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GODINA II.

HINKO BEDENIC:

Raspon i

I. RASPON

Ako se odredeni broj pila u jarmu jedne jar-
mace rasporedi i napne tako, da pokretane gore i
dolje mogu vrsiti piljenje, tada ovakvu skupinu
nazivamo rasponom pila (Spannung).

Rasponi se dijele u lijevi i desni raspored pila.
Sredinu raspona predstavlja pila montirana u
okomitoj simetrali jarma.

Rasponi se dijele prema tabeli broj 1 na:

Tablica br. 1

E o Raspored pila | Nad¢in rezanja ?;;);gigam%;
1 | teSki rez. u cijelo 13—15
2 | srednje teski | rez. u cijelo | 46—60
3 | lagani rez. u cijelo 61 na vise
I 4 » o, prizmiranje sve debljine

v

A) POSTAVLJANJE RASPONA

Postavljanje raspona se vrsi na ovaj nacin: Ja-
ram se mora pokrenuti i u polozaju pokreta »gore«
zaustaviti. Samo u tom polozaju moze jarmadcar
smjestiti donje stremene izmedu donjih precaga
jarma. Odredeni broj gornjih i donjih stremena
umece se u prazne prostore izmedu gornjih i do-
njih precaga. Prilikom umetanja, stremeni se
okrenu tako, da svojom Sirom stranom dodu u po-
lozaj pravog kuta na stijenke prec¢aga. U tom po-
lozaju gornji stremeni, s proSirenim gornjim di-
jelom — glavom stremena, — vise u precagama.
Donji stremeni vise u donjim precagama na nji-
hovim pro$irenim gornjim dijelovima — glavama
donjih stremena.

Stremeni se moraju tako postaviti, da umet-
nute pile predstavljaju potpuno paralelne linije u
okomitoj ravnini na preéage jarma.

Stremeni moraju biti ispravni. Visine i Sirine-
usica gornjih stremena ne smiju biti veée od deb-
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raspored jaramskih pila

ljine i Sirine koju mogu klinovi na 2/3 svoje du-
ljine. To je vazno da bi se zabijanjem Kklinova
(bez raznih samo S$tetnih pomagala, kao &avli i sl.)
mogla postiéi odgovarajuca napetost pila.

Sirina prostora izmedu hvataljki gornjih i do-
njih stremena mora u cijelosti biti jednaka. Ona
ne treba biti ve¢a od debljine listova pila.

Lijeve i desne hvataljke svakog stremena mo-
raju biti potpuno jednako debele.

Zakovice s kojima su dijelovi stremena medu-
sobno spojeni moraju biti potpuno ¢évrsto usadene
i zakovane u rupama dijelova koje spajaju.

Cim se utvrdi da se zakovice mié¢u i da dijelovi
postaju labavi, moraju rastaviti stremeni na ko-
jima su ovi nedostaci zapazeni i spojiti novim za-
kovicama.

B) MONTAZA PILA

U hvataljke gornjih i donjih stremena umecu
se jaramske pile tako, da nezahvaceni dijelovi
ostanu jednaki.

Kada se postavlja raspon s novim pilama, tada
je svejedno, kako ¢e se one unutar toga raspona
rasporediti.

Ako se u jednom rasponu rasporeduju nove i
veé¢ dulje vremena rabljene pile, tada se nove i
Sire pile moraju rasporediti u sredini raspona.

Uze, t. j. viSe istroSene pile, moraju se raspore-
diti s obje strane raspona. To je potrebno iz raz-
loga, jer je rad srednjih pila tezi obzirom da one
raspiljavaju srednje, a to znaci Sire i tvrde dije-
love trupaca. :

Uzmimo za primjer obradu trupca 40 cm pro-
mjera na tanjem kraju i duljine 4 metra. Promjer .
raste u pravcu debljega kraja po 0.5 cm 'po tek.
metru. Trupac se pili rasponom kojeg ukupna Si-
rina odgovara promjeru trupca na tanjem kraju,
viSe po jedna pila na svakoj strani da drvna masa
uslijed povetanja promjera ne bi ostala neisko-
riS¢éena. Radi utezanja i $irine reza debljine pilje-
nica se povecaju za 5 mm.



Tablica br. 2

Broj \Sf;:ér}a_re;ia. & Duljina.pilje- | Proizvedene
pila Il PLUE- | pica u mm lohe cm?
nica u cm | p e E )

L 40.80 4 1.63

2 39.75 4 gk k. 1.59

3 37.75 4 1.51

e . 34.75 4 1.39

5 30.25 4 1.21

6 23.50 4 0.94

7 10.25 4 0.41
1:5 37 ,30,30,30 30,30 50, om
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Slika br. 1

Slika broj 1 i tablica broj 2 prikazuju rad
rasporedenih pila u jednom rasponu, t. j. visinu
rezova i veli¢inu ploha koje pojedine pile pro-
izvode.

I kod raspona za povratni rez, na pr. prizmi-
ranja, pri rasporedu pila mora se postupiti kao i
kod piljenja trupaca u cijelo.

Visine rezova su jednake. Uglavnom su jedna-
ke i povrsine koje se raspiljavanjem prizama pro-
izvode. Jedino nije jednak otpor drveta koji sred-
nje i periferne pile moraju svladati.

C) UMETCI (BEILAGEN)

Izmedu hvataljki dvaju stremena stavlja se dr-
veni umetak. Umetci se postavljaju simetri¢kim
rasporedom: jednakog broja i jednakih debljina s
lijeve i desne strane sredine naredenog raspona.

Debljine drvenih umetaka moraju biti veoma
toéne. Stalna kontrola je bezuvjetno potrebna.
Umetci ¢ija je debljina postala netotna moraju se
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izmijeniti. Najmanje netolnosti uzrokuju proiz-
vodnju piljenica ¢ije debljine ne ¢e odgovarati
trazenim mjerama.

D) USTALJIVANJE RASPONA

Rasponi se moraju postaviti na takav naédin, da
prostori izmedu vanjskih strana krajnjih pila i
lijeve i desne strane simetrale i ojnice jarma budu
jednaki. To ¢e se posti¢i ako je raspored umetaka
pravilan.

Da bi se konaéni polozaj rasporedenih pila
ustalio, izmedu krajnjih hvataljki gornjih stre-
mena s lijeve strane raspona i nutarnje strane
ojnica jarma ulazu se drveni umetci éetverougla-
stog oblika.

Njihov presjek odgovara priblizno presjeku
ojnica jarma. Ako je presjek ojnica na primjer
100100 mm, tada ¢e presjek umetka biti pri-
blizno 100X100 mm.

Duljine su ovih umetaka razli¢ite. One su uvi-
jek uskladene s veli¢inom praznih prostora, koji
nastaju uslijed raznih Sirina raspona. Desna se
strana potom djelomiéno stegne.

E) STAVLJANJE PILA POD VISAK (SENKEL)

Rasporedene pile raspona moraju biti postav-
ljene u okomitoj ravnini na gornje i donje pre-
¢age jarma. Kontrola, da li one ovaj uslov ispu-
njavaju vrsi se tako, da se svaka pila u rasponu,
nakon $to se djelomi¢no napne, stavi pod visak.

Slobodni kraj uzice, na koju je visak pri¢vrs-
¢en, prisloni se na vrh prvog zuba. Nakon S§to se
uzica sa viskom potpuno umirila, njegov S§iljak
mora tocno pokrivati rubove pila. Ako se tom pri-
likom utvrdi da pile nisu toéno u okomitoj ravnini
viska, njihov se polozaj mora izravnati.

Ova se kontrola mora vrSiti poslije djelomié-
nog, a onda poslije kona¢nog ustaljivanja raspona.

F) NAPINJANJE PILA

Da bi pile mogle vrsiti raspiljavanje trupaca i
drugih predmeta obrade, one se u jarmu moraju
napeti. Napinjanje se vrsi pomoc¢u klinova, koji se
¢eki¢ima nabijaju u uSice pojedinih gornjih stre-
mena.

Stepen do kojeg se pile moraju napeti ne mo-
Ze se to¢no odrediti. Uglavnom, one moraju biti
toliko napete, da mogu vrsiti pravilno raspiljava-
nje kod pomaka, koji odgovara kapacitetu odnos-
nog jarma i tvrdoéi predmeta obrade. Nedovoljno
napete pile ne mogu savladati otpor drveta. Do-
lazi do hjihovog savijanja i nepravilnog raspilji-
vanja trupaca, odnosno prizama.



G) PREVJES (UBERHANG)

Nakon sto jarmacdar djelomiéno napne pile, on
lakim udarcima ¢&ekiéa vraca donji dio pile u
pravcu straznje strane jarma. Razmak izmedu do-
njeg ugla nazubljene strane pile i sredine hva-
taljki donjih stremena tim se umanjuje. Prema
tome pile, nakon konatnog napinjanja, ne ¢e biti
okomite u jarmu. Gornji dijelovi ¢e biti nagnuti
naprijed, a donji potisnuti natrag. Pile ¢e biti
nagnute. Ovu nagnutost nazivamo »prevjes«.

Razlozi da se pile napinju s prevjesom, t. j. da
one pod stanovitim kutom nagiba vrS$e raspilja-
vanje, jesu slijedeci:

a) Za vrijeme pomicanja nagib regulira priti-
sak predmeta obrade na nazub pila i time pilama
i-jarmaci olak$a rad. " b

b) U propiljku stalno zaostaju manje koli¢ine
piljevine. Okomite pile ovu piljevinu ne bi izba-
civale, ili bi to ¢inile samo djelomi¢no. Lako bi
nastalo trenje, koje bi imalo opcenito Stetno dje-
lovanje. Nagnute pile proizvedenu piljevinu us-
pjednije izbacuju iz propiljka. Ona kod nagnutih
pila ne moZe uzrokovati trenje.

¢) Vlakanca onog sloja drveta na dnu propilj-
ka, koja nisu bila predmet piljenja, veé su od na-
zuba pila samo pritisnuta, nakon izvrienog reza
vracaju se na nazub pila. Kod vra¢anja jarma na-
zub okomitih pila bi strugao i pilio ova nabubrena
vlakanca. Morao bi prema tome savladati jaéi ot-
por od otpora koji nazub okomitih pila inade mora
savladati.

d) Kod okomitih se pila pomak ne bi mogao
regulirati tako, da one s poledinom zubaca pri di-
zanju jarma ne vrSe piljenje, odnosno, da s vrho-
vima zubaca ne struZu po dnu propiljka.

e) Radi eventualnih neredovitosti u pomicanju
predmeta obrade (koje se mogu pojaviti, ako su
na pr. pojedini dijelovi mehanizma za pomicanje
tro$ni i t. d.).

Prema tome jasno se moZe uociti da je previjes
pila vaZan ¢&inilac u nizu funkcija mehanizma stro-
ja, koje zajedno sa jaramskim pilama kao sloZene
sile vrSe raspiljavanje.

Veli¢inu prevjesa odluc¢uju slijedeéi ¢inioci:

1. prosjeéni pomak za vrijeme jednog stapaja
za razne vrsti i kakvoce trupaca, njihovi promjeri,
suhoé¢a i tvrdoéa;

2. visina stapaja;

3. duljina nazuba pila;

4. broj pila koje u jednom rasponu vrse obra-
du trupaca.

Teoretski bi veliéina prevjesa morala biti jed-
naka veli¢ina pomaka predmeta obrade za vrijeme
jednog stapaja. Prema tome bi, na pr., pomaku
od 2.1 mm po jednom stapaju odgovarao prevjes
od 2.1 mm na onu duljinu nazuba koja odgovara
visini jednog stapaja.

Kako medutim na temlju naprijed recenog i
ostali navedeni ¢inioci odlucuju veli¢inu pomaka
dodaju se u praksi pomaku daljnja 2 mm, tako
da se u predmetnom primjéru za duljinu nazuba
pile koja odgovara visini jednog stapaja odreduje
previjes sa 4.1 mm (2.1 + 2 mm = 4.1 mm).

Poznato nam je da mehanizam za pomicanje
moze biti udeSen tako, da predmet obrade pomice
u pravcu nazuba pila:

Mehanizam za pomicanje na strojevima u na-
$im pilanama uglavnom je tako udeSen, da pred-
met obrade pomie u pravcu nazuba pila kada
se jaram dize, t.j. kada nazub pila nije
aktivan.

Ova okolnost uslovljuje nagnutost pila. Veli-
¢ina nagnutosti odreduje se u praksi obi¢no pre-
ma iskustvu, $to je pogrje$no. Potrebnu nagnutost
treba izradunati. Nepravilno odredena veli¢ina
prevjesa ima, kako éemo to kasnije viditi, $tetnih
posljedica. Kao primjer za izraéunavanje prevjesa
neka nam sluzi jarmac¢a s jarmom ¢&iji je stapaj
480 mm i pomak 2.1 mim po jednom stapaju kada
raspiljava trupce veé prije spomenutih osebina
teSkim rasporedom pila. Duljina nazuba pila je
1205 mm. Prevjes po jednom stapaju odrediti ¢e
se sa 2.1 + 2 = 4.1 mm, pa prema tome za cijelu

duljinu nazuba pile 4.1 : 480 = X : 1205
1205 . 4.1
X =—— = 10.3 mm.
480

Ako ista jarmacéa raspiljava trupce laganim
rasporedom pila, pa stoga veéim pomakom od
3 mm, morat ¢ée se odrediti prevjes sa 3 + 2 =5
mm po jednom stapaju. Prema tomu ¢ée prevjes

za cijelu duZinu nazuba biti 5 : 480 = X : 1205
1205 . 5
X=—  — =125 p
480 s

Kad se jaram spu$ta mehanizam pomi-
canja i nazub pila istovremno su aktivni. Teoret-
ski bi pile morale okomito vrSiti raspiljavanje
predmeta obrade. Razlozi radi kojih im se ipak
daje stanoviti nagib ranije su navedeni.

Svakako je u ovom slu¢aju za pomicanje pred-
meta obrade potreban manji prevjes. Bit ¢e do-
voljan od 3—7 mm, veé¢ prema duljini nazuba
pile.

Dok se jaram besprekidno diZe i
spusta mehanizam pomicanja i nazub pila ta-
koder su istovremeno aktivni. Potrebna veli¢ina
prevjesa odrediti ¢e se u tom slucéaju na slijedeéi
nacin. Ako jarmaca raspiljava trupce srednje tes-
kim rasporedom pila, s pomakom od 5 mm za
vrijeme jednog okretaja, t. j. sa 2.5 mm za vrije-
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me jednog stapaja, prevjes ¢ée biti: 2.5 + 2 = 4.5
mm po jednom stapaju ili 4.5 : 480 = X : 1205
ili 11 mm za cijelu duljinu nazuba pile.

U sva tri sluéaja nagib je ustaljen. Kao takav
ostaje nepromijenjen za cijelo vrijeme rada pila.

Veli¢ina prevjesamjerisepomoéu
viska. Uzica viska postavi se na vrh prvog zuba
pile. Kada se visak umiri tada udaljenost izmedu
§iljka i vrha zadnjeg zuba potisnute pile predstav-
lja veli¢inu prevjesa. Veli¢ina se prevjesa moZe
kontrolirati i obi¢nim Zeljeznim ravnalom.

Konstrukecija hvataljki stremena moZe biti ta-
kva da se pile u njemu, za vrijeme dok jaram
radi, mogu pomjerati.

Konstrukeija hvataljki je povezana s mehaniz-
mom za pomicanje. Kako se pomak povecava ili
umanjuje tako se automatski regulira i nagib pila.

Nagib pila svakako uzrokuje sta-
novite gubitke. Svaka u jarmu napeta pila
jednim bi njegovim okretajem trebala da na-,
pravi okomiti propiljak, Sirine koja odgovara ve-
licini pomaka. Ovaj zadatak pile koli¢inski iz-
vriavaju. Propiljak, medutim, nije okomit. On
ima nagib jednak nagibu pile koja ga je pro-
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Slika br. 2 Privjes pila
Slika broj 2 prikazuje raspiljavanje trup-

ca 31 cm srednjeg promjera, duljine 4 metra. Du-
ljina pile je 1160 mm, duljina nazuba 1000 mm,
broj okretaja 280 u minuti, visina stapaja 480 mm.
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Trupac se za vrijeme jednog okretaja pomice za
2.8 mm. Prema tome je prevjes po prethodnom
nadinu njegovog izra¢unavanja odreden sa 12 mm.

Trupac prednjeg primjera raspiljava jedna
pila u dvije jednake polovine. Pila je prikazana u
okomitom poloZaju pod br. 1 okomitim nazubom
»a« 1 u nagnutom poloZzaju pod broj 2 nagnutim
nazubom »b«.

Prostor izmedu nazuba ravne pile »a« i na-
zuba nagnute pile »b« predstavlja povrSinu ko-
jom ¢ée nazub pile »b« kasnije raspiliti trupac. Ve-
liéine ove povrSine je

— 5 <
u = T77.5 mm?2.
2
Nazub okomite pile raspilio bi u jednoj
minuti
220 . 2.8 = 39.2 mm

duljine, pa bi prema tome cijelu duljinu trupca
raspilio u vremenu
1:392 = X : 4000

X = 4000 .1 R s
= H0}2Smin

39.2 =
odnosno, u tom vremenu proizveo . dvije plohe
od po

4000 X 310 = 1,240.000 mm?

Nagnuta pila bi u istom vremenu proizvela
dvije plohe od po 1,240.000 — 77.5 mm?, a da ras-
pili trupac treba 10.6 minuta.

Na isti naéin treba utvrditi gubitak kod pila
koje vrSe obradu lijevo i desno od sredine ras-
pona.

Posto okomite pile ne mogu vrsiti raspiljava-
nje, ili bi njihov uéinak radi veteg otpora drveta
bio manji od uéinka nagnutih pila, to se naprijed
utvrdeni gubitak, koji je nastao kod ispravno
odredenog prevjesa, mora smatrati nuznim.

Prikazani gubitak predstavlja svakako gubitak
samo jedne pile. Na temelju naprijed oznacenih
formula lako se mogu izracunati gubici koji na-
staju u jednoj smjeni, kada jedna ili vise jarmaca
vrie obradbu trupaca. Utvrdeni gubici bit ¢ce
znatni.

Na te gubitke je ukazano, da se s njima upo-
znamo, jer se svakim milimetrom nepotrebnog
poviSenja prevjesa uzrokuju gubici koji se ne
smiju tolerirati.



MARIJAN TOMLIANOVIC:

SIROVINE -

Ovdje ¢éemo se osvrnuti na neke momente koji
su odluéujuéi za kvalitetu i uravnoteZenu proiz-
vodnju furnira i ukocenog drva. To ¢inimo, ne iz
razloga jer smatramo da bi to bilo nepoznato prak-
tiéarima u proizvodnji, ve¢ imajuéi u vidu da se na
mnoge stvari Cesto zaboravlja. Stoga ¢e biti po-
trebno upozoriti na nekoliko najvaznijih momena-
ta te opSirne problematike naSe proizvodnje fur-
nira i ukoc¢enog drva.

Poznato je da se kod prijema orahovih trupaca
redovito preuzima izvjesna koli¢ina manje vrijed-
nih furnirskih trupaca, koji su slabije boje, ta-
njih promjera, nezreli i t. d. Medutim, nije pre-
poruéljivo da se ovakvi trupci rezu u furnir. Njih
treba izrezati u pilansku gradu (bulove, samice,
¢etvrtace), te uredno ispariti, jer je i orahova pa-
rena rezana grada vrlo traZeni artikal na doma-
¢em i stranom trZistu. :

Poduzeta koja isporuéuju furnirsku sirovinu,
Cesto iz neznjanja, a Cesto sa financijskog gledista,
upravo Zele situaciju pomanjkanja sirovine isko-
ristiti nudeci i takve trupce ¢ija kvaliteta ne od-
govara za namijenjene svrhe. Ovakvim postupkom
éesto dolazi do nesporazuma i prepirki izmedu
prodavaoca i preuzimacéa. Narocito se to ispoljilo
u proslogodis$njoj sjeénoj kampanji, kada su poje-
dina poduzeta bila planski zaduzZena sa izvjesnom
koli¢inom furnirskih trupaca, te su zelila da pla-
niranu koli¢inu i isporuée, a da u stvari nisu
imala trupce odgovarajuée kvalitete.

Suprotno od ovoga, bilo je poduzeé¢a koja nisu
bila zaduZena s isporukom furnirskih trupaca, pa
su, ne misle¢i na financijski efekat, furnirske trup-
ce izrezala u pilansku gradu. Time je furnirska
industrija izgubila kvalitetnu sirovinu, a poduzece
nije poludilo one prihode koje je moglo.

PoSto se upravo nalazimo na pragu sjecne
kampanje, bilo bi korisno da iz proslogodisnjih
slu¢ajeva izvuéemo pouku. Da bismo svo nasSe
drvo furnirskog kvaliteta priveli svojoj svrsi, t. j.
predali ga tvornicama na preradu, potrebno bi bilo
da ve¢ sada sva poduzeca poduzmu potrebne mje-
re, eventualno izdaju stroge naloge sa potrebnim
uputstvima da se svo drvo odgovarajuée kvalite-
te, narocito hrastovo i orahovo furnirsko drvo, ve¢
pri izradi ozna¢i posebnim znakom.

Furnirske trupce treba na svaki nacéin priori-
tetno izvesti iz Sume, pa bilo to i uz povisenu ci-
jenu. Nadalje, svo furnirsko drvo, ukoliko ga nije
moguce pravovremeno izvuéi iz Sume, ili bilo iz
kojih razloga otpremiti sa glavnih i pomo¢nih sto-
variSta, treba uredno i struéno konzervirati. Kad

i ukocenog

najvazniji problem nase industrije furnira

drva

kazemo stru¢no, onda mislimo na to da smjesa
smole i katrana bude u odgovarajuéim proporci-
jama i da posao bude na vrijeme obavljen.

Ako taj posao obavimo povrsno, tako da je tek
¢elo trupca pocrnjeno ili, pak, ako taj posao oba-
vimo u mjesecu lipnju, tada je bolje da ne radi-
mo niSta, pa ¢e se tvornica znati ravnati. U pro-
$loj je godini bilo sluéajeva da su pojedina podu-
zeta premazala ¢ela furnirskim trupcima sa samim
katranom, koji se uslijed vruéine rastopio, pa je
ovako pocrnjelo ¢elo potenciralo razaranje pri-
rodne boje, jer je refleks sunca u ovom sluéaju
bio jaci.

Pojedina su, pak, poduzeca obavila ovaj posao,
doduse, strucno, no sa zakasSnjenjem od po neko-
liko mjeseci. Ovdje je takoder uéinak konzervira-
nja bio ravan nuli. Drvo je ve¢ bilo napadnuto, a
dekoloracija se i dalje nastavila. Stoga nije
rjedak slucaj da je kod trupaca grublje strukture
u mjesecu lipnju dekolaracija (Einlauf) iznosila
preko jedan metar duljine sa svake strane. Po-
Sto se dekoloracija parenjem drveta narocito isti-
ée, to se ovakvo drvo mora jednostavno odrezati
i kao bezvrijedan odpadak odbaciti. Prema tome,
mozemo zamisliti kolika Steta nastaje za proizvod-
nju furnira ovakvim nesavjesnim radom.

Izvlacenju iz Sume furnirskih trupaca treba ta-
koder obratiti paznju. Gdje je god moguée treba
izbjegavati udaranje klamfi (kulera) u celo
trupca. Ovim se natinom razbija i o$tetuje &elo.
trupca u vectoj mjeri. Nije rijedak sluéaj da se u
brdskim manipulacijama zabijaju klamfe po ne-
liko puta, tako da je cijelo ¢elo trupca rasjeéeno.
»Sproncanje« se takoder ne smije vrsiti bez nadzo-
ra. U ravnim nizinskim terenima Sproncanje se ne
bi uopée smjelo vrSiti. Imade sluéajeva gdje ne-
savjesni kirijasi, da bi lakSe vukli trupce po zemlji,
upravo zaspice trupac. Ovo je velika Steta i za pi-
lanske trupce iz kojih se proizvode bulovi i sa-
mice, jer se svaki trupac mora barem 10 cm odre-
zati, a da se o furnirskim trupcima i ne govori.

Pomanjkanje hrastove furnirske sirovine nuzno
nas sili da predlozimo da se na svim pilanama,
koje se bave sa preradom hrastovine, vade iz tru-
paca koji kvalitetno odgovaraju polovice i ¢etvrti-
ce i da se predaju tvornicama furnira. Na ovaj bi
na¢in pilane prodale svoje polupreradevine po
znatno viSoj cijeni nego gotovu proizvedenu prvo-
razrednu gradu, u koju moraju uloziti radnu sna-
gu, gubitak kod iskori$¢enja, gubitak na usuSenju
(reparacija), éekanje na suhoéu i t. d.



Mozda ée nam se prigovoriti da ée se na ovaj
nacin deklasirati rezana grada. Da nam ne treba
imati nikakvog straha od toga, svjedo¢i nam po-
duzeée Slavonski Brod, gdje pored pilane veé 30
godina postoji tvornica furnira, koja izdasno ko-
risti priliku, da iz pilanskih trupaca vadi furnir-
sko drvo, a da kraj toga jos uvijek rezana grada
svojim kvalitetom zadovoljava kako tuzemstvo ta-
ko i eksport.

Iz naprijed izloZenog vidljivo je da mi mora-
mo. voditi strogo ratuna o svakoj, pa i najmanjoj
koli¢ini furnirskog drveta, da ga privedemo nje-
govoj svrsi, inaCe ¢e naSe tvornice, Ciji kapaciteti
nisu mali, ostati bez sirovine.

Kao $to je stanje s furnirskim trupcima, sli¢no
jeisabukovim trupcima za ljustenje, ob-
zirom na koli¢ine koje naSe dvije tvornice trebaju.

Od osposobljenja ovih tvornica, koje su za vri-
jeme rata teSko stradale, pa do danas, stalno nas
prati izvjesno vrijeme u godini (mjesec studeni —
ozujak) nestaSica trupaca. Mozda ¢e se re¢i da je
to prirodna pojava, jer se rezervne zalihe u ljet-
nim mjesecima potrose (iz ljetne sjece pristizu vrlo
male koli¢ine), dok iz nove sjefe, obzirom na po-
Cetne poteSkoce (sjeta, izvoz i t. d.) ne stignu
trupci. Ovo su djelomiéno objektivni razlozi. Me-
dutim, kada bi se sva poduzeéa rukovodila Zeljom
i ratunicom da se svi trupci kvaliteta za ljuStenje
otpreme, obzirom na mase koje se godisnje sije-
ku, sigurno ne bismo dolazili u situaciju u koju
redovito. dolazimo.

Po naSem misljenju, jedan od viSe razloga
zbog &ega tvornice oskudjevaju na sirovini jeste:
Sto masu trupaca za ljustenje izrezu pilane u re-
zanu gradu. U pro$loj su godini na pilanskim sto-
variStima trupaca zateCene vece koli¢ine trupaca
za 1justenje, koji su bili pripremljeni za rezanje na
pilanama. Nadalje je vazan razlog slabo iskori$ta-
vanje stabala u namijenjene ‘svrhe. Cesto puta se
prikrajanje prepusti samim radnicima, a oni, me-
dutim, prerezu trupac gdje im je zgodnije. Ne-
odgovarajuce mjere prikrojenih trupaca, koje se
ne poklapaju sa mjerama Sperploca, ¢esto su uzro-
kom gubitka najkvalitetnije sirovine. Nuzgredno
spominjemo da uslijed netoénih duljina trupaca
tvornice imaju gubitak oko 2—3%, §to prelazi
godidnje nekoliko stotina kubika prvorazrednog
drveta, koje se kao otpadak baca u vatru.

Jos je vaZno spomenuti da .tvornice na Rijeci
mogu konzervirati svaku koli¢inu trupaca, kao re-
zervu za ljetne i jesenske mjesece. To je od naro-
¢ite vaznosti, za nesmetan i besprekidan rad tvor-
nica, a proizvodaéima (drvno-industrijskim podu-
ze¢ima) daje moguénost da bez ikakvih ogranice-
nja Salju trupce u svako doba godine i u svakoj
koliéini.

Na kraju ovog prikaza donosimo dopis koji je
19. IX. o. g. Upravni odbor Tvornice ukoéenog dr-

6

va »Rade Supié« sa Rijeke uputio Upravnom od-
boru Privrednog udruZenja drvne industrije Hr-
vatske:

»Upravni odbor naSeg poduzeéa na svom re-
dovnom sastanku deonio je odluku da ze Upravni
odbor Privrednog udruZenja upozna sa problemom
pravilnog iskoriStenja osnovne sirovine, t. j. bu-
kovih trupaca za ljuStenje. S tim u vezi podnosi-
mo vam prijedlog dimenzija, kojih bi se morali
pridrZzavati svi proizvodaci-isporuéioci trupaca za
ljuStenje, da bi se nama omoguéilo 1009, isko-
riStenje dobavljene sirovine.

Prilikom sortiranja bukovih trupaca za ljuste-
nje treba nastojati da ovi odgovore uzancama »Ju-
goslavenskog standarda«. Debljina mora biti od
40 cm promjera na viSe. Duljine moraju biti: 1,30
m, 1,90 m, 2,10 m, 2,30 m i 2,60 m, a mogu biti i
kombinacije tih mjera, kao: 3,20 m, 3,40 m, 3,60 m,
3,90 m, 4,00 m, 4,20 m, 4,40 m i 4,60 m, a takoder
viSekratne duzine, kao: 4,90 m, 5,20 m, 5,50 m,
5,70 m, 5,90 m i t. d. Gdjegod je moguce treba for-
sirati duZinu 2,30 m, i Sirinu 1,30 m. Na svaku
kladu dolazi 10 cm nadmjere (Uebermass). U ob-
zir dolaze samo trupci za ljusStenje, a nikako pilan-
ski ili »C« kvalitete. Popucani dio trupca treba bo-
nificirati prema Jug. standardu. Ukoliko proizvo-
da¢ ne bi htio izvrSiti bonifikaciju, u tom sluéaju
neka odreZze od trupca onoliko koliko odgovara
trupcu za ljuStenje. Kad bi se proizvodaci stalno
drZali ove, po nama preporu¢ene prakse, mi bi-
smo ostvarili redovnu ustedu od 3%, 5to bi go-
diSnje iznosilo 750 m3 drvne mase.

Za izradu panel ploéa trebamo topolove klade
za ljusStenje, ¢iji kvalitet mora biti kao i kod buko-
vine. Debljina od 40 cm promjera na vise sa 10%
od 35—39 cm promjera. Duljina trupca od 1,80 m
na viSe za svakih 10 cm, ograniceno do 20%, od
koli¢ine dobavljenih trupaca. Potrebna duZina je
1,30 em sa viSekratnicama, t. j. 2,60 m, 3,90 i
5,20 m. Osimr topolovine, za ljustenje moZemo ko-
ristiti lipu, vrbu, johu i brezu od 28 cm promjera
na viSe, duZine 1,30 cm. '

Smatramo da bi trebalo preispitati korisnost
izmjene, odnosno nadopune, postojeceg standarda
za drvo za furnire, te bi se po potrebi te nadopu-
ne mogle prihvatiti na pedrué¢ju NRH u oéekiva-
nju opce izmjene standarda.

Molimo Vas da nam javite VaSe misljenje, kao
i Vase eventualne odluke u tom smisluc.

Smatramo da ¢e ovih nekoliko napomena o do-
sadasnjem radu, popracenih jasnim i dovoljno rje-
¢itim dopisom drugova sa Rijeke, pridonijeti uskla
denju proizvodnih moguénosti nasih drvno-indu-
strijskih poduze¢a i potreba na$ih tvornica fur-
nira i ukocenog drva.



Ing. RUDOLF CIVIDINI:

Susenje drveta temperaturom iznad 1000 C

i njegovo znacéenje za drvnu industriju

OSNOVA I RAZVOJ POSTUPKA

Svim je stru¢njacima drvne industrije poznato
ogromno znacenje ekonomic¢nosti suSenja drveta.
Svako smanjenje vremena suSenja, potrosnje
energije i povecanje kvalitete posuSenog drveta
znati u$tedu u strukturi proizvodnih troskova pre-
rade drveta. Zato su razumljiva nastojanja, kako
istrazivata ma polju fizike drveta, tako i ¢itavog
niza praktic¢ara, da se ta osjetljiva i komplikovana
faza tehnoloskog procesa prerade drveta, ubrza,
pojednostavni u postupku i cijena suSenju svede
na najmanju mjeru.

Usporedo s naglim napretkom teorije i prakse
susenja drveta pomotu ugrijanog 1§ Kklimatiziranog
zraka, kao nosioca suSenja u suSarama s prinud-
nim kruZenjem zraka, poceli su pre‘d kojih 50 go-
dina stru¢njaci Instituta u Madisonu (USA) sa
pokusima upotrebe pregrijane pare kao nosioca
susenja. Pritom se iSlo za iskoriSéavanjem svoj-
stva pregrijane pare da prima u sebe vlagu do
temperature zasi¢enosti. Umjesto zraka, u suSaru
su tjerali pregrijanu, a ispuStali zasi¢enu paru.
Ovim je, zaista, znatno smanjeno vrijeme suSenja,
ali je drvo raspucalo jace nego kod zra¢nog su-
Senja. Kolikogod je uspjelo raznim zahvatima taj
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Sl. 1. — Ravnotezje vlaznosti drveta i pregrijane pare

(Gratzl po Fischer-Czepeku)

nedostatak smanjiti, postupak se, prema obi¢nom
umjetnom suSenju sa zrakom, pokazao neekono-
mi¢nim radi ogromne potroSnje pare. Prof. Tie-
man, koji je na tim istraZivanjima najviSe radio,
izvjeScuje da se kod suSenja pregrijanom parom
trosi 5—6 kg pare za isparenje 1 kg vode, dok se

kod obi¢nog postupka trosi 3—3,5 kg pare na 1 kg
isparene vode. Kona¢no i »Raport R-1685-1«. Ma-
disonskog instituta zakljucuje da je postupak za
praksu neuporabiv radi prevelike potro$nje pare.
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Sl. 2. — Higroskopitno ravnotezje drveta i zraka po

Kollmannu, nadopunjeno ekstrapolacijama za tempe-
rature iznad 1000 C po Eisenmannu (Gratzl)
brojevi lijevo ocznatuju °o vlage u drvetu

Ustrajnim istrazivanjima odnosa svojstava dr-
veta i pregrijane pare uspjelo je inZenjerima Cze-
peku i Fischeru u Stuttgartu konstruirati prvu
ekonomiénu suSaru za temperature suSenja od 110
do 1159 C na posve novom principu. Prije svega,
oni su pronasli zakonitost odnosa izmedu stanja
pregrijane pare i vlaznosti drveta pod totkom za-
Si¢enosti drvnih vlakanaca (t. z. d. v.), koju pri-
kazuje krivulja na sl. 1. Dok je u pari, kao no-

« siocu suSenja, vlaznost drveta ispod t. z. d. v.

funkcija samo temperature pare, dotle je u zraku
kao nosiocu suSenja, vlaznost drveta ispod t. z.
d. v. funkcija temperature i relativne vlaznosti
zraka, dakle, funkcija dviju krivulja (usporedi
grafikone na sl. 1 i 2). Ta je ¢&injenica od bitne
vaznosti za pojednostavljenje postupka suSenja,
jer je za kontrolu rezima suSenja pregrijanom pa-
rom potreban samo termometar, koji je siguran
instrument za mjerenje, protivno: od higrometra,
odnosno psihrometra, koji su poznati kho dosta
nepouzdani instrumenti, a nuzno su potrebni za
mjerenje relativne vlaZznosti zrakas

Ekonomsko rjeSenje suSenja naslo se u tome
da je izumiteljima uspjelo svesti potro$nu pare na
manju mjeru nego kod dosadanjih nacina susenja.
Kako im je to uspjelo? Umjesto da uvode pregri-
janu paru iz parnog kotla u suSaru, a iz suSare
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zasi¢enu napolje, uveli su nov postupak: zasi¢enu
paru su pregrijavali u samoj susSari pomoc¢u kalo-
rifera te joj vraéali sposobnost upijanja vlage.
Prof. Gratzl upravo u tome nalazi tumacenje sma-
ujenja potroska pare, t. j. toplinske energije. Za
stvaranje pare se trosi oko 600 kal. toplinske ener-
gije, a za pregrijavanje pare od 100 na 115° C tre~
ba 7,56 kal. na 1 kg pare. Ako se zasi¢ena para
ispusta, treba za proizvodnju 1 kg nove pare no-
vih 600 kal. Po novom se postupku zasi¢ena para
ne ispusta, nego se u suSari ponovno pregrijava,
dakle, umjesto 607,5 kal. za proizvodnju nove pa-
re, troSi se samo 7,5 kal. za pregrijavanje zasi-
¢ene pare.

Primjena izuma je zapela radi rata i njegovih
posljedica, ali su u posljednjoj godini dana dvije
njemacke tvrtke uspjele plasirati nekoliko postro-
jenja u Njemackoj, Austriji i Skandinavskim dr-
Zavama, koja su u istim zemljama pobudila vrlo
velik interes, kako prakti¢ara tako i teoreti¢ara.*
Austrijanac prof. Gratzl je ispitao vladanje drveta
u pregrijanoj pari, podvrgavajué¢i ga uplivu pre-
grijane pare u autoklavu. U literaturi se pojav-
ljuju glasovi o revoluciji u praksi suSenja
drveta koju izazivaju visokotemperaturne suSare.
Kako je stru¢no suSenje drveta kcd nas tek u za-
éecima, a izgradnjom suSara se krenulo tek sa
mrtve tocke, bit ¢e od interesa prouditi Sto zna&i
novi postupak te koliko je u nas primjenljiv, pri-
je nego se odluc¢imo za daljnje gradnje.

TEHNIKA SUSENJA

Najkriti¢nija je u cijelom postupku faza zagri-
javanja. Materijal trepa u S$to kraéem vremenu
zagrijati iznad 100° C. To je faza u kojoj nastaju
karakteristi¢éne sitne povrsinske pukotine u dr-
vetu tvrdih lista¢a. U toj bi fazi ujedno trebalo
pod svaku cijenu sprijeciti suSenje drveta, t. j.
isparivanje vode sa povrsine drveta. Proizvedena
se para u pocetku doduSe kondenzira na hladni-
jem drvetu, te ga tako &titi od suSenja, ali kasnije

kod viSih temperatura ipak dolazi do naglag su-

Senja povrSine drveta. Kod vrsta sirovog drveta
koje imaju veliku poéetnu vlaZnost, kao Sto je na
primjer jelovina, koje vlaZnost u sirovom stanju
prelazi 100% ili bo¢nice ostalih vrsta, ne ée doé¢i
do raspucavanja drveta, jer se drvo ugrije prije
nego Sto se povrSina drveta uspjela posusiti ispod
t. z. d. v. Kod vrsta sa malenom pocetnom vlaz-
nosc¢u sirovog drveta, kao Sto je na pr. srZ smre-
kovine ili bukovine, ili, pak, ako je drvo provelo,
posusit ¢e se u toj fazi povrSina drveta ispod t. z.
d. v. prije nego se drvo zagrije na temperaturu
iznad 1009 C, te mora do¢i do pojave napetosti
na nateg vanjskog sloja drveta, a u krajnjem slu-
¢aju i do raspucavanja. Iz toga jasno slijedi da je

* Maschinenfabrik Georg Kiefer, Stuttgart-Feuer-
bach i Maschinenfabrik Robert Hildebrand, Ober-
brichingen, Kreis Miirtingen.
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u takvoj sufari moguée kvalitetno posu$iti samo
sirovo drvo.

Kad se drvo zagrije do 100° C, zavrSena je faza
zagrijavanja i pocinje faza suSenja. Voda u unu-
trasnjosti drveta kod te temperature pocinje kipje-
ti. Voda i para se pod pritiskom zagrijane pare po-
vetanom brzinom poéinju izluéivati iz drveta, te
se u velikim koli¢inama pojavljuju na njegovoj
povrsini u formi mjehura. Veéi dio te vode tece
preko drveta na pod suSare, te je ne treba pre-
tvarati u paru. Stvorenu paru i manji dio vode
preuzima pregrijana para, koja struji kroz slozaj
drveta. Pregrijana se para preuzimanjem pare i
vode sa povriine drveta zasiti (ohladi), pa se sto-
ga mora ponovno zagrijavati na grijacim tijelima
koja su ugradena u suSaru.

Osim uvodno spomenutih, osnova je ovog po-
stupka jo§ i do maksimuma ubrzana difuzija radi
vrenja vode u unutrasSnjosti drveta. Buduéi-da
se radi takve ubrzane difuzije pojave na povrS$ini
drveta u jedinici vremena velike koli¢ine vode i
zasi¢ene pare, strujanje pregrijane pare kroz slo-
zaj drveta mora 'biti §to Zivahnije. Umjesto dosada
uobicajene brzine strujanja 1,5—2 mfsek treba
ovdje posti¢i brzinu 3 m/sek pa i viSe. Pregrijanu
paru kroz slozaj drveta gone snazni ventilatori.

Kada smo suSenjem presli u podrucje vlaznosti
drveta ispod t. z. d. v. rezim se suSenja regulira
prema diagramu na sl. 1., t. j. pregrijavajuéi paru
ne mnogo iznad odgovarajuéih ravnoteznih tempe-
ratura. Kod tog postupka, naime, iako se difuzija
ubrzala do maksimuma, jednako vrijedi osnovno
pravilo ispravnog suSenja:

brzina isparivanja < brzina difuzije.

Stovise, kod ovog postupka treba na zadovo-
ljenje tog osnovnog zakona stroZe paziti nego kod
ostalih postupaka, jer se grijeske, koje nastaju
radi preoStrog rezima suSenja, ovdje pojavljuju
nesrazmjerno brZze i mnogo su teze naravi nego
kod obi¢nih postupaka suSenja. Razlika izmedu
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Sl. 3. — Shema popre¢nog prereza visokotemperaturne

suSare (po Gratzlu) 1. ventilator, 2. grija¢e tijelo, 3.

rasprsiva¢ pare, 4. usmjerivaéi struje pare, 5. kolica
sa slozajem drveta



stvarne vlazZnosti drveta i ravnoteZne vlaZnosti,
koja je dana temperaturom pregrijane pare po za-
konu krivulje na sl. 1, smije biti vrlo malena.

U dosad konstruiranim suSarama po tom je
postupku uspjelo smanjiti vrijeme suSenja na 1/5
vremena potrebnog po dosadanjim postupcima.

U pocetku suSenja se upotrebljava puni kapa-
citet grija¢ih tijela, no za veéi dio suSenja tro-
gimo tek 30—50% tog kapaciteta, a u,zadnjoj se
fazi grijanja posve zaustavi. Prije svrSetka su3enja
u suSaru puStamo malo svjeZeg zraka da se drvo
postepno hladi. Drvo se iznosi iz su8are kod 500 C
topline, te se odmah moze dalje preradivati. Za
pregrijavanje pare moZe se upotrebiti elektricna
energija, ili voda pod pritiskom zagrijana na vi-
soku temperaturu (150° C), ili para pod manjim
pritiskom od 5 at, a pokusi su vrSeni i sa upotre-
bom vruc¢ih plinova. Ventilatori su u pogonu za
cijelo vrijeme trajanja postupaka.

Drvo cetinjaca se prema istraZivanju prof. Eg-
nera po tom postupku su$i uz temperaturu 120° C,
a listate — osim hrastovine — uz temperature
101—115° C. Iako su svi poku$aji suSenja hrasto-
vine po dosadas$njim postupcima uz povecavanje
temperature iznad 50° C ostali bezuspje$ni, po no-
vom je postupku uspjelo ispravno posusiti hrasto-
vinu uz temperaturu 700 C. Vrijeme suSenja hra-
stovine se kod tog postupka, za razliku od suSenja
uz temperature 40—50° C koje preporuca prof.
Kcliman, smanjilo od 3 tjedna na 6 dana.

KONSTRUKCIJA SUSARA

SuSare za novi nadin suSenja moraju biti me-
talne konstrukcije. Glavni je uvjet za pravilno
djelovanje potpuna nepropustljivost, $to se zida-
nim stijenama ne moZe posti¢i. Ako; naime, kroz
stijene u suSaru ulazi zrak izvana, relativna vlaga
zraka 1 suSari se smanjuje, te u tom slucaju ne
bismo mogli upotrebiti visoke temperature. To i

jest glavni uzrok radi kojeg u zidanim suSarama

ne mozemo susiti temperaturama vigim od 80° C.
Vanjska stijena sufare je iz &eliénog lima, deb-
ljine 3 do 4 mm, unutrasnja stijena je iz tanjeg
lima. Izmedu stijena je izolacijski sloj staklene
vune debeo 80 mm. Za tu je svrhu najbolji &eliéni
lim koji ne oksidira. Ako toga nema, moramo lim
zastititi protiv korozije premazom kakvog dobrog
bitumena (Inertol). Naime, pri tako visokim tem-
peraturama, voda ima vrlo veliko korozivno dje-
lovanje. Profil suSsara ima aerodinamic¢nu liniju
(sl. 3). Protiv ulaZenja vanjskog zraka zasti¢ena
je posebnim vodnim sifonom. Meduotvori na vra-
tima brtve se, gumenom vrpcom, a sama se vrata
évrsto zatvaraju posebnim sistemom poluga. Re-
gulacija suSenja se moZe posve automatizirati.

EKONOMIKA NOVOG POSTUPKA

Prema istraZivanjima prof. Gratzla u ¢iju na-
uénu ozbiljnost ne mozemo posumnjati, tim viSe,
jer se isti pojavio sa samostalnim referatom po

istom predmetu na medunarodnom kongresu me-
hani¢ke tehnologije drveta u Iglsu, glavna se eko-
nomska prednost novog postupka odrazava u znat-
nom smanjenju potroska pare. U primjeru suSe-
nja smrekovih mosnica, debljine 50 mm od 60%
na 15% vlaZnosti drveta, potrosilo se 0,85 kg pare
za 1 kg isuSene vode. Sude¢i po Fesselovim poda-
cima, postojete susSare trose oko 4 kg pare za 1 kg
isuSene vode, a po naSim pribliZnim procjenama
suara tipa »Ventilator V-49/C« tro$i oko 3,2 kg
pare za 1 kg isuSene vode. Iz 1 m? drveta (volu-
men u sirovom stanju) se kod oznacene razlike po-
¢etne i konat¢ne vlaZnosti ispari oko 175 kg vode,
te bi, uz cijenu pare 190 din/t, usteda izraZena u
dinarima iznosila:

3,2 kg plkg vode X 0,175 t X 29¢ din/t = 162 din/m3
0,85 kg p/kg vode X 0,175 ¢ X 290 din/t = 43 din/m3
Usteda po 1 m® drveta iznosi 119 din/m?3

Sl. 4 — Visokotemperaturna susara za drvo u mon-
tazi (po Gratzlu)

Budu¢i da u strukturi cijene suSenja cijena
utrofene pare sadinjava priblizno 60% svih tro-
Skova, moZemo iz toga izvesti zakljuéak da se tu
stvarno radi o izvanrednom pojeftinjenju susenja.

Glavne usStede pare nastaju radi toga, Sto u
podrucju vlaznosti drveta iznad t. z. d. v. veéi dio
slobodne vode, koji izbija iz unutrasnjosti na po-
vrSinu drveta, tete po drvetu na pod suSare te
nije potrebno trositi toplinu za isparenje te vode.
U gornjem se primjeru radi vise nego o 60% od
cijele koli¢ine isuSene vode. Buduéi da nije po-
trebna izmjena zraka, ustedi se oko 40% topline,
koja se inaCe tro$i na grijanje zraka. Kovinske
se stijene suSare, radi malenog toplinskog kapa-
citeta, ugriju s malom potroSnjom topline. Osim
toga, potroSnja je pare za pokri¢ée toplinskih gu-
bitaka kroz stijene, radi odli¢ne izolacije, potpune
nepropustivosti i smanjenja vremena suSenja sve-
dena na najmanju moguéu mjeru.
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To jo§ nije sve. Daljnja ekonomiénost postupka
je naroc¢ito snazno izraZzena u smanjenju vremena
suSenja na % vremena dosadanjih postupaka. Kod
komparativnih pokusa, koje su provodili u tvor-
nici vagona u Stuttgartu, po novom su postupku
posuSene smrekove mosnice debele 50 mm od
60% na 15% vlaznosti drveta u 8,8 sati, dok je
po dosadanjim postupcima potrebno 42 sata. To
smanjenje vremena suSenja znafi: a) pojeftinje-
nje ostalih pogonskih troskova (vodstvo SuSionice
i ostalo), b) vecu elasti¢nost u proizvodnji, ¢) ma-
nje investicije u kapitalnu izgradnju i d) smanje-
nje zapremine susSara, jer je kapacitet nove suSare
pet puta veéi od kapaciteta dosadanjih.

Osim toga, po novom se postupku postize po-
boljSanje kvaliteta suSenja i tehnic¢kih svojstava
posufenog drveta. Razlika u vlaZnosti drveta iz
razli¢itih polozaja u slozaju, ‘koja kod dosada-
njih postupaka iznosi do 3%, kod novog se po-
stupka smanjuje na 1—2%. Narodito je znaéajno
da drvo, posuSseno po novom postupku, pokazuje

vecu stabilizaciju, S$to je prije svega uvjetovano
visokom temperaturom susenja.

AKko je iznesena ekonomska dokumentacija no-
vog postupka stvarna, $to nam se po prednjim
razmatranjima ¢ini logi¢nim, mogli bismo vjero-
vati rijeéima prof. Gratzla, da novi postupak u
tehnici suSenja znaéi istinsku revoluciju. Iz toga
zakljuéujemo da smo u drvnoj industriji, $to se
tice gradnje suSara, na prekretnici, te prema tome
ne bismo smjeli pre¢i na gradnju novih suSara
prije nego dobro proucimo ove najnovije tekovine
savremene tehnike.

LITERATURA:

Kiefer Otto: Holztrocknung mit Temperaturen liber
1000 C, Holzzentralblatt 1949.
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broj 1.
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Cividini ing. Rudoif: Pomembne novosti v umet-
nem suSenju lesa, Les, 1951, br. 9, 10.

a haute température,
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Kako olaksati prenosenje tereta

Rucno prenoSenje tereta snagom covjeka brzo
umara radnika. Njegov ucinak je obicno vrlo ma-
len. te je radi toga takav nacin prenoSenja tereta
skup i neekonomican. Radi toga se u svim indu-
strijskim granama nastoji, $to god je moguée vi-
Se, rucni rad eliminirati i zamijeniti ga radom
stroja. No ima poslova gdje je mehanizaciju ne-
moguce provesti i z raznih razloga i gdje ¢e jos
dugo ostati u upotrebi radna snaga Covjeka. Na-
rodna poslovica nam kaZe: »um caruje, a snaga
klade valja«. Smisljenim mjerama dade se maime
i teski fizicki rad, kao Sto je to premosenje tereta,
znatno olak$ati, t.j. smanjiti potroSak radne sna-
ge Covjeka i povecati ufinak rada.

U Njemackoj (Plouda) su v7sili ispitivanje ko-
itko energije potro§i radnik za prenosSenje 1 pr.
m. borovih polica duZine 1 m i teZine 650 kg na
putu dugackom 100 metara. Ispitivanje je obu-
hvatilo kako uzimanje pojedinih tereta, tako 1
njithcvo prencSenje ma drugo mjesto, njihovo od-
laganje i vraéanje po novi teret.

Kod ispitivanja su upotrebljena cetiri nacina
nosenja tereta: ma specijalnoj polugi na ledima,
na ramenu, drZeci teret jednom rukom, pod ru-
kom i drZeéi teret sa dvije ruke. Rezultati ispiti-
vanja graficki su prikazani na slici.

Za prenoSenje iste koli¢ine drveta potroseno
je kod prenosSenja pomoléu poluge 245 Kal, kod
nosenja na ramenu 282 Kal, kod mosenja pod ru-
kom 296 Kal. i kod noSenja u dvije ruke 313 Kal

Prema tome, vidimo da primjena poluge zna-
¢ ustedu 28/ emergije u odnosu prema noSenju
u obje ruke.
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1pm borovih polica (37kom)
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Drugim rijeéima, ova mam ispitivanja doka-
zuju da radnik, koji bi prenosio ogrjevno drvo
pomocéu na ledima montirane poluge sa omdcama,
mozZe prenijeti 2,50 prm., dok onaj koji nosi drvo
uhvativdi ga s obje ruke prenese 2,0 prm.

Dakle, treba se drzati pravila da teSke terete
treba nositi n a ledima, a ne u rukama. Iz sva-
kidas$njeg Zivota znamo da je ma primjer laksSe
nositi 15 kg u naprtnjaéi na ledima nego u ko-
feru u ruci. B.



Ing. RIKARD STRIKER:

Od drveta do secera
O nekim najnovijim dostignuéima u hemijskoj preradi drveta

Od glavnih sastojaka drveta — celuloze j ligni-
na koji zajedno &ine 80% suhe supstance drveta —
dosada se racionalno koristila samo celuloza. Sto se
tice dobivanja celuloze iz drvenih otpadaka, iz teh-
ni¢kih se razloga moralo — obzirom na izvjesne
osebine sirovine — odstupiti od proizvodnje ¢éiste
supstance. PreSlo se na pretvaranje celuloze u Se-
cer. Dobiveni se Sefer upotrebljava kao krma, ili se
prevede u Zestu, eventualno u sto¢ni kvasac.

Industrijska proizvednja Seera iz drveta
predstavlja relativno novi postupak na podruéju
kemijske prerade drveta, ¢ije znacenje izlazi veé
iz ¢injenice da se drvo sastoji iz ugljikohidrata u
koli¢ini niSta manjoj nego 2[3 njegove suhe sup-
stance. (Ugljikohidrati su organski spojevi koji se

Drvo

slozeni Seceri, nastali sjedinjavanjem monosahari-

da, i to u najvise slucajeva iz pentoze i heksoze.
U monosaharide ubrajamo:-

pentoze (emp. formula = CsH1005): arabinoza, ksi-
loza

heksoze (emp. formula= CsH1206): glukoza (= gro-
zdanj Secer, Skrobni Secer, dekstroza)
levuloza (= fruktoza, voéni Seéer)

galaktoza
manoza
U polisaharide ubrajamo:
di-saharide (emp. form. = Ci2H22013): saharoza

(= obi¢ni Se¢er iz trske ili repe)

.....

maltoza (= sladni Secer)

J:]Sdﬂu kualina
Hidrolza
Susienlk za !
Seroveny Tresde
Diuzga. N

o

Masina ze
wyitnjene

hi

=

‘JQ?

N
|
|
:
|

>
| ge
= s
/shlaplivarye i
e - J

mogu prikazati empirijskom formulom: C,, .(Hz,0,),
t. j. spojevi ugljika sa vodom. U ovu kemijsku sku-
pinu, koja je vrlo prosirena u prirodi, spadaju
prije svega razne vrste Setera, a pored toga skrob,
dekstrin i celuloza).

Ugljikohidrati se dijele u monosaharide iii
monoze, i polisaharide ili polioze. Posljednji su

Pasprskavasje

Swhi Secer

tri-saharide (emp. form. = CisH32016): rafinoza

" poli-saharide (emp. form = CsH100s),: Skrob

dekstrin

celuloza

‘Polioze je mogucée pretvoriti u prvobitne meo-
noze pomo¢u t.zv. hidrolitickog rascjepa. Ovaj je
postupak poznat veé viSe od 100 godina.
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Celuloza je glavni sastavni dio svih drvenastih
biljaka. Drvo sadrzi oko 50%c celuloze. Ona je ti-
piéna skeletna grada, ¢iji je zadatak da biljei stva-
ra kostur i oblik. Djelovanjem kiseliné celuloza se
rastvara u njezine osnovne sastojke, naime u Se-
¢ere (glukoza). Ovaj se postupak naziva: pretva-
ranje celuloze (drveta) u Secer, ilj hidroliza drveta,
Laboratorijski se proces lako i kvantitativno ostva-
ruje, dok se industrijska izvedba pokazala neo-
bi¢no teSkom.

Poteskoce se sastoje u tome, jer je tehni¢ka hi-
droliza sa razredenim Kkiselinama proces kojj dje-
luje u dva pravca: kiselina stvara primarno glu-
kozu, a sekundarno rastvara nastali SeGer. Zbog
toga treba nastalu glukozu brzo i stalno uklanjati
iz reakcionog sistema, $to €ini izvjesne poteSkoce.
S druge strane hidroliza sa koncentriranim Kkiseli-
nama ima nedostatke druge naravi. U prvom su
redu troSkovi za kiselinu i za sredstva za neutra-
liziranje ogromni, a osim toga je potroSak materi-

j{

Neumorno se trazilo rjeSenje ovih problema, o
¢emu svjedo¢i preko 100 raznih metoda hidrolize
objavljenih posljednjih 50 godina. No, vrlo malo
se priblizilo racionalnom ostvarenju ove zamisli. U
zadnjim decenijama industrijska praksa primjenju-
je samo tri postupka, i to po: BERGIUS-RHEINALJ,
SCHOLLER-TORNESCH i t.zv. americki postupak.

1. Postupak po BERGIUS-RHEINAU

Slika br. 1 daje Sematski prikaz proizvodnje
drvnog Setera po ovom postupku.

Drvni otpaci se usitnjuju na strojevima (ribe-
zima) i suSe u posebnom postrojenju. Sama piljevi~
na ne mozZe se upotrebiti, jer sitni materijal (drv-
no brasno) daje previSe otpora prodiranju reakcio-
ne tekucine. Usitnjeno drvo ne smije imati viSe od
0,5%0 vlage, jer bi veée koli¢ine razredile koncen-
triranu kiselinu i time oteZale hidrolizu.

Za hidrolizu sluzi hladna, koncentrirana (40%e-~
na) solna kiselina, koja se dovodi iz posebnog re-

Transporter

Elevator

Usitrreno
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PR —————————
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Slika br. 2

jala za aparaturu neobi¢no velik, jer joS nije uspje-
lo pronaéi materijal koji bi bio dovoljno otperan
na djelovanje koncentrirane kiseline.
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zervoara. Celuloza se brzo rastapa u solnoj kise-
lini, dok lignin ostaje netaknut. Daljnim djelova-
njem solne kiseline celuloza se rastvara u Secer.



Putem destilacije u vakuumu oslobada se hidroli-
zat od glavnine suviSne solne kiseline. Dobiveni,
jo§ prilicno kiseli i gusti sok, pretvara se u prah
na vakuum-aparatima za rasprskavanje.
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2. Postupak po SCHOLLER-TORNESCH
Ova metoda dobiva sve vete znaclenje, jer je

tehni¢ki najlakSe provediva, a uz to ima najvise
uvjeta za razvitak. Iz prikazane Seme (slika br. 2)
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Slika br. 3

Konatni se produkt — suhi Seéer — sakuplja
u burad. On jo§ uvijek sadrzi kiselinu, a kemijski
mu je sastav ovaj:

89%u drvenog Seéera
2°/0 solne kiseline
29%/0 anorganskih soli
7% vlage

IskoriSéenje kod ovog postupka zadovoljava, a
iznosi 90—98% od teoretskog. Naprotiv, troSkovi
odrzavanja aparature su ogromni, jer djelovanju
koncentrirane solne kiseline ne odolijeva ni jedan
od poznatih materijala.

Visak se solne kiseline dobiva natrag, te po-
novno sluzi za hidrolizu. Lignin se korisiti dosada
jedino kao gorivo.

Rastopinu drvnog Seéera moguée je pretvoriti
ne samo u alkohol putem prevrijavanja, veé¢ i u
krmivu melasu.

lako je uoéljiv tok hidrolize i potrebna aparatura.

Usitnjeno se drvo diZe pomoc¢u elevatora do
transportera, koji ga sipa u hidrolizatore. Dvije si-
saljke tjeraju potrebne koli¢ine sumporne Kiseline,
odnosno vode, u posebnu posudu, koja se nalazi u
blizini hidrolizatora. Svjeza voda prolazi na svom
putu kroz izmjenjiva¢ topline, te se ugrije na vru-
¢éem Seternom soku koji struji u suprotnom smjeru
kroz izmjenjivaé. Predgrijana se voda i hladna ki-
selina mijeSa u navedenoj posudi do potrebne kon-
centracije (otopina treba da sadrZi 0,4—0,8%/0 sum-
porne kiseline). Ova razredena kiselina sluzi za
hidrolizu. Pod pritiskom od oko 8 atm. j tempe-
raturom 170° C pusta se u hidrolizator gdje po-
lako tece preko i kroz celulozni materijal. Pri to-
me se razgraduje celuloza u Seter, a nastala glu-
koza se topi u kiseloj vodi.
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Nakon kratkogl vremena reakciona tekuéina,
u kojoj je sadrzan rastopljenj Se¢er (oko 4%0), na-
pusta hidrolizator. Slatki sok prolazi kroz veé spo-
menuti izmjenjiva¢, predavajuéi toplinu vodi, i
dospijeva u rezervoare. Daljnja prerada sirovog
soka moze biti razlidita.

NajceSce se Secerni sok putem alkoholnog vre-
nja prevada u Zestu. Slika br. 3. ilustrira ovaj
postupak.

U velikim se kacama neutralizira sirovi sok sa
kalcium karbonatom (kredom) pripravljenim u po-
viSeno pestavljenim sudovima. Zatim se mutna te-
kuéina filtrira. Na filteru ostane izluéena netopiva
sadra (CaSO4), a neutralizirani filtrat prolazi kroz
hladionike, gdje se ohladi na temperaturu potreb-
nu za vrenje. Potonje se provodi u drugim, veli-
kim kacama na uobilajeni naéin.

Vrenje rastvara glukozu u etilni alkohol i uglji¢-
ni dioksid. Alkoholna cotopina pritjeée destilaciji,
gdje se dobiva 96°0-na Zesta.

JoS interesantnije se pokazalo dobivanje su-
hog kvasca za krmu. Drvni se Seer moZe, naime,
primijeniti za t. zv. bioloS$ku sintezu bjelanéevina
pomoc¢u kvaScevih gljivica. Postupak je slijedeci:

Najprije treba Seernu otopinu neutralizirati
i osloboditi od izlu¢ene sadre. Zatim se dodaje iz-
vjesna koli¢ina hranjivih soli (amonij, kalij, mag-
nezij i fosforna kiselina) i prenese u t.zv. aparat
za vrenje, u kojem se nalaze priliéne koli¢ine kva-
S¢evih gljivica.

U ovoj se aparaturi obavlja bioloska sinteza
bjelantevina uz Cesto zraéenje (radi dovoda po-
trebne koli¢ine dusika). KvaSteve se gljive brzo
razmnazaju i jzgraduju iz SecCera i amonijaka svoju
tjelesnu supstancu. Veé nakon jednog sata gljivi-
ce apsorbiraju i Seéer i hranjive soli. Nastali kvas
se oslobada tekuéine putem centrifugiranja, isti-
skivanja i suSenja na valjcima. Dobiveni suhi pro-
dukt sadrzi 50%0 bjelandevina.

Iz 100 kg otpadaka (¢etinjale), radunato kao
suha drvena supstanca, dobiva se oko 40 kg glu-
koze, odnosno 24 1 apsolutnog alkohola ili 24 kg
suhog stotnog kvasca sa 50°0 bjelanéevina.

Na kraju hidrolize u reakcionom cilindru ostaje
lignin. On tamo zauzima oko 1[4 slobodnog pro-
stora. Nakon S$to je ispran, uklanja ga se pomoéu
posebnih sprava. Zasada lignin sluZzi kao gorivo.
U vlaznom je stanju (sadrZaj vode cca 50%0) nje-
gova kalori¢na vrijednost 2000—2500 kalorija, dok

potpuno suhi lignin dostiZe 5000—6000 kalorija.
Vjerojatno je da ¢e j lignin ubuduée predstavljati
vrijednu sirovinu za dobivanje raznih proizvoda,
kao n. pr. plasticne mase, umjetne smole i dr.

3. Americ¢ki postupak

Ovaj je postupak ustvari poboljsana SCHOL.-
LER-ova metoda, s time $to djeluje kontinuirano.
Za hidrolizu se i ovdje upotrebljavaju razrijedene
kiseline pod poviSenim tlakom i temperaturom.
U posljednje se vrijeme vrse pokusi, da bi se solna
kiselina zamijenila fosfornom Kkiselinom.

Za izluéivanje lignina sluZj novi postupak, kod
kojega se upotrebljava dosta skupa dusiéna ki-
selina. Ovim nadinom omogucena je proizvodnja
posebne celuloze koja sluzi kao krma. Taj se po-
stupak pojavio u toku rata u evropskim drZzavama
radi nedostatka stoéne hrane. S tim u vezi treba
naglasiti da se drvna celuloza dade s dobrim us-
pjehom upotrebiti izravno kao hrana za prezivac-
ku stoku. Istrazivanja su pokazala da 1 kg krmive
celuloze nadomjesta po hranivosti 0,80—0,87 kg

zobi.
» %k X

Iz prednjih navoda proizlazi da je pretvaranje
drveta u Secer s tehnicke strane rijeSen problem.
Postavlja se pitanje rentabilnosti. Zasada mogu
samo velike tvornice — s kapacitetom od najmanje
150 t drvenih otpadaka na dan — izdrzati konku-
renciju alkohola proizvedenog na druge nadcine.
Takoder se ne smije izgubiti iz vida é&injenica da
je dcbivanje stoéne hrane iz drveta rentabilno
samo onda, kada je cijena krme visoka i kada to
uvjetuju izvanredne okolnosti (na pr. u slucaju
ekonomske blokade, rata i sli¢no).

Proizvodnja se drvenog Secera jo§ nalazi u
svojim pocéecima: produkcija se diZe, a troSkovi
priredivanja stalno se snizuju. Trenutno se nalazi
u pogonu vige od 10 velikih tvornica ove vrste u
svim krajevima svijeta. Odluéan faktor u pogledu
dostizavanja rentabilnosti ove proizvodnje pred-
stavlja puno koristenje nuzproizvoda, prije svega
lignina, kao sirovine za dragocjene kemijske pro-
dukte, kao n. pr. fenol, plastiéne mase, umjetne
smole, vanilin, sinteti¢ne trijeslovine i pomoc¢na

sredstva za proizvodnju umjetnog maziva. Na
ovom je polju ve¢ mnogo postignuto i moze se ocCe-
kivati

uspjeh.

da ¢e bliza buduénost donijeti potpuni
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Oplemenjivanje drveta

Opéi pojam = njegova svrha i znadaj u drvnoj industriji

Nauéno je istraZzivanje drveta tokom posljed-
njega decenija, napose u sektorima bioloskom, ke-
mijskom i fizikalnom, u suradnji s prirodnim i
tehnickim znanostima postiglo tolike uspjehe, da
je izgradilo posebnu samostalnu znanost. Uspjesi se
ne otituju samo u izvanrednom napretku kemije
drveta, nego i u poboljSanim preparatima te u gra-
devnim materijalima s primjenom drveta. Speci-
jalno za uklanjanje prirodnih, ali za tehnicke
svrhe. nepozeljnih svojstava drveta, najnovija do-
stignuc¢a na ovoj liniji daju neosporno drvetu pe-
¢at kao jednoj od najvaznijih sirovina, ne samo u
ekonomskom, veé¢ i u inZenjersko-tehni¢kom po-
gledu.

Oplemenjivanje drveta moZemo danas postiza-
vati bilo mehani¢kom bilo kemijskom obradom.
Ma da je taj pokret tek u pocetku, postoji veé ¢itav
niz struénih radova o postupcima oplemenjivanja,
pa moZemo iz dana u dan ocekivati najdalekosez-
nija iznenadenja. Dosada su veéina postupaka i
procedura izveli tehni¢ari ameri¢kog instituta
»U. S. Forest Product Laboratory« u Madiso-
nu (drzava Wisconsin USA), te upravo njima treba
zahvaliti da je u toku posljednjih godina silno po-
skoCio broj preparata za oplemenjenje drveta. Ka-
ko razne vrste oplemenjenog drveta imaju vrlo
raznovrsne uporabne moguénosti, te, kako najveci
dio produkata nosi upravo fantastiéne nazive, po-
trebno je da se u rezultatima tehni¢kog napretka
postavi izvjesna jasnoca i poredak. Oslanjajuéi se
na djela ameri¢kih, njemac¢kih i francuskih struc-
njaka mi ¢emo pokuSati da iznesemo jedan pre-
gled najvaznijih skupina stabilnog, uslojenog, im-
pregniranog i savijenog drveta.

I. STABILNO DRVO:

Nijemci upotrebljavaju za ovakvo drvo naziv
»Raumbestandiges Holz«, $to nas upucuje na stal-
nost drveta u svim trim dimenzijama (duzini, Si-
rini i visini). Prema tome stabilno drvo znadi po-
vec¢anu otpornost protiv djelovanja vode, odnosno
vlage u drvetu, jer u stvari primanje, odnosno
oduzimanje vlage, izaziva u drvetu mijenjanje nje-
govih dimenzija (»drvo radi«), Sto je velika nepri-
lika kod tehni¢ke upotrebe.

Od uspjelih proizvoda stabilnog drveta treba
na prvom mjestu spomenuti Staybwood, ili
drvo, koje je bilo potopljeno kroz nekoliko mi-
nuta u kovinskoj tekué¢ini, zagrijanoj na oko
300° C. Ovako preparirano drvo gubi gotovo 70%
svojih prirodnih sklonosti mijenjanja dimenzija,
pod uticajem vode, pocam od svih oblika utezanja

pa do bubrenja. Ovakvo se oplemenjeno drvo da-
nas vrlo uspjeSno rabi kod izrade prozora i vra-
ta, dakle predmeta koji su najvi$e izloZeni nepo-
godama vremena. Mehani¢ka je svojstva i po-
stupak proizvodnje ovakvog drveta obradio A .J.
Stamm (Amerika), ali valja primijetiti da po-
stupak nije primjenljiv, ako postoji opasnost oksi-
dacije.

Nadalje, kod oplemenjenih drveta vazno mjesto
zauzima Lignoston, ili pre§ano drvo, o kome
je veé pisanio u na$oj struénoj Stampi (»Sumarski
list« 1950). Mehanic¢ke su osebine Lignostona istra-
zili njemacki struénjaci Egner, Vorreiter i
Kollmann. Navodno je jo§ bolji proizvod
Steypack, koji se dobiva uticajem presanja pod
naroditim uvjetima. Uplivom se pritiska (110 kg na
cm?) i temperature (160° C) po¢ima u drvetu topi-
ti lignin, koji celulozu ¢ini kompaktnom, pa se
unutarnja naprezanja izjednaée toliko, da drvo
postaje vrlo tvrdo i otporno protiv udara, natega
i savijanja.

Napokon, u ovu skupinu spada i t. zv. Aceti-
liranodrvo (Stamm), t. j. drvo koje se viSe sati
parilo u mjeSaviti piridina i arhidrida octene ki-
seline. Ovako obradeno drvo pokazuje jednaku
stabilnost kao i »staybwood«, a povrh toga zadrza-
va i svoja prvobitna mehani¢ka svojstva, koja su
jo$ i poboljsana.

II. USLOJENO DRVO:

Danas je upotreba greda i drugog gradevin-
skog materijala, koji je sastavljen iz malih daséi-
ca, opéenito poznata. NaZalost, najmanje je pozna-
ta u naSoj zemlji. Amerikanci su posljednjih go-
dina specijalnu brigu posvetili novim sintetskim
ljepilima, koja se u vodi ne tope (Biddle, Swen-
son). Za izradu se uslojenog drveta (Nijemci ga
nazivaju »Schichtholz«) mozZe kod upotrebe umjet-
nih smola prisStediti mnogo vremena, ako se poslu-
zimo elektriénom visokom frekvencijom (Miller).
U novije se vrijeme rabe opcenito sve dimenzije
uslojenog drveta pa ¢ak i one najvec¢ih greda, do
50 m duljine. Uslojeno drvo kao gradevni mate-
rijal dolazi u obzir

a) u visokim i niskim gradnjama, te za razno-
vrsne vojno-tehnicke svrhe (Marcwardt),

b) u rudnic¢kim i luékim uredajima (Dosker),

¢) u automobilskoj industriji,

d) kod unutrasnjeg uredenja zgrada, osobito
kod popodnjavanja (Moon),

e) u industriji namjestaja.
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Ovim nisu ni iz daleka. iscrpljene moguénosti
upotrebe uslojenog drveta. Prednosti su ovog pro-
izvoda u eleganciji, arhitektonskoj jednostavnosti
i mehani¢koj tvrdo¢i, a sve na osnovi ekonomiénog
koristenja sitnih i, StoviSe, najtanjih komada dr-
veta. Nije daleko vrijeme, kad ¢e po ovim znako-
vima uslojeno drvo zauzeti vidno mjesto u galan-
teriji, fabrikaciji sportskih sprava, 'dje¢jih igra-
¢aka i izlozbenih predmeta, za koje su se proizvode
dosada trosile ogromne koli¢ine masivnog drveta.

III. IMPREGNIRANO DRVO:

Stete na drvetu potjedu od gljiva, Zivotinja ili
vatre. Danas su ve¢ dovoljno prouceni Zivotni
uvjeti biljnih Stetofina. Nauka dobro poznaje za-
visnost razvoja i razorne snage gljiva od tempe-
rature, vlage i kemizma njihove izmjene tvari. Po
Rabanusu je za razaranje drveta potreban iz-
vjestan stepen kiseline, koju prema potrebi stva-
raju same gljivice. S druge, pak, strane po istom
autoru izvjesne vrste gljivica mogu paralizirati
djelovanje bakarnog sulfata pomoéu njihove slo-
bodne oksalne kiseline, jer tada bakarne soli pre-
laze u netopive spojeve. Po Z ychi, pak, soli, u
kojima ima dusSika, mogu kod izvjesne koncentra-
cije znatno pospjesiti razvoj gljivica.

Kao zaStitna su se sredstva (antiseptici) protiv
gljiviéne zaraze rabila prije drugog svjetskog
rata:

a) katransko ulje,

b) spojevi ugljikohidrata (ksilamoni),

¢) sublimat, bakarni sulfat, cinkov klorid,

d) spojevi fluora,

e) tesko isluzive soli mjeSavine fluor-dinitro-
krom — arsen, ili t. zv. U-soli.

Pojedini su antiseptici ve¢ istrazeni u vezi s
njihovim djelovanjem, kao $to je na pr. ucinak
otrovnosti, prodorna snaga, trajnost djelovanja,
sposobnost za $pricanje ili lienje, odbojnost pro-
tiv vode, kemijski sastav i izdrzljivost. IstraZena
su i njihova nepovoljna djelovanja, kao na pr.
Stetnost po Covjekovo zdravlje i opasnost od va-
tre (upaljivost). Nije dakle ¢udo da u pogledu im-
pregniranja drveta tehnika danas biljezi veliki
broj pronalazaka, i to ne samo obzirom na samo
konzerviranje drveta, veé i s obzirom na nastoja-
nje, da drvo ¢im viSe dobije svojstva kovine.

Znatna se otpornost Aproti\z vatre moze kod
drveta posti¢i impregniranjem pod tlakom (Har-
kom, Hartman, Linthicum), ili, pak, prskanjem po-
vriine specijalnim bojama (Moch, Zest). Kod pro-
izvodnje vatrostalnog drveta dobre rezul-
tate pokazuju nekoje soli bora i cinka, a napose,
kromirani cinkov klorid (Rieman, Harkom, Jordan).

Razvijene su i razlicne metode, po kojima se
pomoéu pritiska i obradbe povrSine sa smolom
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(Smith), dapade, i s voskom (Proulx), s kovinskim
preparatima ‘izvadi zgusSéavanje drveta tako,
da viSe ne upija vode (Moore) niti motornih goriva

‘(Finley), a niti kakvih drugih tekuéina. Takvo je

zgusnuto drvo prikladno za svestranu primjenu
kod industrijskih uredaja i aparatura, te kod izra-
de automobila i aviona. Zanimljive je naéine
zguSéavanja drveta dala i upotreba vinila, te dru-
gih umjetnih smola, jer je njima poveéana trajnost
boja za premazivanje povrsina.

Ipak se potpuna étpornost drveta protiv napada
insekata i gljiviéne infekcije postizava jo$S uvijek
po poznatim postupcima, uz upotrebu navedenih
antiseptika. Medutim, u zadnje su vrijeme radi
nedostatka kameno-ugljenog katrana pronadeni
novi konzervansi, a s njima i nove metode kao
na pr.:

a) specifi¢ni postupak s bakrenim sulfatom

(Young),
b) elektriéno pobakrenje,

¢) primjena kovinske soli iz kiselina naftena
(Barry),

d) upotreba produkata organske prirode (Von
Antwerpen).

Danas je u Americi veé gotovo svagdje raSireno
napajanje drveta za seljatku gradu, stupove, plo-
tove i sl. Ovo se napajanje vrSi pod obi¢nim tla-
kom upotrebom rastopine pentoklorofenola (Buck-
man, Lorenz), pa su tako tamo$njem seljaku pri-
$tedeni veliki gubici na vremenu i novecu. Stovise,
pomocu novog se nafina potapanja danas zasti¢uju
i produkti izradeni iz drvnih vlakanaca, kao Sto
su kutije i sanduei za transport namirnica (Schef-
lovanja kiselina, $§to je vrlo vaZzno za kemijske in-
dustrije i bojadisaone. Kona¢no je po Stammu
pronaden i nadin, na osnovu kojeg se ubrizgava-
njem u Zivo drvo izaziva pojatano izluéivanje
smole, koja poveéava prirodnu otpornost drveta
protiv gljiviéne zaraze.

Oplemenjivanje nekih svojstava drveta putem
impregniranja s umjetnom smolom daje
po svjedocanstvu Andersona i Perry-a
upravo Cudesne rezultate, Taj se postupak danas
vrsi u viSe modifikacija, a sa svakim moZemo po
volji pojacati gustocu i tvrdoéu drveta. Impregni-
ranje furnira i sitnih preradevina s rastopljenim
smolama iz grupe fenolformaldehida daje t. zv.
»Impre g« tvrdi proizvod lijepe spoljasnosti, koji
se gotovo nista ne uteZe ni ne bubri. Ako se, pak,
ove vrste smola upotrebe pod tlakom i uz povise-
nu temperaturu, onda se dobiva t.zv. »Compr e g«
vrlo lijepi preparat sa stalno svijetlim povrS$jem.
Specifiétna mu teZina moZe doseéi ¢ak 1,4. Ovako
preparirano drvo je otporno protiv vatre, gljivi-
ca, insekata, vlage i kemikalija, a povrh toga ima



1 razna osebujna svojstva, koje inate imaju samo
lake kovine. Pred kovinama ima opet tu prednost
Sto se dade obradivati strojevima za obradu drve-
ta. »Compreg« se danas na veliko rabi kod grad-
nje kuéa, izrade aviona i njihovih dijelova (pro-
pelera), automobila, lada i raznog alata (Goodale,
Pearson).

Drvo se pod prikladnim uvjetima moZe prepa-
rirati i s mokraéno-formaldehidnim smolama. Ta-
kav je proizvod u Americi poznat pod imenom

»Urallcy«, koji ima visoko cijenjena svojstva ko-,

vina. Ako se pak s umjetnom smolom natopljeni
papiri sloZze u deblji omot, pa se s njima postupi
na poznati na¢in o primjeni tlaka, onda nastaje
t. zv. »Papreg«, proizvod velike buduénosti u
gradevinarstvu i kod elektri¢énih izolacija, jer je
vrlo otporan protiv svih vanjskih uticaja (Bauers,
Larsen, Zest). Na koncu treba podvuci da se i svi
otpaci lignina iz drveta dadu pomocéu umjetnih
smola plastificirati u vrlo vrijedne produkte.

Na poseban se na¢in rdapaja drvo uz upotrebu
mokracevina (dimetilolkarbomida, mokrac¢no-
dimetilolnih mjeSavina). Ta je metoda impregnira-
nja poznata pod imenom »transmutacije« i daje
vrlo tvrdo drvo kovinskih svojstava (Jahn, Stamm,
Young, Anderson). Kod transmutacije se drvetu
boja ne mijenja, a uvetava se otpornost protiv
vatre, vlage, gljivica i kemikalija. Danas se ovako
impregnirano drvo rabi radi njegovih izvanredno
dobrih svojstava kod izrade oruda i aparata po-
trebnih u kemiji, pa ¢ak za namjestaj i podove,
jer se na podlogu mekog drveta moZe nanijeti
tanki sloj transmutiranog drveta.

Upotreba mokracevine veé sama po sebi omo-
gucuje upotrebu drva i u velikim komadima, a
da se ne lomi. Takav komad trajno zadrZava oblik
koji mu se jednom dao. Mogu¢nost savijanja dr-
veta dobro dolazi u tokarstvu i stolarstvu, a na-
pose kod izrade savijenog pokuéstva, klizaljaka i
¢amaca (Perry). Dapace ako presjek svjeZe posje-
¢enog drveta prevuéemo smjesom mokracevine,
Skroba i vode, onda moZemo ¢ak i usmjeriti suSenje
drveta te pritom sprijeéiti njegovo raspucavanje
bilo u oblom, bilo u piljenom stanju,

IV.SAVIJENO SASTAVLJENO DRVO

Veé se dosta davno vrsi lijepljenje po tri ili
viSe furnirskih listova polozenih jedan na drugi,
bilo istomjerno bilo unakrst, bilo pak, diagonalno.
Lijepljenje se vrsi sintetskim ljepilima, od kojih
dolaze u obzir samo takva koja se u vodi ne tope.
Ovako se prepariranom materijalu pomoc¢u tiska-
nja daje povoljni oblik, pa taj oblik stalno i za-
drzi. U toku Drugog: svjetskog rata po tom su se
postupku u Americi izradivali trupovi i krila za
avione (Fink), mali motorni ¢amci i prenosni ‘stu-

povi za emisione radio stanice.” Poslije rata se
moderna fabrikacija orijentirala na izradu savije-
nog pokuéstva (Stamm), sudova (Perry, Smith),
dijelova za unutarnja oblaganja u kuc¢ama (Nor-
ton), stolova, klupa, karoserija, saona i nepropu-
snih cijevi (Miller).

U najnovije se vrijeme u Americi proizvodi
specijalni tip plo¢a pod imenom »Sandwich«.
Ove se plo¢e dobivaju preSanjem debljih ili tanjih
plo¢a sa smolom impregniranog papira (Darling), ili
sa tankim slojem umjene smole (Young), ili. pak,
impregnirane tkanine (Delmonte). Naziv »Sand-
wich« dolazi odatle, $to preradeni komad izgleda"
kao »sendvié«, t. j. maslacem namazani kruh.
Pronadena su i posebna ljepila pomocu kojih se
na drvo mogu nalijepiti kovine (Perry, Wester-
brook). Danas veé imademo vatrostalne »Sand-
wich«-plo¢e, zatim ploée koje izoliraju zvuk, to-
plinu i elektricitetu, zatim one koje su otporne,
protiv djelovanja kiseline i alkalija i napokon
takve, koje su otporne protiv vremenskih nepogo-
da i mehani¢kih upliva. »Sandwich«-plo¢e imaju
lijepu i trajnu povrsinu, pa se s uspjehom rabe kod
gradnje kuéa, Zeljeznitkih Vvagona i aviona.

V.POMOCNI POSTUPCIKOD
OPLEMENJIVANJADRVETA

Uporedo sa proizvodnjom raznih tipova ople-
menjenog drveta razvili su se i mnogi postupci, po
kojima se drvo moZe wvrlo brzo umjetno su§iti,
a da kod toga ne strada od raspucavanja. Znacajni
su novi ameri¢ki propisi za suSenje drveta, koje
je objavio.spomenuti Institut »Forest Products La-
boratory« u Madisonu ove godine. Nadalje je pro-
ucen i postupak, s kojim bi se skratilo vrijeme
potrebno za lijepljenje. Kod suSenja drveta, bilo
prirodnog ili umjetnog, postoje razne mogucénosti
ubrzanja, kao n. pr. suSenje s obi¢nom soli (Desch),
suSenje pomoc¢u mokracevine (Kvalnes), suSenje sa
spojevima u obliku pare kod Zeljezni¢kih pragova.
(Burpee, Hudson) i napokon, suSenje s infracrve-
nim zrakama.

Ovo nekoliko informacija o tehni¢kom na- ‘
pretku prerade i Stednje na drvetu iznosimo pred
naSu javnost, da bi upoznala ne samo gigantske
korake moderne tehnike, veé¢ i.izglede koji se pru-
Zaju savremenoj drvnoj industriji. Kad ove retke
proditaju nasi trudbenici, mnogi ¢e sa Zzalo$cu
konstatirati koliko smo jo§ daleko od onog mna-
pretka koji je u tehni¢ki naprednijim zemljama
postao svakidanja stvarnost. Ali, upravo ta spo-
znaja ne smije za nas biti porazna, ve¢ podstrek
da svojé napore usmjerimo u pravcu boljeg isko-
ristenja: drveta, a s tim i ¢uvanje nasih Suma od
nepromisljenog upropastavanja.
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Ing. JOSIP PETERNEL:

¢

O plaéanju radnika za klasiranje drveta

U knjizi: »Propisi o platama i radnim odnosima
radnika u Sumskoj prdoizvodnji«, na str. 144 date
su norme za prijenos, slaganje i klasiranje drveta.
Ovaj je rad Pravilnikom o rasporedu poslova u
grupe u Sumskoj proizvodnji (Sl. list FNRJ broj
26 od 30. II. 1949.), koji je i danas na snazi, raz-
vrstan u IV. grupu poslova, te mu se na temelju tih
postavljenih normi odreduju i plaée po udinku
rada — akordne stavke po jedinici mjere (Ta-
bela 1).

TABELA 1.
Norme j cijene za prijenocs, glaganje i klasiranje drveta

Za, sve
Za prenos, slaganje i kla- | Vrsta sortmente
siranje mna udaljenosti drveta INowma| Din.
Cet. 1mekil
I gdari 2¢ | 5—
Do 7 metara ukljuéivo =
ostialo 20 6.—
ot finclge b o age 186
I'Scar:
Od 7—15 metara ukljucivo| —
Iy i : ostalo 17 17,05
i’ — : = Get. Tmelkd|
I'SGard 16 6,67
Od 15—25 met. ukljuéivo | — m——
ostalo 15 8.—

Bukovo se ogrjevno drvo A klase prema tra-
zenju danas$njeg trziSta imade preklasirati na ce-
tiri klase i to: tehni¢ka cjepanica, celulozno drvo,
eksportno ogrjevno drvo i tuzemno ogrjevno
drvo A.

Kod primjene zajednit¢ke akordne stavke za
klasiranje ovih sortimenata, kako je to gornjim
hormativima odredeno (Tabela 4.), radnici koji
ovaj posao obavljaju nemaju nikakvog stimulansa,
te se prema tome i ne trse da sve ove trazene
sortimente pravilno izdvoje i sloZze. Naprotiv, sve
to drvo ponajviSe odilazi kao ogrjevno drvo za
tuzemne potrebe. Ovdje, dakle, lezi i glavni raz-
log gotovo stalnom podbicivanju plana u tim sor-
timentima, posebno u bukovom celuloznom drvetu

koje je namijenjeno eksportu, a da se i ne go-'

vori o financijskom gubitku do kojeg ovakav rad
dovodi.

Izrada tog drveta u Sumi provada se u vecini
slu¢ajeva u dva razreda (A i B), kako to Privre-
meni propisi za neobradeno drvo 14—49 odreduju,
a ponegdje i mimo tih propisa samo kao jedan
razred (AB), te se kao takovo ovo drvo izvozi do
pomoénih i dalje na glavna stovarista.
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Svi dosadas$nji pokuSaji na terenu da se ovo
drvo odmah kod panja u $umi posebno sloZi pre-
ma traZenju trziSta (izrada u viSe klasa, gdje bi
celulozno drvo kao kriti¢no bilo izdvojeno) ostali
su do danas bez vidnih rezultata. Razlozi ovom
neuspjehu, iako je stimulacija kod izrade prove-
dena, uglavnom su dvojaki:

1) Radnici koji ovo drvo u $umi izraduju i od
kojih se zahtijeva ovo klasiranje i posebno sla-
ganje obavljaju ovaj rad nerado i bez potrebne
paznje, izgovaraju¢i se dangubom u poslu kod sa-
mog klasiranja i slaganja.

2) Struéno rukovodeée i pomoéno osoblje u sje-
¢inama odbija manipulaciju sa svim ovim sorti-
mentima, jer nije uvijek u moguénosti sve sorti-
mente zasebno izvoziti na pomoc¢na stovari$ta i
odvojeno sloziti, te dalje na glavna stovarista
otpremati. Znatan se dio tih sortimenata manipu-
lacijom u $umi i na pomoénim stovaristima po-
mijeSa, $to zahtijeva ponovno klasiranje na glav-
nim stovariStima, a prema tome i ponovne nov-
¢ane izdatke.

Kod ovakvog stanja stvari, s jedne strane, po-
stavljeni normativi klasiranja toga drveta — i na
temelju istih obradunate plaée po uéinku rada —
ne daju nikakvog stimulansa radnicima koji ovaj
rad obavljaju, a, s druge strane, izrada i posebno
slaganje u Sumi te dalja manipulacija svih tih
sortimenata, ne daju zadovoljavajuce rezultate. —

Da bi se ovaj posao pravilno izvrsio, t. j. da bi
se iz A klase bukovog ogrjevnog drveta, koji se
kao takav u najviSe slu¢ajeva u Sumi izraduje i
doprema na glavna stovariSta, izvadili svi trazeni
sortimenti u svom maksimumu i time ovo drvo
pravilno iskoristilo, potrebno je i placanje radnika
SkartiraSa na glavnim, odnosno pomo¢nim stovari-
Stima, tako urediti, da ti radnici ni u kojem slu-
¢aju ne propuste ovo klasiranje pravilno izvrsiti.
Na ovaj pravilan rad treba u tom slu¢aju da rad-
nike navode i same akordne stavke, plaée po - jedi-
nici mjere, koje za te sortimente trebaju biti raz-
li¢ite i to prema postotku napadanja svakog poje-
dinog sortimenta u ogrjevu A klase.

Za pravilnu provedbu ovog rada potrebno je
komisijskim putem za svako glavno, odnosno po-
mo¢éno stovariSte, ustanoviti, u kojem postotku
gore trazeni sortimenti napadaju u bukovom
ogrjevnom drvetu A klase. Nakon toga se ima
izvrsiti taksiranje svakog pojedinog sortimenta,
vodeéi pri tome racuna, da se ukupni troskovi ovog
rada po raznim akordnim stavkama poklapaju sa
ukupno predvidenim troskom (obradunatim na
temelju zajedni¢ke akordne stavke predvidene od-
redenom normom). Radi ilustracije postupka obra-
¢unavanja posluziti ée primjer



= TABELA 2.
Cijene klasiranja bukovog, ogrjevnog drveta A klase
po sortimentimia)

Za prenos, ; g e L e
:kﬂa]snrann_}e &% | a o I Iz é {;j, a B
m.uvg:la!lye. g E %) 0 T (5] o
s =" P h dinara
|
Do 7 met. ukljutivo |bukval 20— | 12— T— | 8,25
Od 7— t el
e bukval 23,50 | 1410 825 | 3,80
Od 15—25 meft.
| udisivo bulsva, 26,60 | 16— 8,30 | 435

Za stovariste N. komisijski je ustanovljeno da
iz A Kklase bukovog ogrjevnog drveta prosjetno
napada

1°% tehnicke cjepanice
15% celuloznog drveta
34% eksportnog ogrjevnog drveta i
50°0 tuzemnog ogrjevnog drveta.

Izvr§imo li sada taksiranje svakog ovog poje-
dinog sortimenta tako (Tabela 2.), da se ukupmni
troskovi po raznim akordnim stavkama pokla-
paju sa ukupno predvidenim troskom (Tabela 1.),
postizemo stimulaciju za radnike koji ovaj rad
iobavljaju, a time osiguravamo i pravilno isko-
riS¢enje toga drveta i izvrSenje zadataka u poje-
dinim sortimentima.

Na ovaj isti na¢in moguce je i potrebno i za
klasiranje ogrjevnog drveta ostalih vrsta drveéa
odrediti odgovarajuce placée po ucinku rada, kako
bi se i to drvo pravilno iskoristilo.

Stroj za okruglo, blanjanje
novi proizvod mehani¢ke radionice u Beliiéu

Drvna industrija NR Hrvatske zakljuéila je ne-
davno s nekim firmama u inozemstvu ugovor za
isporuku veéih koli¢ina S$tapova za metle. Proiz-
vodnja ovog artikla ne predstavlja nikakav slozeni
problem, ali je ipak od neobi¢ne vaznosti da se Sto
prije proizvedu Sto vece koli¢ine ove robe. Stari
nacin izrade Stapova to nije mogao zagarantovati,
stoga se priSlo ostvarenju jedne orginalne zamisli
ing. Sre¢ka Leichera da se u tu svrhu konstruira
poseban stroj. To je zaista i uspjelo, pa ée biti ko-
risno da i ovdje opiSemo konstrukciju i rad toga
stroja.

Stroj za okruglo blanjanje konstruiran je iz dvije
¢eone stranice koje se lijevaju, i od stola, na kojem
je montirano kuciSte s dva kugli¢na lezaja. U tim
je lezajima montirana Suplja osovina s rupom od
25 mm promjera. Ta se rupa prema Zelji i potrebi
moZe smanjitisumetanjem tuljka prema debljini
gotove robe.

Na jednom je kraju Suplje osovine montirana
glava s nozevima, a na drugom je uévrSéena reme-
nica za gumene klinaste remenje. Ispod stola mon-
tiran je puzni prenos, koji tjera ¢etvrtace jednoli-
kim pomakom centriéno prema rotirajucoj glavi
s noZzevima. Nazubljeni kotaéi koji djeluju na po-
mak stegnuti su pomocu spiralnog pera. Oni se
medusobno jednoli¢no rastvaraju, tako da je de-
blja, odnosno tanja &etvrtaéa uvijek smjeStena pre-
ma centru rotirajuée glave. Pomak se vr§i pomocéu
istog klinastog remenja koje zahvata remenicu
elektromtora, remenicu blanjalice i remenicu na
puznom prenosu. Oko rotirajuce glave s nozevima
smjeSteno je kuciSte (karter) iz lima, sliéno ven-
tilatorskom kucistu, dok rotirajuéi nozevi vrse
funkciju krilastog kotada ventilatora, tako da se
strugotine automatski izbacuju iz stroja. Pomak

e

Slika 1, — Stroj za okruglo blanjanje,

1, elektromotor, 2. remenica os. za pom., 3. remenica
glave, 4 nazubljeni kolutj za pomak, 5. spojni zup&anik
za poz 4, 6. izlazny kolutd, 7. kudiSte sa kugliénim leza-
jima, 8. radna glava sa 3 noza, 9. poluge sa zupc. spo-
jem, 10. stol, 11, stalak, 12, vijak za stezanje koluta, 13.
pera, 14. ventilatorsko kugiste.
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blanjalice iznosi 8—10 metara u minuti, a kapaci-
te stroja iznosi oko 3.800 do 4.000 tek. metara u
8-satnom radnom vremenu.

Na izlaznoj strani stroja izviruje kraj puzne oso-
vine. Na ovu se moze montirati zasebna glava s po-
mi¢nim nozevima, koji se raSiruju za vrijeme ro-
tiranja uticajem centrifugalne sile. Ako se gotovi
Stap utisne u rotirajuéu glavu u smjeru osovine
(aksijalnom smjeru), onda se noZevi skupe i obru-
bljuju ili ukrase utisnuti kraj Stapa sa Zeljenim
profilom, koji je izraden na pomi¢nim noZevima.

DRAGUTIN KOVAC:

Nekoliko napomena

Svi su mehanié¢ki dijelovi smjesteni u zatvore-
nom kuc¢iStu te zaSticeni od praSine i -dobro pod-
mazani. Stroj se pokrete pomoc¢u elektromotora
od 2.5 KW, koji s vlastitom teZinom vrsi natezanje
klinastog remenja. Prilozeni crteZ prikazuje kon-
strukciju shematski.

Na stroju radi iskljué¢ivo nekvalificirano osoblje,
Sto je vrlo vazno ne samo radi jednostavnosti kon-
strukcije ve¢ i radi ekonomic¢nosti proizvodnje.
Stroj je izraden po nacrtima ing. Sre¢ka Leichera
u remontnoj radionici DIP-a Belisce.

o pripremi, predaiji

i otpremi zeljezni¢kih pragova za eksport

Nakon §to je proizvodnja zavrsila svoj zadatak
i stavila pragove na raspolaganje za isporuku pre-
ostaje jos:

a) izvrsiti sortiranje i pripremu pragova,
b) pragove kvalitativno predati i
¢) predane pragove otpremiti.

Ako uzmemo u obzir da je do prispjeta gotove
robe na skladiSte u svim fazama proizvodnje ulo-
zeno mnogo truda i prebrodeno Cesto mnogo te-
$koca, bilo bi neodgovorno i $tetno kada bi se
uslijed nepaznje ili radi neznanja konaé¢ni korisni
efekat i rezultat isporuke pragova umanjio ili kada
bi se dozvolilo, da roba, u koju je ulozeno toliko
radnog vremena i tro§kova, djelomiéno ili potpuno
propadne. Obratno, ispravnim radom i postupcima
kod sortiranja i pripremanja robe na skladiStu,
kod same predaje i kona¢no kod otpreme, stvorit
¢e se uvjeti za postignuée najboljih i najpovoljni-
jih rezultata prodaje.

Na sto treba osobito paziti i $to treba u tu svrhu
poduzeti? '

U prvom redu vazno je da samo sklgdiste bude
prostrano, suho, ¢Cisto i zraéno, tako da se pra-
govi u vitlovima do momenta predaje i otpreme
$to bolje prosuSe. Sortiranje pragova na skladi$tu
vr§i se prema potrebi po vrstama, duZinama, di-
menzijama i komisijama, kod ¢ega treba odvojeno
.slag'ati robu za izvoz i za tuzemstvo.

S jednim moramo biti nadisto, a to je da pri-
prema pragova prema uslovima ugovora nije i ne
moze biti ovisna o necijoj dobroj volji, ve¢ je to
nasa duzZnost i obaveza iz ugovora. Nesto, dakle,
Sto je samo po sebi razumljivo i $t6 konaéno na-
ma samima usteduje troSkove. Nije svejedno, da li
jedan prag dolazi jednome ili nekolicini preuzima-
¢a pod ruku, jer svako prebacivanje stoji novaca,
pa je u krajnoj liniji i o tome ovisan rentabilitet
posla. VaZno je takoder da odigledno neodgovara-
juéi pragovi budu odmah izdvojeni i posebno slo-
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Zzeni da ih strani preuzimaé niti ne vidi, jer i to
moze biti od uticaja na njegov rad. Zasto? Odgo-
vor je vrlo jednostavan. PokuSajmo se staviti u
polozaj stranog preuzimaca, kojemu, unato¢ sviju
upozorenja, budu predloZeni nesortirani i nepri-
pravljeni pragovi na preuzimanje, a koji pragovi
u vetem broju sadrze razne grijeSke: preveliko
crveno srce, trule kvrge, kruzljivost, crvoto¢inu,
trulu bjeliku, musicu, jaka prsnuc¢a i sl. Da su
takvi komadi sa pogreSkama koje premasuju do-
zvoljene tolerancije bili izdvojeni, tekla bi pre-
daja u redu, jer preuzimaé ne bi po nama samima
bio upozoren na neke momente, koji sigurno ne
govore u prilog dobre kvalitete robe, predlozene
na preuzimanje. Ovako, pak, preuzima¢ moze steci
dojam da su pragovi izradeni iz starije sastojine
kvalitetno slabih trupaca sa velikim srcem, ili iz
hrastovih suhara sa trulom bjelikom ili iz odle-
zane partije starih i popucanih trupaca i sl., pa ¢e
preuzimati sa mnogo vetom paznjom i odbacivati
pragove i sa manjim grijeSkama.

Vazno je jo$ i to, kako su pragovi sloZeni na
skladistu. Oni se po pravilu moraju slagati u vit-
love na dobrim podlogama, i to hrastovi u obié¢ne,
a bukovi u zra¢ne vitlove. Na pilanskim pogoni-
ma dozvoljeno je i »Spandlovanje« pragova, tako
da, naro¢ito kod bukovih pragova, razmak izmedu
pojedinih pragova bude dostatan (oko 5 cm) za
strujanje zraka i zraéno suSenje. Isto tako i izme-
du pojedinih vitlova mora biti najmanje 3/4 m raz-
maka, jer inaée kod uskladistenja vec¢ih koli¢ina
postoji opasnost uguSenja, a inate se ne bi moglo
ni pri¢i pragovima radi zabijanja »esova« Sto je
takoder potrebno.

U svaki vitao preporuda se slagati 100 komada
pragova, tako da se samim pogledom na skladi-
Ste moZe svakovremeno ustanoviti zaliha pragova,
Sto je vrlo jednostavno i praktiéno. Roba koja do-
lazi na skladiste neposredno prije dolaska preuzi-



maca ili za vrijeme same predaje moZe se radi
brze i jeftinije predaje slagati i u »kamare« (So-
rove) po 5—6 pragova u visinu, no i ove, narocito
ako se radi o bukovim pragovima, treba stavljati
na letvice, jer slaganje bez letvica, pa makar i
na krace vrijeme, moZe biti Stetno za kvalitetu.

Smijestaj samih vitlova na skladi§tu mora biti
takav, da se manipulacija s pragovima kod same
predaje ne vrs$i na suviSe skuéenom prostoru, po-
$to iznaSanje pragova izmedu vitlova i noSenje na
vete udaljenosti zadrzava samu predaju i pove-
¢ava troskove. U blizini vitlova mora biti takoder
mjesta za vrSenje manjih popravaka i osposoblje-
nje pragova, koji bi inace kao neodgovarajuéi bili
odbaceni.

Kad je roba na prednji naéin pripravljena,
pristupa se predaji. Kod toga je, osim ve¢ naprijed
spomenutog, vazno voditi ra¢una i o slijede¢em:

1) Staviti preuzimacu na raspolaganje dobre
i uvjeZbane radnike, ¢ime se osigurava potrebna
brzina u radu.

2) Ako je vrijeme za predaju ograni¢eno, ili je
inade (event. radi dolaska broda) potrebna veta
brzina u radu, preporua se posebnom grupom
radnika skidati pred preuzimaéem pragove iz vit-
lova u niske kamare, ¢ime se moze dnevni kapa-
citet rada preuzimada i podvostruditi.

3) Osigurati kod predaje potrebnu zalihu »esova«
da se u slucéaju pomanjkanja istih ne bi raspucani,
a inace dobri pragovi, morali odbacivati.

4) Pripraviti potrebnu uljanu boju za markira-
nje, da se isto izvrSi za vrijeme same predaje i
time onemoguce kasnije grijeSke i zabune.

5) Nadzirati éekiCanje preuzetih pragova ceki-
¢em preuzimaca, tako da svaki prag bude vidljivo
Gekiéan u znak izvrSenog kvalitativnog preuzima-
nja. To je vrlo vaZno u sluéajevima kasnijih re-
klamacija od strane kupca.

6) Nadzirati brojenje predanih pragova. Preda-
val i preuzimatelj treba da svaki za sebe izvrse
brojanje i onda usporede rezultat, tako da se u
sluéaju razlike odmah na mjestu izvr§i ponovno
brojanje‘i ustanovi to¢na koli¢ina.

Kod bukovih pragova mora se preuzeta roba
kod samog preuzimanja odmah slagati u vitlove ili
na letvice da se do casa otpreme ne ugusi.

Ispostavljanjem zapisnika preuzimaé¢ potvrduje
izvrSeno preuzimanje, te se kasnija otprema mora
totno slagati sa koli¢inom u zapisniku.

Otprema preuzetih pragova vrsi se na temelju
primljene otpremne dispozicije. Veoma je vazno
udovoljiti svim propisima ove dispozicije radi
transportnih i akreditivnih propisa. U protivhom
sluéaju, i ako otpremni dokumenti ne odgovaraju

u svim pojedinostima propisima akreditiva,snije
mogucéa naplata ra¢una.

Kod ovogodis$nje otpreme bukovih pragova za
Zapadnu Njemacku bila je uvedena jedna novost.
U ljetnim mjesecima bila je propisana otprema.u
20-tonskim wvagonima, i to na naéin da su pra-
govi slagani u vagone na letvice u tri reda sa
dostatnim pristupom zraka sa sviju strana.

Takvim na¢inom otpreme postiglo se:

a) ProduZenje preuzimanja i otpreme bukovih
pragova do 10. jula, kada inace ni jedna zeljeznica
viSe ne preuzima bukove pragove,

b) Preuzimadi su vrsili preuzimanje bez bojazni
da ¢e se pragovi putem ugusiti ili postati piravi,
te uslijed toga nije zdrava roba odbacivana pod
izlikom da je sumnjiva, samo da se ne mora pre-
uzeti, kako je to e$ce bio sluéaj,

c¢) Roba se putem dostatno zraéi, tako da i ot-
prema na vece udaljenosti nije skopéana sa rizi-
kom kvarenja.

Primaoc, u ovome slu¢aju njemacka Zzeljeznica,
bila je s nadinom otpreme i kvalitetom pragova
prispjelih u zavode za impregnaciju potpuno za-
dovoljna.

Kod samog utovara treba voditi racuna i o
tome, da se dostavljeni vagoni prije pocetka tova-
renja dobro ociste, da se, naroé¢ito na duzim rela-
cijama, ne pla¢a podvoz za vecu teZinu nego Sto
je to potrebno. To je kod bukovih pragova vaZno
i zato da za vrijeme putovanja ne bi bila izloZena
kvarenju, ukoliko je prije toga u vagonu bila to-
varena neka roba koja moze loSe djelovati na nji-
hovu kvalitetu.

Nakon izvrSenog wutovara i kod preuzimanja
otpremnih dokumenata — tovarnih listova —
duzan je svaki otpremaé toéno pregledati tovarni
list i ustanoviti, da 1i je u istome jasno i vidljivo
sluzbeno potvrdeno:

a) datum utovara i Zig Zeljeznitke stanice na
zato odredenom mjestu,

b) potvrda o sluzbenom vaganju i brojanju ko-
mada (ako je to u tovarnom listu propisano) sa
sluzb. potpisom i Zigom,

c) potvrda sa zigom o plaéenoj vozarini,

d) eventualni ispravci u tovarnim listovima,
koji moraju biti potpisani i zigom otprematelja
ovjereni.

Pridrzavajuéi se svih izneSenih prakti¢nih
uputa postiéi ¢ée se znatno poboljSanje u svim
poslovima oko izvrSenja isporuka pragova, kao i
znatna usSteda na troSkovima. Zadovoljstvo, pak,
preuzimaca radi uredne pripreme robe i dobre
organizacije posla odrazit ¢e se u prosirenju nasih
trgovinskih veza i zakljuéenju novih prodaja.
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Iz zemlje 1

VIJESTI

I1Z PROIZVODNIE

STANJE NA- TRZISTIMA

JUGOSLAVIJA

Predstavnici Odjela za Sumarstvo

i drvnu industriju Komiteta OUN

za poljoprivredu i prehranu —
posjetili nasu zemlju

Krajem mjeseccf listopada pro
veli su nekoliko dana u nasoj ze
mlji g. Marcelle Leloup, direkto:
Odjela za Sumarstvo i drvnu in-
dustriju Komiteta OUN za poljo-
privredu i prehranu i Camercic
Roy, Sef evropske grupe istoc
odjela.

Za vrijeme boravka u nadoj ze-

mlji ong su odrZali nekoliko sasta-
naka s rukovodiocima i struénja-
cima Sumarstva i drone industrije
kako u Beogradu, tako i u Zagre
bu. Tom je prilikom dogovorenc
o buducéoj prisnijoj suradnji izme-
du naSe zemlje i ove Ustanove
koja je od Organizacije Ujedinije-
nih Nacija dobila zadatak da rad
na unapredenju $umarstva i drv-
ne industrije u svijetu, pa premc
tome u tom planu medu prvimc
treba da uzme ucedéa i nasa ze-
mlja. Izmedu ostalog, dogovorenc
je izmjena strucnjaka, te ée mno
gi madi inZenjeri, tehnitari i uop
¢e strucni radnici imati prilike do
se. upoznaju s dostignuéima na
-tom polju u inozemstvu, kao sti-
pendisti ove Ustanove, dok ée ne-
koliko inozemnih strucnjaka doé
u iste svrhe u posjet naSoj ze
mlji. Pored toga, dogovoreno ¢
da ¢ée ova Ustanova pruziti teh-
nicku pomeoé za opremu jednog
Instituta za drvo u Zagrebu i
Sumarskog instituta u Beogradu
Boravak u ma$oj zemlji gosti e
koristili da se bar djelomiéno upc
znaju s nastm Sumskim  bogat
stvom i ljepctama nase zemlje, p
je u tw svrhu priredena ekskurzi
ja do Plitvickih jezera i na Za-
grebacku goru.
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: Znacajno savjetovanje u Zagrebu

Na inicijativu Savezne Uprave
za unapredenje proizvodnje 19. ¢
20. listopada odrZano je u Zagre-
bu savjetovanje po temi: Opleme-
njivanje drveta i iskoriSéenje
drvnih otpadaka. Savjetovanju su
prisustvovali predstavnici Upra-
va za unapredenje iz Beograda,
Zagreba i Ljubljane, Gozdarskog
Instituta iz Ljubljane, Sumarskog
fakulteta Beograda i Zagreba,
Glavne direkcije drvnme industrije
Hrvatske, Instituta za drvno in-
dustrijsko istraZivanje iz Zagreba
i Tvornice boja i lakova »Chro-
mos« .iz Zagreba.

Po predmetnoj temi podnesen
su iscrpni referati, i to ing. Zu-
mer: »O iskori§éenju drvnih otpa-
daka« i ing. Jelovac: »O opleme-
njivanju drveta«. (Referati ce bit
naknadno posebno objavijeni). Nc
savjetovanju je u principu uUsvo-
jena metodika daljnjeg rada pc
iznesenim problemima, kako je to
u referatima bilo predloZeno. Na
kraju su doneseni konkretni za-
kljucci koji ukazuju ma metod i
sredstva za $§to skorije provode-
nje u djelo iznesenih postavki, a
Sto ée znaciti krupan korak na-
prijed uw unapredenju proizvod-
nje i podizanju rentabiliteta nase
drvne industrije.

NORVESKA

Nekoliko novijih podataka o
razvitku drvne industrije

Drvna industrija uw Norveskoj
(koja se ubraja medu najstarije
u Evropi i datira od XVI vijeka
kada su otvorene prve pilane na
vedeni pogon) preradila je 1950. g.
cko 4 miliona kubiénih metara
Jdrvne mase. U ¢itavoj Sumskoj

privredi uposleno je oko 40.000
radnika, od kojeg broja 18.000 ot-
pada na sjeCu, izradu i transport
dronih masa. Finalna grana pro-
izvodnje uposluje 21.000 radnika.

Drvna industrija daje blizu Ce-
tortinu sveukupnog morveskog iz-
voza. Izvoz drvnih proizvoda pre:
teZno je upucen zemljama Sjevey-
ne Evrope, zatim Belgiji i Fran-
cuskoj. Velika Britanija apsorbira
20°0 sveukupnog izvoza. U po-
slednje wvrijeme mnorveski droni
proizvodi dobro su se plasirali i
u JuzZnoj Americii Australiji. Pro-
izvodnja iz 1950. g. procijenjenc
je ma 570 miliona norveskih kru-
na. U poredenju sa 1938. g., koje
se smatra najproduktivnijom pred-
ratnom godinom u drvnoj indu-
striji Norveske, proizvodnja 1950.
g. bila je za jedan i pol puta visa

SJEDINJENE DRZAVE,
AMERIKE

Nekoliko podataka o finalnoj
proizvodnji

Paralelno sa ostalim industrija-
ma, u Sjedinjenim se DrZavama
Amerike za posljednjih 20 godina
naglo razvila i finalna drvna pro-
izvodnja. Vrijednost jednogodis-
nje proizvodnje cijeni se na preko
jednu milijardu dolara. Od toga
se izvozi na strana trZiSta oko 10

1 ey . .
| miliona dolara. Uvoz iste robe u

SAD iznosio je poslijednjih godi-
na od 2 do 3 miliona dolara.

Oko 80° od sveukupne finalne
proizvodnje otpada ma pokuéstvo.
To su veéim dijelom uobidajene
tipe, proizvedene u serijama na
industrijskoj osnovi. Neznatan dic
proizvodnje namjedtaja (3 do 4°)
otpada ma specijalne narudzZbe.
koje prema posebnim nacrtima i

| ukusu traZi odredeni krug muste-
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rija. Cijene su ovakvom mnamje
Staju veoma visoke, pa je i trgo

vina s mjim ogranitena ma poje-

dinaéne sluCajeve. Pojedine trgo
vacke firme uvozile su owvakwve
pokuéstvo i iz inozemstva. Glav
ni dobavljaci bili su jo§ iz ranijc
Italija i Engleska, a ostale zemljc
jedino ukoliko se radilo o doba-
vi dijelova i ¢itavog pokudéstuc
izradenog u klasiénim stilovima
pojedinih zemalja. Najce$ée st.
narudzbe rezbarskog i ornamen
talnog pokuéstva iz Italije, koj¢
u tom smislu ima priznate trc
dicije.

Od drugih finalnih proizvoda,
koji bi predstavljali uvoznu rob:
za americko trZiSte, dolaze u cb
zir kompletne stolice i mjihov
pojedini dijelovi. Znacajniji ispo-
rudioci tih proizvoda bili su Ita
lija, Japan, i u toku posljednjc
rata Meksiko. Apsolutni podaci
govore o znatnom porastu UvVOz
poslije rata. Medutim ako se
uvoz usporedi s porastom vlastit
proizvodnje i izvoza, onda se jo
sno ocituje tendenca poboljsanjc
odnosa u korist ovih posljednjih
To potvrduju i tabelarni podac
koje donosimo:

Prolzvodnja Izvoz TUvoz
(1 hljadama dolara)

1937 .. +.n' = * 528.546" 1.778 1250
1939 ... 500.021° 1.579 790
1946 . . .. 1.000.000 5.256 1.586

Izvoz finalnih drvnih proizvoda
Amerike, uglavnom pokuéstva,
usmjeren je vecim dijelom prema
Kanadi, Meksiku i zemljama
Srednje Amerike.

Radi opce orijentacije i uspo-

redbe donosimo tabelarni predled.

ameriCkog uvoza finalnih drvnih
proizvoda po zemljama i za razn
vremenska razdoblja:

Finalna drvna proizvodnja na Zagrebackom Velesajmu 1951. god.

Italija . i
Velika Britanija .
Francuska

Kinal PR, it LR
Meksiko . o B
Kanada ; & & o s v |

Ukupno . r'

937 1939 1947 1948 1949

(vrijednost izraZena w 1000 dolara)
348 201 624 587.8 529.5
369 220 389 587.7 544.2
196 137 114 2358 268.1
59 605 B103° 5 263651

17 9 54 70.2 68.6

i 8§ 111 DI2 0N A6
1.252 790 1.717 2.069.5 2.435.7

Izneseni podaci posluzit ée u iz-
vjesnom smislu i naSim finalnim
poduzeéima radi usmjeravanja ko-
mercijalne orijentacije prema tom
neobicno vazZnom svjetskom trZi-
Stu, jer su medavno i s naSe stra-
ne poduzeti izvjesni koraci za pla-
siranje nekih finalnih proizvoda u

Americi (pisaéi stolovi iz podu-
zeca »I. Marinkovicé« i neki drugi).
U svakom sluCaju smatramo da
na$a finalna proizvodnja me smije
zanemariti ameriCko trZiste, iako
je konkurencija ma mnjemu jaca
nego i na jednom drugom svjet-
skom trzistu.
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ENGLESKA

| su. Taj se materijal moze upotre-

Jos jedno sredstvo protiv drvnih biti za prevlatenje zidova, za po-

insekata

Britanski struénjaci pronasli su
nedavno jo§ jedno sredstvo za
borbu protiv drvnih insekata. To
je mjeSavina u kojoj je 'sa 2% za-
stupljen poznati prasak DDT, dok
je ostatak ulje razredeno u wvodi.

Ovo se sredstvo pokazalo veome
efikasno ali samo ako se upotre-
bljava kao preventivna mjera,
t.j. ako se s ovom tekuéinom dr-
vo posipa prije zaraze insektima.
. Narocito povoljno djeluje na oéu-
vanje jasena, hrasta, kestena i
brijesta.

Izlozba namjestaja

U Engleskoj se svake godine
odrzava izloZba namjestaja. Mno-
gobrojne tvornice i cbrtnici upra-
vo vrSe pripreme da iznesu naj-
novije uzorke svojih proizvoda na
izlozbu koja ¢e se odrZati od 12
do 23 sijetnja 1952. god. Ocekuje

se da ¢ée sudjelovanje ma toj iz- |

loZbi po broju ucesnika premasiti
sve dosadasnje, jer je ovogodisnja
takva izloZba
odrZana pocetkom godine) naja-
vila neke novosti u toj grani pro-

izvodnje, koja je u Britaniji, una- |
toé¢ oskudice drveta, veoma radi- |

rena.
»Celloboard« novi tip sintetic-
nog drva

Nedavno je u Londonu odria-
na izloZba plasticne djelatnosti.
Pored ostalog, na izloZbi je pri-
kazana raznolika upotreba movog
tipa sinteticnog drva, zvanog »cel-
lobard«, koje je wveé naslo sve-
stranu upotrebu u raznim grana-
ma industrije.

»Celloboard« se proizvodi iz dr-
vnih otpadaka (piljevine, pilan-
skih otpadaka i otpadaka furnira)
koji se pod uticajem topline i pri-
tiska mijeSaju sa papirom, otpa-
cima laganih metala i plasticnih
tvari © tako formiraju Cvrstu ma-
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(koja je takoder

| podavanje, pa éak i u proizvodnji

namjestaja. Na izloZbi je prikaza-
na brodska kabina, veoma uku-
sno obloZena cvim materijalom;
isto tako bila je wuredena jedna
kuhinja, bar u Zeljeznickim koli-
ma za ruavanje i knjiZara. »Cel-
lobcard« je otporniji od obiénog
drveta, a vrlo dobro se moZe upo-
trebiti i za opremu raznih izloZbi,
jer nije lako upaljiv.

Pokuéstvo koje raste u visinu

U odjelu »Kuce i parkovi« na
izloZbi koja je bila otvorena u
Londonu prilikom nedavnog »Bri-
tanskog Festivala« posebnu paz-
nju posjetilaca privukao je ne-
obitan tip »rastuéeg pokuéstvac.

Radi se, maime, o pokuSaju da
se pokuéstvo prilagodi rastu i
razvitku djeteta i time produlji
njegova upotreba. Stol sa stolica-
ma za djecu od 5 do 10 godina
tako je izraden, da se prema, rastu
djeteta moZe podizati po 10 cm u
visinu. Kreveti¢ za djevojcicu od
5 godina mozZe se produljiti jo§

| 1 m u duljinu skupa so madra-

com.
SVEDSKA
PoteSkoée u izvozu drveta

U prvoj polovini ove godin:
Svedska je prodala na inozemnc:
trzistu 625.000 standarda dron’
proizvoda, (jedan standard = 4,67
m?) §to iznosi 90%0 od predvidenog
godi$njeg izvoza. Od toga je 22¢
standarda prodano Velikoj Brita-
niji.Izvan Evrope $vedsko drvo se
prodaje u Argentini i u Francu-
skoj Africi.

Za prodaju preostalih 10°0 pred-
videne robe Svedska je naisla na
ozbiljne poteskoce. Tomu su uz-
rok poviSene cijene koje bi Sved-
ski izvoznici Zeljeli postiéi. Usto
su nastupili neki novi momenti i
kod glavnih dobavljaca. Tako je
ograni¢enje, koje je mizozemska

===

vlada zavela u izdavanju dozvola
za movogradnje, u mnogoeme uti-
calo na smanjenje potraZnje drva
kao gradevnog materijala. Belgij-
ski kupci, i bez intervencije vla-
de, izbjegavaju u posljednje vri-
jeme Svedsko trZisSte zbog previ-
sokih cijena. Valutarna kriza 1
Njemackoj ogranicava prodaje na
ovom trZistu, dok se Francuska u
posljednje vrijeme obraca na dru-
ga trZiSta, gdje nalazi povoljnije
cijene. U Danskoj, gdje je bila
ukinuta svaka vladina! kontrola
nad uvoznim cijenama, PONCVNC
su ma snazi ograniCenja nad uvo-
zom iz Svedske. Najskorije ¢e vri-
jeme pokazati, da li ée Svedska
ostati uporna pri svojim prodaj-
nim uvjetima, ili ¢e ponuditi pri-
stupacnije cijene.

SVICARSKA

Nekoliko podataka o
bogatstvu

Sumskom

Jedna treéina povrsine Svicar-
ske pokrivena je $umom, $to zna-
¢i da Sume zapremaju oko jedan
milion hektara zemljista. Sadr-
Zina tih Suma moZe se, otprilike,
procijeniti na oko 160 miliona ku-
| biénih metara, od Cega Cetiri pe-
tine otpada ma CetinjacCe, a tek
jedna petina ma listace. Prema
sadasnjim se cijenama vrijednost
tog bogatstva moze procijeniti na
300 miliona S$vicarskih = franaka.
Godisnjom sjecom svake godine
otpadne po 3 miliona kubiénih
metara. U toku posljednjeg rata
iskori$cenje Svicarskih Suma do-
stiglo je preko 5 miliona kubiénih
metara godis$nje, stoga su razum-
ljivi napori dana$nje vlade da na-
dokmadi gubitak od oko 9 miliona
kubi¢nih metara, koji je nastao u
toku ratnih godina. Svicarska sva-
ke godine ostvaruje od svojih Su-
ma prihod od 30 miliona franaka.
Prema najnovijim podacima upo-

sleno je na uzgoju i iskoristenju
$uma oko 30.000 radnika, dok ih
u dronoj industriji ima oko 60.000.





