenje predmeta rada
[ procesa proizvodnje.. .«

Izvinjavamo se Gitaocima za nastale gri-
jeSke i molimo da prime na znanje pred-
nje ispravke.

UNIVERZALNI ALAT

ZA PROIZVODNJU OBICNIH I
PROZORA KRILO NA KRILO

(Jugoslavenskom
Standardu)

Univerzalni, specijalni, kombinirani rastavni
alat br. 7000, patentiran za racionalnu proiz-
vodnju prozora krilo na krilo.

SIGURAN PROTIV NEZGODA I
POVRATNOG UDARA DRVETA

Sav ovaj alat moZe se isporuditi odmah po
JUS-u (Jugoslavenskom Standardu), narodito za
stolne glodalice i univerzalne automatske stro-
jeve (Alleskonner) Bottcher & Gessner-Schwa-
bedissen-Torwege-Kuhlmann i t. d.

Zastupstvo za Jugoslaviju
»Merkiira

Martiéeva 14. p. p. 1%4
Zagreb

Utemeljeno 1896

OPPOLD

Spezialfabrik neuzeitlicher Holzbearbeltungs-
Werkzeuge und Geriite

OBERKOCHEN/WURTT. — Telefon broj 318




istrazivanja — Zagreb, Gajeva 5/V.

mi citamo za ?/ad

U ovoj rubrici donmosimo preglede vaZnijih Clanaka, koji su objavljeni u najnovijim brojevima
vodeéih svjetskih Gasopisa s podruéja drvne industrije. Zbog ogranicenog prostora ove preglede do-
nosimo u veoma skraéemom obliku, Medutim, skreéemo paZnju Gitaocima i pretplatnicima, kao i svim
zainteresiranim poduzeéma i licima, da smo u stanju na zahtjev izraditi cjelokupne prijevode ili
fotokopije svih &lanaka, &'ji su prikazi ovdje objavljeni. Cijena prijevoda je 10.000 Din po autorskom
arku (t. j. 30.000 Stampanh znakova), a fotokopija formata 18 X 24 Din 200 — po stranici, Za sve takve
narudzbe i informacije izvolite se obratiti na Urednistve ¢asop:sa ili ma Institut za drvmo-ndustrijska

0.— OPCENITO

0.3 Stanje i perspektiva koriSéenja sirovine u drvnoj
industriji (Stav a vyhled vyuZiti drevni suroviny v
drevoprumyslu), J. Frolik, Drevo, Praha, br. 11
(1960), str. 331—333.

Clanak obraduje rezultate statistiékog studija po-
trebe na drvu i na njegovim preradevinama u Ceho-
slovatkoj i to u raznim granama narodne privrede.
Iznosi i podatke o koris¢enju drvnih otpadaka. Doka-
zni materijal saZeto izneSen u 12 tabelarnih pregleda.

05.2 Zastitni uredaji na strojevima za obradu drveta
(Ochranna zarizeni pro drevoobrébeci stroje), V. Svo-
boda, Drevo, Praha, br. 9 (1960), str. 276—277.

Cinjenica je, da se najve¢i procenat nesre¢a dogada
kod kruznih pila i kod blanjalica. Institut za istrazi-
vanje zaStite rada dobio je zadatak, da pronade takove
zastitne konstrukecije na ovim strojevima, koji ¢e omo-
guciti bezopasan rad. Sam prikaz se bavi u glavnom
analizama postignutih mjera i uspjeha s pojedinim
zastitnim instalacijama. Ove su prikazane u sedam fo-
tosnimaka.

3. FIZIKA

35 Sposobnost termidke vodljivosti drva i materija-
la na bazi drva (Tepelna vodivost dreva a materialov
na baze dreva), J. Jokel i M. M1&éousek, Drevo:
Praha, br. 9 (1960), str. 266—272.

Radnja se u njezinom prvom dijelu bavi optenito
sa sposobnodtu termicke vodljivosti materije i s me-
todama njezinog ustanovljenja. Poblize je obradena
stacionarna metoda i postupak mjerenja pomocu ure-
daja, koji je konstruirala firma Weiss u Njem, dem.
republici, a pomo¢u kojeg su i autori ustanovili top-
linsku provodnost materijala, proizvedenih na bazi
drva. Prikaz daje interesantne podatke i komparativne
vrijednosti vodljivosti, ustanovljene po ovom postupku.
Rezultati uz ostalo dokazuju povoljna termitko-izo-
laciona svojstva kod vlaknatica iz mekog drva. Radnja
sadrzaje tri tabele, tri shematska crteza i jednu foto-
snimku.

5. KEMIJA, DRVO KAO IZVOR ENERGIJE

i =i

58 Sadanje stanje i perspektive koriSéenja kore
(Suéasny stav a perspektivy vyuZzivania stromovej ko-
ri v zahrani¢i), M. Derer, Drevo, Praha, br. 1 (1961),
str. 18—20. i

Autor daje pregled inostranih dostignuéa u podrué-
ju kori¢éenja stabalne kore napose putem ekstrakcije
(fenolne i druge supstancije te §tavila) i razvlaknjiva-
nja (ploée vlaknatice, celuloza i drvenjata). Bavi se
takoder pitanjem koriSéenja za svrhe ogrjeva i du-
brenja.

30

6. KEMLJSKA UPOTREBA DRVA

63.2 Otpornost iverica protiv vlainog uzduha
(Odolnost triskovych desek proti vlhkému vzduchu),
F. Nedbal, Drevo, Praha, br. 10 (1960), str. 302—304.

U ¢lanku se donose rezultati ispitivanja klimatskih
faktora, Ispitivanja su prikladna i za testiranje otpor-
nosti iverica protiv najvaznijih utjecaja spomenutih
¢inilaca. Na ovoj je osnovi izvrSeno ispitivanje svoj-
stava verica marke Bartrev i Viala te tvornice furnira
i sperplota u Kralupima u CSR. IzneSeni su materijali
dokumentovani u ¢etiri tabelarna pregleda.

63.1 Smanjenje bubrenja kod iverica (ZniZenie na-
putania trieskovych dosak), K. Eisner i M. Kole-
j ak, Drevo, Praha, br. 12 (1960), str. 363—365.

U radnji se iznose rezultati eksperimenata za sni-
zenje bubrenja kod iverica, Od raznih se metoda za
ovu svrhu ukazuje koliko tehni€ki toliko i ekonomiCki
najpovoljnija hidrofobizacija pomoéu parafina. Medu-
tim je snizavanje bubrenja moguée postiéi i pomocu
termicke obrade ili hidrolitiékog postupka. Rezultati
su istrazivanja izneSeni u 6 tabela. ;

63.34 Secerna trska kao sirovina za ' proizvodnju
vlaknatica Cirok cukrovy ako surovina pre vyrobu
drevovlaknitych dosék), J. NemrhaliL Kuniak,
Drevo, Praha, br. 1 (1961), str, 16—17.

U Cehoslovatkoj se predvida kultiviranje Seterne
trske na povriini od oko 10 tisuéa hektara. Pod tom se
pretpostavkom moze godiSnje dobivati blizu 50.000 —
650.000 tona kvalitetne sirovine za fabrikaciju vlakna-
tica. Eksperimenti, izvr8eni u institutu za drvno-indu-
strijska istraZivanja u Bratislavi, pokazuju, da je Se-
éerna trska vrlo prikladna za ovu svrhu te da joj se
moze dodavati do 50° smrekove pilovine bez bojazni,
da ¢e 8koditi kvaliteti produkta. Prileze tri tabelarna
pregleda,

63.36 IstraZivanja o razvoju i tehnici produkecije
pilovinsko-magnezitnih ploéa (Vyvoj a vyroba pilino-
magnezitovych desek), M, Sedivy i K. Hora, Dre-
vo, Praha, br. 10 (1960), str. 306—307,

Autori daju obavjeStenje o iskustvima kod srednjo-
¢eskih pogona, koji proizvode pilovinsko- magnezitne
plote za potrebe izgradnje weekend-nastambi. Sazeto
je izneSena tehnologija, svojstva i ekonomiénost ovih
plo¢a. Uz iscrpan tekst prikaz sadrzaje i 5 tabelarnih
pregleda.

70 Saznanja u oblasti zaStite drva u Sovjetskom
Savezu (Poznatky z odboru ochrany dreva v SSSR),
M. Koukal Drevo, Praha, br. 1 (1961), str. 4—17.

Prikaz donosi na temelju studijskog putovanja au-
tora kroz Sovjetski Savez glavna zapazanja o tehno-
logiji i organizaciji radova na za$titi drveta, Posebno
se zadrzava na impregniranju Zeljezni¢kih pragova i



na za§titi gradevnog materijala. Na kraju analizira
uvjete, pod kojima bi se sovjetske metode mogle pri-
mjeniti u drugim zemljama, Prikaz sadrzaje 3 foto-
snimke | jedan shematski crtez.

25.4 Polietilenglikol — novo kemijsko sredstvo za
suSenje drveta (Polyetylénglykol novym -chemiekym
prostredkem su$arenstvi), M, Lancigerov a, Dre-
vo, Praha, br, 1 (1961), str. 17—18.

Clanak se osniva na informacijama ameri¢kih strué-
nih revija (Southern Lumberman 1959, X; Furniture
Manufacturer 1959, TX; Timber Technology 1960, IV)
o rezultatima istraZivanja u institutu u Madisonu Wisc.
Na temelju objavljenih podataka autorica ispituje uslo-
ve za primjenu u Cehoslovaékoj,

77 Infracrveno zagrijavanje i njegova primjens u
drvnoj industriji (Infraderveny ohrev a jeho pouzitie
v drevoprumyslu) J. Balley, Drevo, Praha, br. 12
(1960), str. 355—359.

Prikaz se temelji na diplomskoj radnji autora na
fakultetu u Zvolenu. Prvi dio obraduje opéenito infra-
crveno zagrijavanje i uvjete njegove upotrebe u in-

dustrijskoj preradi drveta. U drugom dijelu radnje
autor postavlja svoj vlastiti prijedlog, kako se infra-
crveno zagrijavanje moZe primjenjivati kod suienja
lakova, naneSenih metodom lijevanja. Svoje stanovi-
Ste pored tekstovnog dijela dokazuje i pomoéu 3Zest
instruktivnih crteZa i dijagrama.

8. MEHANICKA TEHNOLOGIJA

80 Odredivanje minimalnih proizvodnih i trans-
portnih troSkova u pilanarstvu (Stanoveny minimal-
nich nékladu dopravnich v pilarskem prumyslu), J.
Hybl, Drevo, Praha, br. 1 (1961), str. 10—14,

U ¢lanku iznosi autor novu metodu obratunavanja
troSkova kod izrade perspektivnih studija u pilanar-
stvu, Metoda je dokumentovana s 10 tabelarnih pre-
gleda.

80 Perspektivno razmatranje o koncentraciji pila-
narstva (Uvaha o vyhledu koncentrace pilarske vy-
roby), J. Kudrna, Drevo, Praha, br. 1 (1861), str.
7—9.

Radnja se najprije bavi analizom osnovnih naé&ela
koncentracije. Zatim vr3i kompariranje pojedinih ti-
pova pogona na bazi kapaciteta te odavle izvodi po-
stupak za ustanovljenje optimalnog tipa pilanskog po-
gona. Napokon razmatra primjenu izvedenih principa
kod sastava perspektivnog pilana za koncentraciju pi-
lana u jihlavskom okrugu.

80 Ocjena ekonomi&nosti mehanizacije u pilanar-
stvu (Ekonomické hodnoceni mechanizace v pilarskem
prumyslu), Z. Krbec i J.-PrazZan, Drevo, Praha,
br. 9 (1960) str. 273—275. :

Autori daju ocjenu ekonomidnosti utovara piljene
grade u kamione i u Zeljeznicke vagone. Na temelju
1strazivanja dolaze do zakljutka: da se ruéni utovar
ispla¢uje do kolidine produkcije od 6.000 m® godiSnje,
utovar pomodu elevatora za granice od 6.000—8.000 m®
a utovar pomoé¢u dizalice {Bockkran) iznad granice
8.000 m¥, U zadnjoj tabeli autori daju ocjenu meha-
nizama u pilanarstvu s gledi§ta njihovog rentabiliteta.
Radnja je dokumentovana s Cetiri tabele, &etiri gra-
fikona i jednom fotosnimkom,

80.71 Alat za drvnu industriju sa sinterovanim
tvrdim metalom (Drevoobrabéci nastroje s britovymi
destitkami ze slinutych karbidu), V. KoteSovec,
Drevo, Praha, br. 9 (1960), str. 263—266. ;

Autor izvje$¢uje o dosadanjim iskustvima s pri-
mjenom alata sa sinterovanim tvrdim metalom u
industrijskoj preradi drveta, Daje i informacije o sta-
nju produkcije ovakovog alata u Cehoslovatkoj te
dodaje pregled o stanju u ostalim zemljama. Rad je
dokumentovan s jednom tabelom i 14 fotosnimaka.

80.8 Moguénost] primjene Jalousije — odjeljivaca
u drvnoj industriji (K moZnosti pouZiti Zaluziového
odlucéovate v drevoprumyslu), L. Kubiéek, Drevo,
Praha, br. 12 (1960), str. 372—378.

Prema sovjetskim informacijama postoji moguénost
otsisavanja drvnog otpadnog materijala bez upotrebe
ciklona. Autor obraduje uvjete primjene ovakovog
uredaja u Cehoslovackoj. Clanak ima 6 crteza i tri
tabele.

83 O moguénostima prenasana slijeplienih eleme-
nata pomoéu pribijanja €avala (K mozZnosti lisovania
lepenych prvkov klincovanim) J. Rajé¢an, Drevo,
Praha, br. 11 (1960), str. 334—336.

Autor opisuje uvjete, kako da se prefanje u pro-
izvodnji slijepljenih konstrukcija zamijeni pribijanjem
tavala. Bez obzira na to, $to pribijanje odnosno vezi-
vanje pomoc¢u cavala nije prikladno za uvodenje me-
hanizacije, ipak se ono moZe primjeniti kod industrij-
ske proizvodnje manjih dimenzija. Clanak sadrzaje 3
shematska crteza, 1 dijagram i posebno tabelano jzne-
Sene podatke o svojstvima &vrstoée kod nosala s raz-
licitim rasponom e€avala.

83.1 Utjecaj impregnacije smrekovine na &vrstoéu
vezova, slijepljenih pomoéu Ljepila FR-63 (Vplyv im-
pregnicie smrekového dreva pentachlorfenolatom sod-
nym na pevnost spoja lepeného FR-63), J. Rajéan,
Drevo, Praha, br. 1 (1961), str. 14—15.

Radnja objavljuje rezultate istraZzivanja na odje-
lima za tehnologiju drva i odrZanje kvalitete instituta
u Bratislavi. Ova su istraZivanja pokazala, da natrijev
pentaklorfenolat (NaPCP) koncentracije do 8% kod
vezova slijepljenih pomo¢u ljepila FR-63 ne smanjuje
c¢vrstoéu na niZe od one kod masivnog drveta. Znaéi,
da je za lijepliene konstrukcije moguée upotrebiti
i drvo, koje je obradeno natrijevim pentaklorfenola-
tom. Prikaz sadrzaje jedan tabelarni pregled.

83.1 Kombinirani stroj za savijanje i lijepljenje
podnica ormara (SdruZenéd ohybalka 1ist a olepovaka
na skrinova dna), F. Janisek i L. Valent Drevo,
Praha, br. 10 (1960), str. 304—308.

Radni je kolektiv tvornice VEB Novy domov u
Spiskoj Novoj Vesi (CSR) rijesio tematski zadatak li-
jepljenja zaobljenih dijelova namjeitaja ma bazi kon-
strukeije specijalnog stroja., U ovom se prikazu iznose
tehni€ki elementi i indeksi ekonomiénosti. Prikaz je
dokumentovan s jednim tabelarnim pregledom, trima
crtezima i dvjema fotosnimkama,

84.3 Konacna obrada s poliester-lakovima pomoéu
strojeva za lijevanje (Dokonéovéni polyesterovvymi
naterovymi hmotami na licich nan&Setkach), S. Po-
korny iJ. Ruzi¢kova, Drevo, Praha, br. 9 (1960),
str. 270—272,

U radnji se obraduje nanaSanje poliester-lakova
pomocu strojeva za lijevanje. Autori donose pregled
dosadanjih metoda a zatim opisuju majnovije prak-
titne postupke za poliester-lakove napose t. zv. suho
kontaktno grundiranje. Kod koriiéenja strojeva za na-
naSanje laka nastaju znatne tehnitke i ekonomske
prednosti i to ne samo za nitro-lakove nego i za po-
liestere. Radnja sadrzaje Cetiri tabele i jedan shemat-
ski crtez.

84.3 Poliester-premazi (Polyesterové naterove hmo-
ty) V. Vachl, Drevo, Praha, br. 11 (1960), str. 343—
344.

Prika ima svrhu da upozna strudnu javnost s no-
vom vrstom premaza, koji se danas sve u veéoj mjeri
primjenjuju u Cehoslovaékoj. Iznosi kratkj pregled
opt¢ih svojstava poliester-premaza, koji se proizvode u
Cehoslovackoj, a zatim i njihovu primjenu, Poblize
se opisuje i tehnolo8ki postupak kod prerade ovih pre-
maza uz specijalnu paZnju na mjere sigurnosti,
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86.31 Moguénost poboljFany kvaliteta Sperploca,
otpornih na vodu (MoZnosti zlep3enia kvality vodo-
vzdornych preglejok), V. Bednar¢ik, Drevo, Praha,
br. 11 (1960), str. 341—342.

Radnja upuéuje na nekoje stadije tehnoloikog pro-
cesa, u kojima je moguce izvr§iti poboljsanja kvalitete
Sperploca, otpornih na djelovanje vode. DuZe se za-
ustavlja na fazama lijepljenja i susenja furn.ra. Zapa-
zanja su i zaklju€ci u prikazu rezultat provjeravanja
tehnologije u pogonima.

87 Pilovina kao sirovina za produkciju materijala
velikih povr§ina (Piliny ako surovina na velkoploiné
materidly), M. Kolejak, Drevo, Praha, br. 10 (1960),
str. 295—298.

Radnja donosi opé¢i pregled uvijeta, kako da se pi-
lanski otpaci napose pilovina preradi dalje u razne
vjeStacke plote za svrhe gradevinarstva. Osobitu pa-
Znju posvetuje ovom otpadnom mateijalu kao sirovini
za produkciju iverica a posebno za jzvedbu srednjeg
sloja kod ovih ploéa. Jedno se ¢itavo poglavlje bavi
koriS¢enjem bukovog otpatka s naro¢itim osvrtom na
upotrebu hidroliziranog otpatka. Opéenito uzevsi, glav-
ni se problem sastoji u mogucénosti razvoja jednog po-
strojenja, koje bi na ekonomiéni nacin omoguéilo pro-
dukciju plo¢a. Radnja je dokumentovana s 10 tabelar-
nih pregleda i jednim dijagramom.

87 O proizvodnji krmne bjelancéevine iz drvnih
otpadaka (O vyrobe krmnych bielkovin z drevného
odpadu), K. Eisner, Drevo, Praha, br. 9 (1960),
str, 259—262,

Autor upucuje na moguénost, da se velike koli¢ine
iverja, koje nastaju kod prerade drva u industrijskim
pogonima, iskoriste pomoéu kemijske obrade na bazi
hidrolize kao i pomotu daljnjeg bioloskog postupka za
krmivo. Clanak donosi pregled o koli¢inama sitnog
otpatka i objasnjava neke pojmove o kemizmu hidro-
lize. U vrlo preglednom obliku autor opisuje postupak
proizvodnje a povrh toga iznosi u tabelarnom obliku

numeri¢ke podatke o potrebi sirovine i pomoénih ma-

terijala kod proizvodnog procesa. Na koncu navodi i
prihode od najvaZznijih produkata. PrileZi jedna pre-
gledna tabela i tri shematska crteza.

87 Da li se drvni otpadak moZe koristiti kao gno-
jivo? (Je mozné vyuzit drevny odpad ako hnojivo?),
O. Dosek, iJ. Zvara, Drevo, Praha, br. 12 (1960),
st. 360—361.

Autori navode moguénosti kao i rezultate ispitivanja
koriséenja drvnog otpatka za svrhe povecanja humusa
u tlu. Radi se poglavito o kori$éenju kore, prije svega
bukove kore a zatim j same pilovine. Kao najbolje se
rjeSenje ukazuje kompostiranje, jer ono snizuje na
kiselinama a povetava sadrzaj na duSiku.

9. MEHANICKA PRERADA
INDUSTRIJA DRVETA

91.5 Proizvodnja i polaganje »RI-LA« parketa u
Finskoj (Vyroba a kladeni parket »RI—LA« ve Fin-
sku), A Machat¢ek, Drevo, Praha, br. 10 (1960),
str. 310—311.

Autor opisuje »RI—LA« parket, zatim njegovu pro-
izvodnju, polaganje i uzdrzavanje. Ovi parketi su u
stvari dijelovi poda velikih dmenzija. Njihova je odli-
ka za prilike u Finskoj u tome, §to omoguéuju Stednju
s drvom, zatim moguénosti brzog polaganja i u po-
vriinskoj obradi, jer se ova mozZe vrsiti ve¢ u samom
proizvodnom pogonu. Njihova jednostavna konstruk-
cija omogucuje primjenu mehanizacije i moguénost
lijepljenja pomoc¢u dielektriénog zagrijavanja. Radnja
tretira i pitanje uvodenja ovakovih podova u Cehoslo-
vatku. Sadrzaje tri shematska crteza i jednu foto-
snimku,

91.5 Slijepljene krovne konstrukcije u Sovjetskom
Savezu (Lepené stre$ni konstrukce v SSSR), J. Kral,
Drevo, Praha, br. 10 (1960), str. 308—310.

Clanak donosi informacije o najvaznijim saznanji-
ma prilikom nauénog putovanja kroz Sovjetski Savez.
rrvi se dio odnosi na istrazivanje, razvitak i projekti-
ranje slijepljenih krovnih konstrukcija a drugi dio na
iskustva u vezi s izvedbom u praksi. Obrada je do-
kumentovana s dvije tabele i 3 fotosnimke.

97 Koliko dugo moZe sluZiti namjestaj? (Jak dlouho
muze nabytek slouzit?), J. Halabala, Drevo, Praha,
br. 11 (1960), str. 325—330.

Na temelju analize historijskog razvitka oblika na-
mjestaja u toku posljednjeg stoljeca radnja obraduje
problem trajanja namje§taja koliko s fizikalnog toliko
1 s moralnog aspekta. Izvodi zakljucak, da se tenden-
cija stvaranja 1z namjeStaja pomodne robe, mora s
dru$tvenog stanoviita smatrati Stetnom. Rad sadrZaje
24 slike.

99 Glavni smjerovi u tehnici embalaze za 1961.
godinu i za irecu pefoljetku (Hlavni smery v obalove
technice v roce 1961, a ve treti petiletce), J. Straka,
Drevo, Praha, br. 12 (1960), str. 361—362.

Autor se kod tretiranja ovog problema rukovodi
nastojanjem za sto mogu¢e manju potrosnju drveta a
za §to vecu racionalizaciju kod izrade embalaze. Pre-
poruta konzekventno normiranje i tipiziranje pako-
vanja, zatim koncentraciju i specijalizaciju kod same
produkcije, nadalje uvodenje paleta i napokon zamje-
nu drva s novim materijama. Posebno obraduje i pi-
tanje ekonomicnijih konstrukcija pakovanja.

NOVE KNJIGE

materije upotrebljavaju ispravno i racionalno,

jednosti).

jena iznosi DM 40.

Karl Seifert:
PRIMJENJENA KEMIJA I FIZIKOKEMIJA U DRVNOJ TEHNICI
Angewandte Chemie und Physikochemie der Holztechnik
VEB Fachbuchverlag, Leipzig, 1960.

Upotreba kemijskih sredstava u industrijskoj preradi drva zahtijeva tatno poznavanje pona-
Sanja drva kao sirovine kod primjene pojedinih kemikalija kao i poznavanja njihovih reakeija na
drvo. Stoga je glavna svrha navedenog djeia, da swrucnoj javnosti preda u lako dostupnom stilu sva
dosadanja vaznlja saznanja u ovoj obiasti, a napose aa obradi naéine, kako da se pojedine kemijske

Djelo obuhvata tri arjela: I. ili op¢i dio sadriaje temeljna znanja o drvu kao sirovinj (anatom-
ska grada, fizikalna svo)siva, kemizam drva). II. uj specijaini dio obraduje vezove na kemijskoj
podlozi, zatim povrSinsku obradu i Kkonzerviranje. Napokon ILI, ili analitiéki dio sadrzi analizu drvne
supstancije (odredivanje vlaznosti, sadrzaja pepela, sastojaka za ekstrakeiju, celuloze i hemiceluloza,
hoioceluloza, lignina i sadrzaja na metoksilu i acetilu), analizu produkata iz drva (vlaknatice i iverice
s odredivanjem pomoénih materija iz skupine lakova i ljepila te s odredivanjem viskoziteta i Ph-vri-

Citavo djelo obuhvata 302 stranice s 57 djelomiéno viSebojnih slika i 35 tabelarnih pregleda.
Preporuca se inZenjerima tehnilarima i kvalificiranim majstorima u drvnoj industriji ali ée dobro
do¢i i kao priruénik za nastavnike i studente stru®nih $kola te za tehnologe u industriji lakova i lje-
pila. Djelo se moZe nabaviti preko Znanstvene knjjzare u Zagrebu, Preradoviéeva ul. 2. Nabavna ci-
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VISOKOFREKVENTNI GENERATOR

Typ VFG-4C-10A

ZA DIELEKTRICNO ZAGRIJAVANIJE DRVETA

e

VISOKOFREKVENTNI GENERATOR
NAMIJENJEN JE
DRVNOJ INDUSTRIJI I
NJOJ SRODNIMA, ZA
DIELEKTRICNO ZAGRIJAVANJE
I
LIJEPLJENJE DRVETA

PRIMJENA:

U TVORNICAMA SAVIJENOG
POKUCSTVA
LAMELIRANJA FURNIRA
KOD IZRADE
RADIO
I TELEVIZIJSKIH KUTIJA

I U PROIZVODNJI
DRVENIH SPORTSKIH REKVIZITA
I TOME SLICNO

—

Za sve informacije obratite se na

RADIOINDUSTRIJA ZAGREB

TVORNICA RADIO I ELEKT ROAKUSTICKIH UREDAJA
Z A G R E B, BOZIDAREVICEVA 13
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