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KVALITETA BUKOVIH ZELJEZNICKIH PRAGOVA 8
RAZNIM STADIJIMA ZAGUSENOSTI I POCETNE
DEZINTEGRACIJE

Slavko Govordin, dipl.ing.
Prof.dr Stanislav Badun
Mr Velimir Séukanec

1.0 Uvod

NenaruSena prirodna integralnost drva, izradenih Zeljez~-
ni¢kih pragova, osnovni Je uvjet za njihovu kvalitetnu impregra-
ciju i podobnost u eksploataciji. U cilju utvrdivanja kvalitete
tesanih bukovih pragova, za koje je od momenta izrade do &asa
impregnacije proteklo vrijeme do 6 mjeseci (izrada, iznoSenje,
preuzimanje, transport, uskladisStenje), izabrano je deset uzo-
raka (0znaka 1-10). Uzorci duZine 0,5 m, odrezani s krajeva pra-
gova, ¢inili su pokusni materijal za ispitivanje. Na tim je uzor-
cima s oba &ela, dimenzija 16 x 26 cm, izvrSena makroskopska snim-
ka materijala. U tablici 1 prikazani su podaci o makroskopskim
karakteristikama pokusnog materijala. : .

Podaci u tablici 1 predstavljaju ujedno kvantitativne
i kvalitativne pokazatelje stupnja kakvoée razmatranih uzoraka
bukovih pragova. Zdravost, zaguSenost, korozija i neprava sré,
zastupljeni su u raznim omjerima. Prisutnu narufenost prirodne
integralnosti, zbog nepoznavanja etiologije, dosta je tesko ana-
lizirati. Za pretpostaviti je da su menipulacija pragovima, ras-

pored vlaZnosti, za¥tiéivanje &ela izradenih pragova, klimatski
faktori i vrijeme od izrade do uskladidtenja, presudno utjecali
na postojele stanje razmatranih uzoraska pragova.
' Na slici 1 prikazan je nadin snimanja makroskopskog
izgleda pokusnih uzoraka, te nadin uzimanja uzoraka za ispiti-
vanje.



LEGENDA:

UZORAK br.10 proba stupanj kakvoce ; proba stupanj kakvoce
10-1-A  zaguseno 10-4-A kbrozija |
10-2-A  korozija Il 10-5-A zagusdeno

10-3-A  korozijall

Slika 1.-Snimak makroskopskog izgleda popreZnog presjeka



Tablica 1l.- MAKROSKOPSKA SNIMKA POKUSNIH UZORAKA BUEKOVIH PRAGOVA

IZGLED POPRECNOG PRESJEKA

URUPNA UDUEL UDJELD UDJEL KORODIRANOG DRVA UDJEL UDJEL
UZORAK POVRSINA ZDRAVOG ZAGUSENOG : % NEPRAVE OSTALIH
DRVA DRVA DRVA 1) ) DRZI GRESAKA
cm % % % %

= Aﬁg 410 15,7 71,0 - 3,1 10,2 -

l -8B 424 63,8 - 23,5 - 12457 -

2 - A 433 47,6 - 36,0 - 26,4 -

2 -B 429 2.5 26,6 39,9 4,0 25,2 552

3 - A 408 24,0 49,2 13,1 0,6 13,1 -

3 - B 410 25,6 62,2 - - 12,2 -

4 - K 384,5 29,6 66,3 - - s | -

S = i 410 z8 51,5 2,3 1,9 6,3 -

5 - B 410 91,3 - 1,6 - 7.1 -

6 =4 395 29s0 70,0 = 1 ,0 ==

6 - B 380 95,5 - 4,5 - - -
7-4A 437 1733 ?832 ’ lyo e =

7 - B 436 2016 7839 - - 0$5 =

8 411 38,1 i DRE T . - 0,6 -

b}

8 - B 416 49,3 42,0 - - 3,7 =

9 - A 43'2 37,0 50’5 1210 = 095 =

9 -B 4ue6 46, 54,0 - - e =
10 = & 465 12,4 65,1 2,5 20,0 - -

1) POCETAK PROMJENE BOJE SVJETLO ZUTO

23 DIJELQVI U STADIJU DEZINTEGRACIJE

3) POPRECNI PRESJEK CELA PRAGA
4) POPRECNI PRESJEK PRAGA 50 cm UDALJENOG OD GELA




2.0 Razmatrane i ispitane karakteristike
pokusnih uzoraka

Radi utvrdivanja stupnja valjanosti kakvoée pokusnih
uzoraka bukovih pragova, razmatrane su i ispitane slijedeée
karakteristike:

2.1 - volumna masa kod 0% vlaZnosti,

2.2 = volumna masa u ¢asu ispitivanja,

2.3 - &vrstola na tlak,

2.4 - &vrstoéa na savijanje,

2.5 = di~raidkaradnja loma kod savijanja (&vrstoéa na

udarac).

Nekon ispitivanja fizickih i mehanidkih svojstava izvr-

S8ena su istraZivanja:

2.6 - anatomske grade,
2.7 = mikoloSka analiza izabranih pokusnih uzoraka.

Navedene karakteristike istraZene su i na komparativnom
zdravom pokusnom materijalu, izrezanog iz bukovog praga iste
provenijencije (oznaka 11-15). Na osnovi dobivenih podataka, i
podataka za bukovinu s drugih stanista, izvrSena ja ocjena kva-
litete.

3.0 Rezultati istraZivangja

3.1 Fizilka svojstva

U tablici 2 prikazani su rezultati ispitivanja volumne
mase za bukovinu pragova naruSene prirodne integralnosti (NPI,
oznaka 1-10), bukovine iz zdravih bukovih pragova (ZBP, oznaka
11-15) i zdrave bukovine sa staniSta iz Papuka, Petrove Gore i
Majdanpeka.

Iz tablice 2. se vidi, da je bukovina pragova narusene
prirodne integralnosti manje volumne mase za 14% kod 0% vlaZnosti
i 12,6% kod 16,9% vlaZnosti, u odnosu na bukovinu iz zdravih
pragova. Eliminiranjem faktora Sirine goda, izvrSena je ocjena
statistilke opravdanosti ovih razlika, radi analize drugih fak-
tora koji su na to mogli utjecati.



Tablica 2. - Volumna masa

Oznakea Bigga ™ i £ 8 £
kg/m “kg/n’ §
kod 0% vlaZnosti

NPI, 1-10 40 Sey 743 633 | 7,5 47,8 243
ZBP, 11-15 2 734 738 7%6 1,4 2,0 1,0
Papuk 224 |e11 833 702 | 3,0 37,0 2,0
Petrova Gora 169 600 809 703 | 3,0 42,0 243
Majdanpek 40 - - 700 - - -
Svedeno na vlaZnost u ¢asu ispitivanja NPI (16,9%)
NPI, 1-10 40 571 802 681 8,4 53,3 5,9
ZBP, 11-15 2 777 781 779 1,6 2,3 1,1
Papuk 224 657 871 746 2,9 43,0 2,0
etrova Gora 169 646 848 47 3,7 48,8 2,6
Eajdanpek 40 - - 744 - - -

m - aritmetilka sredina; = greska srednje vrijednosti
8 - srednja kvadratna gre3ka; £y % gresSka standardne devijacije

Statisticka opravdanost

volumna masa kod

NPI - Majdanpek

razlika 16,9%
NPI - ZBP 13,5 i
INPI - Papuk 8,5 7,3
INPI - Petrova Gora 8,7 72

Primjenjeni test utvrdivanja statistilke opravdanosti
diferencije volumne mase pokazuje da su te razlike opravdane, jer
Je pokazatelj statistilke opravdanosti veéi od 3.
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3.2 Mehani&ka svojstva

U tablici 3 prikazani su rezultati ispitivanja &vrasbtoée
na tlak, &vrstoée na savijanje i &vrstoée na udarac bukovine pokusnog .
materijala, te komparativni podaci za bukovinu s drugih stgniéta.

Tablica 3. -~ Mehanidka svojstva kod 16,9% vla¥nosti

brd‘d g » . y
Oznaka- proba granice n m:m 8 ( fs
- od ° do ‘ '
_ : . &vrstoéa na tlak,d'aN'/cm2 i ' ’a
NPI 1-10 ‘ 40 310 515 422 - 4,5 28,6 = 3,2 \\
ZBP 11-15 | 5 415 499 458 9,0 20,1 6,4
Papuk 225. 407 603 506 2,5 34,6 . 1,6
Petrova Gora 111 380 517 430 3,9 38,6 2,6
Majdanpek 40 - - 461 - - - -
. &vrstoda na savijanje, daN/cma
NPI 1-10 20 569 1143 805 34,9 156,2 24,7 -
ZBP 11-15 7 975 1364 1151 41,5 109,8 29,3
Papuk - 115. 861 1512 1226 12,8 137,2 9,1
Petrova Gora 82  7e4 1288 1135 10,3 113,5 = 8,8
Majdanpek | 40 - - 1005 - - =
- &vrstoéa na udarac, J/mm-2 . 10'22
- NPT 1-10 20 0,08 4,95 2,00 0,41 1,82 - 0,29
ZBP 11~15 10 1,66 8,22 5,63 0,70 2,2% 0,50
Fapul 109 5,38 23,88 15,03 0,31 5,2k 0,021
Fetrova Gora 121 3,82 15,78 9,3% 0,23 0,53 0,015
MaJdanpek - - C - - - - -

n - aritmetidka sredina; 'fm - grééka srednje vrijednosti .

B - srednja kvadratna greska; fg- greska standardne devijacije



Iz tablice 3 se vidi, da &vrstola bukovih pragova
narusSene prirodne integralnosti, u odnosu na iste &¢vrstoée zdra-
vih bukovih pragova i bukovine s drugih stanifta, relativno iznosi:

Svojstvo ZBP Papuk Petrova Gora  Majdanpek
% % % %
Svrstoéa na tlak 92,1 83,4 98,1 91,5
Svrstoéa na savijanje 69,9 65,7 70,9 80,1
Cvrstoéa na udarac 35,5 13,3 21,4 -

tablici 4.

Prema podacima u tablici 1 i shemi uzimanja proba na
slici 1, rezultati ispitivanja su razvrstani po stupnju kakvoée
drva prema makroskopskom izgledu. Ovi su podaci prikazani u

Tablica 4. - Bvojstva drva bukovih pragova prema stupnju kakvoée
makroskopskog ‘izgleda

Stupan]j broj .
granice m 4 8 - 4
kakvoée proba ¥ a0 m 8
Volumna masa kod 0% vlaZnosti, kg/m5
Zdravo 2 754 738 736 1,4 2,0 1,0
zaguseno 21 574 743  ©ou48 10,0 45,8 73
korozija I 11 541 699 612 12,6 41,8 8,9
korozija II 7 527 668 613 16,2 42,9 11,5
Svrstoéa na tlak daN/cm®
zdravo 5 415 499 458 9,0 20,1 6,4
zagudeno 21 363 515 433 9,5 43,9 6,8
Korozija T X2 339 482 411 12,4 43,0 8,8
orozija II 6 310 429 389 15,4 47,8 10,9
Gvrstoéa na savijanje, dal/cm®
zdravo 7 975 1364 1151 41,5 109,8 29,3
zaguseno 11 569 1143 B62 45,2 149,8 31,9
korozija I 8 570 1026 75k 46,5 131,5 32,9
orozija II - - - - - = -




Svrstoda na udarac, J/mm= . 107°
zdravo 10 1,7 8,8 5,63 0,7 2,2 0,5
zaguieno 9 " 1,7 4.9 3,50 0,4 1,2 0,3
korozija I 5 0,1 4.4 1,14 0,7 1,6 0,5
korozija IT 5 0,4 0,9 0,51 0,1 0,2 0,07
m - aritmetidka sredinaj’ fm - greSka srednje vrijednosti

8 - srednja kvadratna grefka; fs -~ greSka standardne devijacije

Kao 8to se vidi u tablieil 4, svojstva bukovih pragové na-

=

mr3ene prirodne integralnosti, razlikuju se znatno izmedu stupnjeva
kakvole drva prema makroskopskom izgledu. Relativno, u odnosu na-
drvo zdravih bukovih pragova, razmatrana svojstva iznoser

Svojstvo Stupan kakvotcde
zdrgve  zagySeno. korogija I korogija II
volumne masa . 10% g%,o 85%10 Bafaa
évrstoéa na tlek 100 94,5 89,7 84,9
dvrstoéa na savijenje 100 9.9 65,2 ’ -
dvrstoéa na udarac - 100 62,2 20,2 9,1

Iz pregleda je vidljivo da se sve stupnjeve kakvole i
kod svih &évrstoéa pojavljuje smanjenje i da je faktor destruiranja
drva imao najveli utjecaj kod ¢vrstole na udarac.

4.0 Xomparacija relevantnih podataka

Radi cjelovitosti ove analize, komparirat e se”rezultati
ovih ispitivanja s podacima istra¥ivanja drugih autora (3, 7, 8). Svi
su podaci izrafeni odnosom vrijednosti svojstava bukovine naruSene pri-
Todne integralnosti prema istim svojstvima zdrave bukovine. Kpmpara-
cija Jje prikazana u tablici 5. _
Tablica 5. - Komparacija rezultata istraiivapja

Autor volum. Evrstoda na
massa tlak savijanje ud.arac
smanjenje svojstava u %
Stajduhar, F. 2 = 10 3 - 11 g-24 20 -55
Badun, S.i dr. 6 - 8 8 - 22 , 2 -9 70 -.83
NPT, 1 - 10 12 - 17 6 - 15 25 - 35 328 - 91




Kao &to se vidi iz tablice 5, komparirani podaci pokazuju
gotovo istovjetan trend, Sto upuéuje na zakljufak vjerodostojnosti
" dobivenih rezultata u ovim istraZivanjima. Poznato Jje'da se smanjenje
¢vrstoée bukovine uslijed narufavanja prirodne 'integralnosti (zagule-
nost, truleZ korozije), narofito ispoljava kod &vrstode na udarac.

5.0 Mikroskopska i mikolodka analiza

Na uzorcima izradenih bukovih pragova izvrSena je makro-
skopska, mikroskopska i mikoloska analiza._Ove‘éu analize ucinjene
radi ocjene kvalitete i utvrdivanja faktora koji su mogli imati utje-
caja na ispitana svojstva. Opservacija makroskopske analize dane su
u tablici 1. _ _
' Usporedna mikroskopska analiza strukbture zdrave bukovine
(6) i strukture ispitane bukovine narufene prirodne trajnosti, poka-
zala je evidentne promjene u strukturi ove posljednje (tile, membrane).
MikoloSkom analizom, primjenom standardnih laboratorijskih metoda,
utvrdeno je prisustvo hifa gljiva i stupanj destrukcije membrana. U
tablici 6 prikazani su rezultati ovih opservacija:

Tablica 6. - Podaci mikroskopske i mikoloSke analize

struktura volum. Evrstoda
Kakvoéa Broj masa . mna
drva proba  tile hife  destrukelja " /m5 tlak, udarac
' stupan}j membrane g " dalN/cm J/mm
ZDRAVO 10 1,0 - - 779 458 0,0563
ZAGUSENO 5 1,4 0,8 0,4 . 666 404 0,0362
KOROZIJA I 5 1,4 2,2 2,0 - 619 429 0,0114
KOROZIJA II & 2,2 3,0 3,5 604 - 400 0,0040

¥ relativno prema zdravom drvu

Radi usporednih razmatranja i ocjene kvalitete ispitene
NPI bukovine, u tablici 6 prikazani su i podaci odgovarajuéih fizidkih
i mehanidkih svojstava. Iz tablice se vidi, da su mikroskopska i miko-
lo8ka analiza, potvrdile podatke kvalitativne ocjene makroskopskog
izgleda, a time i strukturu razvrstavanja uzorska za ispitivanje fi-
zi8kih i mehanidkih svojstava. Podaci mikroskopske i mikoloSke analize
stupnjevani su medusobno relativnim brojc¢anim pokazateljima.



Ako se usporede podaci fizidkih i mehanidkih svojstava
u tablici 4 i tablicl 6, s podacima o promjenama anatomske grade
NPI i zdrave bukovine, uzorci smanjenja fiziékih i mehanidkih svoj-
stava bukvwine narusene prirodne integralnosti, sasvim su Jasni. To
je zaguSenost, te razni stadiji dezintegracije kao posljedica korozije
djelovanjem hifa gljiva. '

6.0 Zakljucak

Sa ciljem ocjene kvaliteta tesanih bukovih pragova iz-
vriena je makroskopska, mikroskopska i mikoloSka analiza uzoraka
drva narudenog i nenarulenog (zdravog) prirodnog stanja. Kvalitetivni
i kvantitativni pokazatelji ovih analiza, te rezultati ispitanih fi-
zidkih i mehanidkih' svojstava istih uzoraka, pokazuju da su uzorci drva
narudenog prirodnog stanja smanjene kvalitete i smanjenog stupnja upo-
trebljivosti. Zone drva u stanju znadajnih destrukcija (korozija II)
neupotrebljive su za bilo koju vrstu proizvoda.

Amelioracija drva bukovih pragova, stanja ispitanih uzo-
raka, dana$njim znanjima nije moguca. Integralno stanje ispitanog drva
bukovih Zeljezniékih pragova, s parcijalnom dezintegracijom i dijelo-
vima zdravog drva, ne osigurava uspjeSnost dugotrajnije upotrebe ni
za. olak3ane uvjete utilizacije. I nakon impregnacije, a u uvjetima
upotrebe Zeljeznidkih pragova, zapoceti proces dezintegracije ée se
vjerojatno nastaviti i smanjivati &vrstocéu, $to ée imati odgovarajudéi
refleks bez obzira na udestalost korisSéenja i vrstu prometala.
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TEHNOLOGIJA LJUSTENJA FURNIRA UZ UPOTRERU
PRITTISNOG VALJKA ZA LJUSTENJQ FURNIRA DE-
BLJINE PREXO 1,6 mm

Prof. dr mr Vladimip Bruéi, UIK 634.0.832.2
Sumarski fakultet Zagreb .
: Pregledni rad

Rudolf Kudera, dipl. ing.,
DI "Slavonija™

Mr Drago Maras, DI "Slavoniia"

1.0 UVOD

LjuStilice opremljene pritisnim valjkom upotrebl javaju
Se sve viSe u Sjevernoj Americi. 0d 1925. godine, kada su se
Prvi put pojavile, do 1964. godine one su upotrebl javane samo
u industriji furnirskih ploda od mekog drvé, i to na-pacifiékoj
obali. 0d 1964. godine upotrebljavaju se u vide od polovine 1ju-
Stilica za preradu borovine u juZnom dijelu SAD. Takoder. se po-
¢inju. koristiti za ljudtenje topole u centralnoj i istoénoj Ka-
nadi. ) _

Zbog njene prikladnosti osjeta se porast interesa za pri-
tisne valjke u industriji furnirskih ploda ne samo u Sjevernoj
Americi, nego takoder i na drugim kontinentima. Najveéi dio in-
formacija o upotrebi val jéastih pritisnih letava dolazi iz rado-
va instituta "Forest Products Laboratory", Ottawa.

2.0 POVIJEST

U prvim danima industrije furnirskih ploda od mekog dr-
va na zapadnom dijelu SAD i Kanade, tehnologija izrade furnira
slijedila je staru tehnologiju izrade furnira iz tvrdog drva.

Rad je izraden u okviru znanstveno-istraéivaékog‘potprojekf

ta 6.6.3.3 "IstraZivanja optimalnih temperatura i potrebnog

vremena zagrijavanja furnirskih trupaca raznih QOmaglh vrsta
drva", a financira ga SIZ-IV za znanstveni rad i Opée udru-

Zenje Sumarstva, prerade drva i prometa Hrvatske, Zagreb.
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To znali, iza zagrijavanja trupaca duglazije (Pseudotsuga men-

ziesii, Franco) parenjem ili kuhanjem u vodi, slijedilo je re-

zanje na ljuStilicama koje su imale fikenu pritisnu letvu (sl.

AT Taj je nalin zahtijevao dugo vrijeme zagrijavanja trupe-
ca koji su imali promjer preko 1,22 m.

S1. 1 A - Ljustilica s fiksnom potisnom letvom;
B - Ljustilica s pritisnim val jkom.

Kod pokuSaja da se ti trupci reZu bez prethodnog zagri-
javanja, uz primjenu fiksne pritisne letve, nastajali su proble-
mi zbog lucenja smole i iverja koje se nakupljalo izmedu fiksne
pritisne letve i povriine trupca (sl. 2A). Fiksna pritisna letva
dovodi do kidanja velikih komada drva kod trupaca koji imaju
okruZljivost.

Sredinom 1920. godine G eorge H. O s good » i
A.do 1l.ph Gaines patentirali su valjéastu pritisnu
letvu kao pokuSaj za rjeSenje ovih problema kod ljuStenja neza=-
grijanih trupaca duglazije.

Pritisni se valjak okreée obodnom brzinom trupca i ta-
ko potiskuje iverje i smolu, smanjujuéi oSteéenje furnira (sl.
1B i 2B). Pogonjeni pritisni valjak vrs$i manji pritisak na tru-
pac nego fiksna letva. To takoder dozvol java ljusStenje trupaca
duZine 2,44 m do promjera sredisSnjeg valjka-10,2 cm.

*E .
Slike izradio Mladen Barberié, dipl. ing., struéni surad-
nik u Zavodu za istraZivenja u drvnoj industriji.
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b

—

8l. 2 A - iverje se nakuplja izmedu fiksne potisne
letve 1 trupca; B - iverje prolazi izmedu pri-
tisnog valjka i trupca.

2.0 IZVEDBA PRITLSNIH VALJAKA
3.1 Jednostruki pritisni valjak

Postoje dva tipa pritisnih veljaka. Slike 3, 4 i 5 pri-~
kazuju detalje konstrukcije pritisnog valjke i nadin na koji je
montiran na ljustilicu. Valjak, uglavnom sa 16 mm promjeré, dr-
Ze dvije "Celjusti" (sl. 3). Podmazivanje se vr3i uljem, vodom
ili zrakom sa zadnje strane valjka. Slika 4 pokazuje poloZaj
valjka u nosadu valjka, pogonski mehanizam i Bifimalnu udélje—
nost izmedu no¥a i vretena.ljudtilice. Isti je mehanizam vidljiv
odozgo na slici 5, koja ujedno pokaszuje da je minimalni promjer
sredisnjeg valjka 1,6 - 2,5 cm veéi od promjera vretena. Kad se
ljuste trupci malog promjera (30 cm ili manji) ovo predstavlja
znatno smanjenje iskoriSéenja furnira u odnosu na iskoriSéenje
koje se dobije s fiksnom pritisnom letvom. '
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VIJAK ZA PODESAVANJE
VIJAK ZA PRITEZANJE

GORNJA CELJUST

PRITISNI VALJAK

@ 16em s o e o il

sesdedstossugring
(I}
[
[ |

KANAL ZA PODMAZIVANJE

DONJA
EELJUST

Sl. 3 Skica pritisnog valjka s kut¢iStem.

MOTOR
N\
POGONSKI MEHANIZAM

VRETENO
X LJUSTILICE

\—— RAZMAK

16 —25 CM

S1. 4 PoloZaj pritisnog valjka na nosacu.

NOSAC VALJKA

PRITISNI VALJAK

A Ab OSTRICA NOZA
Ll iy )
, —_/
folmm 11— ——>
VRETENA H-¢ /""N
VRETENO sA M @c::
LJUSTILICE ZAHVATACEM-1 !\__._\
e i T
MIN. RAZMAK 18 -25 CM
Sl. 5 Pogled odozgo na nosaé pritisnog val jka, pri-

tisni valjak, vreteno ljustilice i minimalni
razmak.
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3.2 Dvostruki pritisni valjak

Na slikama 6 i 7 prikazan je dvostruki pritisni valjak
koji omoguéuje ljustenje gotovo do samog vretena (6 mm ili ma-
nje), a sastoji se od pritisnog valjka koji rotira uz pogonski
valjak. Pritisni valjak je 1,3 -~ 1,6 cm, a pogonski valjak 1,9
cm promjera. '

VIJAK ZA PODESAVANJE
GORNJA VIJAK ZA PRITEZANJE

CELIUST

KANAL ZA PODMAZIVANJE

e

frizzz-z== 27

et e S —

1
]
i
DONJA )

CELJUST \

PRITISN! VALJAK @13 CM

POGONSKI VALJAK @ 9CM

Sl. 6 - Skica dvostrukog pritisnog val jka.

POGONSKI
MEHANIZAM‘\\ POGONSKI VALJAK

.-.:ﬂm]: . a ______ PRITISNI VALJAK

- \08TRICA
NOZA

VRETENO
LJUSTILICE

RAZMAK GMM iLl MANJE

Sl. 7 ©Pogled odozgo na nosa¢ dvostrukog pritisnog
valjka, pritisni i pogonski valjak, vreteno
1justilice i minimalni razmak izmedu no%a i
vretena ljustilice.
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3.3 Ljustilice s fiksnom pritisnom letvom i pri-
tisnim val jkom

Kod nekih izvedbi nosal pritisne letve moZe sluzZiti za
postavljanje bilo fiksne pritisne letve bilo pritisnog val jka
(sl. 8). U tom sluaju noZ mora biti skraéén za oko 5 cm, kako
bi se napravio prostor za pogonski zupéanik pritisnog val jka
(sl. 5). Vrijeme potrebno da se fiksna pritisna letva zamijeni
pritisnim val jkom iznosi oko jedan i pol sat.

Sl. 8 Detalj nosata koji moZe biti alternativno

opremljen s fiksnom pritisnom letvom ili s
pritisnim valjkom.

3.4 Pogon

Pritisni valjak moZe biti pogonjen eélektriénim ili hi-
drauliénim motorom. Prednost hidrauliénog motora je u tome Sto
on zauzima mnogo manje mjesta na 1justilici. Oba motora pode-
Savaju obodnu brzinu pritisnog valjka brzini rezanja furnira.

3.5 Naprezanje pritisnog valjka

Naprezanje pritisnog val jka prouc¢avali su L u t z, J.
F. i njegovi suradnici (Tutz, Duncan i Scheffer 1966; Lutz i
Patzer 1966.) u Forest Products Laboratory, SAD. LjusStilica je
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imala noZ kojemu je kut /3 iznosio 20° i pritisni valjak koji

nije bio pogonjen motorom. Bile su 1ljuStene dvije debljine fur-
nira: 2,4 i 9,2 mm. Naprezanje po jedinici duZine pritishog val j-
ka prikazano je grafidki na slici 9.

NAJBOLJ

w PODESENOST N*%%b ENOST
é ? T ’7 " v 5 342
mg" "
24 m URNIR 7 Clﬂﬁ“a2 4 FURNIR P

g / maksimalno >

2001 > 4 L opleretenie ‘.223 s
gg " - / - &7 g
9 7 maksimal o g
= mal no
ég’oo" A opt.voén;:jo 1 h s = 4114
- 1' 2 o w )
- 3 g 5

olz i A o 5 A jo

4 2 1B B 92 90 & g &2 -me
HORIZONTALNI OTVOR

Sl. 9 Naprezanje pritisnog valjka u horizontalnom
smjeru (debljine furnira 2,4 i 9,2 mm).

4.0 ODRZAVANJE PRITISNIH VALJAKA

4.1 Podmazivanje

U diskusiji sa struénjacima u industriji stiée se dojam
da skoro svaki pogon ima svoj vlastiti recept. Opéenito se za
podmazivanje valjaka koristi: - mjeSavina ulja ili mjeSavina
ulja i vode, - sama voda, - zrak.

Ova se maziva provode kroz otvore na stra?njoj strani
kuc¢ista valjka (sl. 3 i 6). Tekuéa se maziva koriste pod tlakom
koji varira od 2 at (30 psi) kod starijih 1justilica, do 35 at
(500 psi) kod novijih 1juStilica. Cesto se dodaje 20% mineral-
nih alkohola radi smanjenja hvatanja smole na valjak.

U industriji furnirskih ploca od topole, gdje furnir ne
sadrZi smolu koja se skuplja na valjku, moZe se upotrijebiti
komprimirani zrak kao mazivo. Voda koja je istisnuta iz furnira
pri 1jusStenju takoder djeluje kao mazivo.
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4,2 Cidéenje

Na pritisnim valjcima, kada se ljuste ¢etinjace, polako
se nakuplja smola koja se mora olistiti. To se ¢ini pribliZno
svaka dva sata vruc¢om parom, a temeljitije s otopinom npr. ke-
rozinskog ulja kod izmjene noZa ili pritisnog valjka.

4.3 Habanje, oSteéenje i radni vijek

S obzirom na habanje radni vijek pritisnog valjka iz
bronce iznosi 2 do 6 tjedana, a 4 do 10 tjedana pogonskog valj-
ka koji je izraden iz Celika.

NeoSteteni se valjak zamjenjuje kad se njegov promjer
smanji za 0,12 mm. U tom sludaju drvna vlakanca po¢inju ispu-
njavati prostor iza valjka. OStetenja valjka se pojavljuju kao:

- promjena boje (tamnjenje) na dijelovima gdje se vrsi
pregrijavanje. Ovo pregrijavanje nastaje zbog prejakog priti-
ska trupca Sto smanjuje podmazivanjes

- prstenasto oblikovani Zlijebovi (brazde) uzrokovani
tvrdim materijalima koji dospiju izmedu trupca i pritisnog
val jka;

- izhabanost ruba pritisnog valjka koji se tare uz de-
ljusti.

Tendencija klizanja prema jednom kraju javlja se zbog
koniénog habanja pritisnog valjka. Ovo je rezultat brZzeg haba~-
nja pritisnog valjka na strani na kojoj se obi¢no 1justi deblji
xraj trupca. OS3teéeni valjak se obi&no ne popravlja. On se moZe,
dodufe, obraditi na specijalnoj brusilici. U tom slu€aju kuliste
valjka se mora prilagoditi novom promjeru pritisnog valjka. Vri-
jeme potrebno za zamjenu istroSenog ili oStelenog pritisnog
val jka iznosi oko 10 minuta, a 20 minuta za pogonski valjak. Iz-
mjena cijelog sklopa (valjka i kuéiSta) zahtijeva oko jedan sat.
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5.0 NAMIESTANJE PRITISNOG VALJKA
5.1 - Teorija i praksa

Uloga fiksne pritisne letve odnosno prltlsnog valaka
Je kontroliranje naprezanja, koja se razv1aa3u u blizini oS~
trice noZa, radi. stvaranaa povoljnih uvaeta rezanja 1 proizvod-
nje glatkih furnira. Pribli%ni poloZaj trajektorije naprezanja .
(81. 10) pokazuje da se velika vladna naprezanja, koja postoje
u materijalu .u blizini o8trice noZ4, -znatno smanjuju upotrebom
pritisnog val jka. Medutim, ako se promatra utjecaj faktora kao
8to su godov1, trenje, vertikalni prltlsak uzrokovan oftricom
noza i raspored naprezangja uzrokovan stvaranjem vert;kalnlh pu-
kotina, slika postaje suviSe kompleksna da bi omoguéila postav-
ljanje pritisnog valjka u optimalni poloZaj ha osnovi ovog Jed-

nostavnog modela. Najbolji poloZaj letve se zato odreduje empl-
rijski.

[ ]
RAZDIOBA NAPREZANJA NAPRSLINE

S8l. 10 Trajektorije vladnih naprezanja u furniru
1juStenom ‘s i bez pritisnog. valjka.

Analiticki pristup prikazan je modelom na slici 11. Mo-
del je Jjako pojednostavljen. Medutim, on sluZi kao koristan vo-
di¢ kod postavljanja pritisnog valjka. Smatra se da je najbolji.
onaj polozZaj valjka u kojem on stvara maksimalni. prltlsak u
blizini vrha noza (ostrlce) To je poloZaj 2 na slici 11 u koaem
je os valjka na simetrali kuta ARC. Gornje rezoniranje, nargvno,
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pretpostavl ja pravilno brusSen noZ, da su leda noZa ravna i da no-
sai pritisnog valjka i no%a nisu deformirani uslijed zagrijava-
nja.

Sl. 11 PolozZzaj pritisnog valjka u odnosu na oStricu
noza. AB - vertikala iznad oStrice noZa, BC -
leda noza, BD - simetrala kuta ABC, O - centar
val jka. Strelica pokazuje pribliZan smjer mak-
simalne kompresije koju uzrokuje pritisni va-
1jak kad je iznad simetrale (poloZaj 1), na
simetrali (poloZaj 2) i ispod simetrale (polo-
zaj 3).

5.2 Usporedba izmedu postavljanja pritisnog valjka i
fiksne pritisne letve

Kod ispravne ljustilice, bez deformacija uslijed zagri-
javanja i podrhtavanja mehanizma valjka ili letve, odnosi pri-
kazani na slici 11 daju dobre rezultate i kod upotrebe pritisnog
valjka i fiksne pritisne letve. Centar valjka i yrh pritisne le-
tve trebaju se kretati pribliZno po simetrali kuta AEC (sl. 11
i 12). Vertikalni razmak jednostavno se izracuna pomoéu izraza
na slici 12. Za 1ljusStilice kod kojih dolazi do vibracija sklopa
valjka ili letve ili postoje deformacije noZa i nosafa pritiski-
vada zbog 1ljustenja zagrijanih trupaca, vertikalni razmak treba
podetno biti postavljen 2 - 3 puta vedim od vrijednosti prikaza-
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ne na slici 12. Tijekom 1ljuStenja treba ga nanovo podeSavati.

Kod 1juStenja furnira 1,6 mm i debljih, otvor ljusStenja
"H" jednak je kod upotrebe pritisnog valjka i fiksne pritisne
letve. Ovo vrijedi samo u sludaju kad vertikalni razmaci i otvori
ljusStenja zadrZavaju odnose prikazane na slici 12.

LS A
Vatgl (re H)
V={§(re )

Sl. 12 Medusobni poloZaj pritisnog valjka, odnosno pri-

tisne letve i noZa. Vertikalni razmak "V" za vri-
jeme 1ljuStenja ne treba biti manji od 1/5 otvo-
ra ljusStenja (horizontalnog razmaka).

53 Instrumenti za postavljanje pritisnog valjka

Dva instrumenta su potrebna za postavljanje pritisnog
val jka. Jedan za otvor ljuStenja (horizontalni razmak) i drugi
za vertikalni razmak. Prvi je jednostavan i lagan i zato ne tre-
ba posebnih objaSnjenja osim onih datih na slici 13.

Drugi instrument razvijen je u Otawa Laboratory i mnogo
je sloZeniji (sl. 14 i 15), jer se vrh valjka koji je sakriven
pod gornjom usnom ne moZe doseli. Da bi se rijeSio taj problem
osovina instrumenta je skoSena. Kut skoSenja je takav da se
svako vertikalno kretanje valjka transformira u horizontalno kre-
tanje osovine, koje je jednako polovini vertikalnog pomaka. Zato
ofitanje brojala treba udvostruéiti da bi se dobila toéna veli-
¢ina vertikalnog razmaka. Da bi se to pojednostavnilo nadinjena
je podjela na brojéaniku koja omoguéuje olitavanje stvarne veli-
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dine vertikalnog razmaka, tj. dvostruke vrijednosti pomaka osovine.

Osovina mikrometra
posjavijena na vrh nota

@

Mikrometar podeden
na nulu

instrument se podize prema gore tako da
osovina mikrometra dode na pritisni valjak

@4#:

Sl. 13 Instrument za mjerenje otvora ljuStenja. MoZe se
upotrijebiti za pritisni valjak i za fiksnu priti-

snu letvu.

Pogled odozgo v
&

fc?
=+ LIBELA x :

Pogled sa strane

hatxty 26°30' = &-

S1. 14 Instrument (montiran na posebni okvir) za mjere-

nje vertikalnog razmaka.
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Brojéanik se podesi na
nulu kada je lice okvire
tvrsto pristonjenc na
valiak a dno okvira
stoji na bloku za
podeSavanje

kazaljka pokezuje
visinu centra valjka
iznad vrha nota

tj ooas" \

nivo centra valjak
valjka 5’3‘

blok za podeBavanje
instrumenta

Sl. 15 Postavljanje instrumenta i mjerenje vertikalnog
razmaxa izmedu vrha noZa i pritisnog val jka.

5.4 Minimalna i maksimalna debljina furnira kod
upotrebe pritisnog val jka

Ne postoji to¢na granica debljine furnira koji se moze
izraditi s pritisnim val jkom. Kvalitetan furnir dobiven jz 1ju-
Stenjem sa 16 mm ¢ pritisnim val jkom na ljuStilici radne Sirine
122 cm u Otawa Laboratory u debljinama od 1 do 9 mm. U Forest
fProducts Laboratory u SAD ljuSten je furnir debljine 9 mm iz kva-
litetnih trupaca bez kvrga na maloj eksperimentalnoj 1ljustilici.
Relativno se lako lju$ti furnir 1,6 mm ili deblji. Kod furnira
tanjeg od 1,6 mm postavljanje pritisnog valjka postaje znatno
kriti€nije i neznatna gredska u podeSavanju pritisnog valjka u
odnosu na leda noZa uzrokuje znatnije greSke, kao S$to su: prejako
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ugudéenje furnira, valovitost i nejednolika debljina. Uzroci tih
grefaka prikazani su na slici 16. Na slici 16A greSka u postav-
ljanju pritisnog valjka moZe uzrokovati_prejak6 komprimiranje
tankog furnira na leda noZa. Posljedica toga je furnir kojega je
debljina manja od debljine koja odgovara pomaku noZa. MoZe tako-
der doéi do vibracije noZa uslijed povelanog pritiska Sto ima za
posljedicu 'furnir nejednolike debljine. Na slici 16B jednaka gre-
Ska u postavljanju pritisnog valjka imat ¢ée manji utjecaj na kva-
litetu furnira, jer je furnir dovoljno debeo da djeluje kao amor-
- tizer izmedu valjka i noZa. Na slici 16C isti iznos greske u po-
stavljanju fiksne pritiéne letve manje utjeCe na kvalitetu tan-
kog furnira, jer pritisna letva na malom dijelu pritiskuje leda
noza. Kao 3to je i za odekivati netoéno podeSavanje pritiskivala
viSe utjede na kvalitetu furnira kod tvrdih vrsta drva, npr.
breza, nego kod mekih vrsta drva, npr. bor.

FIKSNA
PRITISNA A\

8l. 16 Gredke u postavljanju pritiskivada: D - greska
okomito na leda noZa 0,1 mm; t - debljina tan-
kog furnira 1,0 mm; T - debljina uobiajenog
furnira 2,0 mm.
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6.0 TEHNOLOSKE KARAKTERISTIKE PRITISNOG VALJKA U USPO~
REDBI S TFIKSNOM PRITISNOM LETVOM

6.1 LJustenJe trupaca koji stvaraju posebne probleme

Prvotno je pritisni valjak bio'predvidenfza'ljuétenje ne-
zagrijanih trupaca duglazije, koja predsthvlja péseban problem
zbog nakupljanja sitnog iverja i vlakanaca uz fiksnu pritisnu
letvu. Kod upotrebe fiksne pritisne letve ovo nakupljanje dovodi-
lo je do prekomjernog pritigka, osteéenja furnira i prstenasto ob-
likovanih brazda na trupcima. Pritisni valjak uglavnom rjeSava te
probleme. Osim toga pritisni valjak smanijuje obrtni moment potre-
ban za ljusStenje i zato smanjuje pucanje slabih trupaca za vrijeme
ljuétenja (sl. 17). To se u prvom redu odnosi na trupce kod kojih
se javlja okruZljivost ili imaju premekan centralni dio da bi iz-
dr#ali obrtni moment koji je potreban za ljustenje.

LOM U SMJERU GODOVA

TRUPAC
PRESTAO

f)‘ll"l' i) ROTIRATI

VRETENA ROTIRAJU |
PRODIRU U TRUPAC

Sl. 17 Oétgéenja trupaca koja se mogn izbjeéi upotre-
bom pritisnog valjka. A - trupac raspucan zbog
okruzZljivostiy B - oStefenja centralnog dijela
trupea jer je centralni dio preslab da prenosi
obrtni moment potreban za 1ljudtenje.

Kod upotrebe pritisnog valjka potrebna jé manja snaga za
ljuStenje nego kod upotrebe fiksne pritisne letve (sl. 18). Pri-
kaz na slici 18 izraden je na osnovi rezultata istraZivanja koja
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su izvrSena u Kanadi. Na njoj se jasno vidi da je snaga potrebna’®
za 1ljusStenje trupaca (dakle i obrtni moment vretena 1ljustilice)
manja na ljusStilicama opremljenim s prltlsnlm valjkom i da se ta
razlika znatno povelava povecanaem promaera trupca. Snaga za pra-
zan hod ljustilice je 4 kW. Za lJuéfenJe trupca promjera 35 cm, na
1justilici s pritisnim val jkom, potrebno je privesti samo 60%
energije od energije potrebne za'}jﬁétenje trupca istog promjera
na ljustilici s fiksnom pritisnom letvom.

w7 1 T T EERRE Y

.?/;}/
LB
14 370 ‘e -

FIKSNA ;
s2k LETVA A

POTROSNJA SNAGE kW
(-
1

PROMJER TRUPQA

Sl. 18 Snaga potrebna za ljuStenje furnira borovine
debljine 4,2 mm. Ttupci duZine 122 cm, 1ljuSte-
ni pri sobnoj tempénaturi kod 20 o/min. Otvor
ljuStenja bio je jedriak za pritisni valjak i
fiksnu pritisnu 1e?vu. Nije ukljudena snaga po-
trebna za pogon prjtisnog valjka. Snaga potreb-
na za okretanje treipca i pomak suporta prije
podetka 1ljuStenja jé 4 kW.

Prednost pritisnog val jka utvrdio jei Provier
u Centre Technique du Bois u Parizu kod 1jusStenja drva Vochy-
sia iz TFrancuske Guiane. Kod 1ljuStenja ovog drva na ljusStilicama
s fiksnom pritisnom letvom dolazi do dupanja vlakanaca s povIr-
gine furnira. Kod ljusStenja na 1justilicama s pritisnom valjkom

iz tog se drva proizvodi kvalitetan:furnir.
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6.2 Ljudtenje kvalitetnih trupaca

Pritisni valjak mo¥é se takoder upotrijebiti za ljudtenje
trupaca koji nemaju gore opisanih greS$aka, ako se izraduju furni-
ri-deblji od 1,6 mm.

Kod ljustenja u 1aborator13u razli&itih mekih i tvrdlh
vrsta drva, kvaliteta furnira dobivena upotrebom pritisnog valJ—
ka jednaka Je kval;tetl furnira dobivenog upotrebom fiksne prl-
tisne letve. Grafi€ki prikazi na slikama 19 i 20 tipiéni su za
furnir dobiven kod spomenintih ljuStenja u laboratoriju.

Na slikama 19 i 20 prikazam je kvaliteta furnira koji je
proizveden pri odredenom poloZaju ﬁritiskivaéa (pritisnog valjka,
odnosno fiksne pritisne letve) i to: - najveéom dubinom hrapavo-
sti za furnir, - prosjeénom dubinom hrapavosti koja je dobivena
na 10 razlicitih listova mjerenjem uz.dijagonalu i - dubinom
okomitih pukotina izraZenih u % debljine furnira.

mm

§ as0 ——T—>1 Eg_ 190 T ,
E. o v + maximalna 2a
- e - . - i :E-g sob .o g.—-;;-‘-:
£ 0,25} - 0 o=~ " e o a—oZ B
g :_‘o_—__"_f’;__——‘z(' 2: /
8 o ) . prosiecnﬂ QE sol_* . .
® 186 20 23 25mm §§§13 20 23 25mMm
' azg

horizontalni otvor horizohtalni otvor

o -
pritism valjak

- —

fiksna letva

Sl. 19 Utjecaj otvora ljusStenja na kvalitetu furnira
borovine debljine 2,5 mm.
mm
075 T .;,/ 1 fo
g /XC°“ ) 2=
] maximalna 3
€ 050 R Eﬁ 100 ' .
§. S prosjetna ax " 5
E 25 /6 ” £ 2; sok % = ~
0 -0~ .
g e 82| %
B =-° gLE
% 4] I 1 aaa 0 1 L
57 59 61 63 mm 57. 58 61 63mm
honzontaini owor ‘ horizontalni otvor
O - — O - -
pntisni valjak fiksna letva

Sl. 20 Utjecaj otvora 1ljusStenja na kvalitetu furnira

topolovine debh]l 351 e = Z mm
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7.0 ZAKLJUGOCI

Rasprostranjeno usvajanje pritisnog valjka od strane in-
dustrije vezanog drva iz mekog drva u SAD bilo je posljedica &i-
njenice da je upotreba pritisnog valjka rijeSila pitanje nakup-
ljanja drvnih vlakanaca, smole i sitnijeg iverja izmedu pritiski-
vada i trupca za vrijeme 1juStenja. Prednost je pritisnog valjka
u tome da dozvoljava prolaz sitnijeg iverja, smole i vlakanaca
izmedu pritisnog valjka i trupca, te ne dolazi do oSteéivanja trup-
ca, odnosno furnira. Kod upotrebe fiksne prit&sne letve dolazi do
nakupljanja vlakanaca, sitnijeg iverja i smole izmedu fiksne pri-
tisne letve i trupca Sto uzrokuje oSteéenje na furniru.

IstraZivanja U Otawa Torest Products Laboratory na omori-
ci pokazala su, kao i na boru, da manji pritisak (trenje) pritis-
nog val jka smanjuje gubitke koji nastaju zbog djelovanja vretena
1justilice kao svrdla. Nadalje, upotrebom pritisnog val jka sma-
njuju se gubici kod vrsta drva kod kojih se javlja okruZljivost,
opet zbog manjeg pritiska pritisnog valjka na trupac kojivse 1ju-
8ti.

Kod trupaca kod kojih se ne javlja okruZljivost, nemaju
mekani centralni dio i nisu skloni pucanju, kvaliteta 1ljuStenog
furnira dobivenog s pritisnim valjkom jednaka je kvaliteti furni-
ra koja je dobivena s fiksnom pritisnom letvom kod debljina fur-
nira do 1,6 mm. Ispod ove debljine furnira podeSavanje pritisnog
val jka mnogo je kritiénije nego podeSavanje fiksne pritisne let-
ve. Zbog toga se smatra da pritisni valjak nije praktid¢an za 1ju-
Stenje furnira tanjeg od 1,6 mm.
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BIBLIOGRAFIJA RADOVA 1981. GODINE
programa znanstveno-istraZivackog projekta

"IstraZivanja i razvoj u drvnoj industriji"

Prof. dr Stanislav Badun

Dipl. ing. Vladimir Herak

ANDROIC, M.: 1981. Kalibriranje u tvornicama namjeStaja. Bilten
7IDT, Sum. fak. Zagreb, 9(4): 13-22.

U radu, se prikazuju istraZivanja koja su imala za cilj

(1) - da se ustanovi stvarna debljina iverica koje dolaze u tvor-
nice namjeStaja; (2) - da se utvrdi da 1i su debljine u granicama
tolerancije po JUS-u; (3) - da 1i je todnost obruSenih iverica u
tvornicama iverica dovoljna i da 1i bi se postupak kalibriranja
mogao izostaviti. Dobiveni rezultati pokazuju da ispitane iverice,
uzorei od tri razlidita proizvodata, imaju vele polje rasipanja

od dozvoljenog odstupanja od = 0,3 mm i da je kalibriranje u tvor-
nicama namjeStaja potrebno. '

BADUN, S. i Herak, V.: 1081. Bibliografija radova 1980. godine
programa znanstvenoistrazZivadkog projekta "Istrazivanja
svojstava drva i proizvoda iz drva kod mehaniéke prera-
de". Bilten ZIDI, Sum. fak. Zagreb, 9(2): 1-18.

Radovi u ovoj bibliografiji vezani su na projekt 675

SIZ-a IV za znanstveni rad i Program znanstvenoistraZivalkog ra-
da u drvnoj industriji SRH za razdoblje 1981. - 1985. Izradena
je kao anotirana i obraduje tiskane ¢lanke, magistarske radnje 1
radove u zbornicima, znanstvenih radnika i istraZivata angazira-
nih u radu na projektu. Radena je po abecednom autorskom katalo-
gu i prikazuje 49 €lanaka od 40 autora i koautora. Clanci su ka-
tegorije znanstvenih (32,6%), struéno-razvojnih (30,6%) i strué-
nih (36,8%). '
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BADUN, S.- i HERAK, .V.: 1981. Bibliografija radova znanstvenoistra-
Zivadkog projekta "IstraZivanje svojstava drva i proizvoda
1z drva kod mehanidke prerade" za srednjorofno razdoblje
1976. - 1980. godine. Pregled po podrudjima. Bilten ZIDI,
Sum. fak. Zagreb, 9(2): 19 - 38, '

U ovoj su bibliografiji, putem standardnih bibliografskih
kartica, razvrstani svi radovi po ODC—klasifikaciji, a vezani su
na program istraZivanja po naznadenom projektu za razdoblje 1976.
- 1980. godine. Sadrii 154 bibliografske kartice.

BADUN, S.'i HERAK, V.: 1981. Bibliografija radova znanstvenoistra—
Zivadkog projekta "IstraZivanje svojstava drva i proizvoda
iz drva kod mehanidke prerade" za srednjoro¢no razdoblje
1976. - 1980. godine. Bilten 2IDI, Sum. fak. Zagreb, 9 (2):
39 - 59. '

U ovom su prikazu bibliografski obradeni svi tiskani rado-
- Vi iz naznadenog programa istrafivanja za period 1976. - 1980. go-
dine. Bibliografske Jedinice svrstane su u pregled abecednim redom
po autorima. Saeri'154 bibliografske jedinice.

5.

BADUN, S.: 1981. ZnanstvenoistraZivadki i nastavni rad kao pret-
bostavka poveé¢anja produktivnosti rada u drvnoj industri-
Ji. Bilten ZIDI, Sum. fak. Zagreb, 9(5/6): 3 - 12,

U radu se razmatra spona znanost - proizvodnja i edukaci-
Ja-proizvodnja, kao nerazdvojni elementi jednog kruznog toka sa
zajednidkim egzistencijalnim ciljem. Na bazi numeridkih pokazate-
lja enaliziraju se osnovni elementi za povetanje produktivnosti
rada. Nedvojbeno je, da je to politika otkrivanja i osvajanja no-
vih suvremenih znanja i obrazovanje kadrova. Stefena i usvojena
znanja u procesu edukacije, iﬁovirano znanje u toku rada, stupanj
kofiééenja akumuliranog znanja, temeljna su prequstavka povedanja
proizvodnosti rada i efikasﬂosti p;ivredivaﬂja.
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BADUN, S.: 198l1. Elektriéni vlagomjeri za drvo proizvodnje Radio-

industrije Zagreb. D¥vna industrija, 32 (5/6): 166.

U élanku Se -razmatraju nastojanja RIZ-a iz Zagreba u pro-
izvodnji vlagomjera za drvo. Od 1961,

godine do danas proizvedene
su Setiri generacije vlagomjera.

Princip njihova rada i upotreb-

ljivost s obzirom na toénost mjerenja predmet su razmatranja. Na

temel ju izvrSenih ispitivanja zakl juéuje se da im Je toénost reda
veli¢ine kao i sli&nih vlagomjera inozemnih proizvodaga.

BADUN, S., LJULJKA, B. i HERAX, V. i dr.: 1981. Program znanstve-

noistrazivalkog rada u drvnoj industriji za razdobl je

1981. - 1985. godine. Opée udruZenje Sumarstva, prerade
drva i prometa Hrvatske, Zagreb.

Program predstavlja pregled istrazivanja za podruéjé drv-
ne industrije. On je sainjen na temelju prihvaéenih pravaca raz-
voja (Savjetovanje: ZnanstvenoistraZivadki rad u drvnoj industri-
Ji SHH, Zagreb 23.04.1980.) i prijedloga ciljeva istraZivanja, ko-
Ji su u jawnoj raspravi dostavljeni od UR drvne industrije. Pro-
gram je objedinjen na razini Hrvatske i podijeljen je u getiri
projekta (1) - Kompleksno istraZivanje svojstava odrvenjene bio-
'mase; (2) - IstraZivanje racionalnog koriSéenja sirovine u drv-
noj industriji;

(3) - Optimizacija proizvodnih procesa u preradi
drﬁa;

(8) - IstraZivanja i razvoj proizvoda iz drva te pobol j-
Sanje njihovih svojstava. Unutar svakog projekta izdvojeni su
pPosebni programi (zadaci) koji ¢ine tematske cjeline. Oni su
komponirani kao slijed u lancu istraZivanja kojim se zaokruZuje
sadréaj programa cijelog projekta. U projektu 1 su tri izdvojene
tematske cjeline (zadaci), projekt 2 ukljuduje osam posebn:h
dionica (zadataka),-projekt 3 ras€lanjen je u deset sadrZajnih
segmenata (zadataka) i projekt 4 &ine Setiri cil'ja istrafiva-
nja.u cgetimi njegova programa istraZivanja. Program znanstve-
noistraZivalkog rada tiskan je na 47 stranica, te okvirno za
projekt i detaljnije za zadatke tekstualno prikazuje cilj is-
traZivanja, sadriaj istraZivanja, odekivane rezultate istraii-
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vanja, transfer i moguénosti primjene tih rezultata.

BENI&, R.: 1981. Znalenje produktivnosti rada u drvnoindustrij-
' skoj proizvodnji. Bilten ZIDI, Sum. fak. Zagreb, ©
(5/6): 29 - 32. '

Nakon razmatranja pojma proizvodnosti rada, analizira se
produktivnost rada i njeni ¢initelji u drvnoj industriji. U poglav-
lju - Mjere za poboljsanje produktivnosti - navodi se da va¥nost:
(1) - strudne spreme izvr3iteljay (2) - pripreme rada i orgéniza—
cije tehnologije procesa; (3) - stimulacije za kvalitetu izrade
proizvoda; (4) - koriBéenje rezultata znanosti i znanja prakse.

BIONDIC, D.: 1981. vidi Ljuljka, B., Bilten ZIDI, Sum. fak. Za-
greb, 9 (3) : 1 - 29.

BIONDI(, D.: 1981. vidi Ljuljka, B., Bilten ZIDL, Sum. fak. Za-
| greb, 2 (3) : 20 - 47,

BIONDI, D.: 198l. vidi Ljuljka, B., Zbornik radova "Kvaliteta
- ¢inilac ekonomske stabilizacije. Beograd.

-BOGNER, A.: 1981. vidi Grbac, I. Drvna industrija, 32 (7/8) :
183 - 190.

BREZIGAR, D.: 198l. Izgradnja tvornice vzmetnic v Egiptu. Magi-
starska radnja. Sum. fak. Zagreb, Str.s 1 - 137.

U ovom radu autor istraZuje i analizira éinioce koji
Su bitni za organizaciju zajednilkog ulaganja kod medunarcdnih
poslova izgradnje objekata. Do potreba za ovakvom vrstom istra-



Zivanja doSlo se zbog saznanja da je perspektiva izvoza u zemlje
u razvoju za poslove drvne industrije sve slabija, jer navedene
zeml je same razvijaju vlastitu proiz#odnju, te da rjeSenje treba
traZiti u organizaciji proizvodnje u tim zemljama na bazl zajed-
nidkih ulaganja. Autor je za analizu i istraZivanje navedenog
izabrao kao objekt promatranja izgradnju tvornice madraca u Egip-
tu. Selektirajuéi utjecajne &inioce na: pravne (medunarodne pro-
pise, egipatske propise, naSe propise), tehnicke i ekonomske, te
istrazujuéi njihov medusobni utjecaj, autor zakljuduje da se ne

moZe dati tonaéna ocjena o opravdanosti promatrane investicije u
Egiptu.

CIZMESIJA, I.: 1981. Tehnidki problemi bruSenja. Bilten ZIDI,
' Bum. fak. Zagreb, © (4) : 74 - 77.

U &larku sc razmatraju parametri tehnidke naravi koJji su
vezani na proces bruSenja, %ao: (1) - nadin bruSenja; (2) - nacin
kontrole brufenja. Rezultati izvrSenih ispitivanja na razlic¢itim
vrstama furnira, prikazani su numeric¢ki u ovisnosti od granulaci-
je brusnog papira (100, 150), velidine obruSene povrSine i obru-

enc duZinec. Iz ovih je podataka analizirani naéin kontrole bru-
enja.

e x <

ETTINGER, Z.: 198l. Projektiranje optimalnog sistema organizira-
nosti proizvodnje i poslovanja. Bilten ZIDI, Sum. fak.
Zagreb 9 (5/6) : 42 - 52.

Daje se slijed aktivnosti neophodnih za postizanje pla-
niranog "Zeljenog stanja", koje ¢e, uz poStivanje principa sa-
moupravl janja, dati zadovoljavajuée efekte produktivnosti odno-
sno efikasnosti. Te su aktivnosti: (1) - projektiranje proizvod-
nog programa; (2) - projektiranje sistema upravljanja proizvod-
njom i utjecaj sistema na produktivnost; (3) - projektiranje
samoupravnog oblika organiziranostij (4) - sinhronizacija samo-
upravnog i funkcionalnog oblika organiziranostij (5) - mikro-
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projekt sistema upravljanja proizvodnjom kao podloga zé optimi-
zaciju potrebnih poslova odnosno poveéanja produktivnosti. Cb-
razla¥u se pogedlne aktivnosti i njihovo 2znadenje za postlzange
optimalnog sistema organlzlranostl.

ETTINGER, Z.: 1981. Specifidnosti mjgrenja.rada u drvnoJ industri-
ji. Zbornik savjetovanja "Produktivnost rada u drvmoj in-
dustriji". Opée udruiepje sumarstva, prerade drva i pro-
meta Hrvatske, Zagreb, str. 31 - 38.

_ U radu se razmatra znadenje primjene metoda qudija rada
i vremena u drvnoj industriji. U zakljudku se navodi da je mjere-
nje rada, odnosno njegove vremenske dimenzije, osnovna pretpostav-
ka za utvrdivanje produktivnosti rada. Da bi se to posfiglo, neop-
hodno je priéi izradi vremenskih standarda, te ih pratiti i usa-
vrsavati u ovisnostifpd promjena u tehnologiji i organizaciji ra-
da. ‘Takvo se pradenje ne smije shvatiti kao skup statidkih odno-
sa, ved¢ ga treba shvatiti dinamigki, da ne postane kodnica siste-
ma i akecija na povelanju produktivnosti rada u drvnoj industriji.

FIGURIC, M.: -1981. Utvrdlvanae normalnog udinka. Bilten ZIDI,
éum. falk. Zagreb, ¢ (5/6) : 33 - 4.

Razmatra se pojam normalnog uéinka i definira kao kvan-
' tum rada potreban za obavljanje nekog zadatka. Upozorava se na
problem promjenljlvosti i individualnosti u01n ta na radu i na-
vada da bi najrealniji normalni ucinak bio onaa koji se odredl
svakom radniku prema osobnim radnim karakteristikama. Medutlm,
u, praksi se mora prlhvatltl nafelo isti normalni udinak za sve.
Nakon razmatranja kriterija (REFA, IFFA) o 1gvrsen3u normalnog
uc¢inka, zakljuduje se da: (1) - treba radikalno-izmijeniti shva-
canJc 6 mjestu, znalenju i u1021 funkeije rada, (2) - normi vre-
mena treba vratiti njenu p*lmarnu funkciju organizacijskog mje—
rilay (%) - norma vremena treba imati funkeiju Z&Stlt? radnika;
(4) - prihvatiti shvadanje o izyrSenju norme vremena s indeksom
1,00 kao jedino opravdanim. :

v
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FIGURIC, M.: 198l. IstraZivanje strukture radova u sistemu pro-
izvodnja drvnih proizvoda - trgovina drvom i drvnim pro-
izvodima. Drvna industrija, 32 (5/6) : 139 - 1l46.

U ovim se istraZivanjima pokuSalo znanstvenim metodama,
na nov nain, utvrditi struktura radova u sistemu proizvodaé
drvnih proizvoda - promet. Cilj je bio utvrdivanje objektivnih
podloga za iskazivanje sluZenosti poslova i njihove vremenske
xvantifikacije. Na osnovi toga stvorene su realnije podloge za

uspostavljanje objektivnijih odnosa u sistemu proizvodaé - trgo-
vina drvnim proizvodima.

FIGURIC, M.: 1981. Vrednovanje rada kao pretpostavka povetanja
produktivnosti rada u drvnoj industriji. Zbornik savje-
tovanja "Produktivnost rada u drvnoj industriji". Opce
udruZenje Sumarstva, prerade drva 1 prometa Hrvatske,
Zagreb, str. 39 - 48,

Nalton uvodne postavke o potrebi izrade zajednicke meto-
dologije utvrdivanja i mjerenja produktivnosti rada u drvnoj in-
dustriji, autor razmatra vrednovanje rada kao instrument i pret-
postaviu poveéanja produktivnosti rada. Ono moZe svojim metodama
i tehnikama, te njihovim ugradivanjem u organizacijsiku strukturu,
znatno pospjediti uspjeSnost poslovanja. Povezano s time razma-
traju se stimulansi i stimulacije i na ¢etiri modela obrazlaZe
koncepcija stimuliranja.

FIGURIE, M.: 198l. Neke moguénosti primjene metoda studija rada
u administrativno-struénim poslovima. Informator, Za~-
greb, br. 2825/198l1. str. 7, tablica 6.

Nagli razvo]j tehnologije uvjetovao je uvodenje automatizacije u
proizvodnju i povetao potrebu za sve veéon kolidinom informacija
za potrebe rukovodenja proizvodnjom. Svi ti ginioci utjecali su
na povetanje broja zaposlenih u obradi informacija i organiza-



58

cijsko-koordinirajuéim radovima u odnosu prema broju radnika koji
rade na obradi materijala i manipulaciji, posebno u proizvodnim
poslov1ma. U klasiénoj koncepciji sistema proizvodnje raspored
rada izvrsen je po cijeloj duZini c¢iklusa rada i izdiferenciran

Je na izvrSne i organizacijske poslove pripreme, tehnoloSke i za-
vr8ne faze; s naglaSenom koncepcijom rada  na radnim mjestima iz-
vodenja u tehnoloSkim fazama. Ta se koncepcija sistema Pbroizvodnje
o¢igledno mijenja. Promjene su osobito naglaSene na radnim mjesti-
ma izvodenja u tehnolosklm_fazama proizvodnje. Kao zakljudak name-
¢e se konstatacija da dolazi do potiskivanja radnih opefacija pre-
ma ulazima i izlazima iz proizvodnog sistema. Sigurno je da pora-
stom broja poslova u obradi informacija poslovanje postaje kompli-
ciranije, nepreglednije i sloZenije za rukovodenje. IstraZujuéi
navedenu problematiku u ovom radu dat Jje pregled primjene metode
studija rada u tzv. admlnlstratlvno-strucnlm radovima. Uz pregled
Je dat veliki broj konkretnih primjera pretezno iz drvne industri-
" Jje. Na osnovi toga, autor je dokazao moguénosti primjene metoda
stadija rada na navedenim poslovima, te izradio pokazatel je mogu~-

¢nosti primjene pojedinih od navedenih metoda s obzirom na tro-
gkove snimanja i obrade.

FUéKAR, Z2.: 198l. Neke karakteristike pripreme rada u- proizvod-
nji namjestaja i moguénost njenog poboljdanja. Magistiar—
‘ska radnja, str. 1 - 143. Sumarski fakultet Zagreb.

Kao rezultate istraZivanja autor je dobio za model pri-
preme proizvodnje rada, u proizvodnji plofastog namjedtaja, te
proradun najkraéeg roka isporuke za aktivnosti koje se nalaze na
kriti¢nom putu. Na osnovi toga, izradio je prijedlog novog uprav-
1ljadko-informacijskog podsistema pripreme rada. To je postigao
zahvaljujuéi izradi projekta koji omoguéuje paralelan rad niza
od promatranih aktivrosti. Na temelju studija literature i vla-
stitih istraZivanja u tri radne organizacije, autor je konstati-
rao da je organizacijskim problemima RO proizvodada plodastog
namjeStaja potrebno pristupiti na osnovi teorije sistema, a rad-
ne organizacije treba smatrati poslovnim sistemima u odredenoj
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institucionalnoj sredini, dok se njihova dinamika treba usmjeriti
prema kibernetskim principima. Iz tih razloga, za neke aktivnosti
RO drvne industrije, pa i proizvodacda plolastog namjeStaja, postat
¢e izvanredno vaZno organiziranje prema projektima. Radi se zapra-
vo o cjelovitosti poslovnog upravl janja i rukovodenja, koje uz
sistematski pristup mora biti uspjesSnije ako se primjene kiber-
netske metode. Prema tome, radi se o kombinacijama upravljatkih i
upravl janih podsistema na temelju povratne veze i infrastrukture
tih podsistema u obliku upravl jatko-informacijskog podsistema, ko-

Ji u ovakvom pristupu osigurava anticipirane i povratne informa-
cije.

TUCKAR, Z.: 1981. Utjecaj razvoja proizvoda na produktivnost ra-

da u drvnoj industriji. Bilten ZIDI, Sum. fak. Zagreb, O
(5/6) % 59 =275

Razmatraju se osnovna spoznanja iz podrucja razvoja pro-
izvoda u proizvodnji namjeStaja. Aktivnost razvoja proizvoda je
svestrani proces koji u suvremenim upravl jalkim aktivnostima
predstavlja integralni dio planiranja. Aktivnosti na planiranju
i razvoju proizvodnog programa, nisu operativno upzavljatka ak-
cija, nego strateflka aktivnost strulnog i odgovornog tima u pro-
izvodnom sistemu. Ovako shvacena funkcija planiranja i razvoja
proizvoda, osnova je za koriSéenje znanja i metoda rada iz po-
drué ja upravl janja proizvodnim procesom, u cilju znatnijeg po-
~ vetanja produktivnosti rada u proizvodnji ﬁamjeétaja.

FUCKAR, Z.: 1981. Analitidka metoda ocjenjivanja organizacije

poslovanja zao pretpostavka poveéanja produktivnosti
rada u drvnoj industriji. Zbornik savjetovanja "Pro-
duktivnost rada u drvnoj industriji". Opée udruZenje
Sumarstva, prerade drva i prometa Hrvatske, Zagreb,
str. 60 - &80.

U ovom je radu prikazana u skraéenom obliku kompleksna



analitika metoda za ocjenjivanje organizacije poslovanja sistema.
To, je prikazano preko podfunkcije pripreme proizvodnje. Cilj je
ove metode da-'se pomoéu nje otkriju i istaknu &inioci: uzrodnika
gubitaka po svakoj funkeiji i unutar svake funkcije. Isto tako
ovom se metodom dobije definiran niz poslova po svakoj funkciji

i za cijeli sistem u cilju poveéanja produktlvnostl rada kroz po—
bolasanae organizacije poslovanja.

GALIJAN, B.: 198l. Utjecaj brufenja na povrfinsku.obradu namje-
Staja. Bilten ZIDL, Sum. fak. Zagreb, 9 (4) : 37 - 39,

Na konaéni izgled lakirane povrSine najveéi utjecéj ima
finoéa bruSenja i vrsta upotrijebljenog laka. Utjecaj brusenja
kod raznih vrsta drva, istrafen je analiziranjem snimki s elek-
tronskog mikroskopa bruSenih uzoraka hrastovine, mahagonijevine
i orahovine, brusnim papirom od 100 do 240. Utjecaj bruSenja u
ufjecaj vrste laka mogu se ocijeniti i po razlici u sjaju laki-
*anih povrSina. Numeriki podaci i njihova interpretacija zaklju-
dak su ovog rada.

GRBAC, I., PURGAR, Z., BOGNER,' A. i TLJULJKA, B.: 1981. Kompara-
tivno ispitivanje dvrstoée i trajnosti £1ijepljenih
spojeva u proizvodima za gradevinarstvo. Drvma industri-

Ja, 32 (7/8): 183 ~ 190.

U radu su prikazani rezultati istraZivanja &vrstoée
ugaonog spoja prozorskih krila, promjena &vrstote tj. trajnost
" u upotrebi, te utjecaj sistema povrSinske obrade. Za utvrdiva-
nje trajnosti u upotrebi simulirani su realni uvjeti eksploata-
cije, izlaganjem uzoraka djelovanju klimatskih utjecaja (Weathe-
ring). Rezultati utjecaja zazora u odredenim rasponima u skladu
su s istraéivénjima S.A.T1ljinskog, a ispitivanje &vrstode je
pokazalo da veéu cvrstocu spoja pokazuje rezorcinsko 1Jep110 u
odnosu na PVA vodootporno ljepilo. Isto tako veéu Svrstoéu spo—
ja imali su uzorci povrSinski obradeni pigmentiziranim lakom
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od one koju su pokazivali uzorci povrsinski obradeni lazurom.

HATEX, Z.. 1981. Osnovne tendencije u dizajnu.i potrbﬁnji namje-

. 8taja u 198l. godini. Drvna industrija, %2 (5/6) : 147 -
154.

U &lanku se razmatra danaSnje stanje;proizvodnje; obli~
xovanja i prodaje namjeStaja na svjetskom. trziStu. Rasélanjuju
se na proizvodada 1 izvoznika namjeStaja. Povezano s tim uspore-

duae se stanje u Jugoslavenskoa proizvodnji, razvoju proizveda i
-obllkovanau namaestaaa.

~

HERAK, V.: }981. vidi'Badun, S. Bilten ZIﬁI, Sum. fak. Zagreb,
9 (2) : 1 - 18. '

HERAK, V.: 1981. vidi Badun, S.
9 (2 : 19 - 38.

Bilten ZIDI, Sum. fak. Zagreb,

HERAK, V.: 198l. vidi Badun, S.
9@ 39 - 59.

Bilten ZIDI, Sum. ‘fak. Zagreb,

HERAK, V.: 1981, vidi Badun, S. Opée udruZenje Sumarstva, prera-

de drva.i prometa Hrvatske, Zagreb.

'HITREG, V.: 1981, Optimalizacija proizvodnog procesa u drvno]
industriji. Bilten ZIDI, Sum. fak. Zagreb, 9 (5/6)
104 - 117. :

Opconlto se raznatraju matematilke metode za upravlga—
nje sloZ eplm ‘sistemima (procesima) tzv. operativna 1stra21va-

nja. Cd modela .operativnih istra¥ivanja izdvojeno je linearno
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programiranje. Postavljeni su i razradeni neki problemi koji se

njime mogu rjeSdvati u drvnoj industriji. Tako su razradenl neki
problemi trosSkova transporta, 1zbor izvrSitelja pojedinih aktlva
nosti (problem asignacije) i optimizacija  utroska materijala.
U zakljuéku se istice da poznavanje moguénosti koje pruzaju meto-
de operativnih istraZivenja treba prihvatiti. Nakon uocavanja

problema koji se njima mogu rjedavati u drvnoj industriji., te me-
tode treba i primijeniti.

i
HITREC, V.: 1981. Odredivanje rasporeda pilé netodom simulirsanog
piljenja trupaca na jarmadama. Drvna industrija, 32
(1/2) : 13 -~ 20. ‘

U radu su prikazane moguénosti'i struktura programa za
elektronilko radunalo nazvano RARAVO i RAVIDI. Raravo je program
pomoéu kojeg se vrSi simulacija pPiljenja trupaca proizvoljnih di- -
menzija, a svaki s proizvoljno mnogo rasporeda. Kod toga se uzi-
maju u obzir: Sirina raspiljka na jarmadi, rubilici iikrajéariéi,
usuSivenje, netodnost piljenja, te stendardne dimenzije grade.
Svi rasporedi rangirani su prema pripadnom volumnom iskoriSéenju.
Ravidi je program za simulaciju piljenja trupaca na jarmadi, a
kojim’ se obraunava vrijednosno iskoriSéenje trupaca za svaki
‘Primijenjeni raspored piljenja. '

JAZBEC, M.: 198l. vidi Ljuljka, B. Bilten ZIDT, Sum. fak. Za-
gI‘eb, 9 (1) H l - 61.

LIKER, I.: 1981. Analiza dinilaca koji utjedu na oblikovenje plo-
castog namjeStaja. Magistarska radnja. Sumarski. fakultet,
Zagreb. Str. 1 - 105, 44 sl., 4 tab.

U ovom radu autor istraZuje &inioce koji utjedu na obli-
kovanje ploéastog ﬁamjeétaja. Nakon sprovedenih istraZivanja
autor je utjecajne &inioce podijelio u tri grupe: 1. &inioci
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proizvodnje, 2. ¢inioci koriSéenja i 3. ¢inioci prodaje. Zatim
je u okviru svake grupe izvrSio detaljnije amsliziranje, te na
osnovi toga u prvo] grupi identificirao: &inioce proizvodnog pro-
cesa,ltehniéke dinioce, ¢inioce koji potifu iz interne standar-—
dizacije, te ekonomske ¢inioce. U drugoj grupi to su: ergonomski,
estetski i ekonomski &inioci, dok su u trefoj grupi: &inioci tr-
Zzista, uvjeti konkurencije, distribucije, servisirsnja i props-
gande. Ocjena uﬁjecaja ovih ¢&inilaca izvrSena je bodovanjem s
time, da se sveukupni broj bodova (1000) dijeli.na pojedine &i-
nioce. Ocjenjivanje je izvrSeno anketiranjem u kojem su sudjelo
vali profili raznih strudnjaka. Na osnovi ovih istraZivanja,
autor je rangirao &inioce po utjecaju, te je na taj nadin izra-
dio uputstva za oblikovanje ploiastog namjedtaja.

LJULJKA, B., BIONDIC, D. i SINKOVIC, B.: 1981. Ispitivanje kva-
litete namjestaja u sistemu proizvodaé - korisnik kao

faktor razvoja i unapredenja proizvodnje. Bilten ZIDI,
Sum. fak. Zagreb, 9 (3) : 1 - 29.

Problematika rézvoja proizvoda je interdisciplinarna i
u njoj moraju sudjeiqvati struénhjaci razlic¢itih profila. U radu
se navode aktivnosti vezane za razvo] proizvoda, a posebno se
obradujeiispitivanje kvalitete namjeStaja, kao skupa karakteri-
stika proizvoda koje odreduju njegovu prikladnost za zadovolje-
nje odredenih potreba u skladu s namjenom proizvoda. Na kraju '
se razmatra mjesto i uloga ispitivanja kvalitete finalnih pro-
izvoda u komﬁleksnpm—pristupu.razvoja proizvoda kao faktor una-
predenja poslovahja. Za razvoj finalnih proizvoda, potrebno je
poznavati veéi broj podataka o potrebama korisnika. Nekl od
njih osiguravaju se ispitivanjem namjeStaja.

LJULJKA, B., SINKOVIC, B. i BIONDIC, D.: 198l. Razvo] proizvo-
da - kvaliteta - tehnologija. Bilten ZIDI, Sum. fak.
Zagreb, 9 (3) : 30 - 47.
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Novi namje$taj mora biti rezultat akfivnosti: istraZiiva~
nja potreba i moguénosti korisnika, dizajna i konstrukcija, tehno-
logije, organizacije i ekonomike, povezivanje 8 korisnikom. Pri- -
kazuje se realno stenje u nas PO naznalenim piténjima i navode se
Primjeri kao ideje za puteve napretka u toj domeni. Na primjeri-
ma (1) - kvaliteta i razvoj nove stolice i (2)'-,tehnologija i ra-
Zvoj novog kuhinjskog namjeStaja, detaljno se raZmétraju mBguéno—
sti poboljéanja i unapredenja dizajna, konstrukeija, redizdjna i
tehnologi je. - ' -

]

LJULJKA, B., JAZBEC, M., SINKOVIC, B. i NONKOVIE, T.: 198l. Ot~
pornost povrsina namjeStaja obradenih razliditim materi-
Jalima "Chromos" za povr3insku obradu u drvnoj industri-
ji. Bilten 2IDI, Sum. fak. Zagreb, 9 (1) : 1 - 61,

Za racionalnu povrZinsku obradu potrebno je poznavanje
ovisnosti izmedu meterijala, postupka i postignute kvalitete.
Zbog sloZenosti kvalitete povrsinske obrade i velikog broja mate-
rijala i.postupaka, izvr3ena su istraZivanja razina kvelitete ko--
Je se postiZu raznim kombinacijama podloga, predobradpi, naéina
nanosSenjd i materijala za povrsinsku obradu koji se danas primjef
njuju u industriji namjestaja. Ispitivanja su obuhvatila 8lije~
deéa svojstvé: otpornost prema sredstvima u domaéinstvu, otpornost
brema toplini, otpornost na udar tvrdim predmetima,_otpornost na
ogrebotine, otpornost ns abraziju, tvrdodu, elastiénost, prion-—
ljivost i Cold Chech test. Nakon prikaza materijala koji Su vpo-
trijebljeni, navadaju se sistemi raznih materijala, tehnike nana-
Sanja, kolidine i postignuta debljina filma, koji su ispiteni -
kao povrSina namje¥taja. Za svako ispitano svojstvo iznose se do-
biveni rezultati i analiziraju za pojedine primjenjene sisteme.

Na kraju se za svako ispitano svojstvo razmatraju dobiveni rezul-
tati i daje ocjena karakteristika pojedinih sistema lakova na
razliditim podlogama, mehanidkim obradama i povrSinskim predob-
radama. Osim numeridkih vrijednosti u radu su. dani i’ grafidki

Prikazi dobivenih rezultata.
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LJULJKA, B.: 1981. Opéa problematika bruenja. Bilten ZIDI, fum.
fak. Zagreb, 9 (4) : 1 - 7.

Proces brusenja treba promatrati kao specifilan proces
rezanja, za ¢iji se opis ne mogu primjeniti zakonitosti klasiénog
rezanja oStricom. Neki od ciljeva bruSenja su: postizavanje odre-
dene debljine, postizavanje odredenog oblika, izravnavanje kine-
matskih neravnina prethodne obrade, ostvarivanje &istoée (glatko-
ée) povrSine. S obzirom na tehnologiju i materijal vrSi se: kali-
briranje i egaliziranje ploa, bruSenje rubova i profila, brusenje
masivnog drva, fino brusSenje ploda, bruSenje lakiranih povrSina.

U procesu brusSenja veliko znacenje imaju brusila i o njima uveliko
ovisi uspjednost procesa brufenja. U radu se uz numericke podatke
daju i grafidki prikazi odnosa nekih karakteristika znalajnih u
procesu brusSenja.

LJULJKA, B.: 1981. vidi Badun, S. Opée udruZenje Sumarstva, pre-
rade drva i prometa Hrvatske, Zagreb.

LJULJKA, B.: 1981. vidi Grbac, I. Drvna industrija, 32 (7/8) :
183 - 1S0.

LJULJKA, B.: 1981. Utjecaj tehnologije na poveleanje proizvodnosti
rada u proizvodnji namjeStaja. Bilten ZIDI, Sum. fak.

Zagreb, 9 (5/6) : 52 - 58.

Razmatra se utjecaj tehrologije na proizvodnost rada i
analiziraju faktori kao £fc su: - sredstva za rad, - materijal,
- izmjene u tehnologiji, - kvaliteta proizvoda, - tehnologija.
8to je razvijenost tehnologije veéa, veéi je i njen utjecaj na
proizvodnost, a prouavanje pojedinih faktora i njihovog utje-
caja na produktivnost vrlo je sloZeno.



LJULJKA, B., BIONDIC, D.: 1981. Utjecaj uvjeta privredivanja na
kvalitetu proizvoda drvno-preradivadke industrije. Zbor-
nik radova "Kvaliteta - &inilac ekonomske stabilizacije".
Beograd.

Osnovne karakteristike uvjeta privredivanja u drvno-
preradivalkoj industriji vezane su na potefkoée dobave sirovina
i materijala po koli€ini, kvaliteti i cijenama, kako bi se osigu-
rala akumulacija u izvozu finalnih proizvoda, osiguranje zamjene
strojeva i dijelova i dr. Ipak i u takvim uvjetima privredivanja
nisu iskoriSéene sve rezerve, posebno za poveéanje kvalitete i
ostvarenje izvozne orijentacije u drvno- preradivadkom kompleksu.
Autori navode smjernice kojima se moZe poboljSati kvaliteta pro-
izvoda u datim uvjetima privredivanja.

MANDIC, M.: 1981. Fleksibilna brusna sredstva. Bilten ZIDI, Sum.

U radu se opisuju brusna sredstva s aspekta podloge, ve-
zivnog sredstva i zrna. U zakljulku se iznosi da su brusna sred-
stva pravi alati od kojih se traZi maksimalna efikasnost. Razma-
tranja sirovinskog sastava i tehnoloSko-proizvodnih momenata
ukazuju da brusna sredstva nisu primitivni veé visokovrijedni
alati, koji moraju odgovarati danaSnjim modernim strojevima za
brusenje i sve razvijenijoj tehnologiji obrade u suvremeno

industriji.

MERZELJ, F.: 1981. Optimalizacija proizvodnog programa. Magi-
starska radnja. Sum. fak. Zagreb. Str. 1 - 162.

U ovom radu, autor je istraZivao &inioce koji utjetu
na proizvodni program u razliditim vrstama proizvodnje u drvnoj
industriji. Sve te &inioce autor je podijelio na ¢inioce pro-
daje, proizvodnje, financija i ¢inioce utjecaja Covjeka. Nakon



sistematizacije svaka od navedenih grupa ¢inilaca detaljno su is-
tra’ene. Na osnovi tih saznanja autor je izradio originalni pri-
stup rjeSavanju programa proizvodnje. Prakti¢nu primjenu iznesene
metodologije istraZio je u konkretnoj radnoj organizaciji, te je
usporedio teoretske pretpostavke s konkretnim rezultatima aplika-
cije. Na osnovi toga, autor je u diskusiji i u zakljuénim razma-
tranjima dao niz praktiénih prijedloga kako optimizirati proizvodne
programe, specifidno u drvnoj industriji.

MILINOVIG, I.: 198l. Neka opaZanja o problemima pilanske prerade
u nas. Drvna industrija, 32 (1¥2) : 29 - 32.

Razmatraju se problemi pilanske prerade posljednjih godi-
na kao 5to su: (1) - tehnoloska zaokruZenost pilanaj; (2) - siro-
vina; (3) - optimalni kapacitet pilane; (4) - dinamika isporuke
trupaca; (5) - zimska sjea bukve i doprema na pilanu; (6) - mani-
pulacija gotovim proizvodima. U zakljuéku se predlaZu aktivnosti
u cilju rjeSavanja nekih od navedenih problema.

MRAVUNAC, P.: 198l1. Organizacija rada i prijenos informacija na
skladiftu piljene grade pomocu UKV radio uredaja. Drvna

industrija, 32 (3) : 81 - 84.

U &lanku se razmatra prethodna priprema i organizacija
rada za primjenu UKV uredaja. Prednost ovakvog natina rada je
1ako koordiniranje svih radnih zadataka i sudionika u mamipulaci-
ji piljenom gradom, brzo kolanje informacija, moguénost kontrole
izvrSenja zadataka, te asurna skladifna evidencija.

NONKOVI6, T.: 1981, vidi Ljuljka, B. Bilten 7IDI, Sum. fak. Za-
greb, 9 (1) : 1 - 61.




PAVLIN, Z.: 1981. IstraZivanja o moguénostima primjene sunéane
energije u hidrotermidkoj obradi drva. Drvna industri-
46538 (8) -+ 196 ~ 128;

SuSenje sunéanom energijom postaje sve interesantnije
za suBenje drva koje Je namijenjeno gradevinarstwvu, kao i za
- manje proizvodafe namjesStaja. Osnovnu koncepciju jeftinih, jed-
nostavno konstruiranih suSionica za suSenje drva energijom sun-
ca treba realizirati i u nas. U radu se daje pregled dostignuéa
na tom polju u svijetu.

PAVLIN, Z.: 198l. IstraZivanja na podrudju hidrotermidke obrade
drva. Drvna industrija, 32 (11/12) : 291 - 294,

U ovom su pregledu dani saZ?eti podaci istraZivadkih
centara o rezultatima, sadaSnjim programima, te o istraZivanji-
ma koja se tek predlaZu. Njegova je svrha da se drvnotehnoloskim
struénjacima prikaZu suvremene smjernice istraZivanja na podruéju
hidrotermié¢ke obrade drva.

PETRIC, B. i SCUKANEC, V.: 1981. ZaStita drva gradevne stolari-
je metodom potapanja. Drvna industrija, 32 (9/10) :

U ovom je radu ispitana apsorpcija i penetracija doma-
¢eg zastitnog sredstva na bazi organskih otapala. Ispitivanja su
izvrSena na jelovini metodom kratkotrajnog potapanja. Rezultati
istraZivenja pokazuju da je, nakon triminutnog potapanja, late-
ralna apsorpcija iznosila 65 g/mg, a penetracija 0,5 - 1,8 mm
(tangentno-radijalno). Aksijalna apsorgcija i penetracija zna-
tno su veée i iznose prosjeéno 720 g/m~ odnosno 9 mm.
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PETRIC, B. i SCUKANEC, V.: 198l. Neke strukturne karakteristike
zrelog drva domaleg hrasta luZnjaka (Quercus robar IL.).
Drvna industrija, 32 (11/12) : 289 - 230.

U ovom su radu istraZene strukiturne karaskteristike zre-
log drva domaleg hrasta luZnjake i to: dimenzije elemenata gra-
de, debljine njihovih membrana i njihov volumni udio u gradi drva.

PETROVIC, S.: 1981. Kalibriranje iverica;, Bilten ZIDI, Sum. fak.
Zagreb, 9 (4) : 8 ~"12.

Razmatra se kalibriranje iverica kao dio iz kompleksne
problematike proizvodnje iverica. Navode se faktori koji su od
utjecsja na kvalitetu bruSenja iverica kao: debljina, gustoéa,
¢vrstoéa, vlaZnost i uvjeti uskladistenja iverica, te tehnidki
nivo strojeva za bruSenje (kalibrirsnje).

PREMELIE, Z.: 198l. BruSenje masivnog drva i furniranih ploda u
drvnoj industriji. Bilten ZIDI, Sum. fak. Zagreb, 9
(#) : 23 - 37.

U radu se razmatra proces bruSenja drva i ukazuje na
znadenje brusilica i brusnog sredstva na kvalitetu obradene po-
vr8ine. Opisuje se nadin rada brusilica i navode konstrukeije
brusilica tvrtke "Heesemann" u kojima se nastojalo zadovoljiti
osnovnim zahtjevima: (1) - postizanje fine i jednolike slike
brufene povriine, sposobnost prilagodavanja kakvoéi (svojstvima)
obratka i zahtijevani kapacitet; (2) - osiguravanje adekvatnog
pritiska na obradak dime se posiiZe Zeljeni nivo abrazije.

PURGAR, Z.: 1981l. vidi Grbac, I. Drvna industrija, 32 (7/8)
183 - 190.
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- SABADI, R.: 1981, Bilancirani razvitak u Sumarstva i drvnoj in-
dustriji Jugoslavije. Sumarski list, 105 : 427 - 441.

Upotreﬁom razradenih i razvijenih metoda ekonometrijske
tehnike, dobiveni simulacioni model pokazuje da najbolje izvozne
moguénosti ima Sumarstvo i prerada drva, a ostali .daleko zaosta-
ju za njima. Povezano s tim predlaZu se mjere gospodarske politi-
ke; kojima bi se mogao posti’.i ubrzaniji i stabilniji razvitak
narodnog gospodarstva.

SABADI, R. i SUIC, D.: 198l. Tra¥nja namjedtaja u Jugoslaviji
1652, - 1978. Drvna industrija, 32 (3) : 61 - 68 i
32 (4) : 10% - 107.

U radu se na temelju podataka o ukupnim primenjima’ po
stanovniku SFRJ za razdoblje 1952. - 1978. i izdacima za pojedine
grupe roba, primjenom ekonometrijskih metoda ispitivao razvoj
tra¥nje namjedtaja. Zakljuduje se da ée trainja namjeStaja, s
porastom realnog disponibilnog prihoda po stanovniku, rasti iz-
nadprosjeéno. S obzirom na povelanje izvoza, potrebno je plani-
rati veée stope rasta proizvodnje namjeStaja od 198l. do 1985.

godine.

SABADI, R.: 1981. Temeljne ekonomske znadajke finalne prerade
drva - namjeS$taja posebno; kritidka ocjena proizvod-
nje nanjeStaja u Jugoslaviji i koridtenje kapaciteta.
Ekonomski fakultet Zagreb. Institut za ekonomska istra-

Yivanja, str. 1 — l44.

U ovo]j se studiji definira grupacija drvne industrije
i proizvodi finalne preradeAdrva, te subjekti proizvodnje final-
ne prerade drva. Razmatranjem potrodnje i funkcije potrodnje u
SFRJ 1952. - 1978. godine analizira se tra¥nja drvnih proizvoda
u svijetu i u nas, te'dajé osvrt na buduénost. Nakon'prikaga
sirovinskih resursa industrije namjestaja u"Jugoslaviji, daje se
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kritidka ocjena proizvodnje namjestaja u iugoélaviji i korisée—-
nje kapaciteta. ’

SABADI, R.: 1981. Development Optimization of Forestry and Fo-
rest Industries under Balance of Pavement Difficulties
Conditions - Example of Yugoslavia. 17. TUFRO kongres.
Kyoto. Div. 4 : 185 - 196.

Upotrebom ekonometrijskih metoda i input - output tehni-
ke istrafuje se moguénost predvidanje buduleg razvitka i predla-
%u mjere gospodarske politike, kojima Jje moguée postiéi postav-
ljene ciljeve u razvitku.

SALAH, E.O.: 1981. Ispitivanja nekih fizidkih i mehanicékih svoj-
stava iverica namijenjenih za proizvodnju namjestaja 1
unutarnju upotrebu. Drvna industrija, 32 (3) : 69 - 79.

U cilju pradenja kvalitete iverica danas se veé ispi-
tuje oko 35 njenih svojstava. Neka od njih se ispituju v sten-
dardima koji se medusobno razlikuju. U ovom su radu izvrSena kom-
parativna istraZivanja 5 svojstava iverica po propisima JUG-a,

BS i ASTM standarda. Analizirajuéi rezultate istraZivanja gusto-
ée, ¢vrstoée na savijanje, dvrstoée na raslojavanje, sposobnosti
drzanja vijaka i bubrenja u debljinu, interpretiraju se dobivene

razlike po navedenim standardima.

SATAH, E.O.: 1981. Utjecaj raspodjele 1jepila po iverju na iz-
radu i kvalitetu iverica. Drvna industrija, %2 (9/10)
24% - 258. '

U radu Je obradené problematika raspriivanja ljepila
kod proizvodnje iverica. Analiziran Je postupak obljepljivanja
iverja i utjecajni faktori kod neno¥enja ljepila na iverje pri
raznim parametbtrima. IzraZen Jje odnos izmedu kolid¢ine nanesSenog
1jepila i veliline iverja koje se mijeSa, a grafickim prikazima
iskazan je odnos utjecaja raspodjele 1jepila na svojstva iverica.
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SALOPEK, D.: 1981. Predsusionice - sugionice u suvremenoj tehno-
loglgl prerade drva. Drvna 1ndustrlna, 22 (4) : 117 = 124,

U élanku se’ ‘daje pregled razvoja tehnolodke ideje pred-
suSenja - suSenja i danasnglh tehnidkih rjefenja komora kapaci-
tiranih na principu dnevnog modula proizvodnje. Ovakva tehnolo-
gija susSenja uklapa’ se u integralnu tehnologiju procesa prerade
s maksimalnim tehnolofko-ekonomskim efektima.,

SINKOVIC, B.: 1981, Problemi pri projektiranju llnlaa za brusenae.
Bilten ZIDI, Sum. fak. Zagreb, 9 (4) : 66 - 73.

U radu se razmatra problematika vezana uz projektiranje
linija bruSenja u drvnoj industriji. BruSenje je dio povr81nske
obrade, a njegova kvaliteta faktor Je prvog vizualnog doama 0
-namgestaau. Izbor opreme, nac¢in izvodenja operacije brusenja i
odekivana kvaliteta obradaka znadajni su elementi za projektira~
nje linija i oni se u ovom radu razmatraju i analiziraju.

SINKOVIC, B.: 198l. vidi Ljuljka, B. Bilten ZIDI, Sum. fek., Ze-
greb, 9 (3) : 1 - 2.

SINkOVIC B.: 1981. vidi Ljuljka, B. Bilten ZIDI, sum. fak. Zo-
| greb, 9 (3) : 30 - 47, ' -

SINKéVIé, B.: 198l. vidi Ljuljka, B. Bilten ZIDI, Sum. fak. Za-
greb, 9 (1) : 1 - 61.

i
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SINKOVIC, B.: 1981. Utjecaj projektiranja na proizvodnost rada.
Bilten zZIDI, Sum. fak. Zagreb, 9 (5/6) : 77 - 84,

Projektiranje nekog pogona vrSi se s ciljem da se na-
pravi optimalno koridéenje raspoloZivih kapaciteta, kako stro-
Jeva tako i ostalih objekata i transportnih sredstava, uz skraée-
nje vremena izrade i smanjenja trosSkova. Optimalni tehnolodki
proces je ustvari sinteza proizvodnog i procesnog pristupa pro-
Jektiranju. Aspekti ovakvog razmatranja implicite ukljuluju i
produktivnost rada. -

STIPETIC, I. : 1981.'Proizvodnost rada kao element mjerenja po-
slovnog uspjeha. Bilten ZIDI, Sum. fak. Zagreb, 9 (5/6)
1% - 28.

U &élanku se razmatraju pojmovi proizvodnosti, ekonomid-
nosti i rentabilnosti, te mjerenje uspjeSnosti poslovanja s ra-
z1i€itih ali medusobno ovisnih stajalidta. Razmatra se vazZnost
mjerenja proizvodnosti, obrazlaZu elementi proizvodnosti rada i
smetnje pri usporedbama i analiziraju dinitelji proizvodnosti
rada. Potreba mjerenja i usporedivanja proizvodnosti rada i u
drvnoj industriji, vrsi se mjerenjem ostvarivanja utvrdenih
ciljeva. Pri tome se u nekim organizacijama pozornost pridaje i
pro;ivodnogti rada. Zbog sloZenosti pratenja pokazatelja pro-
izvodnosti rada ona se.iamjenjuje pokazatel jem rentabilnosti.ra-
da, 6dnosnod dohotkom po radniku. Na osnovi tih pokazatelja moze
se ocijeniti da izmedu pojedinih orgamnizacija drvmne industrije
postoje znatne razlike u proizvodnosti rada i proizvodnosti
sredstava. To je na kraju ¢lanka i ilustrirano tabelarno, S po-
dacima za 1980. godinu, za proizvodade pokuéstva u SR Hrvatskoj.

wié, D.: j981. vidi Sabadi, R. Drvna industrija , 32 (3) :
6l - 68 i 32 (4) : 103 - 107.
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SCUKANEC, V.: 1981. vidi Petrié, B. Drvna industrija, 32 (9/10)
© 1 231 - 234,

TKALEC, 8.: 1981. Odredivanje tehnologije bruSenja pri kalibri-
ranju. i obradl profila. Bilten ZIDT, Sum. ‘fak. Zagreb,

Proizveodni program, s razliditim konstrukcijskim oblici-
ma, daje osnovu za izbor programa brusenja, koji mofe biti: (1) -
bruSenje na mjeru (kalibriranje); (2) - bruSenje profiliranih
rubova; (3) - brufenje zakrivljenih ploha - sjedala. U radu se
razmatraju konstrukcijski oblici i operacije brudenja, te izbor
sistema bruSenja. U zakljulku se navodi, da se pravilnim izborom
opreme, u skladu s tehnolosko-ekonomskim zahtjevima, mogu otklo-
niti niz kX1judnih problema vezanih uz proces brusenja. )

TKALEC, S.: 198l. Inovacije konstrukeija kao pretpostavka: pove-
éanju produktivnosti rada. Bllten 21071, Sum. fak. Za-

greb, 9 (5/6) : 85 - 103,

U radu se razmatra mjesto i zadacl aktivnosti konstrul-'
ranaa, pristup zadacima inoviranja konstrukcija, tehnidko i
ekonomsko vrednovanje konstrukcijskih rjeSenja, optimalna kva—
liteta konstrukcije, te troskovi konstruiranja i rekonstrpiranja.
Iz sklopa navedenih razmatranja proizlaze i pretpostavke njihova
utjecaja na poveéanje produktivnosti rada.

TKALEC, S.: 1981. Odredivanje ciklusa izrade u proizvodnji na-
mjesStaja. Drvna industrija, 32 (1(2) : 3 - 12.

Prikazuju se istra¥ivanja u jednoj tvornici namjedtaja
s proizvodnim programom od dva asortimana, gdje su snimljeni
stvarni ciklusi izrade. Podaci su razvrstani i1 statisticki obray
deni, te pripremljeni u obliku grafikona za vrienje praktiéne
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procjene ciklusa izrade. Na temelju izvedenih primjera, s prora-
¢unima po metodama: (1) - koeficijenta protoka; (2) - intervalna
procjena odekivanja srednje vrijednosti; (3) - regresijske analize,
zakljuéeno je da su rezultati pojedinih procjena razliditi i ovi-
se 0 tehnoloskim uvjetima proizvodnje. Prioritet se daje metodama
intervalne procjene i regresijske analize.

VASILJEVIC, N.: 198l. Orgaenizacija pripreme tehnoloSkog procesa
izrade uz primjenu elektronidkih radunara. Magistarska
radnja. Sum. fak. Zagreb. Str. 1 - 132, 28 slika, 17.
tab.

U ovom radu asutor analizira problematiku razvoja orga-
nizacije elektroniéke obrade i moguénosti njene primjene u pro-
izvodhim radnim organizacijama. Na osnovi toga, postavlja pro-
blem tako, da iznosi koncepciju organizacije integralnog infor-
macijékog sistema zasnovenog na elektronilkoj obradi podataska u
konkretnoj proizvodnoj organizaciji. Nakon razmatranja i selek-
tiranja utjecajnih &inilaca za oblikovanje tokova informacijskog
sistema, autor identificira dvije grupe najvaZnijih: univerzalno
katakteristiéni za bilo koju tehnoloSku pripremu 1 specifiéni za
tehnolodku pripremu u promatrancj radnoj organizaciji udruZenog
rada. Prilikom izrade metodologije istraZivanja autor se sluzio
tzve. induktivno-deduktivnom metodom. Na osnovi tako sprovedenlh
istrazivenja, autor komparira dva natina organlza01ae tehnolo--
ke pripreme, te utvrduje da se karakteristike klasiénog informa-
cijskog sistema tehnolodke pripreme ogleda u tome, sto se kod
njega u ulozi sredstva za rad koja su povezana S formiranjem
informacija pojavlijuju radunski strojevi 1 strojevi za umnoZava-
nje dokumentacije, da se u ulozi predmeta rada xoji su povezani
s &uvanjem podataka i formiranje informacija postoji kartoteka,
da se sredivanje i obradivanje podataka podinje na osnovi na-
voda u rudno sastavljenim formularima, a organizacija elemena~
ta &itavog procesa osigurana Je uputama za rad. Saprotno tome,

karakteristika informacijskog sistema tehnoloske pripreme rada,

zasnovanog na elektronic¢kom racunalu, jest da se kod njega u
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ulozi sredstva za rad, koja su povezana s formiranjem informaci-
Ja, pojavlijuje u veéoj ili manjoj mjeri raunalo, da se w ulazi
bPredmeta rada, koji su povezani sa uvanjem podataka i formira~
njem informacija, pojavljuje datoteka, da kod njega. sredivanje

i obradivanje podataka pocinje tek kad se podaci Prenesu na vrpcu
ili diskove, a organizacija elemenata &itavog procesa osigurana
Je programima. Na osnovi toga, autor zakl juduje i dokazuge da in—
formacijski sistem, zasnovan na elektroni¢kom rafunalu, prelazi
tradicionalne granice izmedu pojedinih organizacijskih jedinica
1 povezuje ih u sistem na visoj razini. Time mjesto, uloga i
znafaj pripreme proizvodnje dobiva drugaéiji znalaj nego u kla-
si¢nim, tradicionalnim organizacijskim sistenima.

ZIVKOVIC, A.: 198l. Istra¥ivanje modela rukovodenja proizvodnjom
madraca. Magistarska radnja. Sum. fak. Zagreb. Str. 1 -
-89, 16 sl, 4 tab.

U ovom radu, autor analizira problematiku proizvodnje
madraca u okviru drvne industrije, te istide specifidnosti njene
problematike. Tu narodito istie njezin nepovoljan poloZaj s ob-
zirom na moguénost nabave repromaterijala. Na osnovi toga, po-
stavlja problem tako, da iznosi koncepciju organizacije inte-
gralnog modela rukovodenja proizvodnjom madraca. Nakon razmatra-
nja i selektiranja utjecajnih €inilaca na oblikovanje tokova
modela, autor vrsi ispitivanja na dva karakteristi¢na modela.

Na osnovi toga, usporedujuéi i rokove isporuke, zalihe materijs-
la i gotovih proizvoda, te asortiman i angaZirana financijska
sredstva s jedne strane i naturalne i financijske rezultate s
druge strane, autor argumentirano izvladi zakljucke o pojedi-
nim predmostima i nedostaciffa jednog i drugog modela. Na osnovi
toga predla¥e model rukovodenja proizvodnjom madraca standard-
nih dimenzija i model rukovodenja proizvodnjom madraca nestan-

dardnih dimenzija.
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LIJEPLJENJE I TEORIJE ADHEZLJE

Prof. dr Mladen Biffl

Cilj;teorija 1ijepljenja je objasnjenje adhezijskog ve-
zanja materijala. Tumadenje pdjave lijepljenja interesantno'je
za drvnu industriju narodito u procesima 1ijepljenja, povrsinske
obrade i primjene raznih vrsta drugih materijale.

Tijepljenje je tehnoloski proces ha koji moZe osim me-
dumolekulskih sila utjecati i niz drugih faktora, dok je adhezi-
ja rezultat procesa 1ijepljenia (povezivanja) dvaju tijela -
adherenta pomocu ljepila — adheziva,

Sile koje djeluju pri adhezijskoj, kao 1 pri kohezijsko]
gvrstoéi su i medumolgkulske (intermolekulske) gsile i sile unutar
molekula (intfamolekulske). Gvrstoéa spajanja dvaju tijela ne
ovisi dakle samo o vezi adheziv - adherent, nego i o kohezijskim
gilama unutar samog adhezive, odnosno adherenta. Do kidanja mo-
%o dakle doéi i u sloju adheziva, i u adherentu. U slugaju lijep-
1jénja drva vrlo &esto dolazi do loma ne u sloju ljepila, veé u
drvu. Sile koje uzrokuju adhezijsku 1li kohezijsku gvrstoéu mogu
biti iste. U principu to su sile medumolekulskog karaktera ill.
kemijske sile. Veza adherent - adheziv uglavnom je mgdumolekul—
skog karaktera, & to srnadi da ée sile djelovati na razmeku manjem
od 50 nm. -
| Pojavu adhezije pokuSalo se protumaliti veé u 18. stor
1jeéu. Tako je npr. 5. de la Fond objavio jzvjedtaj u kojem po-
stavlja hipotezu da pojava adhezije pociva na "gravititetu" medu
tvarima, time da se adhezija poveéava s treéom potencijom, ako
se smanjuje razmak. Do 1920. godine teoretska razmatranjea sdhe-
zije temelje sSe na mehanidkom objasnjenju adhezije.

0d novijih teorija navest ée se samo neke.
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Mehanid¢ka teorigja. Najstarija teori-
Jja koja objaénjavg lijepljenje je mehanidka teorija (mikroreolo-
Ska). Nastala Je u doba kada se pojava lijepljenja promatrala
uglavnom na drvu. Adhezija prema Toj teoriji ovisi o &vrstodi
ljepila, obliku pora i povriine i dr. Mehani&ka teorija ne moZe
objasniti dobro sljgpljivanje glatkih ploha, kao npr. kovina,
- stakla i sl. Makoder ne moZe objasniti zaSto Se glatko obradene
povrdine drva katkada bolje sljepljuju, nego hrépave. Ova teo-
rija ne uzima u obzir ni Prirodu adheziva niti adherentsa. Meha-
ni¢ka adhezija svakako postoji, ali njezin udio u ukupnoj adhe-
ziji, po danaénjem‘shvaéanju, nema veliko znadenje. Bolje veza-
nje uslijed prodiranja ljepila u pPore moZe se objasniti i Pove—
canjem povriine.

Polarizaci Jska teorija. U ra-
zdoblju od 1920. - 1930, godine u Engleskoj i USA adhezija se
u nekim radovima tumadi medumolekulskim djelovanjem, bez preci-
zirenja tog pojma. Godine 1925, N.A. de Bruyﬁe postavlja tzv.
polarizacijsku teoriju prema kojoj adheziv i adherent moraju
biti istog polariteta. (U nekoj literaturi ta se teorija naziva
1 adsorpcijska, analogno teoriji Sharpe-Schonhorna,)

Ta teorija razmatra adheziju kao &isto povrSinski pro-
ces, & stvaranje veze izmedu adheziva i adherenta objasSnjava
medumolekulskim silama. Osnovna teza te teorije govori da za
lijepljenje bilo kojeg materijala-treba izabrati ljepilo koje
kvasi povr3inu. To znsdi da polarna ljepila sljepljuju polar-
ne, a nepolarnsa nepolarne -materijale.

Pretpostavka Jje ove teorije da se adheziv i adherent
pribliZe na udaljenost manju od 5'10"1° m te da reagirajuée
molekule posjeduju polaritet, tj. polarne funkcionalne grupe.
U tom sluCaju dolazi do adhezije, koja je u npr. dipolnih mo-
lekula obrnuto proporcionalna trecoj potenciji njihove udalje-~
nosti. Sam proces je viSestupan. U prvom stadiju kao rezultat
Brownovog gibanja dolazi do migracije polimera adheziva prema

.povréini adherenta, ¢ime se koncentracija na povr3ini poveéa-
va. Uslijed toga se smanjuje i razmak medu molekulama adheziva
i adherenta i poveéava broj dodirnih todaka. Pri migraciji do-
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lazi i @0 preorijentacije polarnih grupa.

U drugom .se stadiju javlja adsorpcija. U sludaju sko se
udal jenost smanji ispod 5‘210-10 m poéinju djelovati medumolekul-
ske sile dipolnog karaktera, & s energijom od oko 420 J/mol
(disperzne sile) do 42000 J/mol (vodikovi mostovi).

U tredem stadiju dolazi do udaljavanja otdpala i time
poveéane kohezije adheziva, odnosno umreZavanja tekudeg polime-
ra. Osnovni je nedostatak ove teorije da ne moZe objasniti ad-
heziju nepolarnih tvari. Ta teorija ne uzima u obzir ni pojave
elektrizacije povrsdine, karak%eristike ponasanja polimera i dr.
Polarizacijska teorija je dakle jedna od teorija s ogranicdenim
podrud jem primjene. Unatod ograniézhjima, osnova teorije nije
bez vrijednosti, jer polaritet ima znacajan utjecaj na adhezi-
ju. To potvrduju i brojni primjeri. Tako se npr. znadajno po-
vedanje adhezije primjetilo poveéanim udjelom hidroksilnih i
karboksilnih grupa, tj. stvaranjem bilo direktnih ili induci-
renih dipola, odnosno vodikovih mostova, a u mnogo sludajeva
dak i kemijskih veza. |

Elektriédna i1 elektrorelaksa-
cijska teorija. Elektriénu teoriju adhezije
objavili su 1948. godine i kasnije razvili Derjagin i Krotova.
Ta se teorija nadovezuje na polarizacijsku teoriju,ha temelji
.8e na ispitivanjima elektrostatskih pojava pri kidanju adheziv-

nog veza u vakuumu. .-

-

plodicom i ustanovljeno je karakteristiéno svojstvo kidanja:
pri razliéitim kutevima, ali s istim utegom, odnosno pri istom
kutu, ali s razliditim utezima kidanja adheziva od adherenta
se dogada waznim brzinama. Sto je vedl kut ili uteg vebe mase
veéa je i brzina kidanja. Rad kidanja pri veéim brzinamsa iznosi
do 100 J/m2. Velika vrijednost rada kidanja 1 njegova ovisnost
o brzini kidanja ne moZe se, prema toj teoriji, objasniti ra—
dom deformacije odvajanih ploha. Rad utro8en neposredno za
kidanje veze, prema isto] teoriji, uglavnon odgovara stvarnom

v ET Adhezija je mjeréna pomoéu adheziometra s rotirajuédm
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radu adhezije, a ispravak za rad deformacije nema bitno znatenje.

Pri odvajanju polimera od stakla, kovina i dr. primje-
- &éena je pojava naelektriziranosti povriina raslojavanja. Razli-~
ka potencijala i elektridna prafnjenja to su veéa Sto je veéa
brzina kidanja. OpaZeno je da rad kidanja raste s padom tlaka,
tj. da je potreban to veéi rad, &to je vedi vakuum, dok ovis-
nost rada brzoga kideanja o tlaku zraka nije tako oStro izraZena.
Rad je takoder manji i u ioniziranom zrsku, a naroé¢ito se sma-
njuje pri veéim brzinema kidanja.

Prema toj teoriji adhézija Jje uvietovana elektrostat-
skom privladnoSéu naboja dvojnoga elektriénog sloja (mikroelek-
- trokondenzatora), koji nastaje na razdjelnoj povriini adheziva
i adherenta. Odvajanje adheziva od adherenta pri veéim brzina-
ma kidanja predstavlja proces razdvajanja obloga mikrokonden—
zatora do nastanka plinskog elektri&nog prafnjenja. Udaljavanjgm
obloga kapacitet pada, a raste potencijal dvojnoga elektridnog
sloja, & s time i njegova energija.

PovrSinska gusfoéa naboja-razmatra se kao velidina
upravno proporcionalna maksimalnoj energiji dvojnoga sloja. Ta
Jje energija jednaka adhezijskom radu, ako je razmak obloga
dvojnoga elektridnog sloja maksimalen, a kidanje vrlo brzo. Kao
jedan od dokaza koji potvrduju elektricnu teoriju adhezije spo-
ﬁinje se elektronska emisija opaZena pri brzom kidanju raznih
polimera od stekla, Zelatine, kovina i dr. u vakuumu.

UodivEi neke nedostatke elektriéne teorije N.I. Mosgk=..
vitin predlaze 1950 - 1951. godine, a kasnije i razraduje elek—
trorelaksacijsku teoriju sljepljivanja. Moskvitin smatra da ad-
hezija ovisi o karakteru sila izmedu dodirnih tolaka, broju i
razmaku dodirnih todaka, te o dialektiénosti sredine. S tog
aspekta zakljuctuje da je brzinska ovisnost rada i kidanja ra-
slojavanja funkcija dvaju (a ne jednog) faktora: elektrilnih
sila i relsksacijskih pojava. Relaksacijske pojave nastaju u
tijelu (polimeru) prilikom deformacije. Pri konstantno] defor—
maciji dolazi do pada naprezanja, tj. relaksacije. Relaksacij-
.ske pojave utjeCu na rad kidanja, a analogno tome i na adheziju.
Rad raslojavanja kao pokazatelj sljepljivanja, potpunije i
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toénije kafakterizira svojstva viSefaznih materijala, nego rav-
note¥ni rad ili pokazatelj granidne vrijednosti &vrstoée pri
rastezanju. Rad kidanja ili raslojavanjé sloZen je iz tri ele-
menta: rada vezanog uz deformaciju sistema, rada utroSenog na
razdvajanje obloga molekulskog elektricnog kondenzatora i rada
adhezije ili kohezije. Zadnji je u uéporedbi s prva dva, u pra-
vilu, malen. Rad raslojavanja raste s porastom brzine rasloja-
vanja. Veliko znalenje rada raslojavanja ili kidanja nije samo
u odvajanju filma od podloge, pri tipiéno adhezijskom kidanju,
nego i pri raslojavanju viSefaznih slojastih materijala i kida-
nju vleknastih materijala. Rad deformacije ima najveci utjecaj
na rad raslojavanja pri kohezijskom tipu kidanja, pod odredenim
uvjetima. Rad deformacije moZe se pribliZno izradunati ili iz
energije gipkosti rastezanja materijala po cijeloj njegovo] de-
bljini ili iz udjelne energije kidanja toga elementa sistema,
ko;ji se javlja slabim zvukom pri raslojavanju. Rad deformacije
Jje uzrokovan medumolekulskim silama, iako su one slabije od ke~
mijskih veza. To se objaSnjava time da pri raslojavanju.viSe-
faznih i homogenih tvari, pri kohezijskom tipu kidanja, nastaje
deformirsnost medumolekulskih sila na velikom prostoru, dok se
kemijske veze kidaju na malenim podruéjima. Moskvitin daje
slijedeéi zakljucak svoje teorije: "Velidina rada raslojavanja
videfaznih materijele, kidanje istovrsnih tijela i odvajanje
.'filma od podloge, a takoder zavisnost rada raslojavanja o brzi-
ni odvajanja uzrokovana je relaksacijskim pojavama, koje nasta-
ju u materijalu pri njegovu raslojavanju ili odvajanju, elektro-
gtatskim silama, koje nastaju na povr3ini razdjela faza, i me-
dumolekulskim silama spajanja kako na granici faza, tako iu
samim fazama, pri Cemu ovdje mogu biti razliditi tipovi veze’

(sile van der Waalsove, vodikove ili kemijske)."

Flektrorelaksacijska teorija dopunjuje elektrostatsku
teorijﬁ i objasnjava neke slgajeve koje je elektrostatska te-
orija mogla teSko ili nikako protumaditi.

Nedostatak elektrilnih teorija dao je niz autora kojl

ukazuju da je rad za odvajanje adhezijsxog sloja veli&ine 10 -

1000 J/mg, dok je rad za svladavanje molekulskih sila samo
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0,1 -1 J/m2. Iz toga slijedi da Jje veéi dio mjergnég rada
utroSen na deformaciju prije loma, dok prema elektriénoj te-
oriji taj dio :adé nema bitnog udjela, Nadalje, da adhezi j~
ski rad ovisi o na¥inu odvajanja adhézijskog'filma,'dok rad
za svladavanje molekulskih sila, koje nisu bile mjerene, ne
.Smije ovisiti o nadiny odjeljivanja. Smatra se da nema razlo-
ga vjerovati da su dvije elektridno nabijene povriine koje
nastaju samo pri kidanju veze adheziv-adherent identidne g ™
istim dvjema elekt§iéni neutralnim povrSinama, koje su BStav-
ljehe U dodir da bi nastao sistem ;dheziv—adherent i da je
primjena teorije, za medusobnu adheziju visokih polimera ogra-
- niéena, te da Je zanemarena uloga kemijskih i vodikovih veza.
Pifuzijska teorija. Na temelju ra-
dova ‘'sa suradnicima S.S. Vojutski postavljé 1960. godine difu-
. zijsku teoriju adhezije. Pojava adhezije polimernih tuépi svodi
se na difuziju landanih molekula ili‘njihovih grupa iz jedne
faze u drugu zbog mikro-Brownovih molekqlskih-gibanja. Uslijed
difuzije dolazi do nastajanja mijeSanog sloja, ¢ija je poslje-
dica veza izmedu adheziva i adherenta. U sludaju nepolarnih
tvari ta se pPojava objadnjava kao neka vrst hladnog talenja,
a u sluéaju polarnih mogu sudjelovati i polarizacijske sile
putem sekundarnih vhlencija. Osnovna pretpostavka ove teorije
Jest da tvari koje medusobno.reagiraju pokazuju spojivost i ja-
ki uzajamni afinitet, odnosno da postoji moguénost za obostra-

nu difuziju.

TeSkoéa tumadenja ove teorije je u moguénosti 3Zirckog
shvalanja pojmova spojivost.i afinitet, jer osim kemijske srod-
nosti od znaéenja'moie'biti i velidina i struktura molekula i
dr. Eksperimentalna ispitivanja tj. mjerenje sile kidanja adhe-
zijskih veza potvrduju teoriju, uz spomenuta ogranicdenja.

Izmjerena brzina difuzije je 10712 4o lO_lg'm/s, a
ovisi o obliku i veliini molekula. Gvrstoéa adhezije u odnosu
na vrijeme, tlak i temperaturu pokazuje da ona raste s vremenom
dodira, poveéanjem tlaka i porastom temperature. Poveéanje
tlaka povetava dodirnu povriinu, a porast temperature brzinu
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difuzije. Manje molekule i nakupine difundiraju brie, ali daju
manju Svrstodu. Difuziji smeta razgranatost, .umreZenost i kri-
stalidnost molekula. Dobro, ali u ogranidenoj kolidini, mogu
djelovati omek3ivali, jer povoljno utjedu na difuziju velikih
molekula. O0d vaZfnosti su i drugi faktori, kao npr. tip polime-
ra, gipkost molekula, molekularna masa, viSkoznostJi'dr.

Difuzijska teorija tuma&i adheziju kao volumnu tj. in-
terfaznu, a ne povrdinsku pojavu. Kriterij za primjenjivost
difuzijske teorije je termodinami8ki i kinetilkl, tj. da su
adheziv i adherent uzajamno topljivi, odnosno da makromoleku-
le i njihovi segmenti moraju imati viSak pokretnosti.

Difuzijska Je teorija ogréniéena na adheziju polimer-
nih materijala. Ta teorija ne moﬁe'objasniti adheziju polimenr-
nih materijala s kovinama, staklom i sl., Jjer se teSko moZe
objasniti da bi polimerni materijaii difundirali u spomenute.
Difuzijska teorija zapostavlja kemijsku prirodu kontaktiraju-
&ih tvari i ne uzima u obzir karakter veze izmedu adheziva i
adherenta. . N

Adsorpcij sk a teorijsa. Adsorpcij-
sku teoriju objavili su Sharpé i Schonhorn 1963. godine. Adsorp-
cijska se teorija naziva i teorija kvasSenja. Toj teqriji'pret-
hode radovi de Bruynea i drugih sutora.

Po de Bruyneu za postizavanje dobre tehnilke adhezije
treba upotrijebiti takav adheziv koji dobro kvasi i koji pri
ukrudéivanju ne stvara trajno unutarnje naprezanje.

Dobra adhezijska veza izmedu adheziva i adherenta je
najvaZnija pretpostavka 1ijepljenja. Buduéi da se za Trealne
povrdine najbolji kontakt ostvaruje izmedu tekuéeg ili otop-
ljenog adheziva i prakticki uvijek krutog adherenta, to Jje
adhezijski rad, W, g4, na graniénoj plohi krutina-ﬁekuéina od

najveée vafnosti. Odnos adhezijskog rada krutins/tekuéina i

povréinsikih energija (§) dan je izrazom:

Yedh kr/tek - r *8tex ¥ wr/tex
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U ovom izrazu‘f'kr i ;—tek moZe se odrediti indirektno.
Za odredivanje adhezijskog rada krutina/tekuéina potrebno je od-
rediti okrajni kut (:¢), odnosno kvaSenje krutine tekuéinom.
Okrajni kut mofe imati vrijednosti 0° — 180°, kako se vidi na
slijedeéoj skici

e B R Ry

#=0° B0 2= 900 A#390° ~F= 180°

Iz skice je vidljivo da kvaSenje moZe biti potpuno (2% = 0%y,
nikakvo (1ﬂ = 1800) ili gotovo nikakvo, odnosno nepotpuno
(180°>2* > 09,

Adhezijski rad dan je Young-Dupréovom jednadZbom:

Wadh . kr/tex = rtek 1 + cost)

Smatra se da jednadZba ne odgovara svim uvjetima poseb-
no zato, Sto se ne moZe direktno odrediti | et i Kr/tek? 8
po Youngovoj jednadZbi

sos s Kww Lo ¥ nsven
3Ptek

U slu€aju da je okrajni kut Jednak nuli, to prema Young-Dupré-

Oved Jeunadibl: Woml dniper = SF gk = MEE ot
Time postaje adhezijski rad nezavisan od povrSinske energije
adherenta, pri demu se mora pretpostaviti potpuno kvasSenje.

Veliéinu'okrajnog kuta moZe se odrediti iz rasporeda
i gustole pakiranja molekula u tekuéini i krutini. Prema tim
rezultatima Young-Dupréova jednadZba predstavlja jedan grani-
¢ni sludaj, koji ne mora biti uvijek todno ispunjen.

Za mjerenje okrajnog kuta postoje razne metode, kao
npr. uranjanje ploéice pod odgovarajuéim kutom ("tilting-plate"
metoda) ili direktno mjerenje kuta goniometrom i dr.

Treba naglasiti da glavni problem nije mjerenje kuta,
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veé priprema povrsine uzorka.

Za lijepljenje je kvaSenje od velikog znadenja. Lijep-
ljenje je, u pravilu; to bolje 8to jé bolje kvasSenje. U praksi
su obi&no loda kveSenje s vodom, pa.se zato obilno dodaju tvari
koje smanjuju povrdinsku napetost kao'npr. alkohol. Svako po-
boljBanje kvaSenja ne znadi uvijek i bolje rezuitate lijeplje-
nja. KvaSenje se moZe poboljsati i zagrijavanjem tekuéine
(1ljepila). U velikoj mjeri kvaSenje ovisi 1 o hrapavosti povr-
Sine podloge, & razumljivo;: i o njenoj 8istoéi., Prakticki, po-
vrdina nije geometrijski ravna, pa se u tom sludaju mora radu-
nati s faktorom hrapavosti. U mnogim sludajevima treba uzeti .
u obzir i poroznost povriine. 7ato se mjerenjem okrajnog kuta
takvih povrSina dobiju i razliditi rezultati. Osim toga, kva-
fenje ovisi i o strukturnoj gradi adherenta. Tako npr. drvo
pokazuje razlidita svojstva s obzirom na to da 1li je kvadenJe
jzvedeno na Seonom, radijalnom ili tangencijalnom presjeku.

Autori adsorpcijske teorije smatraju, da svojstva
kvaSenja, primijenjena na sistem vtekuéina-krutinat, vrijede i
onda kada tekuéina tog sistema prijede u kruto stanje. To
praktino znali izjednalavanje kvaSenja i adliezije, odnosno da
je adhezija odredena povrdinskom energijom tekuéine preko okraj-
nog kuta. '

Prema ovoj teoriji slijedi da bi se prema kvasenju
moglo unaprijed odrediti koje ée se tvari medusobno dobro slje-
pljivati. Zisman je s time u vezi postavio pojam o kriticénoj-
povriingkoj napetosti. Mjerenjem okrajnog kuta utvedio je da
4e kruto tijelo potpuno kvasiti svaka tekuéine koja ima msnju
povriinsku energiju od xritidne povrdinske napetosti tijela.

Kritidna povriinska nepetost kvadenja je ona povriinska nape-
| tost neke tekuéiﬁe, koja je upravo dovoljna za potpuno kvgée—
nje. Kriti&na povrSinska napetost nekog krutog tijela dobije
se mjerenjem okrajnog kuta hoﬁolognih organskih tekuéina.
Kasnije su drugi autori nasli direktnu proporcionelnost izmedu
Svrstoée kidenja i kritilne povriinske energije sintetskih po-
limera, ispitujuci oksidno ljepilo. Poseban problem je mjere-
nje pojedinih povr3inskih energija gime se je bavio niz eutora.
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Kvasenje je svakako neophodan, ali ne i jedini faktor
za realizaciju dobre adhezije. Medutim, i ova teorija ima niz
prigovora. Teko je izneseno da su povrsinske energije tekudeg
i krutog ljepila izjednadene. Da se mjerenje okrajnog kuta po-
vriinske napetosti ljepila u tekuéem i krutom stanju jako ra-
zlikuju. Da se iz povrSinske napetosti tekuéih ljepila (vode-
nih disperzija) ne mo%e naéi odnos s njihovim moguénostima 1i-
Jjepljenja i dr.

Zakl juéak

Sve teorije adhezije govore, Sto je razumljivo, o in~
termolekulskom efektu, samo ga objasnjavaju s razliditih figzi-
kalno-kemijskih stanovi&ta. Tako se npr. pojava adhezije uglav-
nom tumaci kao mehanidka, adsorpcijska, kemisorpcijska, difu-
zijska, kemijska, polarizacijska i elektri&na pojava.

_ Glavne pretpostavke za adheziju su dovoljna bliskost
molekula povrsinskog sloja adherenta i adheziva, Sto se pdsti—
Ze time da adheziv bude odredeno vrijeme u tekuéem stanju. U
prakti¢noj primjeni adhezije va¥nu ulogu ima i niz faktora,
od kojih su najvazniji: Optimalna veli&ina i pokretljivost mo-
lekula adheziva i adherenta. Djelotvorna debljina sloja adhe-
ziva (0,001-1 * m). Mikrostruktura adherenta i njegova povrs$i-
na (vlaga, masnoéa i sl.). Fizikalni uvjeti, tj. tlak, tempe-
ratura i vrijeme adhezije. Odgovarajuée otapalo adheziva (ako
Jje potrebno) itd.

Adhezija gotovo sigurno nije Jednozna¢na pojava, a
uzrokovana je mnogim sloZenim istovremenim procesima. Zbog
toga je tefko sve pojave adhezije objasniti jednom jedinom
teorijom. To je posebno tedko zbog toga £to su molekulski pro-
cesi mjerljivi indirektno, a i metode mjerenja daju samo su-
marni rezultat efekta s odredenog fizikalno-kemi jskog stano-
vista. Svaka od teorija isprawno opisuje fenomen adheziju, ako
Je zadovoljen odredeni niz uvjeta, dok pod drugim uvjetima ne
zadovoljava. Odnosno, svaka teorija moZe objasniti neke poja-
ve adhezije i za odredene materijale, dok niti jedna ne moZe
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objasniti adheziju za sve materijale, koje treba lijepiti. Je-

dna teorija, koja bi objasnila sve adhezijske probleme, jedva

je zamisliva.

8.

L-3 & s.roagt atria

Baumann, H.: Leime und Kontaktkleber, Berlin 1967.

De Bruyne, N.A.: Flight 28 (1939).

Krotova, N.A. i Morozova, L.P.: Priroda adgezionnih javlje-
nii, Oborongiz, 1960.

Moskvitin, M.J.: Fiziko-kemifeskie osnovi processov sklei-
vanija i prilipanija, Moskva, 1974.

Sharpe, L.H. i Schonhorn,H.: Symposium on Contact Angle,
1963.

Vojuckii, S.S.: Klei i tehnologija skleivanija, Moskva,
Oborongiz, 1960.

Walter, A.H.: Die Grundlagen der Adh¥sionstheorien,
"AdhBsion", 1968.

Zisman, W.A.: Proccedings of the Symposium on Adhesion
and Cohesion p. 172 (1962), Elsevier Publ. Co.,
Amsterdam.



