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Riesenje Vasih problema oko imade
profiln zove se UNIMAT

tan transport i nagibna vretena za naroéito kri-
tiéne profile; postoji . . . postoji . . .
Mozete biti sigurni: UNIMAT rjesava probleme

Weinigov UNIMAT je veé po svojoj osnovnoj
opremi izvrsna automatska glodalica za profili-
ranje. On u trenutku savladava proizvodne za-
datke, ne dozvoljavaju¢i da oni postanu pro-
blemi.

Ali s tim nije sve refeno; za sasvim specijalna,
sasvim individualna rjeSenja, UNIMAT se do-
punskim uredajima moZe proS$iriti. Postoje spe-
cijalne vodice, garancija za besprijekorno pre-
noSenje ‘iskrivljenih i ne pod pravim uglom
obrubljenih komada; postoji skrac¢eni razmak
transportnih valjaka za ekstremno kratke dje-
love; postoji pneumatski pritiskivaé za tvrdo
drvo i komade s razli¢itim debljinama; postoje
magazini za ekonomiéno punjenje; postoji obra-

profiliranja.

MICHAEL WEINIG KG

Spezialfabrik fiir Holzbearbeifunsmaschinen
D-6972 Tauberbischofsheim,

Savezna Republika Njemacka
Postfach 1440, Telefon 934-651, Teleks 6-89511
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DURO HAMM, dipl. ing.

NINOSLAV LOVRIC, dipl. ing.

Parionice za bukovu piljenu gradu
PRILOG PROJEKTIRANJU, IZVEDBI I POGONU

1. UVOD

Danas se u poduzeéima drvne industrije Cesto javlja potreba izgradnje i rekon-
strukcije parionica za piljenu gradu bukovine. S tim u vezi nastaje pitanje odabi-
ranja gospodarski najpovoljnijih konstrukcija spomenutih objekata, uz postojece
tehnoloske, smjeStajne i energetske uvjete. Svakako da se pri tome ne traZi samo
§to jednostavnija i jeftinija konstrukcija u pogledu izgradnje i trajnosti, nego i s
obzirom na ekonomic¢nost pogona. i

U danom sluéaju, za uspjeSno rjeSenje izgradnje i pogona parionice posteji niz
utjecajnih elemenata, no u ovom razmatranju analizirat ée se samo neki elementi za
koje smatramo da su osnovni pri obradi ovog podrucja.

Zadatak je ovog izlaganja prikazati neka rjeSenja s tog podruéja, koja bi sma-
njila gospodarski rizik pri projektiranju i izvedbi, odnosno poboljSala konstrukeiju
i pogon parionica. Pri tome ée biti ukazano na poteskoée kako teoretske tako i prak-
ticke na koje se nailazi pri projektiranju, izgradnji i pogonu parionica. Primjerima
su data rjeSenja u pojedinim sluéajevima, da bi se 5to lakSe omoguéila primjena po-
jedinih postavki. Sve je promatrano s tehni¢kog gledista, odnosno gradevinskog,
cnergetskog i strojarskog.

Narodito treba odmah ovdje skrenuti paZnju na &injenicu da je utroSak pare u
dana$njim parionicama starog tipa relativno veoma velik, Sto znatno angaZira kapa-
citet kotlovnice. Suvremena parionica piljene grade trosi svega oko 40, topline
(pare) prema parionici starog tipa. To predoéuje suStinsku racionalizaciju, ne samo
u pogledu utroSka pare nego i u oslobodenju dijela kapaciteta kotlovnice za druge
svrhe, za grijanje, suSenje i t. d. Ta &injenica je kod rekonstrukcije i proSirenja pro-
izvodnih pogona &esto vaZnija od same uStede pare.

Nadamo se ovim prikazom doprinijeti proSirenju saznanja na tom podruéju i
time olakSati rad u pogledu projektiranja, izvedbe i pogona parionica, kako s teo-

rijskog tako i prakti¢cnog stanovista.

2. KONSTRUKCIONI OBLICI PARIONICA
PILJENE GRADE

Uporedimo 1li dosadanje starije i novije kon-
strukcione oblike parionica, uoé¢it ¢emo da je doSlo
do izmjena s gradevinskog, strojarskog, tehnolo$-
kog i manipulativnog stanovista. Cilj tih izmjena
bio je da se poveéa produktivnost parionica, uz
bolji kvalitet parenja i veéu ekonomiénost. U ko-
joj mijeri je to postignuto kod pojedinih konstruk-
cionih oblika, nastojat ée se prikazati u ovom raz-
matranju.

2.1 Klasifikacija parionica piljene grade

U ovoj klasifikaciji uzet éemo u obzir neke kon-
strukcione oblike parionica koji se u praksi obi¢no
susreéu, a takoder i takve koje bi bilo korisno pri-
mijeniti u odgovaraju¢im prilikama.

Konstrukcione oblike parionica podijelit ¢emo
u 4 grupe, i to prve tri niskotla¢ne prema smje-
Staju ulaza, dok u ¢&etvrtu spadaju kotlovi koji
rade pod ve¢im pretlakom. Ova podjela provedena
je s obzirom na manipulaciju, odnosno mehaniza-
ciju, nepropusnost i brtvljenje, a to su vazni i utje-
cajni faktori u pogonu parionica.

Prvoj grupi pripadaju parionicke komore, kod
kojih je ulaz smjeSten na Ceonim stijenama (vidi
sl. 1a, b, c¢). Manipulacija drvenom gradom pri po-
gonu tih parionica vrsi se obi¢nim vagonetom, ili
vagonetom s podiznom platformom (mehaniéki ili
hidrauli¢ki uredaj), ili s viliéarom. Najprimitivniji
nadin manipulacije bilo je ruéno slaganje u pario-

nicama. Vrata se otvaraju i zatvaraju ruéno, pre- :

¢agama, klinovima ili stega¢ima. Postoje naprave
za odmicanje i primicanje vratiju pomocu sistema
poluga sa zglobovima.

Drugu grupu parionica ¢ine parne jame (sl. 2).
Kod njih se ulaz nalazi na vrSnom dijelu objekta,
odnosno vrata su izvedena u vidu poklopca s vo-
denim zaporom (sl. 2a) ili drugim zaporom; dakle
nema uobicajene stropne, odnosno krovne, kon-
strukcije. Obzirom na razinu tla, mogu biti izgra-
dene iznad tla, odnosno kao djelomice ili potpuno
ukopane. Manipulacija gradom je vertikalna i o-
bavlja se pomocu dizalice (portalne ili mosne, ili
auto-dizalice). Poklopci se obi¢no takoder dizu i
spustaju dizalicama, a kod veéih dimenzija pri-
mjenjuju se podizne vozne naprave na traénica-
ma.

Tre¢a grupa su parionicka zvona (metalne pa-
rionice), kod kojih moZemo razlikovati dva dijela.
Prvi dio se sastoji od limenog zvona konstruktivno
ukrucenog i s vanjske strane termicki izoliranog,
a drugi dio je temeljna plo¢a s potrebnim utorima
za brtvljenje (vodeni zapor), te koritom za odrZa-,
vanje razine vode. '

Prilikom pogona parionice, dizanje i spustanje
zvona obavlja se dizalicom, do¢im se manipulacija
drvenom gradom moZe vrsiti alternativno dizali-
com, vagonetima, pa ¢ak i ruéno (vidi sl. 3).

Postoje i prelazni konstrukcioni oblici pario-
nica izmedu pojedinih grupa, kao $to je shematski
prikazano na slici br. 4. Radni dio prikazane pa-
rionice nalazi se ispod nivoa terena, ulaz je smje-
Sten na Ceonoj strani, a vrata se otvaraju i zatva-
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raju namjeStanjem poklopca u nivou terena (crt-
kano oznaceno na slici). Manipulacija se vrsi spu-
Stanjem i dizanjem vagoneta s drvenom gradom
pomocu ¢ekrka na kosini. Vidljivo je da je u teh-
nickom pogledu opisani konstrukcioni oblik pri-
jelaz izmedu prve i druge naprijed spomenute gru-
pe parionica.

U= .:,
Pr 5 Pu > P
. A}z=/0u‘/0v
Slika 2 a

Cetvrtu grupu sadéinjavaju parioni¢ki kotlovi
(sl. 5). To su parionice izvedene u obliku &eli¢nih
kotlova (autoklavi), redovno horizontalnih. Kod
njih se vrata hermetic¢ki zatvaraju, i postoji mo-
guénost parenja pri viSim pritiscima. Izvedbeno
su sliéni impregnacionim kotlovima, pa je i ma-
nipulacija gradom i vratima analogna.

7™

/€ K Celicno vie zo_dizanje / \

Pojedini konstrukcioni oblici, odnosno grupe,
imaju u pogonu prednosti i nedostatke od kojih
¢emo opisati samo one vaznije.

2.2 Prednost i mane konstrukcionih oblika
parionica

Parionicke komore, zidane ili armirano beton-
ske, pokazuju prednosti u usporedbi s ostalim kon-
strukcijama, jer postoji moguénost odrzavanja jed-
nolike temperature, zbog velikog toplinskog kapa-
citeta zidova i stijena. Takoder se moZe donekle
smatrati kao prednost te konstrukcije jednostav-
nost manipulacije drvene grade pomocu obi¢nog
vagoneta, ili vagoneta s podiznom platformom.

Nedostaci se o¢ituju u tome $to nakon izvjesnog
vremenskog pogonskog perioda nastaju pukotine
u stijenama, zatim $to nije postignuta dovoljna
hermeti¢nost unutarnjih ploha, te $to pri parenju
dolazi do stalnog ovlazivanja zidova, stropa, po-
da i tla ispod njega.

Nastale pukotine u stijenama posljedica su iz-
mjeni¢ne termiéke dilatacije i kontrakcije zidova.
One poveéavaju postojeéu nehermeti¢nost, a to uz-
rokuje veée troskove odrzavanja objekta. U po-
manjkanju odgovaraju¢e paznje, to moze dovesti
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‘ Kondenxat

Slika 5

i do povecanja gubitaka potroSka ogrjevnog me-
dija u takoj mjeri da objekt postane prakti¢ki ne-
upotrebljiv za pogon.

Dalji nedostatak parioni¢kih komora je posto-
janje nepotpunog brtvljenja dosjednih brtvenih
povrSina ulaznih vrata s ¢eonom stijenom komo-
re. Zbog navedenih nedostataka, potrosak ogrjev-
nog medija je znatno poveéan.

Parne jame s podzemnim radnim dijelom pr-
votno su bile namijenjene za parenje furnirske ob-
lovine. S ovog nacina izgradnje preslo se u novije
vrijeme na gradnju poluukopanih ili potpuno nad-
zemnih jama za parenje drvene grade. Toj promje-
ni u naéinu gradnje donekle je pridonijela primje-
na portalnih dizalica , na pilanskim stovari$tima.
Prednost i mane ovog konstrukcionog oblika pa-
rionica istovjetne su s prednostima i manama koje
su navedene kod parioni¢kih komora. Karakteri-
sti¢na prednost za ovu grupu parionica je smanje-
nje prometne povrSine kod primjene portalnih i
mosnih dizalica. Ova prednost ne postoji kod upo-
trebe auto-dizalica na pilanskom prostoru. Na-
prave za odmicanje poklopaca ne$to poveéavaju
potrebnu izgradenu povrsinu. Izvedba ulaza s po-
klopcem koji ima vodeni zapor prednost je te kon-
strukcije, jer se time postiZe dobro brtvljenje. U-

troSak toplinskog medija je pribliZzno isti kao kod
parionickih komora.

Parioni¢ka zvona (metalne niskotlaéne parioni-
ce) predotuju najnoviji konstrukcioni oblik s pred-
nostima u manipulativnom pogledu, te u potroiku
toplinskog medija. Manipulacija se moze vr$iti o-
dozgo s portalnom mosnom ili sliénom dizalicom,
ali po potrebi i s vagonetima, kolicima ili vili¢a-
rima. i

.

U koliko je potrebno, postoji moguénost da se
jedno zvono ‘upotrijebi i za dvije parionice, pa je
u tom slu¢aju manipulacija gradom ubrzana.

UtroSak toplinskog medija je daleko manji, te
iznosi ¢ak i do svega 40%o u odnosu na stari tip pa-
rionice. Brtvljenje zvona izvedeno je vodenim za-
porom, te je na taj nacin osigurana potrebna ne-
propusnost. Takoder postoji moguénost primjene
razli¢itih reZima parenja.

Nedostatak je ovog konstrukcionog oblika $to
manipulacija poklopca mora biti dovoljno preciz-
na, zbog relativno uskih zapornih kanala, u koje
se smjeStaju donji krajevi zvona. Daljnji nedosta-
tak je maleni toplinski kapacitet zvona, $to uzro-
kuje potrebu stalnog jednolikog dovoda pare pod
konstantnim pritiskom. Unutarnji oblog (plast)
zvona mora biti iz antikorozivnog materijala (Sto
Cistiji aluminij ili sl.). Ujedno se postavlja zahtjev
za malom pocetnom brzinom dizanja zvona.

Iako su investiciono relativno ne$to skuplja od
drugih parionica, ipak su danas najracionalniji tip
parionica.

Parionicki kotlovi. Glavna prednost im je her-
meti¢nost i moguéa primjena visih pritisaka, a os-
novni nedostatak relativno maleno volumno isko-
ristenje i cijena.

Svi metalni dijelovi parionica izvrgnuti su to-
kom parenja viSe ili manje intenzivnoj koroziji.
Stoga je veoma vaZno imati to u vidu kod izbora
materigala za parionice. To sa svoje strane znatno
poskupljuje metalne parionice.
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3. GRADEVNI MATERIJAL

U izgradnji parionica primjenjuje se gradevni
materijal za izradu nosive konstrukcije objekta
koji je uz to dovoljno &évrst za unutarnji pritisak
u parionici, zatim zbog toplinske izolacije, hidro-
izolacije, hermeti¢nosti te zastite izolacije od agre-
sivnog kondenzata nastalog tokom parenja drvene
grade. Pored navedenog, za metalne dijelove unu-
tar parionica dolaze u obzir i zastitni materijali
(mahom premazi) koji sprecavaju koroziju, u ko-
liko sami metalni dijelovi nisu iz antikorozivnog
materijala.

Za izvedbu stijena i nosive konstrukcije upo-
trebljava se drvo, opeka, beton i armirani beton,
armirano zide i metali (profilno Zeljezo, aluminij
i ostali).

Drvo kao nosivi konstrukcioni materijal danas
se rijetko primjenjuje zbog malene trajnosti i tes-
koca kod izvedbe brtvljenja, odnosno hermeti¢no-
sti, nadalje zbog nestalnosti dimenzija uslijed bu-
brenja i utezanja.

Prvotne konstrukcije parionica bile su izvede-
ne od opeka s temeljnim zidem od betona, bez spe-
cijalnog izolacionog materijala. Danas se obi¢no
izgraduje nosiva konstrukcija od armiranog beto-
na, uz upotrebu izolacionog materijala.

Mjesto armiranog betona moZe se primijeniti
armirano zide od opeka za nosive elemente (stije-
ne, stupove, stropove itd.).

Pored povoljnih termickih svojstava, ovo zide
obiéno je i jeftinije u usporedbi s armirano be-
tonskim.

Kod najnovijih konstrukcionih oblika, kao npr.
kod parioni¢kih zvona, od metala je izgraden nad-
zemni dio parionice, tj. nosivi i konstruktivni dio.
Pri tome je samo nosivo temeljno zide izvedeno
od betona, odnosno armiranog betona koji je izo-
liran. =

Da bi se §to viSe smanjili toplinski gubici, u iz-
gradnji parionica se upotrebljava gradevni izola-
cioni materijal. Smatra se da je gradevni materi-
jal toplinski izolator ako je njegov koeficijent to-
pinske vodljivosti A << 0,15. (Prema: Radoni¢, Gre-
janje i vetrenje, Grad. knjiga, Beograd, 1965).
Kako je poznato, toplinska vodljivost izolacionog
gradevnog materijala ovisna je od njegove volum-

ne tezine, poroznosti, temperature i stupnja vlaz-
nosti kod kojih se taj materijal primjenjuje (vidi
tabelu 1). Nadalje se pri upotrebi toga materijala
mora uzeti u obzir njegova nesagorivost, higro-
skopnost, specifi¢na toplina, otpornost na toplinu
i otpornost prema mikroorganizmima.

Pored navedenog, potrebno je i da izolacioni
materijal ne utjete nepovoljno, odnosno koroziv-
no, na podlogu koja se izolira.

Napominje se da svaki izolacioni materijal ima
i neka ostala svoja karakteristi¢na svojstva koja
se moraju uzeti u obzir kod primjene.

Kao izolacioni materijal za nadzemni dio, mogu
biti upotrebljeni staklena vuna (npr. »tervol«),
alfol, bitumenizirani stakleni voali itd. Vazno je da
je izolacija u pogonu suha, zasticena od vlage.

Izolacija temeljnog dijela metalnih parionica
izvodi se na uobiéajeni naéin, kao kod zidanih pa-
rionica.

Veoma je &esto potrebno da se primijene pre-
mazna sredstva, folije, prevlake, te materijali za
spajanje, brtvljenje i zaptivanje reSaka. Zadatak
je ovih materijala da se postigne nepropusnost za
paru i kondenzat kao i zaStita protiv vlaZenja ter-
mi¢ke izolacije i protiv korozivnog djelovanja na
konstruktivne elemente. Spomenuti materijali tre-
ba da su otporni i postojani pri temperaturi do
max. 1059 C (kod parioni¢kih kotlova viSe, veé
prema pritisku u njima), zatim da su otporni pre-
ma agresivnom djelovanju kiselog kondenzata koji
nastaje u parionici.

Izbor i primjena pojedinih gradevnih materi-
jala ovisni su svakako o eksploatacionim trosko-
vima objekta i uvjetovani ekonomi¢noSéu same iz-
gradnje.

Opetovano valja naglasiti utjecaj vlage u zidu,
uslijed koje mogu nastati velike varijacije u koe-
ficijentu konvektivnog prijelaza i provodenja to-
pline »k¢, a time i do veéih gubitaka topline.

U tabelama br. 1 do 5 iskazane su toplinske vri-
jednosti te neki drugi podaci samo za najéeSte u-
potrebljavane materijale pri gradnji parionica.
Uzeti su iz cit. lit. 1, 2, 7, 11, 13, 14. Oni mogu ko-
risno posluziti kod projektiranja parionica. Ana-
logni podaci za ostale materijale mogu se lako naci
u nasim ili inozemnim tehn. priruénicima.

Tabela 1.
Toplinske wrijednosti mnekih materijala

Materijal Specifiéna Specifi¢na toplina Toplinska vodljivost
masa
Y c, O pseg temp. A Opseg temp.
kg/m3 kcal/kg .°C c kcal/m.°C.h °C
Metali
1. Aluminij, 99,7 Al; 2700 0,224 100 174—245 20—600
0,2°/0 Fe; 0,14%Si 0,235 200 194,5 0
—_ 185 50
— 191 150
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Materijal Specifi¢na Specifi¢na toplina Toplinska vodljivost
masa
Y [ O pseg temp. by Opseg temp.
kg/m? kcal/kg . °C °C kcal/m.°C.h °C

2. Bakar, Cu 8930 0,09244 38,1 320—335 20—200

Cisti 0,09472 101,75 —_ _
— 0,0968 200 —_ —

3. Celik, Fe, uglji¢éni 0,1315 15—300 44—46 20

alatni 7850 — - 58 100
Anorganski gradevni materijal

4. Vlazan beton 500 — — 0,223 10

1000 — — 0,420 10

1500 — — 0,682 10

2000 — — 0,985 10

2250 — -— 1,154 10

5. Armirani beton 2400 0,22 —_— 1,75 —_—

6. Koherentno tlo, — 1,80 —_
prirodno suho 1700 0,44 — 1,44 20—25
30% vlage (volumno)

Pje$tano vlazno tlo 2000 —_ — 1,92—2,5 —25+4+20

7. Sljunak 1850 — — 0,29—0,7 0—20

8. Zbuka, vapnena 1600—2000 0,21 — 0,5—1,0 —
Zbuka, cementna 2000—2200 0,21 — 12 —

9. Sljaka, fina 800 — — 0,12 —

" 1000 —_ —_ 0,14 —
1200 — — 0,16 —

10. Unutar. zide od opeke
normalne vlaznosti 1400—1800 — —_ 0,60—0,65 20

11. Vanjsko zide od opeke 1400—1800 — —_ 0,75—0,80 20

12. Staklena vuna — 0,157 — — —_
Vlakna okomito na
tok topline 219 — —_ 0,0324 30

13. Mineralna vuna 200 0,18 0—100 0,034 30

400 — — 0,044 0

14. Stiropor 15—25 0,35 — 0,018—0,033 —100 do +50

Organski materijal

15. Hrast, okomito na
vlakanca 740—850 0,32—0,45 — 0,18 15

16. Bor, okomito na
vlakanca 540 0,65 —_ 0,14 15 °

17. Izolacione ploce .
vlaknatice 200—300 0,32 — 0,04—0,05 —

18. Plote iverice 300—650 —_ — 0,05—0,09 —

19. Tvrde vlaknatice 900—950 — —_ 0,15 —_
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Tabela 2.

Koeficijenti zracenja mekih metala i nemetala

Tabela 5.

Ekvivalentna toplinska vodljivost heq vertikalnih
slojeva zraka

Aesierdal T OO L Tscheuschner, Lufttechnik, VEB CARL MAR-
renja 'C HOLD VERLAG, HALLE/SAALE 1958; str. 322,

Tab. 14—1.

Metali: .
Debljina Aeq kcal/m.h.°C

Celik, oksidiran 4 — zratnog kod srednje temp. od °C

Celi¢ni lim, hrapav 4 —5 = sloja

Aluminij, hrapav 0,35 20

Aluminij, oksidiran na suhom 6cm 0 50 100 200 300 500 1000

zraku 1 —

Bakar, oksidiran 3,6 150

Cink, oksidi .

il wkstdlsn 11Be=le «l Koeficijent zractenja C = 4,5
Nemetali: 0,5 0,037 0,051 0,068 0,118 0,190 041 1,74
Beton 45 —47  20—200 1 0,056 0,081 0,113 0,206 0,346 0,80 3,42
Drvo, blanjano 4,5 50 2 0,096 0,142 0,204 039 0665 1,55 6,78
2 i W MBI, . S — 3 0,136 0,204 0295 056 097 230 10,1

jana boja, prema tonu boje y 3 20—200
Minijska boja 46 100 4 0,178 0,268 039 0,75 1,29 3,06 13,5
Katranizirani papir 45 — 5 0,222 0,334 048 093 1,60 3,82 16,9

6 0,268 0,400 058 1,11 1,92 4,59 20,2
8 0,364 054 0,78 149 2,56 6,12 27,0
Difel 5 O oat Use Z2s a1 019 404

Termitko istezanje mekih gradevnih materijala 15 074 1,07 151 284 484 115 505
Materijal mm/m . 100° C Niski koeficijent zraéenja C = 0,3
Zide iz opeke 0,36—0,58 0,5 0,021 0,025 0,028 0,036 0,045
Klinker opeka 0,28—0,48 1 0,024 0,028 0,032 42 55
Armirani beton, normalan 1,3 2 0,032 0,037 0,043 57 76
Beton, ¢isti Portland 1,42 3 0,041 0,047 0,053 072 098
Sljakobeton ($ljaka iz visokih peéi) 0,58—0,66 4 0,051 0,058 0,066 89 0,121
Asfaltni slojevi 3 =37 5 0,063 0,071 0,080 0,107 147
Drvo, uzduz vlakna 0,5 6 0,078 0,086 0,097 128 175
Drvo, okomito na vlakna 5,0 8 0,110 0,120 0,13¢ 173 234
Aluminij 2,38—2,92 10 0,152 0,164 0,180 227 302
Bakar 1,65—1,84 12 0,195 0,209 0,228 284 372
Celik ,04—1,2 15 0,264 0,282 0,303 371 471

Tabela 4.

Provodljivost para najvaZnijih gradevnih izolacionih materijala

Materijal

Specif. masa Provodljivost para
kg/m? g/m.h.mm Hg g/mm.h.mmH0

Premaz vruéim bitumenom, tanji
Premaz vruéim bitumenom, deblji
Bitumenizirna krovna ljepenka
Sljunéani beton

Cementna Zbuka

Vapnena Zbuka

Drvne lagane gradevne plo¢e 1,5 cm
Drvne lagane gradevne plote 2,5 cm
Zidna opeka

Suplji beton

Suplji beton

Ploée iz mineralne vune

Zrak

—_ 0,0000006 0,00000816
—_ 0,000002 0,0000272
—_ 0,000002 0,0000272
2300 0,003 0,0408
2000 0,0045 0,0612
1750 0,008 0,01088
570 0,008 0,01088
460 0,012 0,1632
1800 0,01 0,136
900 0,014 0,1904
650 . 0,017 0,2312
100—300 0,085—0,055 * 1,136—0,748
1,251 0,085 0,748
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4. TEHNICKI OPIS PARIONICA

Osnovni tehni¢ki podaci s potrebnim nacrtima
i kratkim opisom doneseni su ovdje za tri kon-
strukciona oblika, i to: parionitke komore, parne
jame i parioni¢ka zvona. Na kraju su spomenuti
parionic¢ki kotlovi (autoklavi). Parionicke komore i
jame prikazane su u poboljSanoj suvremenoj iz-
vedbi, dok je parioni¢ko zvono posve nova izved-
ba.

4.1. Parionicke komore

Prikazani oblik parioni¢ke komore je najstariji,
ali se i sada veoma Cesto izvodi, odnosno primje-
njuje. Kako se iz slika 1 a, b, ¢ razabire, unutarnje
dimenzije prikazane parioni¢ke komore iznose: $i-
rina 1,90 m, duzina 8,53 m i visina 2,10 m. Maksi-
malni teoretski brutto kapacitet za jednu takvu
komoru, s dva sloZaja grade, iznosi: 2 X 4 X 1,4 X
1,7 = 19,04 m3. Tlocrtna izgradena povrSina za
dvije komore je 6,17 X 9,76 = 60,2 m?; vanjska
nadzemna visina je 2,91 m.

Temelj je izveden u betonu marke 110, s po-
trebnom dubinom ovisnom o nosivosti-tla. U ovom
slu¢aju uzeta je dubina 90 cm. Pod komore leZi na
zratnom jastuku zbog smanjenja gubitaka topline.
Napomena: dokaz o vaznosti izgradnje zraénog ja-
stuka vidi u ¢lanku koji je naveden u popisu lite-
rature pod br. 15. '

Vanjski zidovi i meduzid komora izvedeni su iz
opeke u produznom cementnom mortu (1:2:5),
debljine 25 cm, s pojatanjima na pola opeke u for-
mi stupova. Unutarnji zidovi su od armiranog be-
tona, debljine 20 cm, s pojaanjima u obliku stu-
pova na istom mjestu kao i kod vanjskih zidova.
Izmedu vanjskog zida od opeke i armirano-beton-
skoga zida nalazi se zraéni izolacioni prostor, §i-
rine 6 cm. Spomenuti postrani armirano-betonski
zidovi izvedeni su sa stropnom konstrukcijom kao
jedna konstruktivna cjelina. Stropna konstrukei-
ja je ovalnog oblika, s nadviSenjem u sredini od
6 cm, dakle pad 6,3%, kako bi se omoguéilo $to
lakSe otjecanje kondenzata. Za armirani beton
predviden je vodotijesni beton marke 220. Povrh
stropne konstrukcije, dolazi sloj §ljake od 20—25
cm, a iznad ovoga krovna ploca debljine 10 cm.
Unutarnje strane armirano betonskog zida i stro-
pa obradene su cementnim mortom sa zagladiva-
njem do crnog sjaja. Unutra$njost komore obloZe-
na je aluminijskim limom pri¢vriéenim na daséa-
noj oplati, debljine 3 cm.

Izmedu daSCane oplate, kao nosioca aluminij-
skog lima, i armirano-betonskog zida nalazi se
zrani izolacioni prostor, Sirine 5 em. Aluminijski
lim ne dozvoljava propustanje pare, odnosno nji-
me se postize hermeti¢nost parionice, a ujedno se
zaSti¢uju zidovi od Stetnog djelovanja kondenzata.
Ovaj aluminijski oblog s das¢anom oplatom upu-
Sten je sa svake strane u utor na podu parionice,
Sirine 13 cm i dubine oko 10 cm. Na taj naéin na-
staje zapor od tekuéine, uslijed punjenja utora s
kondenzatom, te se tako spretava direktno prodi-
ranje pare i plinova u meduprostor izmedu alumi-
nijskog obloga i zida.

Umjesto da$¢ane oplate s aluminijskim limom,
moze se izvesti specijalna Zzbuka na armirano-be-
tonskom zidu s odgovarajuéim premazom, koji tre-
ba da osigura hermeti¢nost, kako je naprijed spo-
menuto.

Kako se iz slike 1c razabire, izvedena je dila-
taciona re$ka u armirano-betonskom zidu zbog ve-
likih temperaturnih razlika. Prilikom parenja,
temperatura u komori iznosi do oko 1009 C (maks.
u slucaju zasi¢ene pare). Maksimalni pritisak pare
u komori iznosi do 300 kp/m2, tj. do 300 mm stupca
vode. Dilataciona reSka ispunjava se odgovaraju-
¢im plasti¢nim brtvilom.

Ulazna su vrata s nutarnje strane obloZena alu-
minijskim limom i zabrtvljena pomoéu gumene
trake.

Na zaelju parionice, u stropnoj konstrukeiji
izveden je otvor (oznaka u nacrtu 1.) u obliku ci-
jevi radi ispuStanja pare i izravnavanja tlaka pri-
je otvaranja komore, kao i radi odrzavanja rezima
parionice (faze .oksidacije).

Pod od betona izgraden je s popre¢nim i uzduz-
nim nagibom (1% = 10%0) prema zagelju, odnosno
izljevnom sifonu u kome se skuplja kondenzat.
Cijevi (@ 70/76) za dovod pare (oznaka 2) smje-
Stene su po sredini poda parionice, a uzduz cijevi
nalaze se obostrano rupe, koje su okrenute pod
kutom od 459 prema dolje, tako da para udara u to-
pli kondenzat, koji se uslijed toga djelomi¢no is-
parava i time povecava vlaznost pare u parionici.
U ovom sluéaju parenje se vrsi direktno, za razli-
ku od indirektnog parenja, kod kojega parna cijev
nije perforirana i sva je uronjena u vodu pri dnu
komore, odnosno u kondenzat. U ovom sluéaju, da-
kle, para ne izlazi iz cijevi u prostor parionice,
nego ta para odaje toplinu na okolisnu vodu kroz
cijev na konvektivni naéin. Ta voda se isparuje, i
ta para pari drvnu gradu.

Na zacelju komore, izgraden je odgovarajuéi
kanal za smjeStaj dovodnih parnih cijevi (oznaka
3) i potrebnih ventila ili zasuna (oznaka 4). U te-
melju komore, pod oznakama 5 i 6, ugraden je si-
fon, koji omoguéuje odrZavanje razine vode u ko-
mori, a sluzi i kao sigurnosna naprava. Za ¢&isée-
nje poda komore predvidena je odvodna cijev, @.
100 mm (oznaka 7).

4.2. Parionicke jame

U ovom razmatranju donesen je kratak tehni¢-
ki opis dviju parnih jama koje su djelomice uko-
pane u tlo (sl. 2). Visina iznad tla iznosi 1,40 m.
Unutarnje dimenzije pojedine jame iznose: $irina
3,50 m, duzina 10 m i korisna visina 2,60 m.

Brutto prostor za smje$taj drvene grade iznosi
3,6 X 10 X 2,6 = 91 m3, a stvarni sadrzaj grade
ovisi o volumnom faktoru ispunjenosti, odnosno o
asortimanu, naéinu slaganja itd.

Ispred svake jame izgradeno je okno dubine
1,75 m, unutarnjeg presjeka 1,50/1,50 m, s ugrade-
nim kanalom u dnu, koji je prikljuéen na kera-
mic¢ku cijev & 200 mm za odvod kondenzata, od-
nosno otpadne vode prilikom ¢iSéenja jame.
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Kao i kod parnih komora tako i ovom sluéaju,
parenje se moze vrsiti direktno ili indirektno. Do-
vodna cijev za paru (oznaka 1), s potrebnim zasu-
nom, izvedena je s dva kraka pri dnu jame, i to
kroz okno. U dnu jame i okna ugraden je sifon
(oznaka 2) i cijev za ¢iS¢enje (oznaka 3), kao kod
parnih komora.

Nosivo zide jame izvedeno je iz armiranog be-
tona (vodotijesni MB 220), s unutarnjim oblogom,
debljine 12 cm, od oblozne opeke marke 00—200.
Taj oblog sluzi kao za$titni sloj nosive konstruk-
cije od udara koji- nastaju prilikom manipulacije
drvenom gradom. Izmedu tog obloga i armirano-
betonske konstrukcije, nalazi se bitumenizirani
stakleni voal medu dva sloja od aluminijske foli-
je, da bi se postigla hermeti¢nost (vidi detalj D).

Takoder je izveden zraéni izolacioni prostor,
Sirine 6 cm. Hidroizolacija je zasti¢ena oblogom
opeke od 12 cm.

Temeljno zide izvedeno je od betona (MB 110),
a pod komore sa zraénim jastukom i potrebnom
hidroizolacijom. U zavr$nom dijelu nosive armi-
rano-betonske konstrukcije ugraden je zaporni ka-
nal od Zeljeznih profila za smje§taj krajeva po-
klopca jame. Uz taj kanal izvedeni su u odgovara-
juéim razmacima nastavei (klizadi) od plosnatog
Zeljeza. Oni sluZze za vodenje pri spudtanju i diza-
nju poklopca neposredno nad zapornim kanalom
(vidi detalj D).

Svaka jama se zatvara s dva poklopca veli¢ine
5,11 X 3,76 m, koji se dizu i spustaju portalnom
dizalicom. Nosiva konstrukcija poklopca je od Ze-
ljeznih profila, oplata od ariSevih dasaka, deblji-
ne 6 cm, spojenih na pero i utor. S donje strane
obloZen je aluminijskim limom zbog hermetiéno-
sti. Na poklopcu su izvedene potrebne rutke za
zahvatanje i upravljanje, kao i stegaéi koji bi do-
lazili u primjenu ako bi se radilo s vi§im priti-
skom u jami za parenje. Poklopac treba da je tezi
od ukupnog pritiska pare na nj s donje strane. U
koliko je poklopac laksi od sile pritiska pare, po-
trebno ga je svrsishodno rasporedenim stegaéima
priévrstiti.

4.3. Parioni¢ka zvona

Konstrukcioni oblik parioni¢kog zvona prema
slici 3 izveden je kod nas prvi puta kao industrij-
ski pokusni objekt za DIP »GAJ« — Podravska
Slatina. Ovo je izvedba prema projektu autora o-
voga ¢lanka. Kako je naprijed spomenuto, kod to-
ga objekta moZemo razlikovati dva dijela: metalno
Zvono i zidanu podlogu (temelj).

Nosivi skelet metalnog zvona izraden je iz ée-
liénih profila NPU 6 1/2, koji su medu sobom za-
vareni. Na taj skelet, s unutarnje strane, pri¢vr-
§éen je aluminijski lim debljine 3 mm (Al 99,8%b0)
na podlozi od bukovog furnira, debljine 1,1 mm,
koji je premazan u svrhu spretavanja elektroliti¢-
ke korozije. Pri¢vriéenje je izvedeno pomoéu alu-
minijskog profila NPU 40 X 10 X 2 i vijaka M8 X
70 s podloZnim plodicama. Vanjska strana skeleta
metalnog zvona obloZena je pocinfanim limom,
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debljine 0,6 mm, pri¢vri¢enim o skelet vijcima
M6 X 20. Vijci za pri¢vr$¢enje limova postavljeni
su na razmacima 80 do 200 mm, ve¢ prema kon-
struktivnoj potrebi. Izmedu ta dva lima ugradena
je termicka izolacija od lakih izolacionih ploca,
koje moraju imati ¢vrstoéu odgovarajucu pritisku
u zvonu.

Promatrano parioni¢ko zvono izvedeno je kao
pokusno. Obzirom na cijenu i trajnost, kao i tro-
Skove odrzavanja, praksa ¢e pokazati da li ¢e se
prije¢i na izgradnju parioni¢kog zvona i iz samog
aluminija.

S vanjske strane zvona, izvedena je konstruk-
cija za zahvatanje u svrhu dizanja i spu$tanja. Ona
se sastoji od dva poprefna pojasa iz profilnog &Ee-
lika, s posebnim usSicama iz Celi¢nog uZeta udvr-
Séenog za te uSice. Prije i poslije montaze, svi Ze-
ljezni dijelovi zasti¢eni su od korozije premaznim
sredstvima.

Dimenzije aktivnog prostora promatranog pa-
rioni¢kog zvona jesu: duzina 4,5 m, $irina 2 m i
visina 2,20 m, dakle V = 19,8 m3. TeZina zvona iz-
nosi, u ovisnosti o primijenjenoj izolaciji, od 1800
do 2100 kp. TeZina zvona treba da je veéa od ver-
tikalne komponente pritiska (uzgona) pare, sli¢no
kako je to kod poklopaca parioni¢kih jama.

Podloga parioni¢kog zvona izradena je iz plit-
kog betonskog nadzemnog dijela, visine 0,35 m
iznad tla, armirano betonske ploée, Supljeg poda
(zraénog jastuka) i betonskog temelja.

Nadzemnom dijelu pripada korito za odrzava-
nje razine vode. DuZina mu je 4,1 m, $irina 1,6 m
i dubina 0,3 m. Unaokolo korita, sa svih strana iz-
veden je zaporni vodeni kanal, Sirine 20 cm, du-
bine 35 cm, sa zadatkom da se postigne vodeno
brtvljenje izmedu zvona i okoline. Korito s kana-
lom za vodeni zapor leZi na armiranoj betonskoj
plodi s temeljnim zidovima i zraénim jastukom.

Temeljni zidovi izradeni su u betonu marke
110, dubine 90 cm. Armirano betonska plo¢a (MB
260) i zraéni jastuk izolirani su specijalnom bitu-
menskom izolacijom zbog unutarnjeg i vanjskog
vlazenja. Korito i zaporni vodeni kanal izvedeni
su vodotijesnim betonom, obradenim specijalnom
Zbukom i odgovarajuéim premazom.

Grijanje se vrdi ili direktno ili indirektno. U
promatranom parioni¢kom zvonu vrsi se direktno,
zasi¢enom vodenom parom kroz perforiranu cen-
tralno smjeStenu horizontalnu cijev.

" Cijev za dovod pare (& 76/70) smjestena je nad
podom poduZne strane korita. Preliv kondenzata
i iscjedka omogucen je pomoéu cijevi koja je ugra-

 dena na boé¢noj strani. Otvor za ¢iSéenje (cijev @

76/70) nalazi se na najnizem dijelu poda korita.

Uz dovodnu cijev za paru smjeStena je cijev za
dovod svjeZzeg zraka (ili kisika) u parionicu u svr-
hu regulacije reZima parenja, a u vezi rada odus-
nog ventila, koji je smjeSten na krovu zvona.

Uz svaku ¢eonu stranu nadzemnog dijela zida-
ne podloge ugradena je po jedna vertikalna cijev
vodilica (@ 89/82,5 mm), nadzemne visine oko 2 m.



Ona je pri vrhu suZena u stozac, a olakSava preci-
zan smje$taj donhjih rubova zvona u uske zaporne
kanale prilikom spustanja i dizanja zvona. Prema
spomenutoj cijevi, izveden je odgovarajuti cijevni
nastavak na oba ¢ela zvona, za vodenje po vodili-
cama.

Na gornjem dijelu krovu, metalnog zvona, iz-
vedeni su otvori za montaZzu odu$nog ventila za re-
gulaciju rezima parenja, kao i za sigurnosni usisni
ventil. Na prikazanoj sl. 3 prikazan je samo regu-
lacioni ventil.

4.4. Parionicki kotlovi (autoklavi)

U drvnoj industriji parionic¢ki kotlovi sluze u
tvornicama savijenog namijestaja za progrijavanje
Stapava i Cetvrtata prije savijanja. Time se postize
omek3avanje i olabavljenje strukture drva, $to je
vazno radi omoguéenja malih polumjera savijanja
i svodenja otpada na minimum.

To su ¢Celiéni ili aluminijski kotli¢i, redovno ho-
rizontalno postavljeni, s vratima koja brzo i do-
voljno ¢vrsto brtve. Zasi¢ena vodena para dovodi
se na gornjoj strani kotla kroz parni ventil, a kon-
denzat se odvodi s donje strane, kroz kondenzni
lonac, u vanjsku odvodnu cijev. Prije otvaranja
vratiju zatvara se dovodni parni ventil, a otvara
odusni ventil, koji paru iz parnog kotla ispusta,
kroz posebnu odu$nu cijev, van u atmosferu. Me-
hanizam vratiju, parni i odusni ventil redovno su

ili mehanicki ili servomotorno ulanceni u djelo- -

vanju. To je neophodno potrebno radi sigurnosti
pogona. ‘

Celi¢ni kotli¢i iznutra su redovno obloZeni ne-
kim antikorozivnim premazom. Nad dnom se na-

lazi horizontalni aluminijski lim koji je perfori-

ran. Drveni $tapovi i éetvrtaée obi¢no se ru¢no po-
lazu u kotao na taj lim. Tako se postiZze najbolje
volumno iskoristenje kotla, budu¢i da je on obi¢no
malenog promjera. DuZina kotla odabire se prema
duzini Stapova.

Zasi¢ena vodena para pusta se u kotao s priti-
skom maksimalno do 2 atp. Prema tom pritisku se
konstruira i izvodi 'debljina plasta, bombiranog
dna i vratiju. U svrhu smanjenja gubitaka topli-
ne, a jo§ viSe iz higijensko-tehni¢kih razloga, kot-
liéi se dobro toplinski 'izoliraju. Kontrolne sigur-
nosne naprave jesu: manometar (obi¢no je postav-
ljen jedan na zajedni¢kom razdjelniku pare za sve
kotlove), termometar i sigurnosni ventil. Termo-
metar uglavnom sluZi za kontrolu eventualne pre¥
grijanonsti pare u kotlu. O Stetnosti pregrijane
pare, kao i o njenom nastajanju prigodom prigu-
Senja u ventilu, bit ¢e rije¢i u poglavlju 5.

Sl. 5 .prikazuje .parni kotli¢ u proizvodnji sa-
vijenog namjeStaja..Za parenje piljenica panomckl

kotlovi se ne primjenjuju. Iznimno je u. ,Prvo vri-

jeme iza. osloboden]a bilo ponegdje i tih sluca]eva

5. OGRJEVNO SREDSTVO"ZA PARIONICE

Kao §to je poznato, za tehnoloéki prdces pare-
nja dovodi‘se parionici kao ogrjevno sredstvo para
ili vrela voda. Ostali nadini opskrbe predstavljaju

iznimke. Kao ozbiljan takmac spomenutim toplinA
skim medijima pojavit ¢e se u perspektivi vrelo
ulje, ili kako ga jo§ zovu — »termoulje«. i

Prema naéinu dovoda i predaje topline mokrf)m
parom, razlikujemo direktno, poluindirektno ii in-
direktno parenje. j

Direktno parenje sastoji se u tome da se mokra
vodena para, kao takova, dovodi u parionicu kroz
horizontalnu cijev poloZenu uzduZz parionice, cen-
tralno ne$to iznad poda. Cijev je bo¢no perforira-
na. Kroz perforacije, koso prema dolje, struji mo-
kra para u prostor parionice. Predajuc¢i toplinu,
para postepeno kondenzira na stijenama, stropu i
podu parionice, a u po¢etku procesa i na plohama
grade koja se pari. Nastali kondenzat pare mijeSa
se s kondenzatom kiselih para, nastalih djelomic-
nim isparivanjem vlage iz drvne mase kao i s is-
cjedkom vlage drva koja takoder sadrzi kiseline.
Do toga iscjedka dolazi uslijed veteg volumnog
faktora toplinskog istezanja vode prema onom
drvne mase. Sav taj kondenzat i iscjedak sadrzi
znatnu primjesu razli¢itih kiselina, a i sitnih Ce-
stica, komada kore itd., pa nije za daljnju upotre-
bu. Ova tekuéina izlazi iz parionice posredstvom
preliva, tzv. sifona. Boja, odnosno stepen prozir-
nosti te tekuéine, sluzi ponekad za ocjenu faze pa-
renja.

Kod direktnog parenja potrebna je mokra para.
Ni.u kom sluceju para me smije biti pregrijgna.
Ovdje treba naro¢ito naglasiti da u prostoru pa-
rionice ne postoji pregrijana para samo onda pko
ona dolazi veé iz samog parnog kotla kao pregri-
jana. U parionici moze biti para pregrijana i u slu-
¢aju da iz parnog kotla dolazi cjevovodom do pa-
rionice kao zasi¢ena, odnosno mokra para, ako ona
neposredno pred ventilom ima viSi pritisak nego
li je pritisak pare u samoj parionici.

-Dopusteni pritisak pare u parionici zavisi o
gradevnoj konstrukeiji i o reZimu parenja za koji
ta konstrukcija mora odgovarati u pogledu &vr-
sto¢e, hermetiénosti, toplinske izolacije i trajnosti.

U zidanim i armirano-betonskim parionicama,
pritisak mokre pare je malen‘i iznosi maksimalno
do 300 kp/m? = 300 mm s. v. = 0,03 atp. S tehno-
loSke strane, bio bi poZeljan i visi pritisak, ali to je
mogucte samo kod metalnih parionica (kotlova,
autoklava), a ne kod zidanih ili armirano-betonskih.

Potreban niski pritisak pare postiZe se obiéno
priguSenjem pomoc¢u ventila, ili redukcionim par-
nim ventilom.

Prolaskom kroz samo malo otvoren parni ventil,
nastaje priguSenje pritiska pare, dakle, na izlazu iz
ventila pritisak pare je manji od onoga na ulazu.
Sadrzaj topline te priguSene pare iza ventila ostao
je isti kakav je imala neprigu$ena.para prije pro-
laska kroz ventil. Ovdje smo zanemarili neznatno
hladenje uslijed odavan]a tophne ven’ula na oko-
licu. :

Ako je vodena para pred ventilom bila bas »su-
ho zasi¢ena«, onda ¢e temperatura priguSene pare
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biti skoro ista (tek neznatno niza) kao i one ne-
prigusene. Odatle pojava pregrijanosti pare u pa-
rionici, iako je ona u cijevi pred parionicom i bila
suho zasiéena (ali pod visim pritiskom!).

Ako li je para ispred ventila bila »mokra«
(vlazna), to ée ona iza prolaza kroz ventil biti ma-
nje vlazna. I u tom sluéaju, ako je pred ventilom
bila para vrlo malo vlaZna, moZe nastati iza ven-
tila, dakle u parionici, izvjesno pregrijanje pare.
Sve ovo se lijepo vidi na tzv. I-S dijagramu (sl. 6).

c) para ima 2% vlage (x = 0,98);

d) para ima 5% vlage (x =

Pritisak pare u parionici uzmimo da je u sva
ta 4 slu¢aja p2 = 200 kp/m? = 0,02 atp = 1,02 ata.

Ovdje dajemo tabelarni prikaz za pojedine slu-
Cajeve.

Napomena

Nadtemperatura pare iza ventila dobivena je
kao razlika temperature pregrijane pare iza ven-
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Slika 6
Primjer tila i temperature t, zasiéene (odnosno mokre) pa-
. . . . re u parionici n ionicu.
Uzmimo da vodena para pred ventilom ima pri- P HURPREUIC) I, MIAZR G, PREERIEn
tisak 2 atp. U pogledu stanja vlaznosti pare nepo- At = t2 — t,
sredno prije prolaza kroz ventil, promotrimo 4 slu- . -
daja, i to:J P » P Kod visih pritisaka zasiéene pare pred venti-
j ) . . lom, to pregrijanje pare na ulazu u parionicu jo$
a) para je su.}.w zasi¢ena, dakle bez vlage ali i je vede. Npr. kod p = 10 atp = 11 ata i za suho
bez p.regn]anja; zasi¢eno stanje pare pred ventilom, temperatura
b) para ima 1% vlage (x = 0,99); pare nakon prolaza kroz ventil, dakle na ulazu u
Tabela 6.
' ¥
a) b) ) d)
Pritisak pare pred ventilom p, atp 2 2 2 2
Vlaga pare pred ventilom 1 — x1; % — 1 2 5
SadrZaj topline pare pred ventilom i” kcal/kg 650,3 645 640. 624,4
Temperatura pare, ti1 °C ~ 132,88 132,88 132,88 132,88
Temperatura pare iza ventila, t: °C 122 ~ 111 ~ 101 99,5
Nadtemperatura pare iza vent. At, °C 22,45 11,45 1,45 7]
Sadrzaj vlage pare u parionici 1 — x2; % o %] (] 2,5
Stanje pregrijanosti ili vlaznosti pare na ulazu u pa- :
rionicu Pregr. Pregr. Pregr. Vlazna
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Tabela 7.
Utjecaj pritiska suho zasiéene pare pred redukcionim odnosno prigus$nim ventilom na stanje prigz.z-
Jene pare iza redukcionog ventila i moguénost isparivanja vode toplinom nastalog pregrijavanja

Pt atp 12 11 10 9 8 7 6 5 4 3 2
i” kcal/kg 6654 664,7 663,9 663,00 662,00 6608 659,4 657,8 6558 6534 6503
tt oC 190,71 187,08 183,20 179,04 174,53 169,61 164,17 158,08 151,11 142,92 132,88
t2 °C 154,7 153,19 151,49 149,57 147,45 144,9 141,92 1385 134,25 129,14 122,58
t, za sve °C 99,45
At °C 55,25 53,74 52,04 50,12 48,00 44,45 4247 39,05 34,80 29,69 23,13
AQ” kcal/kg 26,7 26,00 25,2 24,3 23,3 22,1 20,7 19,1 17,1 14,7 11,6
AG kg/kg 0,0495 0,0485 0,04675 0,0451 0,04325 0,041 0,0384 0,0354 0,0317 0,02726 0,0215
. 100 % 4,95 4,82 4,675 4,51 4,325 4,1 3,84 3,54 3,17 2,726 2,15
G

Stanje pare u parionici uzeto je kako slijedi:

i,” ~ 638,7 kcal/’kg — kod p, = 1,02 kp/cm? (= 0,02 atp = 200 mm s. v.); i;’ =~ 99,64 kcal/kg; r, = 539,06 kcal/kg

pt . pritisak suho zasi¢éene vodene pare pred redukcionim, odn. prigusnim ventilom, atp;

i” . sadrzaj topline, enthalpija, zasiéene vodene pare pritiska pi1; kcal/ kg;

t1 . temperatura zasiéene vodene pare pritiska p1; °C;

t2 . temperatura pare iza prolaza kroz redukcioni,odn. prigudni ventil, °C;

t, ... temperatura zasi¢ene pare u parionici uz pritisak p, . . . °C;

At ... nadtemperatura, °C;

AQ . . . koli¢ina topline koja odgovara toplini pregrijanja pare koja izade iz redukcionog ventila, kcal/kg;

AG = kolitina vode koja se ispari iz kupke u parionici (iz vodene mase u-koritu dna parionice), da bi se
dobila zasiéena vodena para pri pritisku koji vlada u parionici. Za toliko ¢e, dakle, biti viSe zasi¢ene
pare u parionici od one koja je udla kroz ventil u parionicu, kg/kg.
Odatle se moZe dobiti i teoretski minimalna potrebna koli¢ina vrele vode u parionici, kada je ona
van pogona, na pr. za vrijeme manipulacije sa gradom.

AG

—— . . viSak pare koji nastaje isparivanjem vode u parionici, izraZen u postotcima teZine pare koja ulazi

G kroz ventil.

parionicu, iznosi t2 = 150° C. U tom sluéaju, dakle,
nadtemperatura, odnosno pregrijanje pare na ula-
zu u parionicu, iznosi At = 50,45° C!

Pregrijana para intenzivno su$i povrSinu gra-
de koju napadne. To uzrokuje greSke na parenoj
gradi i lo§ kvalitet parenja.

Buduéi da u naSim starim pilanama pritisak
pare u parnim kotlovima iznosi obi¢no od 12 atp
na nize, to su u slijedeéoj tabeli br. 7, za pojedine
poletne pritiske p1 zasi¢ene vodene pare, u prvih
5 redaka iskazane karakteristitne temperature, a
u zadnja 3 retka koli¢ina topline pregrijanja i ko-
li¢ina vodene pare koja se uslijed te topline pre-
grijanja isparuje iz kondenzata.

Da bi se toplina pregrijanja, u spomenutom slu-
¢aju direktnog parenja, iskoristila za isparivanje
kondenzata, para se kroz perforacije cijevi pusta
koso, pod cca 459 prema razini vode. Svrha je tome
da se para intenzivno mijeSa s vodom, odaje dio
svoje topline, zasi¢uje se i nije viSe pregrijana.
Radi veée sigurnosti, para se u poéetku parionice
moze voditi kroz dio cijevi koji nije perforiran, a
uronjen je u vodu (kondenzat). Time se, uslijed
konvektivnog odavanja topline kroz stijenke ci-
jevi na okolni kondenzat, utrosi toplina pregrija-
nja. Duzina tog dijela cijevi odreduje se kao i kod
drugih izmjenjiva¢a topline u sistemima »pregri-

jana para-vodac.

U slu¢aju indirektnog parenja, moze se kao

ogrjevno sredstvo primijeniti vodena para, vrela
voda i vrelo ulje. Vrelovodni naéin je na mjestu,
ako veé¢ za druge svrhe postoji vrelovodna insta-
lacija s vrelovodnim kotlom, odnosno toplinskom
stanicom. U tom slu¢aju cijev je, kao i kod indi-
rektnog zagrijavanja parom, u parionici cijelom
duzinom uronjena u kondenzat, odnosno u vodu
koja se nalazi na dnu parionice. Vrela voda odaje
kroz plast cijevi toplinu na vodu na dnu parionice,
i s time joj opada temperatura. U tome i jest raz-
lika izmedu grijanja zasiéenom vodenom parom
i vrelom vodom. Ogrjevna ploha, odnosno duZina
cijevi, je kod primjene vrele vode ne$to veéa radi
slabijeg koeficijenta prelaza topline. Uslijed te pre-
dane topline, voda se isparuje, i ta mokra para
vrSi proces parenja grade.
. U slu¢aju indirektnog parenja vodenom parom,
potrebno je imati u vidu dovoljan pad cijevi, kako
bi kondenzat iz cijevi sigurno i brzo istekao. To
je vaZno i radi trajnosti same cijevi.

U najnovije vrijeme pojavilo se grijanje po-
moc¢u vrelog ulja (tzv. »termo-ulja«) kao ogrjev-
nog medija. To je vrelouljno grijanje. Prednost
toga naédina grijanja poglavito je u tome S$to se
moZe posti¢i temperatura ulja i do 350°C, a bez
potrebe pretlaka u samom ulju. Sa zasiéenom pa-
rom i vrelom vodom takva temperatura uopée nije
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postiziva, a da ne govorimo o tome kako je kod ciona. Na osnovu nje, moze se proratunom i de-

temperatura ‘iznad 100°C" potreban odgovarajuéi taljiranjem pojedinih stavki izraditi stvarna spe-
pretlak radi fizikalnih:osobina vodene pare, od- cifikacija za svaki konkretni slu¢aj, a prema tome
nosno vode. Tako je npr. za postizanje vrele vode i tro$kovnik.

od 150° C potreban minimalni pritisak 3,854 atp =

4.,854 ata. Ovaj odnos ‘pritisaka'i temperatura za- 6.1. Toplinska instalacija parionice.

si¢ene vodene pare moZe se naéi u tabelama za za-

siéenu vodenu paru. U sludaju vrelouljnog grija- Ova instalacija razlikuje se ve¢ prema pojedi-
nja, nije, dakle, potreban kotao pod pritiskom, a nim izabranim toplinskim medijima (sredstvima).
prema tome niti visokokvalificirani lozaé. Ogrjev- Stoga se ovdje daje pregled pojedinih alternativ-
na povrSina grijaée cijevi u konkretnom slu¢aju nih slu¢aja.

grijanja parionice vrelim uljem znatno je manja

nego li je t? sluégj k‘?d grijapja parom ili ‘vrelom 6.1.1. Instalacija pare za direktno parenje i od-
vodom. To je radi velike razlike temperature vre- vod kondenzata (sl. 7 i 8)

log ulja i vode koja se nalazi na dnu parionice.

Spomenuti vrelouljni nadin grijanja za sada
jo§ nije naao primjenu u parionicama nas$e drvne

Sl. 7 shematski prikazuje dovod pare iz kotlov-
nice do parionica, a sl. 8 instalaciju u parioni¢koj

industrije, ali ¢e do toga vjerojatno postepeno doéi. jami.

Postoje i druge moguénosti proizvodnje pare u Ovdje dajemo legendu za brojeve iz sl. 7 i 8:
SSmim\peECRIcEmS;BEE: §rijaujervor Elimatn plis 1. Parni ventil na glavnom razdjelniku pare u ko-
novima kroz odgovarajuée cijevi, pa ¢ak i elek- " Hovnici:
tnffno grijanje, s_lu‘:.no el. parnom k.otlu, kako se 2. Parni cjevovod za dovod pare;
gdjegdje primjenjuje kod hidrauli¢kih preSa. Me- 2a, Odzratni pipac;

@utim, ovi natini su redovno neekonomiéni i samo 3. Redukcioni parni ventil za koli¢inu G, kg/h i
iznimno mogu biti racionalni. odnos pritisaka pi/ps;
Do ostalibh
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Slika 7

kondenzot

\

6. OPREMA PARIONICA

Ovdje ée biti navedena samo osnovna specifi-
kacija opreme i materijala za toplinsku instalaciju,
kontrolu rada, vodovodnu instalaciju i mehaniza- Y
ciju (el. instalacija varira prema tome da li postoji
pumpa ili ne). Ova specifikacija bit ¢e navedena kondenzot
po vrsti, bez naznake dimenzija i konkretnog izbo-
ra opreme koja se gotova nabavlja. To je stoga Sto

& i R o 4 3 kom.;
taj izbor zavisi o veli¢ini, proiZzvodnom kapacitetu, Razdjelnik pare. U slugai 1 _c
Tezimu parenja u parionici itd. Ove veliéine se, da- " il :)otreb;n; : aju-samg .1 parionice oo

4. Parni ventili u sklopu redukcionog ventila,

o

kle, kod razli¢itih parionica mogu medu sobom 6. Sigurnosni parni ventil;

znatno razlikovati. Direktna funkcionalna oprema 7. Manometar za_ paru; ’

navedena je stvarnim redoslijedom,v dok su po- 8. Termometar za paru;

moéni materijali, naprave i izolacija iskazani na 9. Parne cijevi za razvod pare do pojedinih pario-
kraju. Ova specifikacija je, dakle, samo orijenta- nica;
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Slika 8

10. Parni ventili za dovod pare u svaku pojedinu
parionicu;

11. Ulazna cijev za paru; :

12. Kondenzatni lonci ili brzi odvaja¢i kondenzata;

13. Parni ventili sklopa kond. lonca;

14. Perforirana parna cijev (najbolje iz bakra ili
anti-kor. Celika);

15. Sifonska cijev za odvod vi§ka kondenzata iz pa-
rionice;

16. Cijev za ispu$tanje muljne vode iz parionice, sa
ventilom;

17. Sabirni bazen ili Saht;

18. Odvod u kanal; u koliko je kanal vi§i od dna
parionice, potrebne su slijede¢e 2 pozicije;

19. Muljna ili mamut pumpa za neéistu vodu (temp.
do 100°C!);

20. Povratni ventil. U slu¢aju mamut pumpe nepo-
treban;

21. Tla¢na cijev i izljev u kanal;

22. Konzole, stupovi, ¢vrste i klizne tocke, ovjesni
materijal;

23. Toplinska izolacija cjevovoda. Obi¢no je to sta-
klena vuna sa za$titnim limenim plastem.

Kratak opis instalacije pare.

Od razdjelnika pare u kotlovnici ili toplinskoj
stanici dovodi se para glavnom dovodnom cijevi.
Na razdjelniku pare u kotlovnici nalazi se — po-
red drugih — prolazni parni ventil kroz koji se pu-
Sta ili obustavlja dovod pare svim parionicama.
Cijev je toplinski izolirana, a vodi se djelomié¢no
preko konzola (zidnih ili ovjeshih), a djelomiéno
preko slobodnog prostora na stupovima ili u zida-
nim i dobro prekrivenim kanalima. U sluéaju vo-
denja na stupovima, redovno su potrebna ovjesna
ili sidrena ¢Celiéna uzeta, odnosno okruglo Zeljezo
i vijéane kople za napinjanje. Bez toga nije mo-
guce posti¢i potrebne raspone izmedu stupova. U
slucaju velikih promjera cijevi, dolazi u obzir i
lakSa reSetkasta konstrukcija iz éeli¢nih profila ili
cijevi izmedu stupova. VaZno je voditi ratuna o

_tome da stvarni minimalni nagib cijevi bude ba-
rem 5%o u smjeru strujanja pare, odnosno prema
odvaja¢u kondenzata. Pri tome treba voditi raduna
o progibu cijevi, jer se naznaéeni pad odnosi na dio
cijevi na mjestu upori§ta. U slu¢aju vodenja par-
ne cijevi u kanalu, potrebna je — osim izolacije i
nagiba cijevi — svrsishodna izvedba pokrova. To
su obi¢no betonske ili limene ploée koje natkriva-
ju kanal. One moraju osiguratfi da u kanal ne do-
lazi voda bilo to od kiSe ili otapanja snijega i leda.
U koliko bi dolazila podzemna voda iznad dna ka-

nala, ova izvedba uopée ne dolazi u obzir. Dno ka-
nala treba da je izvedeno koritasto takoder s do-
voljnim uzduznim nagibom, a najniZe tocke kanala
treba da su spojene sa Sahtovima kanalizacije.

Ako je dovod pare dugacak, potrebno je naci-
niti odgovarajuc¢e dilatacione elemente (ekspanzio-
na lira ili sl.), évrste i klizne totke, kako je to veé
propisano. Isto je tako kod dugalkih cjevovoda po-
trebno, s obzirom na potrebu pada, podijeliti cijev
na pojedine duZinske sekcije sa silaznim i uzlaz-
nim dijelom. Na najniZim totkama tih sekcija tre-
ba prikljugiti kondenzni lonac ili brzi odvaja¢ kon-
denzata.

Presjek cijevi odreduje se tako da maksimalna
brzina pare, dakle kod najveceg trajnog utroska,
bude oko 30 m/s. Taj presjek i promjer zavise, da-
kle, o volumenu pare koja protjete u jedinici vre-
mena i o brzini protoka. Sim volumen pare zavisi
o stanju pare u cijevi, tj. o pritisku i stanju vlaz-
nosti pare. U sluéaju da je para neSto pregrijana,
tada specifiéni volumen pare zavisi i o tempera-
turi. Znamo da pregrijana para za tehnoloSke svr-
he uopée ne odgovara (vidi poglavlje 5.). Izbor ci-
jevi odredenog presjeka vrsi se prema katalogu
cijevi koje izdaju tvornice proizvodadi cijevi, npr.
eljezara Sisak. Cijevi mogu biti ili Savne ili be-
gavne, ali uvijek moraju odgovarati za pritisak
koji ima para. Radi podeSavanja rada redukcionog
ventila, potrebno je prethodno odrediti pad priti-
ska u dovodnoj cijevi.

Parni ventili odabiru se iz vrste standardnih
ventila nazivnog pritiska 6 ili 16 atp (NP6 ili NP16),
veé¢ prema pritisku pare u cijevima. Promjeri o-
tvora ventila treba da odgovaraju cijevi na koju
se prikljuéuju, npr. NO25 mm ili sl. Za postizava-
nje stalnog nepromjenjivog pritiska pare u cije-
vima koje ulaze u parionicu, postavlja se reduk-
cioni parni ventil. On se odabire s obzirom na u-
lazni i izlazni pritisak pare kao i na protok pare
Gp, kg/h. S obzirom na ekonomiénost instalacije,
povoljnije je da se redukcioni ventil nalazi na
krajnjem dijelu dovodne parne cijevi, dakle na
razdjelniku parionice. Tada je, naime, presjek do-
vodne cijevi najmanji, a s time i najjeftiniji. Ako
je dovodna cijev relativno kratka, postavlja se re-
dukcioni ventil u kotlovnici, dakle, na poéetku do-
vodne cijevi. Naravno da tu moze biti iznimaka.

Kondenzni lonci i brzi odvajaéi kondenzata o-
dabiru se s obzirom na pritisak pare i koli¢inu kon-
denzata koji se na odgovarajuéem dijelu cjevovoda
olekuje, kgh. Izabiru se iz odgovaraju¢ih kataloga.

Parna instalacija same parionice pocinje, uzeto
u uZem smislu, na prikljuénoj cijevi i ventilu kroz
koje se dovodi para iz razdjelnika parionica u po-
jedinu parioni¢ku komoru, odnosno parioni¢ku ja-
mu. U sluéaju direktnog parenja, vodi se unutar
parionice, tik iznad razine vode na dnu, perfori-
rana Zeljezna cijev. Perforacije su nacinjene, kako
je veé reteno, pod kutem od cca 45° prema dolje,
na obje strane cijevi.

Cijevi u ‘parionici izloZene su jakoj koroziji.
Stoga se ponegdje ‘upotrebljavaju bakarne cijevi
koje su daleko otpornije i izdrZe prakti¢ki neo-
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graniteno vrijeme. Zeljezne cijevi su kratkog vi-
jeka, pa makar one i bile premazane antikoroziv-
nim zaStitnim sredstvima. Razlog tolikoj koroziji
ovdje je elektrolitsko djelovanje na metal u kise-
loj sredini.
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Iz same parionice odvodi se viSak kondenzata
pomijeSanog s iscjedkom posredstvom prelivne ci-
jevi (tzv. sifona). Kroz taj sifon izlazi visak smje-
se vode, kondenzata i iscjedka sa dna parionice.
Veoma je vazno imati na umu da razina vode na
dnu parionice, u sluaju jednostavnog sifona, za-
visi i o razlici pritisaka koji vladaju unutar i iz-
van parionice. Stoga je potrebno naéiniti takav si-
fon koji razinu vode na dnu parionice odrzava kon-
stantnim (sl. 9). Nadalje, postoji na najniZem mje-
stu dna otvor za ¢éiSéenje dna parionice. Na njega
se nastavlja cijev koja prolazi kroz zid ili kroz pod
i vani je zatvorena zasunom ili poklopcem. Otva-
ra se samo za vrijeme ¢iS¢enja.

Vanjski odvod vode i kondenzata vr$i se ili u
cijevi ili u kanalu. U koliko je kanal niZi od dna,
treba tu vodu di¢i do potrebne visine. To se mozZe
ili muljnom pumpom ili tzv. mamut pumpom (sl.
8, poz. 19, 20, 21). Tu treba nadalje uvaZiti utjecaj
temperature i sastava kondenzata i prema tome
izabrati materijal i konstrukciju kanala. Ako je
kondenzat veoma vrué¢ (moze biti do 100° C), kon-
struira se dio vanjskog kanala kao otvoren, ili se
vrué¢ kondenzat prvo odvodi u neki posebni bazen
ili jamu. Tu se vruéa voda ohladi dijelom uslijed
isparivanja u zrak, a dijelom konvektivno. Na naj-
viSem mjestu dovodne parne cijevi postavlja se
odusni pipac (2a), pomoé¢u kojega se ispusta zrak iz
cijevi prigodom pocetnog pustanja pare u cijev.

6.1.2. Instalacija pare u parionicama s indirekt-
nim parenjem (sl. 7 i 10)

Kod ove instalacije poseban je odvod konden-
zata pare, a poseban odvod kondenzata i iscjedka
iz samog procesa parenja. — Pozicije 1 do 13 su
iste kao kod parionica s direktnim parenjem (6.1.1).
Tu su nove pozicije:
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Slika 10

14. Grija¢a parna cijev u parionici. To je gola cijev,
viSekratno svinuta, s dovoljnom ogrjevnom po-
vr§inom za prijenos topline na vodu u kojoj se
nalazi. Na maloj je visini iznad poda, ali sa stal-
nim padom u smjeru strujanja (oko 1%);

15. Sabirnik kondenzata sa sifonskim odvodom u
kanal i priklju¢kom na kondenzantnu pumpu;

16. Cijev za ispusStanje muljne vode iz parionice, sa
zasunom;

17. Sifonska cijev za odvod viska kondenzata iz
parionice;

18. Odvodna cijev u kanal;

19. Vrelovodna pumpa ili mamut pumpa ili drugi
koji uredaj za otpremu kondenzata pare u ko-
tlovnicu (u rezervoar za pojnu vodu). U koliko
postoji dovoljan gravitacioni pad do kotlovnice,
pumpa nije potrebna;

20. Povratni (odbojni) ventil;

21. Cjevovod za povrat kondenzata u kotlovnicu.
Obiéno se vodi trasom cjevovoda za odvod pa-
re. Ima pad prema kotlovnici;

22. Dovodna cijev za svjeZu vodu;

23. Ventili za vodu;

24. Ventil sa plovcem, za odrZzavanje razine vode u
parnoj jami;

25. Posuda za vodu;

26. Spojna cijev;

27. Konzole, stupovi, &vrste i klizne totke, ovjesni
materijal;

28. Toplinska izolacija cjevovoda, kao u 6.1.1.

U slu¢aju instalacije pare u parionicama s indi-
rektnim parenjem, grijaéa parna cijev postavlja
se posve u vodu neSto iznad dna parionice. Cijev
mora imati dovoljnu ogrjevnu povrsinu, da bi se
mogla prenijeti dovoljna toplina pare na vodu. U-
slijed te topline voda se u parionici isparuje pri-
blizno jednoliko po cijeloj povrsini poda. Radi toga
natina prijenosa topline, potrebno je da para u ci-
jevima u parionici ima znatno visi pritisak nego li
je to u komorama s direktnim parenjem (tamo je
taj pritisak jednak pritisku u parionici, tj. do ne-



kih 0,03 atp). Pritisak pare u cijevima u ovom slu-
¢aju iznosi 2 i viSe atp. Grijaca cijev, radi potrebne
ogrjevne povrsine, obi¢no viSekratno (ali u jednoj
ravnini) prekriva povrSinu poda, svijaju¢i se na
Ceonoj i zacelnoj strani parionice. Ta grijata cijev
treba da ima veéi pad nego vanjska, oko 1% =
10%o, kako bi se osiguralo jednoliko zagrijavanje
vode. Na kraju izlazi cijev iz parionice, nastavlja
se na kondenzni lonac, a kondenzat se vra¢a u ko-
tlovnicu (gravitacijom, pumpom, mamut pumpom
ili na bilo koji drugi na¢in). Ovaj povrat konden-
zata predoCuje znatnu toplinsku racionalizaciju u
proizvodnji pare i u pripremi pojne vode.

Opis ostalih komponenata instalacije vidi u 6.1.1.

6.1.3. Vrelovodna instalacija (sl. 11)

Ova instalacija dolazi u obzir samo u slucaju
indirektnog parenja.
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Slika 11

1. Vrelovodna toplinska stanica, sa vrelovodnim
kotlom ili izmjenjivalem topline pare i vrele
vode; izlazni i ulazni ventili; ventili za mijesa-
mnje. Kompletni uredaj sa pumpama i regulaci-
jom, mjernim i kontrolnim instrumentima;

2. Dovodni cjevovod vrele vode, sa dilatacionim
elementima;

3. Odvodni cjevovod vrele vode, sa dilatacionim
elementima;

4. Termometri ulazne i izlazne vrele vode;

5. Ventili za vrelu vodu, na ulazu i izlazu iz po-
jedinih parionica;

6. Grija¢e cijevi u parionicama (kao u 6.1.2, poz.
14.);

7. Sifon za odrzavanje konstantnog maksimalnog
nivoa vode;

8. Odvodna cijev za muljnu vodu, pri &i$éenju dna,
sa zasunom;

9. Saht sa prelivom;

10. Odvodna cijev u kanal;

11. Dovod svjeZe vode;

12. Ventil sa plovcem za odrZavanje minimalne ra-
zine u parnoj jami;

14. Posuda za svjezu vodu;

15. Spojna cijev;
U sluCaju potrebe dizanja muljne vode iznad

nivoa dna, postupa se kako je to navedeno u
6.1.2. :

U ovom sluéaju postoji dovodna cijev iz toplin-
ske stanice (ili kotlovnice) do parionice i povrat-
na cijev istih dimenzija i iste izolacije. One su o-
bi¢no jedna uz drugu. U parionici je instalacija za
indirektno parenje. Pri tome je ogrjevna povrSi-
na cijevi neSto ve¢a nego li u slu¢aju pare, jer je
nesto manji koeficijent prijelaza topline »k« (kcal/
m?h°C). Ventili su za vrelu vodu, a razmjesteni su
kao i kod indirektnog grijanja parom. Za istu tem-
peraturu u cijevima, pritisak u njima je nesto veci
(vidi poglavlje 5). Nema redukcionoga ventila niti
kondenznih lonaca. Pri proradunu instalacije po-
trebno je ra¢unati otpore prostrujavanja, jer cir-
kulaciju vode ostvaruju cirkulacione pumpe za
vrelu vodu. Kod ovih je vazno slijede¢e: proto¢na
koli¢ina (1/min), temperatura, razlika pritiska na
ulaznoj i izlaznoj strani, maks. razlika pritisaka
prema vani, konstrukcija brtvljenja, broj okretaja
i pogonska snaga.

6.1.4. Vrelouljna instalacija

Ova instalacija se jo§ za sada ne primjenjuje
u parionicama, unato¢ nesumnjivih prednosti (vidi
poglavlje 5). Razlog tome je u prvom redu pomanj-
kanje iskustva u pogledu rada i odrzavanja te in-
stalacije.

Sama instalacija je u su$tini analogna vrelo-
vodnoj (6.1.3), pri ¢emu treba izolaciju, naéin vo-
denja cijevi i dimenzioniranje grijaéih cijevi us-
kladiti sa znatno wiSom temperaturom termoulja
nego li je to u sluCaju primjene vrele vode ili pare.
Ima i drugih mogu¢ih instalacija izmjenjiva¢a to-
pline za slu¢aj indirektnog parenja, npr. s vrelim
plinovima izgaranja kao toplinskim sredstvom itd.
Medutim, ovi naéini se kod parionica gotovo uopée
ne primjenjuju.

6.2. Oprema za kontrolu rada parionica

Mjerna kontrola reZima parenja i stanja ogrjev-
nog sredstva kod dosadas$njih parionica u nas go-
tovo uopée ne postoji. Radi se iskljudivo po isku-
stvu, a u mnogim sluéajevima kao dokaz da pa-
rionica radi samo je to §to para na nekim propus-
nim mjestima piri van. Parenje traje odredeni broj
sati (kod zidanih oko 48), iza ¢ega se ostavlja gra-
da u parionici, bez zagrijavanja, jo§ nekoliko sati,
uz djelomiéno ili potpuno otvorena vrata i odudni
otvor, ako ga ima. Ponekad se kontrolira boja kon-
denzata koji istje¢e preko preliva. Kod suvreme-
nih parionica, ovakav naéin rada i kontrole rada
parionica nije ni u kom sluéaju dovoljan. Stoga ée
ovdje biti dan kratki prikaz nekih utjecajnih &i-
nilaca na stanje pare, a s time i na reZim parenja
grade u parionici.

Kod parionica se kontrolira pretlak u prosto-
riji parionice, prema tlaku atmosfere u okolini, kao
i temperatura u parionici. Kako su tlak i tempera-
tura u podruéju zasi¢enosti (mokra para) u uskoj
i egzaktnoj fizikalnoj medusobnoj ovisnosti, to bi
dovoljno bilo kontrolirati apsolutni tlak u pario-
nici ili — kao alternativa tome — izmjeriti baro-
metrom tlak atmosfere i njemu dodati izmjereni
pretlak. Taj pretlak, kod zidanih i betonskih pa-
rionica, nadalje kod parnih jama i parioni¢kih' zvo-
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na, iznosi najvise do nekih 300 kp/m? (= mm s. v.);
obi¢no je on i znatno nizi. ViSi pritisci postizivi
su samo kod parioni¢kih kotlova.

Ovdje valja istaknuti da je neznatan utjecaj
pretlaka u zidanim i betonskim parionicama na po-
rast temperature prema temperaturi zasi¢enja, uz
normalni vanjski tlak zraka. Ta razlika, u normal-
nim uvjetima iznosi, ispod 19 C. Stoga se kod ovih
parionica moZe za odredivanje unutarnje tempera-
ture uzeti temperatura zasi¢ena (kljucanja) koja
odgovara vanjskom atmosferskom pritisku.

Fizikalnu ovisnost temperature mokre vodene
pare i tlaka u slu¢aju parionica prikazuje dijagram
na sl. br. 12.

Ovdje ¢emo ukazati na jo§ dvije ¢injenice: utje-
caj varijabilnosti tlaka vanjskog atmosferskog zra-
ka i utjecaj nadmorske visine na kojoj se parionica
nalazi.

Buduéi da tlak atmosfere varira prema meteo-
roloSkim prilikama koje u njoj vladaju, §to je lako
ustanoviti barometrom, to u nastavku dajemo ta-
belu br. 8 koja daje temperaturu u ovisnosti o
tlaku u parionici:

- 760 Tabela 8. t = £ (p)
L750 i
L740 ™mm Hg oC
R
N 650 95,7
N 660 96,1
. 670 96,5
L R 680 96,9
690 97,3
700 700 97,7
710 98,1
0,94 720 98,5
730 98,9
092 740 99,3
? ; 750 99,65
0311 .. 760 100,00
09¢- 770 100,4
v T > 780 100,7
100 Q9 o8 o7 790 101’1
—1t,%C 800 101,4
Slika 12.

Vidi se da se za svakih 10 mm stupca Zive (mm Hg)
mijenja temperatura za cca 0,4° C. Ako unutar parioni-
ce — kako je re¢eno — vlada pretlak 300 kp/m?2, a vanj-
ski tlak je npr. 700 mm Hg, to znaéi da unutar pario-
nice, u sluéaju dovoljne opskrbljenosti . mokrom parom,
vlada tlak

300
700 .+ —— = 722 mm Hg.
13,6
Tome odgovara femperatura
t =977 4+ 22.04 = 98,58°C.

Utjecaj nadmorske visine potrebno je takoder
razmotriti. Znamo da je tlak zraka to manji Sto je
veéa nadmorska visina. U tabeli 9. dane su veliéine:
nadmorska visina h (m), tlak zraka p na svakoj toj

186

visini za slu¢aj da na razini mora on bas$ iznosi 760
mm Hg i odgovaraju¢a temperatura t zasi¢ene ili
mokre vodene pare. Tlak je zadan u mm Hg i ata.
Visina je uzeta od 0 do 1500 m. Kod nas su i u gor-
skim krajevima parionice daleko ispod 1000 m nad-
morske visine. Radi lakSeg odredivanja vrijednosti
»p« i »t«, u ovisnosti o0 nadmorskoj visini, na¢injen
je dijagram na sl. 13.
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Slika 13

Tabela 9. t = £ (h); p = f1 (h)

h t b
m b ] mm Hg ata
0 100 760 1,033
100 99,66 751 1,0198
200 99,32 742 1,0075
300 98,97 733 0,9953
400 98,63 724 0,9830
500 98,29 715 0,9708
600 97,95 706 0,9586
700 97,61 697 0,9463
800 97,26 688 0,9341
900 96,92 679 0,9218
1000 96,58 670 0,9096
1100 96,24 661 0,8974
1200 95,90 652 0,8851
1300 95,55 643 0,8729
1400 95,21 634 0,8606
1500 94,87 625 0,8484

U struénoj literaturi nalaze se priblizne formule
za izratunavanje tlaka zraka na razli¢itim visinama.
Medutim, ove su tabele toénije i prakti¢nije.

Ovo §to je refeno i tabelarno prikazano vaZno je
pri.projektiranju i razmatranju moguéeg reZima pa-
renja.

Za samu kontrolu dovoljan je tlakomijer, tzv. »U«-
-cijev, zatim termometar. Barometar je vaZan samo
pri stavljanju parionice u pogon iza izgradnje pario-
nice, da bi se na stvarnoj lokaciji mogle odrediti eks-
tremne vrijednosti tlaka atmosfere i prema tome u-
skladiti reZzim i odrediti prakti¢nu kontrolu.



Ovdje ¢e sada biti nabrojeni potrebni mjerni
instrumenti. Njihova nabavna cijena je — izuzev
paromjera — neznatna prema cijeni gradnje pa-
rionica. Iskazani su samo instrumenti za kontrolu
procesa parenja (stanja pare) u parionici, kao i pa-
romjer za mjerenje utroska pare cijele grupe pa-
rionica. Ostali instrumenti, za kontrolu dovedenog
ogrjevnog sredstva, iskazani su u instalacijama pa-
rionica (6.1).

6.2.1. Tlakomjer za pritiske do 350 mm s. v.
(= kp/m2). To je vertikalna staklena cijev U-cijev
(sl. 14). Postavlja se na svaku parionicu i sluZi za
stalnu kontrolu pretlaka koji vlada u parionici pre-
ma okolnom prostoru. Na osnovu visine stupca
vode i vanjske razine kondenzata u sifonu moZe se
odrediti stvarna razina vode na podu parionice, a

to je vazan podatak.
A

%
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Slika 14
6.2.2. Kutni termotetar sa skalom 0—120°C (sl

15). On uglavnom sluZi za kontrolu stanja vlazno-
sti pare u parionici, tj. da li je para u parionici
pregrijana ili mokra. Uz prikladnu konstrukciju
mjernih mjesta moZe jedan termometar sluziti za
povremenu kontrolu na viSe parionica. Ovaj tip
termometara sa Zivom sluZi za sve parionice, izu-
zev posve ukopanih parnih jama. Ondje se primje-
njuje tzv. Stap-termometar. Kod svih zidanih pa-
rionica mogu se primijeniti el. otporni termometri
sa centralnim mjernim instrumentom. Medutim, to
jo§ nije uobicajeno.

6.2.3. Barometar. Sluzi samo u pocetku rada,
odnosno pri uhodavanju rada parionice. Ako su
poznati visinski i barometri¢ki podaci terena na
kojem je parionica izgradena, barometar uopée nije
potreban.

6.2.4. Paromjer ili mjerac koli¢ine topline. Po-

treban je jedan instrument za cijelu grupu pario-
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nica. SluZi za ustanovljenje utroSka pare, odnosno
topline. Izbor instrumenta naéini se prema ogrjev-
nom sredstvu, a mjerni opseg prema predvidenom
maksimalnom utrosku.

Primjedba: u parionicama s indirektnim
grijanjem parom moZe se utroSak pare odrediti
mjerenjem koli¢ine isteklog kondenzata iza kon-
denznog lonca pomo¢u na odgovarajuéi naéin po-
stavljenog i spojenog vodomjera za vrelu vodu, a
povremeno ¢ak i jednostavnim mjerenjem s nekom
posudom (kantom i sl.). U tom sluaju potrebne su
za$titne rukavice i poseban oprez (prskanje vrele
vode!). Pri mjerenju kondenzata potrebno je uzeti
u obzir i koli¢inu isparenog kondenzata (vidi po-
glavlje 5.).

U slu¢aju vrelovodne ili vrelouljne instalacije,
potreban je u istu svrhu mjeraé topline.

Spomenimo jo§ da se u dosada$njoj parionié-
koj praksi utroSak pare obradunavao prema nekom
ra¢unskom kljuéu, koji se povremeno kontrolirao
mjerenjem kondenzata. Ima éak slutajeva da se u
tu svrhu sluZe proratunskim vrijednostima utro$-
ka iz projekta parionice!

6.3. Oprema za manipulaciju grade

Mehanizacija rada parionice svodi se na otva-
ranje vratiju ili skidanje poklopca, odnosno zvo-
na, zahvatanje i odvoz parenih piljenica i dovoz
svjezih i postavljanje u parionicu, zatim zatvara-
nje vratiju ili stavljanje poklopca, odnosno zvona.

Izbor opreme u tu svrhu zavisi prvenstveno o
realiziranoj koncepciji manipulacije na stovari$tu
piljene grade. Mehanizacija transporta na stovari-
§tu mozZe biti ili preteZno u ravnini (putevi, kolo-
sjeci, betonske piste i sl.) ili u prostoru ograni¢ene
visine (portalne i mosne dizalice, ponegdje i vozne
dizalice, sa visinom dizanja 8 m i viSe). U najno-
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vije vrijeme sve se viSe primjenjuju portalne di-
zalice (kranovi). Za taj slu¢aj manipulacije, od pa-
rionica su prikladnije parioni¢ke jame i parionié-
ka zvona.

6.3.1. Vagoneti. Primjenjivi su kod komornih
parionica i parioni¢kih zvona. Karakteristike treba
da odgovaraju za parionicu za koju su namijenje-
ni. To su: nosivost, dimenzije povrsine okvira (plat-
forme), visina iznad gornjeg ruba kolosijeka, Si-
rina kolosijeka i razmak osovina. Ovo potonje je
vazno radi vagonskih prenosnica, okretaljki i mi-
nimalnog promjera zavoja kolosijeka.

Potreban broj vagoneta zavisi o veli¢ini i broju
parionica, uz odredeni broj predviden za utovar
i istovar. Ovi vagoneti se ve¢ znatno manje pri-
mjenjuju nego ranije.

6.3.2. Vagonet s podiznom platformom (okvi-
rom). Dovoljan je jedan takav vagonet za vise pa-
rionica. Primjenjivost je kao gore. Prednost mu je
i u tome Sto ne ostaje u parionici za vrijeme pro-
cesa parenja, i stoga ima veliku trajnost. Proiz-
vode se mehani¢kim i hidrauli¢kim dizanjem i
spuStanjem platforme. Karakteristike kao i kod o-
bitnog vagoneta (v. 1), ali s posebnom naznakom
maksimalne i minimalne visine platforme nad gor-
njim rubom Sinja. Potrebna je paletizacija.

6.3.3. Okviri (palete) za gradu. Mogu sluZiti za
sve parionice. VaZne su karakteristiéne veli¢ine:
tlocrtne dimenzije, visina, nosivost, maksimalne
dimenzije sloZaja piljenica, na&in zahvatanja pa-
lete po dizalici. Ovaj na&in manipulacije mogué je
samo u vezi s odgovarajuéom dizalicom ili nekim
mehanizmom za dizanje. U sluéaju parioni¢kih ja-
ma i zvona, to je portalna dizalica (kran), a rjede
mosna, vozna ili okretna dizalica. Za sluéaj komor-
ne parionice, primjenjuje se alternativno vagonet
s podiznom platformom ili hidrauli¢ki viliéar, a
ponekad kombinacija viliéara ili dizalice bilo koje
vrste i vagoneta.

6.3.4. Mehanizam vratiju kod komornih pario-
nica. Zahtjevi koji se postavljaju na konstrukciju
vratiju u tom smislu jesu: dobro brtvljenje na do-
sjednim plohama, jednostavnost, brzina i sigurnost
otvaranja i zatvaranja. Vrata i taj mehanizam u
stvari spadaju u gradevinski dio parionice. Ovdje
¢ée biti spomenute samo neke osnovne konstrukcije:
drvena vrata s rufnom manipulacijom, priévriée-
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nje klinovima (sl. 16). Vrata se pri otvaranju od-
nose od parionice. To je najprimitivniji oblik vra-
tiju parionica, ali je joS uvijek dosta zastupljen
kod starih parionica. Kod ovih parionica dosjed-
nu plohu ¢ini obi¢no tanka i uska letva, zakovana
po dovratku parionice. Na nju nalijezu i pritistu
vrata.

Obicna vrata

zidanibh parionsca De/ai,A'
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Slika 16.

— Ovjesna vrata. Metalna, izolirana i s
unutarnje strane aluminijskim limom; obloZena
vrata prigodom otvaranja ovjese se posebnim po-
luznim mehanizmom ($vedska vrata) posredstvom
uzljebljenih kota¢iéa o $inju koja je konzolno uévr-
S¢ena paralelno sa ¢elom parionice. Po toj se Sinji
vrata boéno odvoze. Prigodom zatvaranja redosli-
jed je obrnut. U svrhu dobrog brtvljenja, vrata se
nakon spustanja priteZu uz brtveni vijenac po-
mot¢u ekscentra. Prednost ovih vratiju jest da ne
zahtijevaju prostor pred parionicom.

— Podizna vrata. Konstrukcija samih
vratiju je kao kod ovjesnih, ali ta se vrata prigo-
dom otvaranja diZu, a prigodom zatvaranja spusta-
ju vertikalno, posredstvom male motorne ili rud-
ne dizalice. Pritezanje ekscentrima.

Primjedba: Poklopac parioni¢ke jame opisan je
u poglavlju 4.

6.4. Ostale instalacije parionica

6.4.1. Vodovodna instalacija. Sastoji se u po-
stavljanju hidranta u okolinu parionice. Voda slu-
Zi za CiSCenje parionice, za podetno punjenje ko-
rita u podu, prvo punjenje brtvenih kanala kod
zvona, a po potrebi i za druge svrhe.

6.4.2. Elektri®na rasvjeta prostora oko parioni-
ca. Propisana je vodonepropusna instalacija. Tre-
ba izvesti propisno uzemljenje svih odgovarajuéih
dijelova el. instalacija.

(Nastavak u slijedeéem broju)



Prof. JURAJ ZANIC:

Primjena vodenih mocé&ila u industriji namjesStaja

OPCENITO O MOCILIMA

Danas, u eri potro$atkog drustva, pridaje se
narotita paZnja estetskom oblikovanju proizvoda
Siroke potrosnje. Konkurencija na domacem i svjet-
skom trziSau prisilila je i naSe proizvodace namje-
$taja da se estetskoj finalnoj obradi posveti poseb-
na paznja, jer u protivnom proizvoda¢ gubi svaku
Sansu u borbi za plasman na trziStu.

Bitnu ulogu pri estetskom oblikovanju ima pri-
kladno odabrana boja. Prirodni fenomen osjetaja
boje djeluje toliko jako da se varijacijama boja i
nijansa mogu posti¢i takvi intenzivni efekti, da
oblikovani proizvod dobiva nove kvalitetne osobi-
ne, tj. novi, ljepsi i estetski vrijedniji izgled.

Na trziStu namjeStaja Cesta je pojava da upra-
vo prikladna boja postaje odlu¢ujuca da se potro-
Sa¢ opredijeli za kupnju odredenog proizvoda.

Zbog navedenih razloga, u modernoj proizvod-
nji namjeStaja nemoguce je zamisliti povrSinsku
obradu bez upotrebe bojila, kojima se postizu raz-
ne varijacije nijansi boja, koje gotovom proizvodu
daju potpun, kvalitetan, estetski oblik i izgled.

Od sviju bojila koja se primjenjuju u industri-
ji namjeStaja, vodena mod¢ila imaju najSiru primje-
nu i dominantnu ulogu.

Po kemijskoj konstituciji, vodena moéila su a-
nalinska bojila, i to najéeS¢ée iz grupe direktnih,
kiselih i metalokompleksnih azo-bojila.

Azo-bojila predstavljaju najveéu grupu svih
sintetskih proizvedenih bojila, te u toj velikoj ma-
si bojila postoji vrlo veliki izbor svih moguéih
boja i nijansi. Iz ove navedene grupe azo-bojila,
odabiraju se ona bojila koja najbolje odgovaraju
specijalnim uvjetima primjene na drvu, te takva
odabrana bojila dolaze na trziste pod nazivom vo-
dena mod¢ila za drvo, ili pod udomaéenim stranim
nazivom vodeni bajcevi za drvo.

Iz gore navedenog kratkog izlagnja, vidljivo je
da kod vodenih mo¢ila postoji vrlo veliki izbor
osnovnih bojila, kojima se mogu dobiti sve moguée
boje i nijanse.

Ako usporedimo vodena moéila s drugim boji-
lima i ostalim sredstvima koja dolaze u obzir za
transparentno bojenje drva, kao $to su to stara
orahova moc¢ila u zrncima, Spiritusni bajcevi, za-
punjaci pora, pa i najnovije temeljne boje za drvo,
do¢i ¢emo do konstatacije da ova navedena sred-
stva i bojila ne posjeduju takvu svestranu mogué-
nost i lako¢u nijansiranja kao §to se to postize vo-
denim moéilima, te u tom pogledu vodena motila
imaju veliku prednost i Siroku primjenu.

Vodena mocila se vrlo jednostavno priprema-
ju, a isto tako se njima lako rukuje pri radu u po-
gonu.

Prednost je takoder i u tome, $to vodena moéci-
la ne djeluju toksi¢no po zdravlje radnika, te pri

radu nisu potrebne nikakve specijalne protupoZar-
ne i zasStitne HTZ-mjere.

Svestranost upotrebe vodenih mocila ocituje se
i u mogucnosti izbora nac¢ina nano$enja mocila na
drvene dijelove namjeStaja. Vodena mocila mogu
se nanasati na obradene povr§ine drva svim pozna-
tim tehnikama rada, kao $to su:

— nanosSenje uronjavanjem,

— nanos$enje spuzvom,

— nanoSenje Strcanjem,

— te najnoviji na¢in nanoSenja vodenog modila
na valc-masini.

O izboru nacina tehnike nanoSenja vodenog mo-
¢ila ovisi izgled obojene povrsine drva. Pomoéu
vodenih motila, mozZe se dobiti egalno obojenje, sa
zatvorenom i skoro nevidljivom teksturom, do onih
obojenja gdje su kontrasti teksture jako vidljivi.
Na ovaj nacin, izborom tehnike rada, postiZe se
da se, uz pomo¢ vodenih mo¢ila, na trzistu namje-
Staja udovolji razli¢itim zahtjevima potrosaca.

Vodeno mo¢cilo ima tu osobinu da duboko pro-
dire u drvna vlakanca. Ova pojava ima svoje po-
zitivne i negativne osobine. Negativna osobina du-
bokog prodiranja vodenog mo¢ila u drvna vlakan-
ca otituje se u dvije negativne popratne pojave.
Jedna od tih popratnih pojava je nadizanje pora,
a druga je nejednoliko upijanje moéila u drvne po-
re i stvaranje mrlja.

Obje ove negativne pojave stvaraju dosta pote-
Sko¢a pri povrsinskoj obradi drva. Iste se mogu
skoro potpuno eliminirati ili svesti na minimum u
koliko se moé¢ilo nanosi metodom tzv. suhog $tr-
canja, ili se upotrebi pomoéno sredstvo kao npr.
Lignofiks, ili, $to je jo§ efikasnije, upotrebom obih
kombinacija zajedno. Detaljnije o tome éemo se
posebno osvrnuti u daljnjem izlaganju, prilikom
iznoSenja krac¢ih uputstava i postupaka primjene
vodenih motila. Duboko prodiranje vodenih moé&i-
la u pore drva uvjetuje jednu pozitivnu osobinu,
a ta je, da se motilo dobro fiksira i veZe za drvna
vlakanca.

Zahvaljujuéi ovoj pojavi, postiZe se maksimalna
otpornost na habanje, trofenje i skidanje boje s
obojene povrsine. U praksi, uslijed upotrebe i tro-
Senja, dolazi do skidanja laka na osjetljivim dije-
lovima namjestaja. Medutim, i nakon daljnje upo-
trebe i habanja, na izlizanim mjestima ne dolazi
do skidanja i nestanka boje s povrsine drva.

Ispitivanja su pokazala da je vezivanje laka na
povrsini obradenog drva évriée i jade, ako se laki-
ranje vrsi nakon upotrebe vodenog motila, tj .na-
kon pojave nadizanja pora na povrsini drva. Ova
pojava ne iznenaduje i potpnuo je logiéna, jer vo-
deno mocilo izaziva bubrenje vlakanaca na povr-
Sini. Time se znatno poveéava sama povrsina drva
i njezina poroznost, 8to omoguéava bolje prodira-
nje i bolje vezivanje laka za drvna vlakanca.
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Jedna od velikih prednosti vodenih mo¢ila, pred
ostalim bojilima i sredstvima koja se uoptreblja-
vaju za transparentno bojenje obradene povrsine
drva, jest velika izda$nost vodenih modila.

Kod kvalitetnih vodenih mo¢tila, ovisno o dubi-
ni tona, tro$i se u prosjeku 10—30 grama mocila
na lit. vode.

Zbog svoje izda$nosti, vodeno mocilo je jedno
od najjeftinijih pomoénih sredstava u industriji
namjes$taja. Punim pravom moZe se re¢i da je vo-
deno moéilo takvo pomoéno sredstvo kod kojeg se
s minimum sredstava postizu zaista veliki efekti.

PRIPREMA VODENOG MOCILA

Kod kvalitetnih vodenih mo¢cila, ovisno o dubi-
ni tona, tros$i se u prosjeku 10—30 grama mocila
na jednu litru vode.

Odvagnuta koli¢ina mocila stavi se u emajlira-
nu ili pocin¢anu posudu, doda se vrlo malo hladne
vode i promijeSa drvenim S$tapi¢em, tako da se do-
bije homogena gusta pasta u obliku tijesta, bez
ostatka neotopljenih ¢estica. Nakon toga se s ki-
pu¢om vodom nadolije na potreban volumen i pro-
mijesa.

Na ovaj nacin vodeno motilo mora biti potpu-
no topivo i bez ostatka sitnih neotopljenih grudica
boje. Dobro pripravljeno i potpnuo topivo modcilo
pusti se da se ohladi na sobnu temperaturu. Na-
kon toga je pripravljeno mo¢ilo spremno za upo-
trebu, te se isto moZe nanositi spuzvom, umaka-
njem ili §trcanjem.

PRIPRAVA 40°% OTOPINE LIGNOFIKSA

Priprema je jednostavna. Za jednu litru vode
potrebno je odvagnuti 40 grama Lignofiksa. Od-
vagnuta koli¢ina Lignofiksa stavlja se u emajli-
ranu ili pociné¢anu posudu, a zatim se nadolije po-
trebna koli¢ina hladne vode. Nakon toga se malo
promijeSa i pusti da stoji do sutradan. Stajanjem
do sutradan se omogucuje da Cestice Lignofiksa
potpnuo nabubre i da se na taj na¢in otope. Sutra-
dan je Lignofiks potpuno otopljen i ima izgled bi-
stre bezbojne sluzave tekuéine. U sluéaju da su-
tradan ostanu neke neotopljene cestice Lignofiksa,
dovolnjo je samo malo promijeSati pa da se &estice
rasprie i potpuno otope.

Pripravljena otopina Lignofiksa se ne kvari i
moze stajati mjesecima, stoga se ne mora pripra-
vljati svjeZa, veé je prikladnije da se napravi veéa
koli¢ina unaprijed, prema predvidenom utrosku.
Ukoliko se ukaze hitna potreba, otapanje Ligno-
fiksa se moZe izvr§iti u vremenu od cca jedan sat.
Za brzi nalin pripreme potrebno je uzeti vruéu
vodu, te Lignofiks treba postepeno i polako sipati
u vruéu vodu, uz stalno mijeSanje. Nakon toga ¢ée
biti potrebno jo§ neko vrijeme mijeSati, dok se sve
cestice Lignofiksa potpuno otope.

NANOSENJE VODENOG MOCILA
URANJANJEM

Ovaj nadin bojenja primjenjuje se kod manjih
masivnih dijelova namjeStaja. Postupak se sastoji
u tome da se drveni dijelovi potpuno urone u po-
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sudu s pripremljenim moc¢ilom. Uronjeni predmeti
se najcesSte drze oko pola minute, te pri tome tre-
ba obratiti paznju da svi predmeti budu jednako
vrijeme uronjeni u vodeno moé¢ilo. Nakon uronja-
vanja, odmah se s predmeta skida suvi$no mocilo
brisanjem spuZvom ili krpom. Samo brisanje mora
biti temeljito i vrsi se u smjeru paralelnom s drv-
nim vlakancima.

NanoSenje modcila uronjavanjem, postize se ja-
ko izraZzena tekstura drva s jako vidljivim kontra-
stima. Medutim, ovim naéinom rada najlak$e na-
staju mrlje, pa je, zbog nejednoli¢nog upijanja dr-
va, potrebno da se suvisno mocilo odmah brisa-
njem temeljito odstrani. Nastajanje mrlja na po-
vrSini drva moZemo po istom postupku sprijeciti
tako da se na jednu litru moéila doda 0,2 litre po-
mo¢nog sredstva 4% otopine Lignofiksa. Ovdje Lig-
nofiks ima ulogu egalizatora, koji spre¢ava preko-
mjerno i nejednoliéno upijanje mocila u drvo, te
se upotrebom Lignofiksa dobiva egalnija i ¢iS¢a
tekstura drva.

NANOSENJE MOCILA SPUZVOM

Zbog jednostavnosti i brzine, u praksi je cesta
upotreba nanoSenja vodenog motila spuzvom. Ova
tehnika rada dolazi u praksi najéesée u obzir kod
ravnih ploha. Prilikom nanoSenja mocila spuzvom,
potrebno je obratiti paznju da ne dode do pojave
mrlja i nastojati da $to manje dode do izrazaja na-
dizanje pora.

Ove negativne pojave mogu se sprijeéiti pravil-
nim postupkom rada i dodatkom Lignofiksa vode-
nom mo¢ilu. Prilikom nanoSenja vodenog mocila
spuzvom, potrebno je drZati se slijede¢ih uputsta-
va i napomena:

— izbjegavati nanoSenje nepotrebne i suvisne
koli¢ine moctila. Ako do iste pojave dode, potrebno
je suviSno modilo brisanjem brzo ukloniti s povr-
Sine drva;

— spuzva kojom se premazuje ne smije Dbiti
maksimalno natopljena moéilom;

— prije svakog premaza, natopljenu spuzvu tre-
ba skoro do polovice iscijediti i tek onda upotre-
biti za premazivanje pripremljenih dijelova na-
mjestaja;

— vodeno motilo mora se jednoli¢no nanositi
spuzvom po ¢itavoj povr$ini, i to u smjeru drvnih
vlakanaca.

Prilikom pripreme moéila preporuéljivo je da
se rade ide na nesto ve¢u koncentraciju bojila vo-
denog modila. Na taj naéin se postiZze da se po je-
dinici povrsine i s manjom koli¢éinom vodenog mo-
¢ila dobije potrebna dubina tona.

U praksi se ¢esto pravi greSka i postupa se obr-
nuto, tj. da bi se dobila odredena dubina tona, for-
sira se nepotrebno obilato nanoSenje i moéenje dr-
vene povrsine. To ima za posljedicu nadizanje po-
ra i stvaranje mrlja, namjesto da se pojatanom
koncentracijom mocila i laganim nanoSenjem, tj.
s manjom koli¢inom vode, postigne ista dubina to-
na.



NANOSENJE MOCILA STRCANJEM

Pravilnim nanoSenjem mo¢ila Strcanjem omo-
guéava se da skoro i svaki najmanji dijeli¢ povr-
gine na drvu dobije jednaku koli¢inu mocila. Rav-
nomjernim $trcanjem postize se da porozniji i
kompaktniji dijelovi na povrdini drva upiju jed-
naku ké6li¢inu motila, i time se spretava da poro-
zniji dijelovi upiju neravnomjernu i veéu koli¢inu
motila od kompaktnih dijelova na povrsini drva.
Na ovaj nadin'se postize da naneSeno motilo jed-
noli¢no pokrije-cijelu povrsinu drva i da se dobije
egalna i ¢ista tekstura, bez pojave mrlja.

Cesto puta u praksi nije lako postiéi egalnu i
gistu teksturu, §to ovisi o mnogim faktorima i uvje-
tima koij se pojavljuju pri radu u proizvodnji.

Egalna i &ista tekstura daleko se lakSe i sigur-
nije postize ako se vodenom mocilu doda Ligno-
fiks, koji usporava i spretava naglo prodiranje i
upijanje motila u pore drva.

Pojatana viskoznost, koju Lignofiks daje vode-
nom modcilu, omoguéava da se nanoSenje motila iz-
vréi tzv. mokrim $trcanjem, a da pri tome ne do-
de do razlijevanja moéila i stvaranja mrlja. Na
ovaj naéin se pomoc¢u Lignofiksa moZe Strcanje
izvrsiti brze i lak3e, i pri tome pojacati brzinu i
produktivnost rada.

Koli¢ina 4% otopine Lignofiksa, koja se dodaje
vodenom moéilu, iznosi 0,2 litre na jednu litru mo-
¢ila- Prilikom Strcanja, pritisak zraka treba da iz-
nosi 3—4 atmosfere, a diza kod pistolja treba ima-
ti promjer od 0,8 milimetara.

NANOSENJE MOCILA
TZV. SUHIM STRCANJEM

Ovaj naédin nanoSenja moéila tzv. suhim Strca-
njem upotrebljava se u slutajevima kada se Zeli
dobiti zatvorena jednoli¢na i polutransparentna
tekstura. Tehnika suhog Strcanja dolazi u praksi
najéeSée kod pripreme »kolonijal« nijanse.

Da bi se postigli navedeni efekti egalne polu-
transparentne teksture, potrebno je kod Strcanja
motila narodito obratiti paZnju na tehniku rada.
Kod ovoga je najvaznije da se pravilno odabere
potreban pritisak komprimiranog zraka i promjer
dize u pistolju.

Pritisak zraka kojim se rasprSuje mocilo mora
biti $to veéi, a promjer dize $§to manji. Manji pro-
mjer dize regulira manji prolaz modéila, a veliki
pritisak omoguéava da se mala koli¢ina mo¢ila ras-
prsi na vrlo veliki broj najsitnijih kapljica.

. Ova fina disperzija uvjetuje ravnomjerni ras-
pored dispergiranih kapljica moéila na povrfini i
jednoli¢éno pokrivanje povrS$ine drva.

Kod $trcanja, pored ové navedene pojave, do-
lazi jo§ jedna fizikalna pojava, koja pomaZe da fi-
no dispergirane kapljice motila jednoli¢no pokriju

‘¢ijelu povréinu drva. Istd se sastoji u tome, da vrlo

sitne raspriene kapljice motila prolaznom kroz
zrak isparavanjem gube jedan dio tekuéine, tako
da su vrlo sitne kapljice koje dodu na povrSinu
drva skoro odmah suhe.

Prodornost moéila je na ovaj naéin vrlo smanje-
na, razlike u apsorbiranju moéila u pore svedene
su na minimum ,pa se na ovaj nac¢in dobiva jedno-
liéno pokrivanje moéila po cijeloj povrsini drva i
egalna ¢Cista tekstura.

Najbolje rezultate kod suhog S$trcanja postiZu
se upotrebom pritiska zraka od 8 atmosfera i pro-
mjera dize od 0,5 mm.

Mali promjer dize ima jednu negativnu pojavu,
jer uvjetuje mali prolaz modcila u jedinici vreme-
na, §to ima za posljedicu veéi utroSak vremena kod
$trcanja, nego onda kad se upotrebi neSto veta di-
za, npr. od 0,8 mm. Ovdje nam mora biti jasno da
postizavanje boljeg kvaliteta ide na uStrb veceg
utroska vremena, te da brzi rad nepovoljno utjece
na kvalitetu.

Napominjemo da se kvalitetno suho Strcanje
moze dobiti i s ne§to smanjenim pritiskom, te se
moze raditi i kod pritiska 4—8 atmsf, time da diza
ostaje ista, tj. 0,5 mm. Ukoliko nemamo pri ruci di-
zu od 0,5 mm, moZe se upotrebiti diza od 0,8 mm,
ali je tada potrebno da se kod piStolja regulira i
smanji dovod moéila uz pomoé¢ regulatora na sa-
mom pistolju.

NANOSENJE MOCILA NA VALC-MASINI

U najnovije vrijeme u proizvodnji namjeStaja
se uvodi nanoSenje vodenog mo¢ila na valc-masini.

Pomocéu rotirajuéeg gumenog valjka na valc-
masini, nanosi se na ravne plohe namjestaja jed-
noli¢éni i vrlo tanki film vodenog mocila. Zahva-
lJjujuéi ovom tanko-naneSenom sloju mocila, one-
mogucéeno je moécilu da nepotrebno prodire u dubi-
nu drva, te se na taj naéin spre¢ava da dode do na-
dizanja pora.

Prednost nanoSenja modila na valc-masSini je
dobivanje vrlo jednoli¢nog sloja modila na povr-
$ini, $to omogucuje dobivanje vrlo ¢iste transpa-
rentne teksture, bez pojave mrlja.

Osim ovih navedenih kvaliteta, prednosti koje
se postizu radom na valc-mas$ini su slijedece:

— manji utro$ak moéila po jedinici povrsine,

— veca brzina rada kod nanoSenja modéila,

— brzo suSenje modéila.

Detaljnije o nadinu rada nanoSenja vodenog
mo¢cila pomoc¢u valc-masine osvrnut éemo se u za-
sebnom ¢lanku, u jednom od slijedeéih brojeva.
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IZ NAUKE | TEHNIKE

UskladiStenje bukove oblovine
i konzerviranje vodom

Poznata je Cinjenica, da se buko-
va oblovina — pilanski trupci i
trupci za lju$tenje odnosno reza-
nje — uskladi$teni na otvorenim
stovari§tima u ljetnim mjesecima
kvare. Jedini nadin da se to izbje-
ne pruzala je voda, tj. polijevanje
vodom ili potapanje u vodi.

Sistem potapanja bukovih trupa-
ca u prirodnim ili umjetnim baze-
nima primjenjuje se kod nas ved
preko 40 godina, dok je zastita si-
stemom polijevanja vodom mnogo
mlada, tj. kojih 10—15 godina. Pri-
mjeri uspje$ne zastite bukove oblo-
vine za ljustenje u prirodnim baze-
nima bili su »MITROSPER« u
Srem. Mitrovici, a u umjetnim ba-
zenima »Ukod«, odnosno »Rade Su-
pic« u Susaku. Dobar sistem polije-
vanja vodom putem mlaznica (sap-
nica) bio je svojevremeno prove-
den u »Kosmet$peru« u Kosovskoj
Mitrovici.

Osim ovakvih za$tita bukove o-
blovine slatkom vodom, imali smo
i za$titu morskom vodom, tj. pota-
panje trupaca u moru (Rijeka).

Tako dosada kod nas nisu egzakt-
no ispitivani spomenuti nadini za-
Stite bukove oblovine, ipak po isku-
stvu moZemo ustanoviti slijedede:
— najbolje su bukovi trupci bili

zastieni potopljeni u umjetnim
bazenima s pribliZno jednomjese-
¢nom izmjenom vode, a u vrije-
me od proljeca do jeseni, dakle
maksimalno do Sest mjeseci
(travanj — rujan) —

— pri potapanju u moru preko Sest
mjeseci bukovi su trupci bili na-
padnuti moluscima — (teredo
navalis) i onesposobljeni za teh-
nicku preradu —

— bukovi trupci potopljeni u priro-

dnim bazenima poprimali su du-

zim lezanjem u stajadoj vodi
neugodni miris »tonjome, iako
bi ostajali zdravi —

konzervacija polijevanjem buko-
ve oblovine mlaznicama bila je
dobra, samo kada je film navla-

Zivanja bio trajan i neprekinut.

Zahvaljujuéi intencijama IUFRO,

Sekciji za za$titu drva, i radnoj

grupi. »WOOD IN STORAGE«, eg-

zaktnije je obradena tema konzer-
viranja oblovine vodom na stovari-

$tima. Rezultati internacionalnih i-

straZivanja izneseni su na simpozi-

jumu u studenom 1970. odrzanom

u Institutu u Hamburg Lohbriigge.

Kako je ovdje bilo referata i o

uskladi§tavanju bukove oblovine

vodom, ukratko d¢emo’ iznijeti za-
klju¢ke do kojih su istrazivali do-

li," jer osvjetljavaju neke tokove

koji se i kod nas pojavljuju.
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P. MOLTESEN iz Danske u svom
referatu: »Water storage of beech
roundwood«, na bazi dvogodi$njeg
uskladi$tavanja bukove oblovine
(1967—1969), nakon kalamiteta u-
zrokovanih olujnim vjetrom u dan-
skim Sumama (II/1967 i X/1967),
dolazi provedenim testovima do si-
gurnijih zakljucaka.

a) Polijevanje vodom

Rasprsivadi su bili postavljeni u
razmacima od 12 m, a na razda-
ljini od 18 m. Efektivni dohvat
svakog rasprsivaa zahvadao je
krug od 9 m, a voda je crpljena
iz obliznje rijeke pod 2 atmo-
sfere.

Rasprsivanje je vrieno u inter-
valima s prekidima od 20 minu-
ta i navlazivanjem s 2,3 mm vo-
de na sat.

Vremena rasprs$ivanja i koli¢ine
vode prikazani su u tab. 1

Tabela 1.

se kora pocela ljustiti na vr$nim
trupcima. U toku slijedeceg mje-
seca, obnovio se ljigavi sloi i alge,
$to je sprijetilo daljnje ljustenje
kore.

Sve do XII, 1968. vecina kore bila
je svjezeg izgleda i ¢vrsto se drzala
drva kao Ziva kora. Nakon zime
kora je, medutim, postala smeda
i samo se slabo drzala za drvo.

Gre$ke prouzrokovane na buko-
vim trupcima prouzrokovane ova-
kvim uskladi$tenjem, tj. kod poli-
jevanja vodom, ustavljene su propi-
ljevanjem u 50 mm debele piljeni-
ce, na kojima su vrSena mjerenja
dekoloracije. Koli¢ine dekoloracije
podijeljene su na zaetke od kore
i na zacetke od cCela kako je prika-
zano u tab. 2. .
Normalno uskladiStenje bukovih
trupaca s navlazivanjem od prolje-
éa do kasne jeseni (kraj XI/1968)
uspjelo je u cijelosti safuvati in-
taktnost drva. .

Neznatna koli¢ina dekoloracije
(3%) u cijelosti je bila locirana
blizu cela.

Satovi navlazivanja

Opskrba vodom

do = ukupno po danu mm

Godina i mjesec od —
1968. — 1V, V, VI, VII. 04,00
VIII, IX, i X 06,00
XI i 1—10/XII 08,00
11/XII  1968— nije
7/I1 1969. zbog
1969. — 8—28/I1 08,00
111 06,00
1V, V, VI, VII 04,00
VIII, IX 06,00
X, X 08,00

— 23,00 = 19 44
— 19,00 = 13 30
— 17,00 = 9 21
vr§eno navlaZivanje
mraza

— 1700 = 9 21
— 19,00 = 13 30
— 23,00 = 19 44
— 19,00 = 13 30
— 17,00 = 9 21

Izgled trupaca za vrijeme uskla-
diStenja pokazivao je izvjesne pro-
mjene. PribliZno jedan mjesec na-
kon pocetka navlaZivanja, svi su
trupci bili pokriveni ljigavim sme-
dim slojem mikroorganizama. Uz
to, trupci na vrhovima sloZajeva
obrasli su zelenim algama, narodi-
to Cela trupaca. Brzo poslije preki-
da navlazivanja od 11. XII, 1968.
nestao je i ljigavi sloj kao i alge s
trupaca. Od 8. II kada je ponovno
zapoceto sa navlaZivanjem, stvorio
se sloj leda izmedu kore i drva, pa

Trupci $to su jo§ na skladiStu
prezimili i bili propiljeni poletkom
ITT/1969 veé imaju 22% dekolori-
ranih, za primarnu svrhu, tj. indu-
striju namjes$taja, nesposobnih tru-.
paca. ,

Na pocetku XII/1969 dekoloraci-
ja je veé opéa (70%), $to prakti¢no
zna¢i da nije postignuta konzerva-
cija bukovih trupaca namijenjenih
za industriju namje$taja. Naprotiv,
kod trupaca namijenjenih ljustenju,
zbog intenzivnog parenja prije lju-
Stenja kao i za popruge, jo$ je ko-
riStenje mogude.

Tabela 2.

Datum uzimanja uzoraka Kraj Pocetak = Polovina  Podetak

za piljenje ’ 1968. II1/1969. VIII/1969. XI1I/1969.
I

Broj trupaca 42 35 41 30

Koli¢ina trupaca ms3 32,31 27,14 33,48 30,04

Dekolorirano drvo m3 0,81 5,97 11,04 23,00

Dekolorirano drvo u % 3 22 33 70

Prosje¢na dubina dekolo-

racije zacete od kore cm 0 2 3 13

Prosjeéna dubina dekolo-

racije zacete od &ela cm 8 30 40 <)

NAPOMENA: x) Dekoloracija zade-ta

od kore i od d&ela nerazludena.



Daljnja istrazivanja su pokazala
da je piljena bukovina iz trupaca
uskladistenih rezimom navlazivanja
s raspr$iva¢ima vode jako prijem-
ljiva za napadaj od gljiva. Radi to-
ga se ovakva piljena grada mora
$to je moguée brze osuditi. Cak i u
su$ionicama u kojima se suSenje
vrdi ispod 40° C i uz visoku vlaznost
zraka, desto je ovakva bukovina
napadnuta od gljiva truleZi.

Objasnjenje za narolitu prijem-
ljivost moze se nadi u bogatoj flori
bakterija i drugih mikroorganiza-
ma, koji su uvijek prisutni kod ova-
ko uskladi$tenog drva.

b) Uskladistenje u prirodnim
bazenima

Oko 5000 m3 bukove oblovine bilo
je potopljeno u jezeru 6 m dubo-
kom u omjeru trupaca i vode 1: 3.
Istrazivanje je vr$eno kroz dvije
godine, no odgovor nije dobiven za
sve pojave.

Kao glavne grijeSke takvog us-
kladi$tenja nakon jedne godine, od-
nosno i dvije godine, jesu pojave
smede i modre dekoloracije. Uzro-
ci ovih pojava, narodito smede de-
koloracije, u prvom redu su bakte-
rije, a modre dekoloracije sadrzaj
Zeljeza u prirodnoj (jezerskoj) vo-
di. Uz sve ovo postojao je i narocit
zadah od ustajalosti.

Upotrebljivost trupaca za proi-
zvodnju namje$taja veé prestaje
nakon jedne godine uskladistenja,
a pogotovo nakon dvije. Trupci za
ljustenje izvadeni iz jezera proda-
vali su se samo po nes$to nizoj ci-
jeni od onih svjeze posjecenih, dok
;1510 pilanski trupci pali u cijeni za

%.

Piljena grada ponasala se iz ova-
ko cuvanih trupaca kao i ona iz
trupaca uskladi$tenih vani polijeva-
nih vodom, tj. bila je jako dispo-
nirana za napadaje gljiva trulezi.
SuSenje je moralo biti nakon pilje-
nja ubrzano provedeno.

Do interesantnih zakljucaka dola-
zi i V. PASERIN iz CSR — u svom
referatu: »Water storage of beech-
wood and its influence on the qua-
lity of wood«, na bazi zapaZanja
u velikom slovackom Kombinatu
Budina, kod Zvolena. Ovdje se nai-
me preraduje bukova oblovina kroz
cijelu godinu, a sloZajevi trupaca
ili se potapaju ili se polijevaju vo-
dom putem mlaznica.

Uzorci za ispitivanje uzimani su
iz serije trupaca razli¢ito dugo us-
kladi$tenih, tj.

Serija trupaca I II III IV V VI

Skladistenje vo-
dom kroz dana O 112 170 219 266 321

Specijalni kriteriji za ispitivanje
degradacije, s obzirom na svrhu
prerade, bili su:

1.— prisustvo i vitalnost Zivih sta-
nica

2.— permeabilnost sudova

3.— intenzitet za napad gljiva

4.— inklinacija za napad gljiva

5.— dinamiéna ¢vrstoda savijanja

Ad 1— Rezultati pokazuju da je
potpuna konzervacija sigurna kroz
4 mjeseca, a kroz 7 mjeseci nema
vi§e Zivih stanica. Ovo iluatrira
i prilozena tabela:

sta permeabilnosti, $to se mozZe
smatrati pozitivnim parametrom za
impregnaciju takvog drva.

Ad 3.— Nakon 4 mjeseca poclinje
smeda dekoloracija, koja je tim
intenzivnija $to je uskladiStenje s
vodom bilo duZe.

Ad 4.— Inklinacija za izraziti na-
pad gljiva pocinje na bukovini ko-
ja je dobivena iz trupaca uskladi-
stenih vodom duZe od 4 mjeseca.

Ad 5— Na istraZivanjima bazirani
grafikon pokazao je da bukovina
uskladi$tena vodom za duZe vrije-
me moze izgubiti znatan dio svoje
¢vrstode, pad kod &Evrstoée na sa-
vijanje iznosi 19/00 na dan. Za 6 mje-
seci gubitak ¢vrstode iznosi 15%.

Prema svim danas utvrdenim C¢i-
njenicama sigurno je, dakle, uskla-
didtenje bukove oblovine kroz mak-
simalno 4 mjeseca, tj. od proljeca
do jeseni (V, VI, VII i VIII mjesec)
bilo pod vodom u bazenima, bilo
trajnim polijevanjem putem mla-
znica. Za to vrijeme bukovi su trup-
ci sposobni za sve svrhe prerac{e,
jer ne podlijezu dekoloraciji prije
i nakon piljenja, nije im piljena
grada narodito osjetljivija za napad
gljiva (trulezi), niti im je bitno u-
manjena ¢vrstoca. Trupci namije-
njeni ljutenju kao i za konzerva-
ciju u pragove — jer se permeabil-

Tabela 3.
Serija  Vodeno uskladi$tenje Broj ispitanih Broj trupaca sa
trupaca kroz dana trupaca kom. zivim stanicama
kom %
I 0 20 20 100
I 112 10 10 100
111 170 19 4 21
v 219 19 0 0
A% 266 20 0 0
VI 321 18 0 0

Ad 2.— Vrednovani rezultati utvr-
dili su da duzim uskladi$tenjem
bukovine s vodom dolazi i do pora-

OTPRESCI — nova vrsta proizvodnje

i primjene viaknatica

Vlaknatice su plo¢e od vlakanaca
drva ili drugih lignoceluloznih tva-
ri slijepljenih u prvom redu vez-
nim sredstvom, koje potjete od
sljepljivanja vlakanaca i njima pri-
padajuc¢ih adhezivnih svojstava.

Dijele se prema volumnoj teZini
u dvije osnovne grane: nepre$ane
(izolacione) i preSane (tvrde). Ove
se posljednje raévaju u tri vrste:
polutvrde, tvrde i posebno otvrd-
nute.

Plo¢e podrucdja teskih vlaknatica
tesko je razlikovati od teskih ive-

rica po volumnoj teZini. Osnovna
razlika izmedu vlaknatica i iverica
jest u tome §to se teska iverica pro-
izvodi uz dodavanje ljepila, a vlak-
natica bez njega.

Od prvih pocéetaka pojave obi¢nih
vlaknatica 1898. (Engleska), pa do
usvajanja industnijskog nadina pro-
jzvodnje (USA 1914. godina), pro-
izvodaci lesonita (lesonit je trgo-
vacki naziv za vlaknatice, i to nei-
spravan, jer je lesonit stvarno trgo-
vacka marka Tvornice lesonitskih
plo$¢ u Ilirskoj Bistrici) nastojali

nost ne umanjuje — mogu se duZe
od 4 mjeseca uskladi$tavati vodom.
(Franjo Stajduhar, dipl. inZ.)

Slika 1. — Primjena otpresaka u
industriji namjestaja

193



su usvojiti nova podrudja primjene
daleko razli¢itih od onih u kojima
se upotrebljavala klasi¢no izradena
vlaknatica.

Uglavnom, kori$¢enje- obi¢nih le-

sonit-plo¢a i8lo je u tri smjera,

ito:

— mehani¢kim nacinom obrade
vlaknatica

— oplemenjivanjem povrsina
— poboljsanjem svojstava ploce

Medutim, snaZna trzi$na konku-
rencija, radi pojave drugih vrsta
plo¢a i materijala, potakla je mno-
ge proizvodace da traze nove pute-
ve 1 nadine primjene lesonita (ili

ristimo kao osnovu metal, plastiku
ili bilo koji drugi preéani materijal.

Sami otpresci preSaju se vrlo
brzo, bilo. da radimo pojedina¢no
ili u seriji, u on'l] oblik (»dizajn«)
koji zahtijeva savijenost, sastav kri-
vine ili izvladenje po Sirini.

To svojstvo »Pres-Tocka« dobro
dolazi projektantima, kao i samim
tvorni¢irima, koji tu novu sirovinu
mogu oblikovati I wlasirati posvuda
s najrazli¢itijim nainjerama, kao na
primjer izrada namje$taja, ambala-
ze, gradevnih elemenata (crijepova
i sli¢no).

Veé godine 1958. u istrazivacko-
-nau¢nim radovima Weyerhaeusero-

vog laboratorija dobiveni su i ispi-

Slika 2. — Primjena otpresaka u automobilskoj industriji

materije iz koje se proizvode vlak-
natice).

Tako je, na primjer, ameri¢ka
firma Weyerhaeuser Company Mt.
Clemens Michigan USA (koja ima
vlastiti -sistem mokrog i suhog po-
stupka prmzvodnJe lesonita) veé
krajem $estog decenija u svojim
laboratorl_]lma posla smjerom -ispi-
tivanja mogudénosti izrade gotovih
otpresaka iz vlaknaste drvne mase
i traZe¢i nacina da ih plasira u po-
dru¢ja primjene nekih druglh gra-
na i vrsta industrije.

Takozvam »otpresci« (Tesko je
naéi uvijek kod nas odgovarajuci
izraz za neke u svijetu nove tehni-

¢ke materijale ili proizvode kao,

na . primjer, .prijevod engleske ri-
jedi »Pres-Tock«), jesu modelirana,
prirodno i privredno podesna drvna
vlakanca u proizvodima raznovr-
snih oblika i izgleda, uobi¢ajenih
debljina vlaknatica.

Izrada otpresaka polima u proiz-
vodnji lesonita iza sjecke. To je, da-
kle, potpuno nova varijanta tehnolo-
gije vlaknatica. Cilj proizvodnje u
poletku je da se dobije srednje gust,
zbijen, ujednaden materijal (na-
lik po.izgledu na neki pokriva¢),
koji' se daIJe udvriéuje stapamem
s izvjesnim termi¢kim punilima i
termo-plasti¢nim dodacima, te jo$
obraduje posebnim stepenom defi-
bracije.

Ravni komadi spomenute mase
vlakanaca (tzv.  éilima, u njema-
¢koj termlnologn]l pOStO_]l zato izraz
»Matte«) u - daljnjoj pr01zvodn11,
preSanjem posebmm presama, izra-
duju se u savijene elemente, dijelo-
ve istih' oblika kakvi se dotnvaju
pri izradi jednakih cestica kada ko-
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tani trodlmenzwna]m dijelovi otpre-
saka, koji su kasnije — usvajanjem
1ndustr1Jske proizvodnje istih —
sluzili kao temeljni sastavni kostur
u serijskoj proizvodnji automobila
nekih americkih proizvodaca.

PreSana drvna vlakna, obradena
ovakvim sistemom za bilo koju
svrhu, nude znadajnu ustedu u ma-
terijalu i proizvodnji, jer je cijena
koStanja daleko niza od one koju
ostvaruje industrija sli¢nih proi-
zvoda dobivenih pri pre$anju (a to
je ba$ vrlo skupo) materijala kao
Sto su polipropilen, fiberglass ili
akrilonitril — butadien — stiren.

Slika 3. — Skolske torbice izradene
iz otpresaka

Svoju prednost »Pres-Tock« u ni-
§k0] proizvodnji temelji na tome
Sto se za sirovinu pri izradi vlak-
natica mogu koristiti svi otpaci
drvnog materijala, a ne samo teh-
ni¢ko drvo.

To je odlu¢ujuéi faktor kao i u
svakoj klasi¢noj proizvodnji vlak-
natica. Osnovne sirovine ima u do-
voljnim koli¢inama u svim zemlja-
ma, pogotovo kada se analiziraju
u pr017vodn]1 drvne industrije.

Nadalje, u produkciji tog novog
proizvoda ne treba mnogo radne
snage, bilo da radimo na osnovu
zanatskog ili industrijskog sistema
proizvodnje. U ovom posljednjem,
ako je posao automatiziran, dovo-
ljan je, ma primjer, jedan radnik
koji obavlja vrlo lako i brzo C(ita-
vu sloZenu operaciju pre$anja i o-
blikovanja drvnih vlakanaca. Ba$
ta uSteda je jedan od vise faktora
koji utje¢u na nisku cijenu kosta-
nja gotovog proizvoda.

Istrazivaéi u Weyerhaeuserovom
laboratoriju ispitivali su fizicke o-
sobine novog produkta, i neki tom
prilikom dobiveni rezultati daju se
u priloZenoj tabeli.

Mjerenja su vr$ena po zahtjevi-
ma testova metode ASTM.

Tabela prosjecnih fizickih svojstava otpresaka (Pres Tocha) dobivenih
u Weyerhaeseuovom laboratoriju

Red. . Ispitivanje vr-
br. Svojstvo Vrijednost $eno prema testu
1. Gustoca 62 pcf ASTM D-1037

2. Upijanje vode u % kroz

24 sata natapanja 31,0 ASTM D-1037
3. Bubrenje u % u vodi kroz . :

24 sata natapanja 220 . ASTM D-1037
4. Momenat savijanja 7400 psi ASTM D-1037
5. Izdrzljivost pri rastezanju 4800 psi ASTM D-1037
6. IzdrZljivost na udarac 1,30 ft. 1bs ASTM D-256
7.  Drobljivost (deformacija 450 Ibs/mil :

kod busSenja-probijanja) od debljine ASTM D-774
8. Tvrdoéa po Rokvelovoj »R« -

skali 60 ASTM D-785
9. Promjena dimenzija u %

kod pritiska 0,18 ASTM D-1037
10. Kohezija materijala (unutra- :

$nja povezanost Cestica) 220 psi ASTM D-1037 .
11. Otpornost pri provodenju :

elektroenergije 252 ASTM D-150
12.  Faktor gubitka 0,140 ASTM D-150
13. Toplinska provodl_uvost ; »K«
: faktor 1,0 ASTM C-177
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Vrijednosti ispitivanja dane su u
anglosaksonskim mjerama.

Takoder valja podvudi, da prika-
zane vrijednosti u tabeli vrijede za
odredene rezime i uslove preSanja
te izrade, a da pri promjeni tih
uvjeta oni nisu jednaki onima u
tabeli izloZenim.

Otpresci dobiveni poslije presa-
nja obavezno se klimatiziraju 24 sa-
ta prije negoli se prede na njihovu
daljnju obradu.

Poslije toga mogu se busiti, reza-
ti (to jest stvarati proreze u masi)
ili izradivati umetke, i to pomocu
busilica, ¢eli¢nim svrdlom, bilo po-
jedina&no ili serijski — industrijski.
Na taj nadin dobivaju se funkcio-
nalni otvori, metalni umeci ili pro-
jektirane figure (oblici).

Valja podvuéi da se za vrijeme
pre$anja u masu vlakanaca mogu
ugraditi (u komad ili_plohu), i to
s visokim stepenom tolnosti, metal-
ne &ipke ili kuke, u svrhu pojaca-
nja proizvoda ili sa svrhom dobi-
vanja drugog pogodnog oblika ne-
kog zavr$nog proizvoda.

Dalji na¢in obrade »Pres-Tocka«
jesu upresavanja pomocu ukrasnih
kalupa, obrada povriine imitacijom
koze (izrada takvih prevlaka poz-
nata je u Europi, a_ proizvodi ih
tvrtka Dormbuch & Krefeld S. R.
Njemacka).

Nadalje, otpresci se dadu oblaga-
ti ili presvladiti dekorativnim fur-
nirima, m-~laminom ili sliénim (i
to ;‘,ak u postupku procesa presa-
nja).

Novina u izradi ovih vlaknastih
otpresaka jeste da ih se moZe povr-
$inski presvuéi kolofoniumom (pri-
je preSanja) ili izvjesnim »sprej te-
kuéinama«, u kombinacijama s veé
navedenom smolom.

Otpresci se tekoder povrSinski o-
plemenjuju premazima raznih boja,
emaila, lakova i sli¢nih sredstava.

Takav materijal koristi se tada
u odredenom smislu ¢ak i kao gra-
devinsko-izolacioni materijal.

U posebnim pre$ama, indusrij-
skim na¢inom mogu se dobivati i
plastificirana drvna vlakna.

Prema podacima veé¢ spomenu-
tog Weyerhaeuserovog laboratori-
ja, ciklus pre$anja otpresaka u in-
dustrijskoj proizvodnji nije dug veé
radi toga S§to se ritam punjenja
te praznjenja (radi automatizacije
rada) krede izmedu 10” i 60", zavi-
sno od oblika koji se Zeli postiéi.

Usput valja spomenuti da je tem-
peratura pre$anja izmedu 250° F do
3500 F, a da je jac¢ina pritiska izme-
du 250 do 700 funti po kvadratnom
inéu.

Kod osiguranog jaceg plasmana
otpresaka, radi utvrdenih i dogovo-
renih dimenzija i oblika, proizvo-
dadi mogu kod isporuke koristiti
palete, pogotovo kada se i sam
»Pres-Tock« dade primijeniti u in-
dustrijskoj proizvodnji paleta.

Iako je moguénost primjene ovog
proizvoda vrlo $iroka, u Europi za
sada se jedino u S. R. Njemackoj,
na osnovu ameri¢kih iskustava (uz
angaZiranje nekih postrojenja i la-
boratorijskih iskustava Becker van
Hiillen) gradi jedna tvornica koja
ée proizvoditi otpreske vlaknatica.
Spomenuto postrojenje krenut dce
u proizvodnju slijedece godine.

Valja podvudéi da je u velikoj kon-
kuretskoj trZi§noj bitki za vrijeme
i za zaradu (pogotovo u konjuktur-
nom razdoblju), koja je narocito
razvijena u Americi, dolazilo do si-
tuacije da su tvornidari vlaknatica,
ugradivanjem samo jednog dijela
ove linije ili postrojenja, prodavali
ili isporudivali na trziSte sirovinu
za otpreske, to jest éilim drvnih
vlakana (tzv. »Matte«).

Iz izloZzenog je vidljivo da je to
novi nac¢in primjene vlaknatica kao
prateée proizvodnje drugih grana
industrije. Radi $irokih mogucnosti
upotrebe tih proizvoda, tvorni¢ari
vlaknatica dolaze u povoljniju situ-
aciju izbjegavanja medusobne uni-
formiranosti kao i zasicenosti trzi-
$ta jednom vrstom proizvoda, a s
druge strane poti¢e ih na stvaranje
i oblikovanje novih elemenata ili
moguénosti primjene ploca vlakna-
tica.

Kona¢no, to je jedan put finali-
zacije ili stvaranja proizvoda vise
vrijednosti, pogotovo kada se teh-
nologija ove vrsti proizvodnje u bu-
duénosti jo§ dalje usavr$i i krene
snazno naprijed u svom razvoju.
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DRVARI!

Pretplatite se na va§ struéni ¢asopis, »DRVNU INDUSTRIJU« — koji vam omoguéava da pra-
tite dostignuéa nauke i prakse s podruéja eksploatacije Suma, mehani¢ke i kemijske prerade
drva, te trgovine drvom i drvnim proizvodima.
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Ako Zelite poboljsati vase ra-
dove u cavljanju i pojedno-
stavniti ih, koristite nase isku-
stvo, koje se nalazi u pojedi-
nom HAUBOLD zabija¢u. Tada
¢cete i sami steéi dobro isku-
stvo: sa HAUBOLD-zabijatem
zrak daje viSe.

; ":Poslovno UdruZenje proizvodada drvne industrije TRG MaZurani¢a 6/1 Zagreb
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OVAJ PRILOG zZA CITAOCE ,,DRVNE INDUSTRIJE"
| ZA SVOJE POSLOVNE PARTNERE PRIPREMA
SLUZBA ZA PRACENJE TRZISTA ,EXPORTDRVA"

NATIVN] B

DAVID KABALIN, dipl. ing.

Bukova piljena grada za talijansku industriju
izvan uobicajenih dimenzija predvidenih

jugo

slavenskim standardom

U okviru Medunarodnog dana drvara, koji se svake godine tradicionalno

odrZava w Trstu prilikom

Tr$éanskog sajma, pod ovim mnaslovom odrZao je

referat drug D. Kabalin, dipl. ing., renomirani poznavalac problema trgovine
piljenom gradom i dugogodi$nji élan Exportdrva. Posto ovu temu smatramo
aktuelnom i interesantnom za $iri krug nadih suradnika i Citalaca, posebno iz
proizvodnje i trgovinskih poduzeéa, donosimo tekst tog referata.

Izvoz bukove rezane grade iz Jugoslavije u Ita-
liju od 1951. god. nadalje kretao se ovako:

1951. god. 42.800 m3
1956. god. 85.100 m3
1964. god. 161.200 m3
1967. god. 211.000 m3
1969. god.  242.000 m3

To je zaista sjajan razvitak! Izgleda, medutim,
da se linija porasta ne mozZe razvijati istim ritmom,
te bi na$§ zadatak bio da proué¢imo naéin kako bi-
smo kroz buduéu suradnju odrzali i unaprijedili
poslovnu djelatnost.

Ne smijemo zaboraviti da je bukovina vrsta
drva koja je vrlo delikatna u $umskoj eksploata-
ciji, osjetljiva kod piljenja, hirovita kod susenja,
bogata i raznovrsna kod primjene. Radi se o veli-
kom broju sortimenata raznih klasa, $irina, dulji-
na i debljina. Poéinje se s frizama, duljine 20 cm,
a zavrSava se s piljenicama od 6 m duljine i viSe.
Obraduje se u furnir debljine 0,7 mm pa do piljeni-
ca debljine 120 mm, i éak do pragova debljine 160
mm.

Trgovina drvom i njegovim proizvodima stvo-
rila je kroz stoljeta uzance i obi¢aje, usmene i pis-
mene, poznate pod raznim imenima (uzance: Geno-
va, Messina, Trst, Rijeka, Ljubljana, Zagreb, itd.),
prema kojima proizvoda¢ proizvodi, trgovac sortira
i nudi, a kupac kupuje. Na kraju moZemo reéi da se
od nedavna, u trgovini drvom izmedu Italije i Ju-
goslavije, primjenjuju norme ‘predvidene jugosla-
venskim standardom.

Ali vremena se mijenjaju. Potros$nja drva ra-
ste, broj zemalja dobavljata se proSiruje, vrste
drva se mnoZe vrtoglavom brzinom. Ono §to je ne-
kad predstavljalo raritet, kao razne vrste egzoti¢-
nog drva koje su se teSko nalazile, danas je pri ru-
ci svim trgovcima i industrijalcima, u koli¢inama
koje prelaze evropske dobavne moguénosti i pro-
izvodne kapacitete zemalja klasi¢nih dobavljaéa.
Tropsko drvo postaje vazan faktor u proizvodnji
talijanske industrije, koja je orijentirana na pro-
izvodnju i preradu drva. Od 53.800 m3 tropskog dr-
va uvezenih u Italiju u 1954. god., u 1969. talijan-
ski uvoz dostize koli¢inu od 1,556.000 m3. Fanta-
stiéno povecanje!

U talijanske luke pristaju brodovi kreati trup-
cima ogromnih dimenzija. Obi¢an posmatraé, gle-
dajuéi s izvjesne udaljenosti istovar, vjerojatno ¢e
misliti da se radi o ogromnim parnim kotlovima.
Ne radi se uop¢e o parnim kotlovima, ve¢ o trup-
cima nevidenih dimenzija, skoro nepojmljivim za
evropske Sumare i trgovce naviknute na trupce iz
nas$ih Suma.

A industrija se prilagodava. Instaliraju se ve-
like traéne pile, kojima se, bez poteSkoca, mogu
piliti trupci ogromnih dimenzija. A kakav je re-
zultat? Piljenice $irine 100 i preko 100 cm, duljine
6 metara i viSe, debljine 10 cm i viSe. I sada dolazi
krojaé¢ u obli¢ju trgovca ili industrijalca, koji ko-
motno reZe tu sirovinu u daske prema momentalnoj
potraznji na trziStu, ili u elemente koji ¢ée sluziti za
proizvodnju namje$taja, stolica, prozora ili vrata.
Treba li robu duljine 5 metara a $irine 25 cm, uz-
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me »8kare« i reze, i evo piljenice po mjeri! Ako,
medutim, treba elemenat dimenzije 32 X 38 X
1250 mm, uzme drugu vrstu »$kara« i evo, eleme-
nat je gotov.

Trgovina na malo i industrija dobivaju toéno
onu robu koju trebaju, u toénim dimenzijama (du-
ljinama, $irinama i debljinama) potrebnim za iz-
radu vrata, ormara ili stolica. Sve se to dobiva i
bez velikih manipulacija na stovaristu, bez otpa-
daka i bez velikih troskova, a ta industrija postaje
svakim danom sve siromasnija u radnoj snazi. Sve
je manje terena za stovarista, vremena i novaca je
sve manje. Zbog toga se industrija sve ¢eS¢e obraca

onim dobavlja¢ima koji su spremni nuditi — ne
viSe standardnu piljenu gradu, proizvedenu pre-
ma usmenim i pismenim uzancama — veé¢ pilje-

nice u duljinama, Sirinama i debljanama potreb-
nim za izradu odredenog proizvoda.

Mi takoder, jugoslavenski proizvodaéi i izvoz-
nici, spremni smo povuéi uZe alarmnog zvonca. A
kome ¢ée zvono zvoniti? NaS$im uzancama, naSim
obi¢ajima. Spremni smo stoga proizvoditi robu u
dimenzijama koje trgovci i industrijalci Zele uvo-
ziti.

Naravno, i mi imamo svoje uvjete. Izvolite nam
stoga na vrijeme javiti vaSe potrebe, naznadite
toéno dimenzije i kvalitete koje trebate, i mi ¢e-
mo biti spremni s vama krenuti novim stazama su-
radnje.

Kako znate, veé smo desetak godina naviknuti
izradivati piljenice u uobicajenim debljinama, tj.
18/20 mm, 25, 38, 50, 60, 70 itd. Nastojte vase po-
trebe prilagodivati na$im standardnim debljina-
ma. U tom sludaju, neéemo viSe isporuéivati bu-
kovu gradu u uobilajenim grupama duljina, kao
na primjer 50 do 95 c¢m, 1,00 do 1,70 m, ili 1,80 m
na vise, veé piljenice u duljinama koje odgovaraju
va$im potrebama, kao, na primjer, piljenice deb-
ljine 38 mm, duljine 120, 150 i 160 cm, ako su to
duljine koje vas zanimaju. Sirina moZe ostati ista
kao do sada, tj. 8 ili 12 cm na viSe, ali smo sprem-
ni razgovarati takoder o isperukama piljenica e-
lemenata, fiksnih debljina, duljina i Sirina. Ako se
va$i elementi ne mogu bazirati na jednoj od veé
navedenih standardnih debljina, spremni smo, ako
nam budete naznaélili vaSe potrebe na vrijeme, tj.
u vrijeme prerade bukovih trupaca, proizvoditi pi-
ljenice u debljinama koje odgovaraju vasim potre-
bama.

Logi¢no je da se cijene povisuju razmjerno bro-
ju dimenzija koje ¢ete vi odrediti. To je oprav-
dana nuzda koju uvjetuju postotak iskoriStenja i
kvantitet uloZenog rada. Odabirajuéi unaprijed du-
ljinu, debljinu, a moZda i Sirinu, odstranjuje se
tendencija proizvodaca ‘da uobifajenim radom po-
stigne maksimalno iskoriStenje. Ako se dimenzije
unaprijed odaberu, iskoriStenje je kondicionirano,
Gesto osjetno smanjeno, te je stoga i proizvod skup-
1ji.

Citirat éu neke podatke.
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Pile¢i trupce prema uobicajenim uzancama, teo-
retski se dobije slijedece:

— neobrubljene grade oko 15%
— obrubljene grade oko 35%

UKUPNO ISKORISTENJE oko 50%

— otpaci oko 19%
— piljevina oko 17%
UKUPNO oko 86%
— gubitak i usu$ivanje oko 14%o
UKUPNO oko 100%o

To je ¢ista teorija. U praksi, medutim, kako
dobro znamo, iskori$tenje je povezano s promje-
rom trupaca, vrstom pile, ovisi takoder i o nacinu
piljenja trupaca i o mnogim drugim faktorima koji
mogu, $to se ti¢e bukovine, smanjiti uobi€ajeni po-
stotak iskoridtenja od 50%0 na 38%, ili ga povecati
do 75%. Teoretski najniZi limit uvijek postizavaju
male, nedovoljno opremljene pilane, koje pile lo-
e i kvrgave trupce i proizvode robu za lokalne po-
trebe, dok maksimalni limit mogu jedino i isklju-
¢ivo postiéi pilane koje su odliéno opremljene, sa-
vrieno organizirane i tehni¢ki dobro prostudirane.

I to je teorija, poSto, ako se pile trupci prema
klasiénim metodama, tj. u prvom rezu skidanje
boénih samica i formiranje prizme kod povratnog
reza, dobiva se materijal obrubljen u standardnim
Sirinama i duljinama (super-kratka, kratka i du-
gatka roba), a iskori$tenje iznosi oko 50°%. Ako,
medutim ,istim pilama preradujemo trupac pro-
izvode¢i samo neobrubljene piljenice, dobit ¢emo
vece iskoriStenje za 25%o. Pileéi isti trupac istim pi-
lama, s namjerom da proizvodimo iskljuéivo ob-
rubljenu gradu, snizit ¢emo postotak iskoriStenja
ispod 45%o.

Uzmimo kao primjer konkretan sluéaj u jednoj
odredenoj pilani.

Ako ispilimo 12.000 m3 pilanskih trupaca II i
III. klase na tra¢nim pilama, i ako proizvodimo
samo neobrubljenu robu, dobit éemo oko 6.600 m3
grade, uz iskoriStenje od oko 55%,. Postotak je ma-
lo nizak, ali ne smijemo zaboraviti da u ovu mani-
pulaciju nismo ukuljuéili trupce I. klase, jer su
ovi namijenjeni drugom nacinu prerade.

Od tih 6.600 m3 neobrubljenih piljenica moéi
éemo izabrati oko 300 m?® dasaka I/II klase, koje
ne bi bilo pametno dirati i dalje piliti, nego ih pro-
dati kakve jesu. '

Od preostalih 6.300 m3 mogu se dobiti, na va$
zahtjev, elementi kao Cetvrtade i poludetvrtade, di-
menzija 25 X 25, 25 X 50, 32 X 32, 32 X 64,
38 X 38, 50 X 50 itd.



Iz ove proizvodnje rezultiraju priblizno napadi
po duljinskim grupama kako slijedi:

— oko 30%0 — ¢etvrtaca i polucetvrtaca dulji-
ne do 70 c¢cm

— oko 40%0 — ¢etvrtate i polucetvrtace duljine
od 70 do 100 cm

— oko 30%0 — c&etvrtate i polucetvrtace dulji-
ne od 100 cm na vise

tj. ukupno oko 4.350 m3. Iz mase od 6.300 m? ne-
obrubljenih piljenica dobili smo, kod gore nave-
dene proizvodnje ,iskoristenje od 65%o.

Konstatiramo da, umjesto da dostignemo na-
prijed spomenuti postotak od 55%0 (od 12.000 m?3
trupaca i dobivenih 6.600 m? grade), dobili smo ko-
naé¢no iskoristenje od 40% (iz 12.000 m? trupaca —
ukupno 4.750 m3 grade).

U pomanjkanju veza s kupcem spremnim da
povlati sve duljine ¢etvrtaca i polucetvrtaéa, nego
samo neke izabrane duljine, tj. u nemoguénosti da
se proizvodi kako to drvo dozvoljava, nego po na-
rudzbi, taj postotak bit ¢e jo$ nizi.

To nize iskoriStenje, nastalo uslijed potrebe da
se proizvodnja orijentira samo na piljenice i ¢etvr-
tate zadanih dimenzija, te povetani uloZeni rad
morat ¢e biti nadoknadeni proizvoda&u vetom cije-
nom po m3 gotovog proizvoda.

Iz gornjeg proizlazi da ¢e piljenice fiksnih di-
menzija, izabrane prema potrebi trgovaca ili po-
troSaca, koStati viSe nego piljenice proizvedene po
uobitajenom dosadaSnjem uzusu, ali ¢e kupac ta-
kve robe:

— smanjiti troSkove na stovaristu,

— pojednostavniti i smanjiti ranije potrebnu
koli¢inu robe koju je, radi izbora odgovara-
ju¢ih duljina, do sada drzao na skladiStu,

— eliminirati neizvjesnosti kod iskoriStenja
koje su, kod prerade klasi¢ne robe izazivale
ne rijetko velika proizvodna i financijska
iznenadenja.

Preradivaé¢i drva u Jugoslaviji spremni su da,
zajedno s talijanskim uvoznicima, strpljivo i se-
riozno proude taj novi vid proizvodnje i trgovine.

Ne zavaravamo se misle¢i da to sve moZe biti
ostvareno bez problema. Ali smo ¢vrsto rijeSeni
poteskoce studirati, probleme zajedno s kupcima
razrjeSavati i traZiti optimalna rjeSenja. Uvje-
reni smo takoder da nete biti moguée a niti
potrebno eliminirati klasiéne grupe duljina, S§i-
rina i kvalitete, koje su sada u trgovini.
Vazno je shvatiti da ima nesto novoga u spremno-
sti jugoslavenskih proizvodacéa i izvoznika da pro-
uce novi naé¢in suradnje. Neke od na$ih pilana koje
pile bukovinu veé su se spremile za taj posao. S
tim su ve¢ upoznati neki naSi talijanski partneri
koji poznaju naSe pilane, kao, na primjer, pilanu
Gerovo, Novi Vinodolski, Karlovac i dr. Te pilane
posjeduju specijalne strojeve, njima rukovodi do-

bro instruiran i organiziran tehni¢ki personal, one
primjenjuju metode moderne proizvodnje drva. Po
svemu sude¢i, uspjeh ne moze izostati.

Moramo takoder imati u vidu i ¢injenicu da i
Jugoslavija svakim danom sve viSe oskudijeva u
radnoj snazi. Sve intenzivnija industrijalizacija,
urbanizacija, rad u inozemstvu dovode nas u si-
tuaciju da, neovisno o na$oj volji, mi ne raspola-
Zemo niti radnom snagom a niti perspektivama u
klasiénoj preradi bukovine. Jer, zaboravljaju¢i na
¢as komplicirani asortiment friza i Cetvrtaca, bu-
kovu gradu iz klasi¢ne prerade treba izdvojiti:

— u barem 7 grupa debljina,

— svaka debljina u 3 grupe duljina, tj. super-
kratka, kratka i dugacka,

— svaka grupa duljina u barem 3 grupe kva-
liteta: — I/II, merkantil, — III klasa.

Postupajuéi ovako, na svakom stovaristu buko-
ve grade prisiljeni smo formirati kao minimum 63
vrste slozaja. Ako uzmemo u obzir i frize (podije-
ljene u klase, duljine i Sirine), Cetvrtace (podije-
ljene po presjecima, duljinama i klasama), svako
stovariste bukove grade postaje skup i komplici-
ran labirint za koji treba mnogo prostora, mnogo
radnika i skupa manipulacija.

Orijentirajuéi proizvodnju na elemente po na-
rudzbi, vjerojatno ¢e situacija biti jednostavnija,
a imat ¢éemo takoder i slijedete pozitivne efekte:

— preradena roba, &ija ée vrijednost u prosje-
ku biti veéa zbog ujednatenosti pojedinih
partija, dozvoljavat ¢e jednostavniji rad i
efikasnije konzerviranje robe, te lakSe pa-
kovanje;

— ta roba, proizvedena po narudzbi, zadrzavat
¢e se na stovari$tu mnogo manji period vre-
mena, jer ¢e biti u interesu samog potroSacéa
da ju preuzme ¢im bude proizvedena;

— ta roba neée trebati biti podijeljena u tri ili
Zetiri kvalitativne grupe (I/II, M. III i ispod
III), jer ¢e, poStivajuc¢i limit tolerancije, biti
sortirana u jednoj jedinstvenoj grupi.

Iz toga proizlazi da ovakva preorijentacija pre-
rade bukovine donosi neosporne koristi za proiz-
vodada i za kupca.

Tu reorganizaciju naSe proizvodnje ne nameéu
nam samo na$i talijanski partneri, nego nam to na-
mecu i jugoslavenski partneri, tj. tvornice namje-
Staja, stolica, prozora, vrata itd.

ZavrSavam ovaj referat pozivajuéi vas da za-

jedno s nama pristupite ovoj studiji koja ée, ako
joj ozbiljno pristupimo, dati interesantne rezultate
za vas i za nas. Nadamo se da ¢emo mo¢i suradi-
vati u jednom novom obliku talijansko-jugoslo-
venske razmjene, ¢ije intenziviranje je u interesu
i talijanske i jugoslavenske privrede.
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POVRSINSKA OBRADA KUHINJSKOG NAMJESTAJA

U proizvodnji kuhinjskog namjestaja i u-
nutrasnje gradevne stolarije (vrata) primje-
njuju se lesonit, $per-, panel- i okal-ploce,
iverice, masivno drvo i drugi materijal. Svoj-
stva tih materijala bitno se razlikuju, zato
se i povrSinska obrada za isti zavr$ni efekat
mora bitno razlikovati. Sto su povrSine ho-
mogenije i glade, lakSa i jeftinija je povr-
Sinska obrada, jer je manji utroSak premaz-
nih sredstava. Kod povrsinske obrade i u su-
vremenim uvjetima obrade vrijedi staro li-
¢ilacko pravilo: dobra i dobro pripremljena
podloga — polovica posla obavljena.

Obrada lesonita je najlaksa, a znatno te-
Za je obrada ostalih ploéa. Sto su ploge grub-
lje povrSinske strukture — povrSinska obra-
da je sloZenija.

Danas smo u moguénosti pruZiti naSim
potro$adima zaista veliki izbor sredstava za
povrsinsku obradu. U ovom kratkom prika-
zu opisat ¢emo veéi broj sistema za obradu
kuhinjskog namjestaja i vrata, tako da izbor
ovisi o vrsti materijala koji se obraduje, mje-
stu obrade, raspolozivim tehni¢kim mogué-
nostima i uvjetima za rad, Zeljenom izgledu,
otpornosti filmova i dr.

SISTEMI BR. 1.

— Polufirnis za impregnaciju br. 3008. SusSe-
nje 16—24 sata.

— Brusni kit br. 4510. SuSenje 16—24 sata.

— Uljena boja br. 4001 ili Protol br. 5009.
Nanos 1 ili 2 sloja ovisno o pokrivnosti.
SuSenje 16—24 sata.

— ALBATROS LAK BOJA, SAN LAK,
BLANK EMAJL, LUXAL ili AUTOLAK.
ALBATROS je univerzalna lak-boja za u-

nutarnju i vanjsku gradevnu stolariju. Na

medunarodnoj izlozbi MONDE SELECTION

ove godine dobila je nagradu za kvalitet u

Bruxelles-u. SAN LAK i BLANK EMAJL su

lakovi za unutra$nje radove. LUXALI su la-

kovi za unutraSnje i vanjske radove namije-
njeni za metal i drvo. AUTOLAKOVI sluze
za povrSinsku obradu automobila, ali se mo-
gu primjenjivati i za obradu drva. Ovi siste-

mi, zbog duZeg suSenja, nisu primjenljivi za

industrijsku obradu.

SISTEMI BR. 2.

— CHROMODEN TEMELJ br. 5994, u koji
se dodaje Chromoden kontakt br. 5989 u
omjeru 100 : 10. Radno vrijeme smjese
5—8 sati. Nanos 1—2 puta, §to ovisi o kva-
liteti plo¢a. SuSenje do drugog dana, a po-
tom bruSenje. Za industrijske uvjete o-
brade preporu¢a se CHROMODEN PRED-
LAK br. 5938/TS, namijenjen za ubrzano
suSenje u kanalima. Dodaje se kontakt
br. 5997 u omjeru 100 : 10. Radno vrijeme
smjese do 3 sata.

Nakon bruSenja na povrSine se mogu na-
nositi emajl-lakovi ALBATROS, SAN LAK,
BLANK EMAJL, LUXAL, te CHROMODEN,
CHROMODUR, CHROMACID i nitro lak bo-
je sjajne, polumat ili mat.

Chromoden temelj nakon suSenja, odnos-
no brusenja, je tvrd, lako se brusi, ne propa-
da u pore kao uljni i nitro sistemi.

SISTEMI BR. 3.

Povrsinska obrada CHROMOLUX LAKO-
VIMA opSirnije je opisana u brojevima br.
5—6 i 7—8/71. ovog &asopisa.

— CHROMOLUX IMPREGNACIJA br. 4710.
SusSenje 4 sata.

— CHROMOLUX KIT br. 4808. SuSenje 4
sata.

— CHROMOLUX TEMELJ br. 4818 u dva
sloja. Medusu$enje min. 4 sata, a zavr$no
suSenje 6—8 sati.

— CHROMLUX LAK sjajni, polumat ili mat.
Impregnacija se moZe nanositi uranja-

njem ili ruéno, a temelj i lakovi ruéno ili $tr-

canjem. SuSenje je moguée i u kanalnim su-

Sarama.

SISTEMI BR. 4.

POLIESTER LAK PARAFINSKI bijeli
br. 7501. Lak se moZe nanositi $trcanjem, te
lijevanjem, postupkom s reaktivnim teme-
ljem br. 7565 i sistemom s dvije glave. Na-
nos ovisi o poroznosti plo¢a. Suenje do drugi
dan, a zatim bruSenje i poliranje. Mjesto laka
moZe se upotrijebiti i Poliester kit br. 7516,
koji se nanosi kao i poliester lak, a jeftiniji



KOMBINATA

KUTRILIN"
LAKOVA

je. Na bruSeni poliester lak ili kit mogu se
nanositi svi emajli, te CHROMODEN, CHRO-
MODUR, CHROMACID ili NITRO (NEOLIN)
lak boje sjajne, polumat ili mat.

SISTEMI BR. 5.

— NEOLUX NITRO TEMELJ 1—2 sloja.
SuSenje prirodno ili u kanalnim suSara-
ma.

— NEOLIN LAK sjajni, polumat ili mat.
OpSirniji opis za ove sisteme opisan je u

broju 1—2/70. ovog &asopisa.

SISTEMI BR. 6.

Za obradu elemenata iz lesonit-plo¢a pre-
boru¢amo Chromal sistem »mokro na mo-
kro« koji je narotito pogodan u industrijskoj
proizvodnji. OpSirniji opis ovog postupka o-
pisan je u broju 9—10/70 ovog &asopisa.

Svi navedeni sistemi i kombinacije ispi-
tani su u suradnji s INSTITUTOM ZA DRVO
na ubrzano starenje (COLD CHECK TEST),
prianjanje, postojanost na UV zrake i na dje-
lovanje sredstava koja nalaze primjenu u do-
macinstvu (kava, vinjak, konjak, cola-cola,
ocat, limunov sok, otopine deterdZenata i dr.).

Kod procesa ubrzanog starenja dolazi do
propadanja u pore filmova laka na porozni-
jim ploéama (okal i Sper-plo¢e) kod nitro i
uljnih lakova. Kao najbolja podloga pokazale
su se lesonit ploce.

Kao $to se vidi iz opisanih sistema, po-
stoji veliki izbor nadina obrade za kuhinjski
namjestaj i vrata. Odgovarajuéi sistem oda-
bire se prema tehni¢kim moguénostima, uvje-
tima za rad i Zeljenom protoku u proizvod-
nji, zahtjevima kupca, cijeni obrade po jedi-
nici povrSine i dr.

—0—

KOD IZBORA SISTEMA OBRATITE SE ZA
SAVJET NA RAZVOJNO-PRIMJENSKU SLUZ-
BU TVORNICE BOJA I LAKOVA »CHROMOS«,
PET DECENIJA PROIZVODNJE BOJA I LA-
KOVA, EKIPE STRUCNJAKA ZA POJEDINA
SPECIJALIZIRANA PODRUCJA — GARAN-
CIJA SU DA CE VAS'ZAHTJEV BITI ZAISTA
NAJPOVOLINIJE RIJESEN.

NOVE KNJIGE

Giordano G.
TECNOLOGIA DEL LEGNO, Vol. 1,

La materia prima: Utet, Torino,
1971; XXIV — 1086 str. 634 slike u
teksztu, 88 tablica i 4 priloga u boji;

000.—

Autor ovog djela, prof. G. Gior-
dano, redovni je profesor Tehnolo-
gije drva na Sveudili§tu u Firenci
1 direktor Instituta za drvo Nacio-
nalnog savjeta za istrazivanja. U u-
vodu prof. G. Giordano navodi da
danas u Italiji na podruc¢ju tehno-
logije drva nema djela koje bi mo-
glo posluziti kao suvremeni udZzbe-
nik za potrebe studenata Sumar-
stva. Prvi udzbenik napisao je pred
50 godina L. Piccioli'. Prije 20 go-
dina prof. G. Giordano objavio je
prvo izdanje udzbenika za podrucje
tehnologije drva®. Veliki razvoj nau
ke o drvu u posljednje vrijeme
zahtljcvao je novo izdanje udzbeni-
ka iz podrucja tehnologije drva.
Zbog toga je prof. G. Giordano pri-
stupio izradi novog udzbenika iz
podrucja tehnologije drva za potre-
be suvremene nastave Sumarskih
nauka na sveudili§tu u Firenci. Pred
nama je drugo potpuno preradeno
i znatno proSireno izdanje 1. dije-
la toga udZbenika, a u pripremi se
nalazi i 2. dio toga udzbenika?.

Djelo prof. G. Giordano, Tecno-
logia del legno, Vol I, La materia
prima, Firenze 1971 sastoji se od 5
poglavlja: I Stanice drva, njihova
struktura i sastav, IT Drvenaste bilj-
ke, Drvo i njegovi dijelovi, Oblik
i normalna struktura debla, Makro-
skopske i mikroskopske karakteri-
stike drva; III GreSke i promjene
debla i drva; IV Fizicke 1 mehani-
c¢ke karakteristike drva i V Drvo
kao gorivo.

U prvom poglavlju obradena je
morfologija i funkcija stanica drva,
struktura i sastav stijenka stanica,
osnovni pokazatelji i specifi¢ne re-
akcije sastojaka stijenke stanica,
druge tvari sadrzane u drvu, pro-
centualni sastav drva i kiselost
(pH) drva.

Drugo poglavlje podijeljeno je na
3 dijela. Prvi dio »Drvenaste biljke,
drvo i njegovi dijelovi« obraduje
pojam drvenasih biljaka, karakteri-
stike drva, dijelove drva: korijen,
deblo (oblik, koeficijenti oblika, di-
menzije, osnovni anatomski presje-
ci) i kro$nia. Drugi dio »Normalna
struktura drva, Makroskopski aspe-
kti i druge osobitosti drva« obra-
duje jednosupnice — palme (struk-

1) Piccioli L., Tecnologia del leg-
no, Torino,

2) Giordano G Technologia del
legno, Vol. 1, Il legno e le sue ca-
ratteristische, Milano 1951; Vol. 2,
Il legno dalla foresta ai vari im-
phieghi, Milano 1956.

3) Giordano G., Technologia del
legno, Vol. II, Lavorazioni industria-
li, Materiali derlvam, Prodotti fore-
stali secondari — u pripremi.
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tura grade drva i debla, upotreba),
golosjemenjate i dvosupnice odno-
sno cCetinjace i listade: Kora, ele-
menti grade, godovi, starost, vari-
jacije grade (bijel, srz, srce), sréi-
ka, trakovi, struktura, zica, S$are,
tekstura, miris i okus te neobi¢ne
karakteristike drva. Tre¢i dio »Mi-
kroskopske karakteristike presjeka
drva i izoliranih stanica, Komple-
mentarna ispitivanja, Indentifikaci-
ja talijanskih vrsta drva« obradu-
je mikroskopsko ispitivanje grade
drva s propusnim svjetlom, rje¢nik
termina kori§tenih u anatomiji
drva, komplementarna ispitivanja
kemijska i druga, opéa razmatra-
nja o makroskopskoj i mikroskop-
skoj indentifikaciji razli¢itih vrsta
drva te o indentifikaciji drva egzo-
ta, klju¢ za indentifikaciju talijan-
skih vrsta drva.

U treéem poglavlju obradene su
gre$ke oblika debla i greske drva.
Greske oblika debla autor dijeli na
one koje su prirodene odredenoj
vrsti drva, one koje su nastale usli-
jed trajnog utjecaja stani$ta, one
koje mnastaju wuslijed vremenskih
prilika, i na one koje nastaju usli-
jed djelovanja zivih organizama.
Gregke drva autor dijeli na greske
anatomske grade drva (devijacije
vlakanaca, nepravilnosti grade go-
dova i grade drva, reakcijsko drvo
kvrge, osteéenja u drvu uslijed dje-
lovanja zivih organizama), greske
koje nastaju uslijed nekonvencio-
nalnog sadrZaja stanica i ekstrakti-
vnih tvari (fakultativno osrzavanje,
depoziti minerala i drugih tvari u
stanicama, akumulacija vode, tvari
koje nadrazuju na pr. koru, diSne
organe i dr. te toksicke tvari nekih
vrsta drva, korozija metala, ograni-
¢enja odredenih nacina prerade i
upotrebe drva), promjena boje
drva (gljive razara¢i drva, kromo-
gene glijive, bakterije, svjetlo, k'e-
mijske reakcije, nepravilno susenje,
ozljede i promjene boja za sada
jo§ nepoznatih uzroka), alteracije
i transformacije drva (povezane s
vremenom, degradacija, trulenje,
karbonizacija, petrifikacija, varia-
bilna prirodna trajnost drva), gre-
$ke prerade i obrade drva nastale
npr. kod procesa piljenja, blanja-
nja, ljustenja, rezanja, susenja. Na
kraju toga poglavlja opisane su ne-
destruktivne metode odredivanja
stranih tijela i $upljina u drvu te
kontrola, konzerviranje i zaStita u-
mjetni¢kih djela izradenih u drvu.

U detvrtom poglavlju obradene su
fizicke i mehani¢ke karakteristike
drva. Od fizi¢kih karakteristika o-
bradeno je: sadrzaj vode u drvu,
sorpcija, utezanje i bubrenje drva,
gustoca, specifi¢na teZina, poroz-
nost i unutra$nja povrs$ina drva,
gustoda drvnih stijenki, gustoéa drva
kao poroznog tijela, varijacije gu-
stode drva, termic¢ka svojstva drva,
akusti¢ka svojstva drva, elektricka
svojstva drva, karakteristike trenja
drva i karakteristike permeabilno-
sti drva. Od mehanickih karakteri-
stika obradeno je: elasti¢nost, mo-
dul elasti¢nosti, ¢vrstoda, tvrdoda,
i otpornost protiv habanja drva. Na
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kraju poglavlja dan je prikaz utje-
caja termickih procesa i procesa
impregnacije na mehani¢ka svoj-
stva drva.

U petom poglavlju obradene su
neke karakteristike drva kao gori-
va: termic¢ka degradacija drva (kar-
bonizacija ili piroliza, polagano sa-
gorijevanje 1 Zivo sagorijevanje
drva), karakteristike drva i drvnog
ugljena kao goriva( kalorijska vri-
jednost, varijacije te vrijednosti,
komparacija drva i drvnog ugljena
s ostalim vrstama goriva) i vaznost
drva kao goriva u Italiji u proslo-
sti i sada$njosti. Na kraju poglav-
lja dan je u osnovnim crtama pri-
kaz zaStite drva od pozara.

Komparacijom prvog i drugog i-
zdanja 1. sveska djela G. Giordano,
Tecnologia del legno, moZe se za-
kljuciti da je drugo izdanje temelji-
to preradeno i nadopunjeno. U pr-
vom izdanju, materija 1. sveska
drugog izdanja, obradena je na cca
306 stranica, dok je u 1. svesku
drugog izdanja ta materija obra-
dena na 1032 stranice. Opseg poje-
dinih poglavlja prvog (samo odgo-

. Struktura i sastav stanica drva

. Drvo, dijelovi drveta, oblik i
struktura debla, makro- i mikro-
skopske karakteristike drva

. Greske i promjene debla i drva

. Fizi¢ke i mehani¢ke karakteristi-
ke drva

5. Drvo kao gorivo

Ukupno

BN —

i

varajué¢i dio materije obraden u
dru%om izdanju) i drugog izdanja
je slijededi:

Ne ulazeéi u analizu prerade i
nadopune drugog izdanja, u odno-
su na prvo izdanje, na osnovu ovog
pregleda moZe se reéi da je 2. po-
glavlje poveéano za oko 5 puta, 4.
poglavlje za oko 4 puta, 3. poglav-
lje za oko 3 puta, 1. i 2. poglavlje
za ne$to manje od 2 puta.

G. Giordano u ovom djelu dao je

Prof. Dr. JURAJ KRPAN:

kriticki prikaz danasnjeg znanja
iz obradenih podruc¢ja tehnologije
drva. On je napisao ovo djelo na
osnovu poznavanja najvaznije svje-
tske literature iz podrucja tehnolo-
gije drva te na osnovu brojnih vla-
stitih istrazivanja. Bibliografija na
kraju knjige (str. 1035—1060) sadrzi
617 izvora literature.

Graficka oprema knjige je van-
redna. Knjiga je bogato ilustrira-
na s 634 crteza i fotografija u tek-
stu i 4 priloga u boji. Svi se ovi
crtezi, fotografije i prilogi odlikuju
svojom instruktivnoséu.

Na kraju ovog djela dani su vrlo
opsezni indeksi: analiticki indeks
(str. 1061—1071), indeks vrsta drva
obradenih u poglavlju o mikroskop-
skoj determinaciji drva (str. 1073
— 1074), indeks organizama koji
o$tecuju odnosno razaraju drvo u
dubec¢em, oborenom i preradenom
drvu (str. 1075—1079) te indeks ci-
tiranih autora u tekstu ili u ilu-
stracijama (str 1081—1086). Svi ovi
indeksi u znatnoj mjeri olaksavaju
snalazenje u vrlo velikoj materiji
koju obraduje ovaj udZbenik.

__,7 1. izdanje 2. izdanje
23 str. 43 str.
41 str. 214 str.
134 str. 412 str.
83 str. 324 str.
25 str. 40 str.
306 str. 1032 str.

Djelo G. Giordano, Tecnologia del
legno, Vol. I, La materia prima,
zna¢i veliko obogadenje ne samo
talijanske nego i internacionalne
struéne literature iz toga podrucja.
To djelo moci ¢ée korisno posluzi-
ti Sumarskim i drvarskim struénja-
cima i izvan Italije. Zbog toga se
ovo djelo preporu¢a i na$im stru-
¢njacima koji rade na podruéju
Sumarstva i drvne industrije.

I. Horvat

TEHNOLOGIJA FURNIRA I PLOCA

Izdavad: Tehni¢ka knjiga® Zagreb
— 283 stranice s brojnim slikama,
grafikonima i tabelama — 1971. g.

Danas ve¢ pokojni autor pripre-
mio je materijal s podrucja furni-
ra i ploéa do g. 1969. pa je uglav-
nom, to i sredio. Recenzent, prof.
I. Horvat, pobrinuo se da taj rad
bude i ods$tampan kao udZbenik
Sveudilista u Zagrebu, ¢emu je u
prvom redu i namijenjen. Kako je
to pak prvo cjelovito djelo s tog
znacajnog podrucja na nasem jezi-
ku, posluzit ¢e jednako i syima dr-
varima prakse, jer dosada nismo
imali ovakvu preglednu knjigu s
brojnim podacima.

Materija je razdijeljena na pet
osnovnih podruéja, i to: I. Furniri
i $perploce, II. Panel-ploce, III. La-
ke gradevinske plo¢e od drvme vu-
ne, IV. Iverice i V. Vlaknatice.

Tehnologija konverzije trupaca u
furnire i izrada $perploca sistemat-
ski je obradena po fazama proizvo-
dnje. Obuhvadene su sve vrste drva
koje se kod nas preraduju i iskori-
§éavaju u tu svrhu. Decidirano su
navedene karakteristike furnirske
oblovine, kako za rezanje tako'i za
ljustenje.

Za$tita trupaca, uskladi$tenje i
priprema obradeni su usmjeriva-
njem na nase klimatske prilike.

Tehnologije rezanja i lju$tenja,
uz osnovne postupke, navode i indi-
katore za pode$avanje noZeva, od-
nosno kuteva rezanja. SuSenje fur-
nira obuhvada razne nadéine kao i
tipove suSionica.

Ljepila i lijepljenje furnira naro-
¢ito je prikazano i s prakti¢ne stra-
ne utro$ka po uobiajenim recep-
turama. U’ preSanju su prikazani i



sistemi automatskog posluzivanja.
Slijedi faza dovr$avanja s naroci-
tim osvrtom na tehniku i gubitke
kod brusenja iz vlastitih opazanja.

.. Testiranje $perplo¢a, radi tehni-
¢ke kontrole, obradeno je i po
JUS-u i DIN-u, jer to trazi i nasa
praksa zbog izvoza.

Klasi¢na izrada panel-plo¢a pro-
Sirena je i najnovijim kontinuira-
nim postupkom »ANRA«.

Nisu izostavljene ni lake grade-
vinske ploc¢e iz drvne vune.

Novi proizvodi iverice, koje su se
i kod nas naglo prosirile, opisane
su sa svima karakteristikama kako
proizvodnje tako i samih sistema
i vrsta ploca.

Posebno je prikazana tehnologi-
ja oplemenjivanja iverica.

Tehnologija vlaknatica ide od de-
finicija i vrsti ovih plo¢a, preko si-
rovina i tehnolo$kih procesa i testi-

Prof. Dr. Ing. ROKO BENIC:

ranja, do oplemenjivanja i udobra-
vanja samih proizvoda.

Treba napomenuti da su u osnovi
respektirani vaze¢i domaci standar-
di — JUS-ovi — kako u definiranju
sirovina i kona¢nih proizvoda, tako
i u propisanom testiranju svih vrsti
ploca.

Novo ie svakako usporedivanja
kapaciteta i investicija uz poneke
ekonomsko-tehni¢ke aspekte kod
pojedinih grupa ploca, kao i osnove
za projektiranja.

Iza svakog poglavlja nalazi se is-
crpan popis literature, tako da se
svatko, ako je specijalno zaintere-
siran za neko pitanije viSe od osnov-
nos saznanja prikazanog u ovoj
knjizi, moZe konzulirati literaturom
i prosiriti osnovna saznania.

Za bolje snalaZenje u prikazanom
materijalu dodano je i kazalo po
pojmovima, po vrsti drva i po auto-

rima.
Franjo Stajduhar, dipl. inz.

»ORGANIZACIJA RADA U DRVNOJ INDUSTRIJI«

Izdavaé: Naladni zavod »Znanje«

— Zagreb 1971. godine., 265 strani-

ca, 48 slika u tekstu, 64 tablice, stru-

¢na recenzija DRAGUTIN DOMA-

INKO, dipl. ing.,, redovni sveucili-
$ni profesor.

Autor je svojim djelom dao naj-
noviji sveuciliSni udzbenik s ovoga
podru¢ja. Nastojanje da se dadu
osnovni pojmovi i temelji naucne
organizacije rada u drvnoj indu-
striji urodili su plodom. Narodita
je zasluga autora da je osnovne
principe organizacije prilagodio
problematici drvne industrije i na
taj nadin stvorio djelo nau¢ne i pra-
kti¢ne vrijednosti. U predgovoru
autor obrazlaze nastajanje ovog
djela koje je izraslo iz nekoliko
prethodno objavljenih sveucili$nih
skripata na Sumarskom fakultetu
u Zagrebu i Ljubljani. U uvodu
autor obrazlae da se racionalnost
rada ne sastoji u poveéanju koli-
¢ine proizvoda, nego u poveca-
nju proizvodnosti i ekonomiénosti
rada. Sistematski se definira $to
sve obuhvada organizacija rada, tj.
pojmove koji su obradeni u slije-
deéim poglavljima:

0. Uvod — predmet organizacije
rada, 1. Razvoj i podrucje organiza-
cije rada, 2. Proizvodni proces u
drvnoj industriji, 3. Cinioci procesa
rada, 4. Pobolj$anje (racionalizaci-
ja) radnog procesa, 5. Simplifika-
cija i standardizacija, 6. Studij vre-
mena i normiranje rada, 7. Planira-
nje i priprema rada, 8. Kontrola
kvalitete proizvodnje, 9. Analiticka
procjena radnih mijesta, 10. Obra-
¢unavanje zarade, 11. Zaklju¢ne na-
pomene, 12. Upotrebljena literatura.

U prvom poglavlju dani su najva-
#niji povijesni momenti u razvoju
proudavanja rada. Veé su stari na-
rodi znali za organizaciju rada, a
$to svjedoéi niz napisa i reljefa. Pri-
kazane su zasluge otaca moderne
organizacije kao §to su Taylor, Gil-

breth, Fayol, Ford itd. U prvom
dijelu prikazani su i sistemi prou-
¢avanja rada. (REFA — ILO —
BTE).

Drugo poglavlje obrazlaZe sisteme
procesa proizvodnje, analizira pro-
ces izrade u drvnoj industriji, tok
tehnolo$kog procesa, oblike proi-
zvodnog procesa, lancani sistem
rada sa i bez konvejera, te sinhro-
nizaciju lan¢anog sistema uz mo-
guénost mehanizacije i automatiza-
cije radnog procesa. Narocito je
dobro obraden lanéani sistem s
konvejerom sa sinhronizacijom o-
peracije i primjerima montaZe sto-
lica. Prikazan je utjecaj lan¢anog
sistema s mehanizacijom i automa-
tizacijom radnog procesa.

U treéem poglavlju autor anali-
zira ¢ovjeka kao organizatora i i-
zvodacda rada, utjecaj odmora, stru-
&ne spreme, starosti i ostalih mo-
menata na efekat rada. U istom
poglavlju autor analizira radno vri-
jeme, ti. daje shemu uce$éa eleme-
nata radnog vremena. Posebno ana-
lizira predmete rada (materijale),
otpadak i $kart te iskoriStenje ma-
terijala. Prikazano je radno mjesto
s racionalnom organizacijom poje-
dinog radnog mjesta.

Cetvrto poglavlje obuhvaca racio-
nalizaciju tehnolo$kog procesa i o-
buhvaéa, po¢am od osnovnih fakto-
ra racionalizacije tehnolo$kog pro-
cesa, utvrdivanje sada$njeg stanja
pomoéu »Kartoteka materijala i re-
doslijeda operacija« te nacin otkla-
njanje povratnih i praznih hodova,
$tetnih razmaka itd.

U petom poglavlju autor je obra-
dio osnov suvremene organizacije,
i to narodito u finalnoj proizvodnji,
a to je standardizacija proizvoda.
Pored pojma i podjele standarda
i preduvjeta za dono$enje standar-
da, prikaza standarda u svijetu i
kod nas, autor je izneo i prakti¢an

primjer standardizacije grupacije
stolica tipa 1019. .

Normiranje rada s obrazloZenjem
zadatka normiranja, metoda normi-
ranja, tehnika snimanja i utroska
radnog vremena, evidencije ostva-
renih norma i tehnike normiranja
u drvnoj industriji obradeni su u
gestom poglavlju. Pored sistema
kronometriranja obraden je i si-
stem trenuta¢nih zapazanja koji je
vrlo primjenjiv kod snimanja gru-
pnih radova. U istom poglavlju o-
bradena je i metoda pracenja nor-
mi kao i prosje¢no izvrSenje norma
prema gradaciji u pojedinim zem-
liama. Primjerno su obradeni poje-
dini strojevi, kao na primjer: jar-
maca, tra¢na pila, popre¢ni cirku-
lar, viSestrana blanjalica itd.

U sedmom poglavlju autor daje
osnovne elemente tehni¢ke pripre-
me rada. Osnov pripreme su» fun-
kcije rukovodenja proizvodnjome«
koje su sistematski obuhvatile sve
zadatke koje treba da izvr$i pripre-
ma rada. U istom poglavliu autor
obrazlaZze sistem osiguranja mate-
rijala za proizvodnju, kao i analizu
ekonomicnosti i veli¢ine serije u
proizvodnji.

Vrlo sazeto, ali jasno, u osmom
poglavlju autor daje osrove kon-
trole kvaliteta proizvodnje, po¢am
od pojma kontrole, vrste kontrole
te metodama kontrole. Statisticka
kontrola kvalitete vrlo je pristupa-
&¢no obuhvadena, a dano je i mje-
sto kontrole u organizacionoj she-
mi poduzeéa uz ekonomicnost kon-
trole.

Deveto poglavlje obuhvada vrlo
akutan problem u drvnoj industri-
ji, a to je analiticka procjena rad-
nih mjesta. Autor u svojoi kniizi
obrazlaze Niemacki sistem i Jedin-
stveni sistem procjene radnih mje-
sta u SFRIJ.

U desetom poglavliu autor je na
13 stranica obrazloZio mogucnosti
i sisteme obrauna zarade tj. pro-
porcionalni sistem, stimulativni si-
stem i premijski sistem nagradiva-
nja.

Jedanaesto poglavlje obuhvada
zaklju¢ne napomene u kojima au-
tor povezuje »Normiranje rada« i
»Analiticku procjenu radnih mje-
sta« sa »Sistemom obraduna i za-
rada«, dok je dvanaesto poglavlje
literatura kojom se je autor sluZzio.

Autor ovog djela, redovni sveu-
&ili$ni profesor Sumarskog fakulte-
ta u Zagrebu, Dr. Roko Beni¢, dipl.
ing. iznio je osnovno saznanje s
ovoga vpodrudja. Ovaj udzbenik je
plod pionirskog rada autora za u-
vodenje problema organizacije ra-
da u sveudili$nim nastavama. Osim
studentima, ovaj udzbenik ¢ée vrlo
korisno posluZiti i stru¢njacima ko-
ji rade u drvnoj industriji.

Uzimajuéi u obzir sve naprijed
navedeno, sveucili$ni udzbenik prof.
Roka Beniéa »Organizacija rada u
drvnoj industriji« preporuujemo
stru¢njacima u drvnoj industriji.

UdZbenik se mozZe nabaviti u ve-
éini knjiZzara po cijeni 70.— din, ik
kod izdavaca.

Dr. Zvonimir Ettinger
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IN MEMORIAM

SVETOZAR GRGURIC, dipl. oec.

Navrs$ivsi samo 48 godina (roden 1923. u Za-
grebu), nenadano je preminuo vrsni kvalifici-
rani ekonomski struénjak koji je proveo u Insti-
tutu za drvo plodonosan period rada od preko
10 godina (1958—1968 g.).

Stoje¢i na Celu ekonomskog odjela Instituta,
neumoran i marljiv u radu, podigao je znacaj
ne samo svog odjela ve¢ i cijelog Instituta. Za-
hvacajuéi problematiku drvne industrije u cje-
lini znao je ukazati ma sve pozitivhe elemente
te privredne grane, no ujedno uociti i mnoge
negativne ¢injenice kao slabu organizaciju, ne-
kontroliranu proizvodnju, neorjentiranost u pri-
likama na trzistu, cijenama i izgledima u per-
spektivi.

Uz svoj operativni rad dospijevao je i da
svoje poglede o ekonomici drvne industrije ob-
radi u studijama i brojnim stru¢nim ¢lancima.
To su: .

A) SAMOSTALNI RADOVI
1. Studije i'napisi
1. »Osvrt na kretanje proizvodnosti rada na

pilanama Hrvatske«, mjeseénik »Drvna industri-
ja«, Zagreb, br. 5—6/1959.

2. »Sto treba da obuhvati i kako se vrsi ana-
liza poslovanja pilane«, »Drvatski glasnik«, Beo-
grad, br. 20. i 21/1960.

3. »Osvrt na ekonomiku drvne industrije Ju-
goslavije za period 1958—1960., Osnovni indika-
tori poslovanja, mjese¢nik »Drvna industrijag,
Zagreb br. 9—10/1961.

4. »Industrija namjestaja i gradevinske sto-
larije Jugoslavije 1960«, »Drvna industrija«, Za-
greb, br. 3—4/1962.

5. »Drvna industrija Jugoslavije u 1961. g. s
posebnim osvrtom na drvnu industriju NR Hr-
vatske i NR Slovenije«, »Drvna industrija«, br.
7—8/1962.

STJEPAN

Roden u Zagrebu 1910 — umro 1971. Dugogodis-
nji ¢lan Instituta za drvo preminuo je nakon
dugog i teskog bolovanja.

U Institut dolazi 1959. g. kao visokokvalifi-
cirani majstor — stolar, gdje radi sve do svoje-
ga preranog invalidskog umirovljenja 1968. g.
U tehni¢kom laboratoriju Instituta univerzalan
je majstor kako u pripremi epruveta, suSenju,
povrsinskoj obradi, tako i kao laborant pri radu
s instrumentima pri raznim nauénim i stru¢nim

2. Skripta

6. »Ekonomika drvne industrije Jugoslavijex,
skripta iz 1962. za Vi$u tehni¢ku Skolu finalnog
smjera u N. Gradiskoj.

B) RADOVI U KOAUTORSTVU

7. Grguri¢ Svetozar-Bosiljka Horvat: »Meto-
da izratunavanja potrebnih kadrova i osobnih
dohodaka obzirom mna gubitke radnog vremena
u proizvodnji«, »Informator« br. 570/VIII 1959.

8. Grguri¢ Svetozar-Bosiljka Horvat: »Proiz-
vodnost rada na industrijskim nilanama Hrvat-
ske«, »Drvna industrija«, Zagreb, br. 11—12/
1959.

9. Grguri¢ Svetozar-Bosiljka Horvat: »Pro-
izvodnost rada na industrijskim pilanama Hr-
vatske«, »Drvna industrija«, Zagreb, br. 7—8/
1960.

10. Cop Bogomil-Grgurij Svetozar: »Problemi
primjene reprezentativnosti indikatora i dalj-
njeg usavrSavanja jedinstvene metode pracenja
i mjerenja proizvodnosti rada na pilanamac,
mjeseénik Saveznog zavoda za proizvodnost ra-
da, Beograd, »Produktivnost« br. 1/1961.

10. Cop Bogomil-Grguri¢ Svetozar: »Problemi
pod istim naslovom (v. br. 10) pripremljen za
Savjetovanje inZenjera i tehni¢ara drvne indu-
strije Jugoslavije po pitanjima proizvodnosti ra-
da u drvnoj industriji Jugoslavije, koje je odrza-
no u XII. mj. 1960. u Beogradu (koreferent G. S.).

Interno u Institutu sudjelovao je uspje$no u
svim reorganizacijama zacrtavajuéi smjernice i
opsege rada pojedinih sektora i odjela. Bio je
muzevan i energi¢an pri rjeSavanju prepreka,
t{oge bi stajale na putu daljnjeg razvoja Insti-
uta.

Kgo cijenjeni struénjak, iskren drug i &estit
kao Covjek ostat ¢e nam u trajnoj uspomeni.

PUHOVSKI

testiranjima. Uvijek to¢an i pouzdan, mnogo je
doprinio uspjehu pri istraZivanju mnogih tema
koje je Institut obradivao.

Miran”i staloZen i u drustvenom radu Insti-
tu‘ga uvijek je teZio pravilnim rjeSenjima, za
koja se je zdu$no zauzimao.

Zbog svoga marljivog rada, drugarstva i &e-
stitosti neka mu je

Vjetni spomen!



EKONOMICNA GRADNJA MONTAZNIH KUCA SA
® OKAL-plo¢ama
IZ DRVNIH OTPADAKA I GATERSKE PILJEVINE

Projektiramo i isporu¢ujemo kompletne tvor-

nicke uredaje za kontinuiranu proizvodnju
@ OKAL-plocéa

za namjeStaj i gradevine, kao i za montaZne

kuée po priznatom” OKAL-SISTEMU

Otte ¥eelbaum

MASCHINENBAUGESELLSCHAFT
3215 LAUENSTEIN/HANN.

Telefon: Salzhemmendorf 524
Telex: 092870




PRVA JUGOSLAVENSKA TVORNICA STROJEVA ZA DRVO, SPECI-
JALIZIRANA ZA PILANSKU PROIZVODNJU, PREUZIMA INZINJE-
RING ‘I OPREMANJE PILANA POTREBNOM OPREMOM

Proizvodi pilanske strojeve i strojeve za uredenje lista pile,
kao i strojeve za obradu drva:

Automatska tra¢na pila — Automatska brusilica nozeva ABN
truplara tipa TA-1400 Aparat za lemljenje tipa AL-26
Rastruzna trazna pila tipa RP 1500 Visoko turazna glodalica VG-25
Tra&na pila — trupcara PAT 1100 Blanjalica B-63
Klatna pila KP 4 Glodalica G-25
Automatski circular tipa AC-1 Ravnalica R-50
Pilanska tra¢na pila tipa P-9 Zidna busilica 7B-3
Univerzalna rastruzna Horizontalna busSilica Bs-20
P tra¢na pilla tipa ]l:(g Ruéna kruzna brusilica RKB
ovla¢na pila niverza 41
Tra¢na pila TP-800 Ubrfsrﬁ,iqclgatigaama UTB
Precizna cirkularna pila PCP-450 Aut tsk 5
Automatska ostrilica pila oP L;Jom.z}.s a tradna ATB-1
Razmetacica pila RU Tusbica, wpa, 8
Brusilica kosina tipa BK 2 Stroj za cepovanje c-4
Valjadica pila VP-26 Lancana glodalica LG-120

TVORNICA STROJEVA

RATSTVO

7ZAGREB e Savski gaj, XIII put @ Tel. 523-533 @ Telegram: »Bratstvo-Zagreb«




- ZaSto biste gradil
navodi, akovase trziste |
~ lezinasuhom?

Obzirom da trziSte ne dolazi do vaSeg mjesta vase mjesto se mora
nalaziti na trziStu. Medjutim, svako trziste nema idealno mjesto prodaje.
elite li unato€ toga biti usred trzista, potreban vam je postupak
presanja, kojim postajete neovisni od mjesta. Za produkciju lesonit ploca
na primjer: jedno BvH postrojenje za presanje-lesonit-ploca
‘prema postupku Weyerhaeuser-Dry /licenca: Weyerhaeuser Company,
Tacoma/Wash. USA / **To postrojenje oslobadja
vas mnogih problema /voda, zakonske odredbe, tehnicki i tehnolo$ki Jproblemir.
Ma gdje se vasSe trziste nalazilo — sa BvH ste mu svakako blize.




PROIZVODNJA I PROMET
PROIZVODA

— Sumarstva

— drvne industrije

— industrije celuloze i papira

UVOzZ: DRVA I DRVNIH PROIZVODA TE OPREME I POMOCNIH MATERIJALA ZA

POTREBE CIT. PRIVREDNIH GRANA

USLUGE:

oprema objekata, organizacija nastupa na sajmovima i izlozbama, projektiranje i

instruktaza u proizvodnji i trgovini, 3pedicija i transport

ZAGREB — MARULICEV TRG 18 — JUGOSLAVIJA
BRZOJAVI: EXPORTDRVO, ZAGREB — TELEFON: 444-011 — TELEPRINTER: 213-07

S # &6

Proizvodne organizacije

Drvno industrijski kombinat »Cesmac - Bjelovar
Drvno .industrijski kombinat — Novi Vinodolski
Drvno industrijski kombinat — Ravna Gora
Drvno industrijski kombinat — Virovitica
Drvna industrija — Vrbovsko

Predstavnistva:

Komercijalne poslovne jedinice:

Izvoz — uvoz — Zagreb

Tuzemna trgovina — Zagreb

Trgovina na veliko i malo »Solidarnost - Rijeka
Skladi$ni i lu¢ki transport — Rijeka
Samostalna radna jedinica — Beograd

European Wood Products — New York, 3504 30th Street, Long Island City N. Y. 11106
Omnico G.m.b.h.83 Landshut/Bay Christoph-Dorner Str. 3, - HOLART, Import-Export-Transit G.m.
b. H., 1011 Wien, Schwedenplatz 3—4. — Omnico Italiana, Milano, Via Un: one 2.— Export-
drvo Repr. London, W. 1., 223—227 Regent Street — »Cofymexc, 30, rue Notre Dame des
Victoires, Paris 2e. EXHOL, Amsterdam, Amstel veenseeg 120/I11.

AGENTI U SVIM UVOZNICKIM ZEMLJAMA



