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Prva medunarodna izlozba prerade i upotrebe
drveta, koja ée se odrzati od 4. do 13. juna u
Ljubljani, predstavlja ujedno prvi pokusaj, da se
na jednoj takvoj priredbi prikaZe u cjelini drvnu
industriju FNRJ, koja je danas jo$ uvijek ne-
osporno jedna od naSih najjatih privrednih grana.
Znacaj ove izlozbe nije samo u tome, da je to prva
izloZba iskljuéivo drvne industrije u tom razmjeru,
nego je ona znacajna i zato, jer pada bas u jubi-
larnu godinu nase zemlje povodom desetgodidnjice
njenog oslobodenja. Zbog toga ta izlozba ne ée
imati samo Cisto komercijalni karakter, nego ce
u izvjesnom smislu predstavljati i prikaz napretka
nase drvne industrije u tih deset godina, koji je
svakako bio znadajan i velik.

Treba pozdraviti odluku organizatora ove izlo-
zbe, da se na njoj ne prikaZu samo proizvodi nasih
drvno-preradivackih poduzeéa, nego da se para-
lelno s tim prikaZu i strojevi i pomoéni materijali,
neophodni u drvnoj proizvedniji, i to kako doma-
¢ih, tako i stranih proizvadaca. Na osnovu dobi-
venih informacija moZe se zakljuciti, da odaziv
proizvadaca strojeva i pomoénih materijala, kako
iz zemlje, tako ni iz inozemstva nije bio narogit,
ali se treba nadati, da ée on iduéih godina biti
sve veéi i da ¢ée ova izlozba u skoroj buduénosti
predstavljati dogadaj prvoga reda za naSu drvnu
privredu. :

PoSto ¢emo u naSem narednom broju donijeti
opSirniji prikaz o izloZenim predmetima, u ovom
osvrtu donosimo samo popis izlagafa, kako smo
obavijesteni od Uprave sajma:

U HALI »B« (POKUCSTVO) IZLAZU:

Tovarna pohi§tva — Maribor, Industrija na-
mjes§taja »Napredak« — Novi Sad, »Brest« —
Cerknica, Strojno mizarstvo — Ig, »Dunavc«
— Apatin, Lesna industrija — Domzale, »Sa-
vinjacx — Celje, »Melodija« — Menges, »Role-
ta« — Kranj, »Les« — Ljubljana, Mizarskoe
produktivna zadruga — Sevnica, »Sora« tov.
. spec. miz, izd. — Medvode.



U HALI »C« (POKUCSTVO) IZLAZU:

»Slovenijales« — Ljubljana, »Exportdrvo« —
Zagreb, Tovarna pohiStva — Nova Gorica,
»Stol« tovarna upog. pohidtva — Kamnik,
Komb. lesno pred. — Logatec, Lesno ind. podj.
— Ljubljana, Mizarstvo »Istok« — Miren, To-
varna finega pohiStva — TrZi¢, Tovarna pohi-
§tva — Maribor.

U HALI »D« (STROJEVI, GALANTERIJA)
1ZLAZU:
Tovarna meril — Slovengradec, Kopitarna —
Sevnica, Lesno galant. obrat — Jesenice, »Peta«
— Radete, »Vintgar« — Podhom, Gorje pri

Bledu, Medzadruino lesno ind. podj. — Rib-
nica, Podj. za impregnaciju lesa — Hode,
Lesna industrija — Nestinje, Tvornica $tapova
i drvne galanterije — Krapina, Lesno ind.
podj. — Bled, Lesno ind. podj. — Slovengra-
dec, Lesno ind. podj. — Cesnjica, Stavbeno
mizarstvo — Ljubljana, Kmet. gozd. pos. —
Kodevje, Lesno ind. podj. — Maribor, »Lesonit«
— Ilirska Bistrica, »Javor« — Pivka, »Elan«
— Begunje, Lesno ind. podj. — Konjice, »Novo-
les« — Novo Mesto, Lesno ind. podj. — Nazarje,
Lesno predel. ind. — Podpeé Preserje, Lesno
ind. podj. — Trzi¢, Niko — Zelezniki.

STROJEVI I POMOCNI MATERIJALI

NA PRVOJ MEPUNARODNOJ 1ZLOZBI PRERADE I UPOTREBE
DRVETA U LJUBLJANI

Ovaj bi osvrt trebao da dade kratak pregled
strojeva i pomoénih materijala, koji ée biti izlo-
¥eni na ovoj izlozbi. NaZalost, nismo bili u mogu-
¢énosti dobiti potrebne informacije od svih izla-
gata, §to ée svakako i¢i na ustrb cjelovitosti ovog
prikaza, ali se ujedno nadamo, da ¢ée to biti dobra
poduka za buduénost kako nama, tako i izlaga-
&ima, koji ée nam ubuduée vjerojatno spremnije
stavljati na raspolaganje potrebne informacije.

A. DOMACI IZLAGACI

»BRATSTVO« tvornica strojeva, Zagreb. Ova nasa
poznata i uvedena tvornica strojeva za obradu
drveta izlozit ¢e velik dio svog bogatog asor-
timenta strojeva, i to: preciznu stolarsku kru-
ynu pilu, klatnu kruinu pilu — tezi tip za
pilane, lanéanu glodalicu, blanjalicu,. ravnalicy,
tokarsku klupu za drvo, horizontalnu busilicy,
stolarsku tradnu brusilicu, kombiniranu blanja-
licu — ravnalicu — glodalicu — busilicu, ru¢ne
strojeve — krusmu brusilicu, kruznu pilu i bla-
njalicu ravnalicu te automatske strojeve za
brulenje pila i nozeva. Oba ova posljednja
stroja su od osobite vaZnosti, jer predstavljaju
znagajan korak naprijed u osamostaljenju nasih
drvo-preradivatkih pogona od nabavke opreme
iz uvoza. Brusilice za pile i noZeve su potrebne
svakom, pa i manjem pogonu, a dosada su se
mogle nabavljati samo iz uvoza. Automatske
brusilice za pile je ova tvornica veé i ranije
proizvodila, ali ée na izlozbi biti prikazan novi
i preradeni tip ovoga stroja, koji po svojoj kva-
liteti i univerzalnosti ne zaostaje za najboljim
inozemnim strojevima ove vrste.

Automatski stroj za brusenje noZeva pred-
stavlja novo osvojeni proizvod i po svojoj kon-

-~ strukeiji i izvedbi odgovara svim zahtjevima
nase drvne industrije. Na ovom se stroju mogu
brusiti svi industrijski noZevi za ravnalice, bla-

njalice i sliéne strojeve, koji su §iroki izmedu
15 i 45 milimetara. Maksimalna duZina brusenja
ovoga stroja iznosi 810 mm, a kut odtrenja 15—
459, Promjer zvonolike brusne ploge, kakve
treba upotrebljavati na tom stroju, iznosi 200
mm, a broj okretaja joj je 1850 u minuti. Bru-
sna plota dobiva pogon od ugradenog elektro-
motora snage 1,4 kW i 1390 okretaja u minuti.
Popretni posmak brusne plo¢e po jednom pro-
lazu mozZe se podesiti izmedu 0 i 1,4 mm, dok
se poduZni posmak tamo i natrag vr¥ auto-
matski. Stroj je predviden za mokro brusenje
i izveden je tako, da se brusna plota za vrijeme
rada stalno i automatski obliva s rashladnom
tekuéinom. Automatski strojevi za brusenje no-
Zeva nisu se dosada proizvodili u nasoj zemlji,
te €e se osvajanjem njihove proizvodnje usted-
jeti znatna devizna sredstva.

GORISKE STROJNE TOVARNE IN LIVARNE,

Nova Gorica. Ova ée tvornica izloZiti na izlozbi
svoju vertikalnu traénu brusilicu s oscilatornim
kretanjem brusne trake. Stroj je providen sto-
lom, koji se moZe naginjati po potrebi, i time
se osigurava mnogostrukost njegove upotrebe.

»MEHANIKA« proizvodnja izdelkov precizne me-
hanike, Trbovlje, izloZit ée razne precizne vage,
analiticke vage, razne laboratorijske sprave te
male »Isis« crtade aparate.

»MOTOR« elektro-kovinsko podjetje, Skofja Loka,
izlaze u prvom redu vatrogasne pumpe i arma-
ture, te elektromotore i ostale elektriéne stro-
jeve.

»CHROMOS« tvornica lakova, Zagreb, izlaZe razne
lakove i ostala sredstva za povriinsku obradu
drveta te razna sintetska ljepila, koja se upo-
trebljavaju u drvnoj industriji.




»KATRAN« tvornica katranskih proizvoda i bru-
snog papira, Zagreb, izloziti ée razne vrste
brusnog papira i platna svoje proizvodnje.

TOVARNA KLEJA, Ljubljana, izlagat ée razne
vrste koznog i kosdtanog tutkala, kako ono u
plotama, tako i mljeveno, koja se upotreblja-
vaju u drvnoj industriji.

Osim spomenutih, na izlotbi ¢e jo§ izlagati
svoje proizvode slijedeéa poduzeéa, od kojih nismo
mogli dobiti zatra%ene informacije: Tvornica stro-
jeva »Stup« — Ilidza; »Oprema« — Maribor;
»Iskra« — Kranj; »Duga«, industrija boja — Beo-
grad; »Zelezopromet« — Ljubljana; »Titanc —
Kamnik; »Tunt« — Sesvetski Kraljevec; »Opremo-
tehna« — Ljubljana; »Kordun« — Karlovac; »Me-
tal« — Hercegovac; »Ziénica« — Ljubljana i drugi.

B. STRANI IZLAGACI

WURSTER & DIETZ, Maschinenfabrik, Tiibingen-
Derendingen, Zap. Njematka. Ova ée poznata
njemadka tvornica strojeva za drvnu industriju
izloZiti svoju kruznu pilu za kraj¢enje »Stutt-
gart« QAG i stroj za zabijanje valovitih mozda-
nika (Wellennagel-Maschine) NWA-2, tek dva
stroja iz svog bogatog proizvodnog programa.
Kruzna pila za krajéenje »Stuttgart« sluzi u
pilanama za krajéenje piljene grade, greda i
pilanskih otpadaka. Stroj se odlikuje malim
mjestom, koje zauzima, i jednostavnim ruko-
vanjem. Povlagenje pile vrii se nofnom peda-
lom i olakano je hidraulitkim uredajem tako,
da su radniku obje ruke slobodne. Stroj je pro-
viden elektromotorom snage 5 KS i 3000 okre-
taja u minuti, dok promjer lista kruzne pile
iznosi 500 mm. Kod $irine grade od 400 mm
visina reza iznosi 150 mm, a kod %irine od
700 mm visina reza je 25 mm. Povlatenje lista
pile radi proreza moZe se vrditi i automatski,
pri Cemu se takt udestalosti povlatenja moze
po volji podeSavati.

Stroj za zabijanje NWA-2 sluzi za zabijanje
valovitih moZdanika iz &elitnog lima radi spa-
janja dasaka u proizvodnji sanduka, kod izrade
danca za ambalazne baéve i sl. Stroj ima dvije
glave za zabijanje, a moZe se s lakoéom ugra-

diti jo§ jedna do dvije glave tako, da istovre-
meno moze zabijati 2 do 4 mozdanika u razma-
cima, koji se po potrebi mogu podesavati.

VOLLMER-WERKE, GmbH., Biberach/Riss, Zap.
Njemacka. Ova poznata specijalna tvornica stro-
Jeva za bruenje pila i alata izlaZe svoje dobro
poznate automatske strojeve za brugenje pila u
raznim veli¢inama. Naro¢ito treba spomenuti
veliki puni automat za bruSenje svih vrsta pila
i oblika zubi Cana/H, koji se odlikuje jedno-
stavnim rukovanjem, jer se automatsko bru-
Senje upravlja modernim mehanigko-hidrauli-
¢kim mehanizmom, kojim se obavljaju sve faze
brudenja. Razlike u koraku zubi su potpuno
izbjegnute, jer se posmak ne vrsi zahvaéanjem
zubi pile, koja se brusi, nego po jednoj vodilici,
utorima, koji tono odgovaraju koraku zuba
pile.

RICHARD FELDE, Ségenfabrik, Remscheid-Hasten
izlaZe svoje dobro poznate proizvode, kao razne
gaterske, kruzne i tratne pile, uzengije za ga-
terske pile i uredaj za hidrauli¢ko natezanje
gaterskih pila. Proizvodi ove tvornice su na$im
pogonima tako dobro poznati, da ih nije po-
trebno posebno opisivati.

KARL M. REICH, Maschinenfabrik, Niirtingen,
Zap. Njematka izlaZe niz svojih strojeva i ure-
daja, koji su na trzi$tu poznati pod nazivom
Holz-Her, kao §to su automatski uredaj za
posmak, uredaj za kutno ravnanje, rutna tratna
pila, ruéna blanjalica, nekoliko tipova ruénih
kruznih pila, ruéni stroj za Stemanje i specijalni
uredaj za posmak na ravnalicama.

Osim gore navedenih proizvadada, na izlo¥bi
takoder sudjeluju sa svojim proizvodima i podu-
zeta Herbertz & Schmidt, tvornica pila u Rem-
scheid-Hasten-u; poznata tvornica alata za drvnu
industriju Gebriider Leitz, Oberkochen; tvornica
susioni¢kih uredaja Nietsche iz Salzburga; tvor-
nica strojeva Michael Weinig, Tauberbischofsheim
(Zap. Njematka); tvornice lakova i sredstava za
povrsinsku obradu drveta Alfons Filihrer, Wien,
i Gebrilider Jirschik, takoder iz Bega. Od gore
navedenih poduzeéa naZalost nismo mogli dobiti

potrebne informacije o tome, $to ée na toj izloZzbi
izlagati.

“‘“‘““\“\lum



Dr. ing. ROKO BENIC

KALKULACIJA EKONOMICNOSTI U EKSPLOATACIJI SUMA

A, OPCI DIO

I. VRSTE TROSKOVA U PROIZVODNJI
I NJIHOVA KLASIFIKACIJA

Ekonomika proizvodnje bavi se problemom tro-
tkova u proizvodnji. Troskovi predstavljaju u
noveu izrareni utrosak radne snage, kao i svih
dobara i sredstava upotrebljenih u privrednoj
organizaciji u cilju proizvodnje novih proizvoda.

Prema vrsti razlikujemo troskove materijala,
trodkove stranih usluga, tro$ak amortizacije, trosak
doprinosa druStvenoj zajednici i troSak radne
snage.

a) Trodak materijala obuhvaca sav utroSak ma-
terijala bez obzira, da li je to sirovina, pemoc¢ni i
pogonski materijal ili kancelarijski materijal i bez
obzira na mjesto, gdje je taj trosak nastao.

b) Trosak stranih usluga obuhvaéa usluge dru-
gih privrednih organizacija i fizi¢kih osoba (trans-
portni tro§kovi najmljenom privatnom spragom i
javnim sacbraéajnim sredstvima, usluge obrtnika,
doprinosi struénim udruzenjima i t. d.).

¢) Amortizacija predstavlja novéano ucesce
osnovnih sredstava u proizvodnji (proizvodnom
procesu).

d) Doprinos druitvenoj zajednici ¢ine kamate
na osnovna sredstva, kamate na stalna obrtna sred-
stva, zemljarina i sl.

e) Troskovi radne snage su plaée radnika i na-
mjestenika s doprinosom za socijalno osiguranje
na ove place.

Prema polozaju, $to ih troskovi zauzimaju v
strukturi cijene kostanja proizvoda, dijelimo ih
na: 1) troskove sirovina i materijala za izradu; 2)
troskove amortizacije; 3) place izrade; 4) opce tro-
skove izrade; 5) opée troskove uprave i prodaje.

1) Materijal za izradu u eksploataciji Suma sa-
¢injava cijena drveta na panju (Sumska taksa).
Cijenu na panju plaéa poduzeée za eksploataciju
$uma $umariji, od koje je nabavilo sirovinu. Ako
Sumarija sama vr$i eksploataciju 3uma, onda se
grana eksploatacije $uma internom fakturom za-
dufuje sa cijenom drveta na panju. Vrijednost
drvne mase na panju i u jednom i u drugom slu-
¢aju predstavlja prihod grane uzgoja $uma. Kod
toga je svejedno, da li je cijena na panju odrede-
na cijenikom, ustanovljena kalkulacijom ili je re-
zultat ponude i potrainje (slobodna prodaja, lici-
tacija). Iznos cijene na panju po jedinici proizvoda
je u svakom sluéaju konstantan, i za eksploataciju
suma predstavlja naroéito vazan troSak.

2) Velidina troSka amortizacije osigurava za-
mjenu i investiciono odrZavanje osnovnih sred-
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stava. Vremensk) iznos amortizacije u obradunskom
periodu (1 godin# dana) ovisi o nabavnoj cijeni i
trajanju pojedinih osnovnih sredstava.

Prosje¢no vrijeme trajanja pojedinih osnovnih
sredstava u eksploataciji $uma te iznos stope za
zamjenu i investiciono odrZavanje donosimo u
tablici:

Tabela 1.
Godiénj_i otpis
gog o E i
Opis osnovnog Eg 5 . & 8 § ‘g}o
g | Wlog 2
sredstva SELg| NE R &
552 2 N
& N S o
&
codinal postotak (%)
1. Sumski putevi:
a) donji stroj 50 2,0 0,5 2,6
b) gornji stroj 5 20,0 15,0 35,0
9. Zeljeznitke pruge:
a) donji stroj 100 1.0 0,1 1,1
b) gornji stroj 25 4,0 5,0 9,0
c) oprema pruge 40 2.5 2,0 4,5
3. Mostovi:
a) provizorni
zeljeznidki 8 12,5 4,0 16,5
b) drveni cestovni 12 8.3 6,0 14,3
4, Zidare:
a) viseée ZiCare 15 6,7 4,0 10,7

b) »Wyssen« zicare 10 10,0 12,0 22,0
c) ostale prenosne

Zidare 8 12,5 15,0 27,5
d) posebni uredaji
za Ziare 15 6,7 3,0 O

5. Cekrei 20 5.0 5,0 10,0
6. Todila

a) drvena suha 3 33,3 12,0 45,0

b) vodena 6 16,7 10,0 26,7
7. Ruéne drzalice 15 6,7 2,0 8,7
8. Pokretni kranovi i 14,3 12,0 26,3
9. Auto i traktor

dizalice i 14,3 6,0 20,3
10. Lokomotive kolo-

sjeka 0,75

a) parne 30 3.3 8,0 113

b) dizel 20 5,0 15,0 20,0
11. Sumski vagoneti 27 37 10,0 13,9
12. Traktori gusje-

nidari * 8 12,5 4,0 16,5
13. Kamioni 10 10,0 12,0 22,0
14. ZapreZna kola 10 10,0 8,0 18,0
15. Konji i mazge 10 10,0 — 10,0
16. Radni volovi 7 14,0 — 14,0
17. Zgrade:

a) stambene i ma-
nipulativne pre-

nosne barake 6 16,7 6,0 22,1
b) privremene

drvene stambe-

ne zgrade 12 8,3 3,0 11,3



Kod nekih vrsta osnovnih sredstava vrijeme
trajanja ovisi o broju sati rada u toku godine. U
tom se sluaju emortizacija jednostavno obracu-
nava po satu rada osnovnog sredstva. To narocito
vazi za mehanizme kod transporta (traktore, ka-
mione).

U tablici 2

aounosimo irajanje mehanizma u
broju radnih sati, prosje¢ni broj radnih sati u toku
godine, trajanje mchanizma u godinama, amorti-

zaciju obracunatu po radnom satu te iznos tro-
Skova za popravke i odrzavanje mehanizma po
radnom satu.

Tabela 11,
- Otpis vrijednosti po E =1
Vijek LiOSIEC sati rada £ e
Opis osnovnog frajanja rad u god.| ———— = e ié QSE
e or i Z2 S pOREe V= @ N 254
. : ) ke i odrza- Svega | €8 e
sredstva zaciju SR g o ?‘55 %
sati rada - . g 5[ 8%
postolak (%) SEE R RS
I. Trakiori i dijelovi traktora:
1. teski traktori (Lanz-
Bulldog) 15.000 1.500 0,00667 0,00333 0,01000 15 50
2. dizel snage do 30 HP
a) guma$ (sa kotadima) 10.000 1.000 0,01000 0,00600 0,01600 10 60
b) gusjenidar 10.000 1.000 0,01000 0,01000 0.02000 10 100
3. dizel snage preko 30 HP
a) gumas (sa kotac¢ima) 7.500 750 0,01333 0,00800 0,02133 10 60
l b) gusjeniéar 7.500 750 0,01333 0.01333 0,02666 10 100
4. benzinski traktor
a) gumas (sa kotadima) 6.000 600 0,01667 0,01000 0,02667 10 60
b) gusjeniéar 6.000 600 0,01667 0,01666 0,03333 10 100
b. Gume za traktore 5.000 = 0,00200 — 0,00200 — —
6. Gusjenice za traktore (lanci) 2.500 — 0,00400 — 0,00400 — .
II. Mali motori snage 4 do 10
HP_ (pile lanéanice, vitla
i sli¢no) 4,000 400 0.00250 0,00150 0,00400 5 60

Iznos amortizacije obradunava se nagelno po
satu rada. Ako je ukupno radno vrijeme mehaniz-
ma u satima ispod onog iskazanog u tablici, tada
se visina amortizacije po radnom satu mo¥e obra-
¢unati na ovaj nadin:

Cm

e

(Cm = nabavna cijena mehanizma; n = vijek tra-
janja mehanizma u godinama; tg = stvarni godignji
broj operativnih sati mehanizma).

S —

Vijek trajanja mehanizma u godinama tako-
der je iskazan u tablici. On se upotrebljava u slu-
¢aju, kad je stvarni operativni broj sati rada u
godini manji od prosjetnog, koji smo iskazali u
tablici.

Opcenitj izraz za obratun amortizacije traktora
i kamiona prikazuje formula

Cm Cp
a T e— + ——
tm s

(a = visina amortizacije u noveu; Cm = naba\{na
cijena motora i Sasije; tm = broj operativnih sgt: u
vijeku trajanja motora i $asije; Cp = nabavna cijena
guma ili gusjenica za traktor (kamion); tp = broj ope-
rativnih sati trajanja guma ili gusjenica. U tablici 2
su iskazani: amortizacija te troSak popravka i odria-
vanja mehanizma u procentima nabavne cijene).

3) Plaée izrade. Pod placama izrade razumije-
vamo izdatke, koji se pla¢aju za izvrSeni rad ne-

posredno radnicima, koji su sudjelovali u proiz-
vodnji. Pla¢e za izradu terete jedinicu proizvoda
bilo direktno (akord), bilo preratunavanjem na
Jedinicu proizvoda (rad koji se plaéa po vremenu).

U ovu grupu troskova ubrajamo i socijalni do-
prinos na pla¢e za izradu, jer se on obrafunava u
postotku od place; prema tome, trofak izrade po-
vetava se za veli¢inu tog postotka.

Visina placa za izradu ovisi o mnogim &inioci-
ma, ali je u danim uslovima ona konstantna po
jedinici proizvoda. U eksploataciji $uma plaée za
izradu sadinjavaju plaée za obaranje stabala i izra-
du sortimenata, plaée za privlatenje sortimenata
od panja do pomoénog Sumskog skladiSta, place
za prijevoz od pomocénog do glavnog Sumskog sto-
variSta za istovar i slaganje na glavnom stova-
variSta zajedno sa plaéama za utovar u saobra-
¢ajna sredstva i plaéama za istovar i slaganje na
glavnom stovariStu. Ovamo spadaju i plaée za
utovar u javna saobracajna sredstva na glavnom
skladi$tu. Sve se ove plaée obratunavaju direktno
na pojedine sortimente.

4) Opéi troskovi izrade. Pod opé¢im troskovima
izrade razumijevamo své one troskove, koji ne
mo.gu teretiti proizvod direktno, nego tek indi-
rektno. To su place i nadnice struénog i pomocénog
osoblja kod izrade i iznoSenja (plaée inZenjera na

S



radilidtu, plaée manipulanala-$kribana, place asob-
lja sumske Zeljeznice, plaée osoblja radionica i t. d.
sa socijalnim doprinosom na te place). U opée tro-
gkove izrade ubrajamo i kamate na osnovna sred-
stva te kamate na stalna obrtna sredstva kod po-
gona. Ovamo idu i materijalni troskovi pogona
(gorivo, mazivo, osvjetljenje i t. d.). Ovi troskovi
u danim uslovima ne ovise o koli¢ini proizvoda.

5) U opée trodkove uprave i prodaje kod eks-
ploatacije $uma ubrajamo: plaée i nadnice radnika
i sluzbenika uprave poduzeéa zajedno sa socijal-
nim doprinosom na ove plaée, kamate na dio osnov-
nih sredstava, kamate na stalna obrtna sredstva
poduzeéa, trodkove poduzeéa (reklama i sl), tro-
gkove postarine, troskove transporta, materijalne
trodkove uprave i prodaje i sl. Ovi tro¥kovi uglav-
nom ne ovise 0 opsegu proizvodnje.

4000 D

/znos filisnog Troska

100

-
~

&
Opseg proizvodrye

Slika 1.

S gledista nalina uratunavanja troSkova na
pojedini proizvod trodkovi su pojedinaini i opéi.
Pojedinaéni troskovi mogu se direktno uratunavati
na jedinicu proizvoda. To su, na primjer, trofkovi
\obaranja stabala i izrade sortimenata, jodnosno
troskovi prijevoza, koji se plataju po jedinici pro-
izvoda (po 1 m3, 1 p m, kom. toni i sl) kao i tro-
gkovi sirovine (Sumska taksa na panju po jedinici
proizvoda).

Opéi se troZkovi ne mogu direktno raunati na
pojedine proizvode. Oni se preratunavaju pomoéu
raznih kljuteva, U eksploataciji uma spadaju u
opée iro¥kove: opéi tro¥kovi izrade i opéi tro-
gkovi uprave i prodaje, pogonska i upravno pro-
dajna reZija, pla¢a radnika i namjeStenika, koji ne
rade na direktnoj izradi proizvoda — osoblje Sum-
ske manipulacije, osoblje centrale poduzeéa, po-
moéni radnici, trokovi socijalnog osiguranja, koji
se plaéaju na ove plate, pomoéni materijal, pogon-
ski materijal, vremenska amortizacija, obaveza na

5

pokri¢e opée drustvenih potreba, odrzavanje pogo-
na, porezi, takse i osiguranja, najamnine za zgrade
i zemljista, kancelarijski trogkovi, razni doprinosi
i slicno.

S obzirom na to, kako poveéanje, odnosno sma-
njivanje opsega proizvodnje ili stupanj zaposle-
nosti, utidée na troskove, dijelimo trotkove na
fiksne i varijabilne.

Povetavanje, odnosno smanjivanje opsega pro-
izvodnje, nema utjecaja na fiksne trogkove. Oni su
u svom ukupnom iznosu uvijek isti. Ako se koli-
¢ina proizvedenih jedinica proizvoda uveéava, dio
trodkova, koji otpadaju na jedinicu proizvoda, opa-
da, i obratno, ako je broj jedinica proizvoda manji,
on se uvefava, Takav trodak su, na pr., trokovi
amortizacije puteva, Zeljeznitkih pruga, radni¢kih
nastambi, kamata na osnovna sredstva i sl.

(

Primjer: ako je vrijednost Sumske lokomotive pro-
cijenjena 4,000.000 Din, 6% kamata na ovu vrijednost
tine 240.000 Din. Tro$ak kamata, koji otpada na jedi-
nicu proizvoda (u ovom sludaju koli¢ina prevezenih
t/km), uvecava se i opada s brojem prevezenih t/km
u godini. Ako lokomotiva preveze godiinje 50.000 t/km
trogak za 1 t/km &ini 4,80 Din; ako preveze 40.000 t/km
trofak je 6,00 din po 1 t/km.

Varijabilni trofkovi su oni, koji se u svom
ukupnom iznosu uveéavaju ili padaju s promjenom
opsega proizvodnje. Oni mogu biti proporcionalni
ili neproporcionalni. Proporcionalni varijabilni tro-
gkovi su stalni po jedinici proizvoda (po 1 m3d, 1
p m, 1 kom. i sl.), no oni variraju u svojem ukup-
nom iznosu. Njihov iznos po jedinici proizvoda
ostaje isti bez obzira na koli¢inu proizvedenih je-
dinica (na pr. troskovi izrade sortimenata u eks-
ploataciji $uma). Kod neproporcionalnih varija-
bilnih trodkova visina troskova po jedinici pro-
izvoda unekoliko se uveéava ili pada s opsegom
proizvodnje. Prema tome, da ii visina trodka raste
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ili pada s opsegom proizvodnje, dijelimo ih na pro-
gresivne i degresivne.

Posebnu vrstu troskova ¢&ine mjedoviti
troskovi. MjeSovitim nazivamo troikove, koji
se sastoje iz nekoliko komponenata. Od njih su
jedne fiksne, a druge varijabilne. Mje3oviti tro-
skovi mogu biti proporcionalni, progresivni i de-
gresivni. Mjedoviti je troSak, na pr., tro$ak prije-
voza kamionom. On se sastoji iz tri komponente:
utovara, istovara i voinje. Troskovi utovara i isto-
vara su konstantni, a tro$ak vozenja se mijenja s
udaljeno$éu; on je varijabilan no proporcionalan s
udaljenoscu.

Primjer: tro$ak prijevoza ogrjeva kamionom
sastoji se iz: troskova utovara 20 Din po prm; tro-
gka istovara 10 Din po 1 prm i tro$ka voZnje 1
prm na daljini od 1 km koji iznosi 15 Din po 1
prm/km. Tro3ak prijevoza 1 prm po km ne ée u
ovom sluéaju biti upravno proporcionalan udalje-
nosti prijevoza — S$to je veta daljina prijevoza
tro$ak po 1 prm/km je manji.
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Ukupni tro$ak prijevoza sastoji se iz jedne
fiksne komponente (30 din po 1 prm) i jedne vari-
jabilne komponente (15 Din po prm/km). Fiksna
varijabilna komponenta vidi se iz slike 3.

Mje3oviti trodak je, prema tome, ustvari troSak
s fiksnim i varijabilnim komponentama. Kod mje-
Sovitih troSkova konstantna komponenta nije pravi
fiksni trofak niti je varijabilna komponenta pravi
direktnj (varijabilni) trosak.

II. UKUPNI TROSAK I TROSAK PO
JEDINICI PROIZVODA.

Na sl. 1—3 prikazali smo ukupni tro$ak i tro-
Sak po jedinici proizvoda kod fiksnih, varijabilnih
i mjeSovitih tro¥kova. Ukupni fiksni troak je
konstantan, Fiksni se trofak po jedinici proiz-

F

voda moze izraziti jednadzbom hiperbole t = N

(F = iznos fiksnog trotka; N = koli¢ina proizvoda).
Proporcionalni varijabilni trogak je konstantan po
jedinici proizvoda; ukupni se njegov iznos uvecava
proporcionalno koli¢ini proizvoda.

Na sl. 2 prikazali smo varijabilni trofak izrade
trupaca, ako direktni tro$ak iznosi 100 din/m3.

Ukupni varijabilni tro$ak V moze se predstaviti
izrazom
N = broj jedinica

V= eNt e troﬁiklpo jedinici — direktni

Mjesoviti trofak po jedinici proizvoda i nje-
gov ukupni iznos prikazali smo na sl. 3. Mate-
matski se odnos izmedu koliéine proizvoda i tro-

Skova moze prikazati jednodzbom:
E
T = F + v-N odnosno t=¥ SEAY

(T = ukupni trosak, F= fiksni tro%ak, odnosno
fiksna komponenta mijeSovitog trogka; v = jedini¢ni
varijabllnj proporcionalni tro$ak; N = koli¢ina proizvo-

i
da; t = trosak po jedinici proizvoda t = N )

Kod varijabilnog degresivnog trofka iznos po
jedinici proizvoda opada s uvetavanjem opsega
proizvodnje. U nijednom sluaju on ne moze pasti
ispod proporcionalnog trodka, koji sadrzi jedinica
proizvoda.

Takvi su, na pr., troskovi pogonske reZije; oni
se uvedavaju s opsegom proizvodnje, ali ne tako
brzo, kao $to raste proizvodnja. Ovi tro§kovi mogu
najniZe pasti do t. zv. granice degresije. Ispod ove
granice trodkovi po jedinici ne padaju s porastom
proizvodnje, veé ostaju bilo konstantni bilo da
rastu, §to obi¢no i nastupa. Kod progresivnih tro-
tkova ukupni trofak se uveéava brie od porasta
opsega proizvodnje. -

Ukupni troSak proizvodnje i trofak po jedinici
proizvoda mogu se opéenito prikazati formulama:

N
T=F+ g vit=T 4 151‘”
-l N
N

U ovim izrazima znadi: F = fiksna komponenta
trodka; vi = varijabilna komponenta. U slutaju
kada je Vi=vV2=vs=vi=vyn izraz prelazi u

T=F+ v 'N odnosno t= %-l—v. U slu¢aju da
je Vi>ve>vs >vq>Vs > vg...> vn izraz
predstavlja degresivni troSak. ;

_Ako jevi < ve < va < vav < vn, - izraz
predstavlja progresivni trosak.



III. TERECENJE JEDINICE PROIZVODA 1ZNO-
SOM FIKSNIH TROSKOVA

Kod obrac¢unavanja ekonomi¢nosti potrebno je
iznos fiksnih troSkova (a ove sadinjavaju troskovi
amortizacije, op¢i troskovi izrade i opéi troSkovi
uprave i prodaje) preratunati na jedinicu pro-
izvoda i to s onim njihovim ukupnim iznosom, s
kojim sudjeluju u proizvodnji.

Amortizacija, opéi troSkovi izrade, opc¢i tro§-
kovi uprave i prodaje salinjavaju opce troSkove,
¢ije preraunavanje na jedinicu proizvoda vrSimo
po kljudu raspodjele. Raspodjela opéih troskova
ma jedinicu proizvoda moZe se vrsiti bilo u raz-
mjeru s koli¢inom proizvoda — taj sluéaj nastu-
pa, kada su proizvodi jednake vrijednosti — bilo
primjenom raznih koeficijenata i kljuéeva. U kal-
kulacijama eksploatacije $uma upotrebljava se i
jedan i drugi naéin. !

Za razjal$njenje jednog i drugog nacina poslu-
zit ¢éemo se ovim primjerom:

Na nekoj sjedini izradeno je ukupno 782.89 m3
raznih sortimenata. Prodajna cijena ovih sorti-
menata utovareno u vagon na Zelj. stanici te nji-
hova ukupna vrijednost iznosi:

1) Hrast. trunci F kakvoée
20,30 m3 a 20.000 Din =

2) Hrast. trunci A kakvoée
142,11 m3 i 11.400 Din = 1,620.054.— Din

3) Hrast. truonci B kakvoce
187,88 m® a 7.000 Din = 1,315.160.— Din

4) Hrast. trupci C kakvoce

406.000.— Din

90,05 m3 & 3.500 Din = 315.175.— Din
5) Hrast. prag. oblovina

4255 m3 & 4500 Din = 191.475.— Din
6) Taninsko drvo 350 prm odn.

24500 m® a 3500 Din = 857.500.— Din

o) Hrast. ogr. drvo 100 mm prm odn.

50.00 m® 3" 2.000 Din = 100.000.— Din
Ukupno:
782.89 m? 4,805.364.— Din

Izrada je trajala mjesec dana. Opci troskovi izrade
iznosili su:

a) 1 manipulant kroz mjesec dana 12.000.— Din
b.) Doprinos za socijalno osiguranje

43% od place 5.160.— Din
«.) Plage dvaju pomo¢. radmka kod
preuzimanja 2 dana po 400 Din
za 2 radnika : ; 1.600.— Din
d) ‘Doprinos za socijalno osigura-
nje 43% od ove place 688.— Din
.) Terenski pauSal = manipulanta ~
kroz mjesec dana : 6.000.— Din
f) Ostali sitni troskovi (kreda,
boja i sl) . 500.— Din
Ukupno opéi trogak izrade: 25.948,— Din

Iznosom opceg {ro$ka izrade 25.948 Din moZze-
mo teretiti sortimente obzirom na koli¢inu. Tada
trofak po jedinici (m?) iznosi 25.948.— Din: 782.89
m? = 33.14 Din/m®., On je jednak bez obzira na
kakvocu i prodajnu cijenu pojedinih sortimenata.

Ovaj nadin nije potpuno ispravan. On poskup-
Jjuje sortimente niZze kakvoce, a manje prodajne
cijene. Ispravnije je tereenje jedinice sortimenta
u proporciji s prodajnom cijenom. Na svaki dinar
prodajne cijene sortimenata otpada 25.948.—:
: 4,805.364 = 0.00538879 Din op¢ih troskova izrade.

Na jedinicu sortimenta (m3) otpada ovaj iznos
opéeg troska izrade:

Hrastovi trupei:

Kakvoca F 20.000 X 0.00539979 = 108,00 Din
Kakvoca A 11.400 < 0.00539979 = 61,50 Din
Kakvoca B 7.000 < 0.00539979 = 37,80 Din
Kakvoca C 3.500 < 0.00539979 = 18,90 Din
Hrastova pragovska

oblovina 4.500 X 0.00539979 = 24,30 Din
Hrastovo taninsko drvo

po 1 m? 3.500 X 0.00539979 = 18.90 Din

Hrastovo taninsko drvo po 1 prm 13,23 Din

Hrast. ogrjevno
drvo po 1 m?*
drvo po 1 prm

Hrastovo ogrjevno drvo po 1 prm

2.000 > 0.00539979 = 10.80 Din

5.40 Din

Sortimenti vie prodajne cijene jace su opte-
receni iznosom opéeg troska izrade. Ovaj nadin
preradunavanja iznosa fiksnih troskova na jedi-
nici proizvoda uglavnom bi trebalo upotrebljavati
u praksi.

IV. ANALIZA MJESOVITIH TROSKOVA

Kod usporedivanja trofkova &esto je potrebno
izvriiti odvajanje stalne (fiksne) i promjenjive
(varijabilne) komponente tro3ka. Tri su metode
tog izdvajanja: aritmetska, algebarska i grafitka.
Upotrebu metoda pokazat ¢emo primjerom:

Opéi troskovi kod sjede i izrade trupaca iznosili
su na razne opsege proizvodnje kako slijedi:

Opseg proizvodnje Op¢i troskovi

1. 2,000 m? 100.000.— Din
2. 4.000 m? 160.000.— Din
3. 6.000 m? 220.000.— Din

Aritmetska metoda sastoji se u tome, da odbi-

jemo jedan opseg proizvodnje od drugog, i na taj

natin dobijemo veli¢inu dodatnih troskova za po-

veéanje proizvodnje.

‘Dodatni tro$kovi proizvodnje pod 2) iznose sa
2.000 m?3 60.000 Din, a pod 3) opet 60.000 Din. Pre-
ma tome, dodatni troSkovi- proizvodnje po 1 m?



iznose 60.000 :2.000 = 30 Din. Ovaj iznos predsta-
vlja varijabilni troSak ‘po jedinici proizvoda.

Buduéi da ukupni trosak kod proizvodnje 2.000
m?® iznosi 100.000 Din, od &ega na varijabilne
troskove otpada 60.000 Din, fiksna komponenta
iznosi 40.000 Din.

Algebarska metoda sastoji se u tome, da tro-

Skove izrazimo jednadzbom
T=F+v.N

Kako troikove T kod razliditog opsega proizvod-
nje poznajemo, mozemo iz jednadZbe obradunati
F1iv, t. j. fiksnu i varijabilnu komponentu tro¥ka

1) F+v . 2.000 = 100.000

2) F+ v . 4.000 = 160.000

3) F+ v . 6.000=220.000
Rjefavajuéi ove jednad?be dobivamo

v = 30 Din F = 40.000 Din

Grafizka metoda sastoji se u nanoSenju opsega
proizvodnje na osi x koordinantnog sistema, a
ukupnog iznosa troSkova na ordinati. Odsjeak na
osi y predstavlja veli¢inu fiksne (stalne) kompo-
nente troska (sl. 4).
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V. KALKULACIJA EKONOMICNOSTI

Analiza trofkova proizvodnog procesa, odnos-
no pojedine njegove operacije, omoguéava njihovu
usporedbu. Ona pruZ?a moguénost da se odabere
onaj naéin izvodenja operacije, kod kojeg su tro3-
kovi. proizvednje po jedinici proizvoda najmaniji
fa time i cijena kostanja gotovih proizvoda najniZa.
Prema tome, ona omoguéava_ i kalkulaciju eko-
nomi¢nosti proizvodnog procesa. Usporedbu tro3-

kova i kalkulaciju ekonomiénosti mozemo izvriiti
racunskim i grafitkim nadinom. Tehniku obratuna
prikazat ¢emo primjerom:

U jednom odjelu nizinskih %uma izradeno je
1000 m3 jasenovih trupaca. Prosje¢na udaljenost
od Sumske pruge iznosi 400 m (SI. 5). Postavlja-
Njem prenosnog kolosijeka duzine 600 m smanjit
¢e se udaljenost vude trupaca od panja do kolosi-
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jeka na 200 m. Trogkovi postavljanja prenosnog
kolosijeka iznose 160 Din po tm. Amortizacija
tratnica s kamatima na njihovu vrijednost iznosi
daljih 50 Din, pretpostavljajuéi, da ¢e prenosni
kolosijek biti koridten prosjeéno 3 mjeseca. Tro-
kovi vuce na udaljenost od 400 m iznose 225 Din
po 1 m? na udaljenost 200 m 175 Din po 1 m?.
TroSak voinje na provizornom kolosijeku iznosi
prosjetno 10 Din po md. Da li je ekonomi¢no iz-
graditi provizorni kolosijek?

Problem moZemo rijesiti na tri nagina: 1) uspo-
redbom ukupnih troskova; 2) algebarskim naginom,;
3) grafiékim nadinom.

Usporedba ukupnih troskova. Ukupno trosko-
vi prijevoza ove koliine trupaca do pomocnog
skladista na $umskoj pruzi prema varijantama
iznose:

I. varijanta — direktna vuda do $um. pruge na
udaljenost 400 m.

1000 m® a 225 Din 225.000 Din

i varijanta - postavljanje provizornog kolosijeka

a) gradnja kolosijeka 600 m a
Din 160 po 1 m

" b) amortizacija s kamatima na
osnovna sredstva za 600 m a
80 Diniipo Limovsican .ais

c) vuéa na- udaljenost 200 m,
1000 m* a 175 Din po 1 m?

d) voZnja na provizornom kolo-
sijeku na prosje¢noj udalje-
nosti 400 m 1000 m3 & 10 Din
po 1 m?

96.000 Din

30.000 Din

175.000 Din

10.000 Din
. . 311.000 Din

9
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Usporedba trodkova prve i druge varijante po-
kazuje, da postavljanje provizornog kolosijeka
nije ekonomi¢no. Ono poskupljuje ukupne trosko-
ve transporta za 311.000 Din—225.000 Din =
86.000.— Din, odnosno za 86 Din po 1 m® trupaca.

Iz ovakvog obratuna ne vidimo, kod koje bi
koli¢ine trupaca eventualno bilo ekonomi¢no po-
stavljanje prenosnog kolosijeka. To ¢e pokazati
slijede¢a dva natina.

2) Algebarsko rjeSenje problema. Ukupni trosak
konjske vuée trupaca od panja do $umske pruge
moze se izraziti jednadzbom

10 =Pl | R (x = koli¢ina trupaca u mj)
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\-‘ :
]
7200 40 60 B0 W0 @0 4 A0 AW Ty
Slika 6.

Ako smo izgradili provizorni kolosijek, ukupni
trodak predstavljen je tada jednadzbom:

T = 96.000 + 30.000 + 175 . x + 10 . x =

= 126.000 + 185 x

Kod neke odredene koli¢ine trupaca (x m3)
ukupni troSak I. i II varijante bit ¢e jednak
= el

275 x = 126.000 + 185 x; =
Odavle slijedi 90 x = 126.000 ili x = 1400 m?

. Kad je koli¢ina trupaca koje treba prevesti veta
od 1400 m3 postavljanje prenosnog kolosijeka po-
staje ekonomi¢no. Kod manje koli¢ine trupaca u
danim uslovima postavl]anje prenosnog kolosijeka
nije ekonomiéno.

Koli¢ina od 1400 m3 trupaca predstavlja t. zv.
prekretnicu troskova.

3) Grafitko rjedenje prikazuje slika 6. Presje-
cite linija ukupnih troskova daje traZeno rjeSenje.
Za crtanje grafikona potrebno je ustanoviti tro-
kove kod bilo koje proizvodnje i fiksnu kompo-
nentu tro¥kova, koju daje odsjetak na osi y.
Presjeci$te se moZe odrediti grafieki. :

Navedene tri metode mogu se upotrebiti u
brojnim sludajevima kod komparacije naéina izvo-
denja raznih operacija u proizvodnji.

- Grafitko rjeSavanje je najjednostavnije; ono
daje rezultate, koji zadovoljavaju potrebu prakse.
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OBRACUN FEKONOMICNOSTI POMOCU FAK-
TORA. Komparacija trodkova izvodenja pojedinih
operacija, kako smo je izlozili, unato¢ svoje jedno-
stavnosti ¢esto nije praktiéna. Naime, u mnogo
slutajeva potrebno je neposredno znati, kod kojeg
¢e opsega produkcije, izmjena tehnolodkog pro-
cesa biti ekonomitna, ako se novo planiranim
nadinom rada mijenja visina kako fiksnih tako i
varijabilnih komponenata trodka.

Osnovna formula za visinu tro¥kova po jedinici
proizvoda je

= N W

Primjenom novo planiranog nadina rada mije-
njaju se kako visina fiksne, tako i varijabilne kom-
ponente trodka. U novim uslovima trofak po jedi-
nici proizvoda je

I f'

t = + (v +v)

Tro8kovi po jedinici proizvoda kod oba nadina rada
bit ¢ée jednaki, kada medu opsezima proizvodnje
(koli¢ina proizvioda) postoji odnos N’ = R. N. Ovdje
R predstavlja t. zv. dopunski faktor koli¢ine pro-
izvoda. Njegova velidina je
Rl ap

I er N

(U ovim lzrazima oznadava: N = osnovna koli-
¢ina jedinice proizvoda (opseg proizvodnje); F = po-
stojeér fiksni trosak; f’ = predvideno povecéanje fik-

R=

“snih troskova radi uvodenja novih sredstava rada;

v = osnovni varijabilni tro$ak (tro$ax po jediniei
proizvoda); v’ = predvideno povetanje varijabilnog
troska)

UmnoZak postojeceg opsega proizvodnje s fak-
torom R daje opseg buduée proizvodnje, kod koje
¢e unatoé¢ promjene visine fiksnog i varijabilnog
trodka ukupni troZkovi proizvodnje ostati jednaki
onima, koji se postiZu primjenom sadasnjeg naéina
rada.

Primjer: utovar jelovih trupaca u kamione
na pomoénom Sumskom skladi$tu plaéamo 120
Dinara po m3. Dnevni kapacitet utovara iznosi na
doti¢nom skladistu 80 m3. Da li je ekonomiéno za

utovar upotrebiti kamionsku dizalicu, ako njeni
troSkovi iznose:
a.) fiksni trotkovi po danu:
2,300.000 X 0,1
Amortizacija: L300 000 2 QI8 767 Din
300
Kamate na osnovna sredstva:
- -
L B00 000 e 980 Din
300 :

Plaéa Sofera s doprinosom za soc. osig. 980 Din
Plaéa dvojice radnika s doprinosom

za socijalno osiguranje 1260 Din
Svega: 3467 Din
b.) varijabilni tro$kovi:

Dnevni potrodak goriva i maziva je 1.000.— Din
kod punog iskoriS¢enja kapaciteta dizalice, koji
iznosi 100 m® za 8 sati.



Varijabilni trofak, t. j. trodak goriva i maziva,
koji otpada na 1 m? iznosi vi = 1000 :100 = 10.—
Din/m3.

RjeSenje: za odredivanje koli¢ine trupaca,
kod ¢&ijeg ¢e utovara biti ekonomiéna upotreba
kamionske dizalice upotrebit ¢éemo formulu

17 Spat
F+N.v

U ovom slu¢aju iznose: F =0 Din; £ = 3.467
Din;y N=80 m3; v'=vi—v=10—120 = -—11‘0
Din. Uvrstivdi ove velitine u formulu sa R, dobit
¢temo R = 0.394.

VOLLGATTER

Upotreba dizalice bit ¢e ckonomié¢na veé ako se
tovari N' = 0.394 X 80 = 31,50 m® trupaca. Buduéi
da dnevno tovarimo 80 m? trupaca, ekonomiéno je
upotrebiti dizalicu, iako njezin kapacitet ne ée biti
U potpunosti iskoriscen, nego samo sa 80%.

Opcenito se moZe reé¢i: ako je dopunski faktor
R veéi od 1, planirani nain proizvodnje u odnosu
Na postojeéi nije ekonomi¢an, a ako je R manji od

1, ekonomi¢no je primijeniti novo planirani nain
rada.

(Nastavit ¢e se)
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Prof. Dr. Zeljko KOVACEVIC

Dva nova americka drvna Stetnika u Evropi

1951 g. ustanovljen je import ameritkog drv-
nog §tetnika Lyctus planicollis Lec. u
Austriju s letvama Hickory-drveta. 1952 g. utvrden
je u jednoj Sumi kod Darmstadta u Zapadnoj
Njematkoj potkornjak-drvotod Xylosandrusg
germanus Blandf. Prema podacima autora
Kurir i Groschke upoznat ¢emo nase 3u-
mare s tim novim S$tetnicima.

Familiju Lyctidae sadinjava u Evropi sa
mo jedan rod kornjasa, koji su donekle po svojoj
gradi, a jo3 viSe po natinu Zzivota, sliéni kuku-
ljicarima — Bostrychidae, ali toj familiji
pripada samo jedan rod Lyctus, od koga postoji
u Evropi viSe vrsta.

Neke vrste poznate su i kod nas kao: Lyctus
impressus Com. koji dolazi u mrtvom drvu
u granama tr§lje (Pistacia) i rozidka
{Ceratonia sili9ua), L. Linearis Goeze
u parketima, pa onda L. brunneus Steph,
koji je preneSen iz Evrope u SAD, ali je inage
poznat i iz Japana i Havai-otoka, kamo je preSao
iz SAD-a, a na orientu napada bambus, dok je
inate poznat kao Stetnik hrasta, jasena,
hickory-drva i javora, Ove vrste su poznate
kao Stetnici bjelike, pa ¢emo se na to jo§ kasnije
osvrnuti. Opis o novom Stetniku iz ove familije
uzimamo po »Kuriru

Lyctus planicollis Lec. — ameri-
¢ki bjelikar — ima produZeno sploSteno
tijelo. Na glavi ima prilicno jako izbocene
o¢i, @ ticala su sastavljena od 11 élanaka i na
kraju kijatasta. Zenka ima na kraju zatka dosta
dugu leglicu, koju ispruzi pri odlaganju jaja. Boje
je promjenljive, od smede do crne. DuzZina tijela
iznosi 2.3—5.4 mm, a §irina 0.6—1.3 mm. Izmedu
Zenke i muzjaka postoji uglavnom razlika samo
u velit¢ini, jer su muZjaci manji od Zenki. (SL 1)

Jaja ameritkog bjelikara su dugacka, valjkasta
i bijelo mlije¢ne boje, a Zenka ih polaze u bjeliku.

Li¢inka ovog bjelikara je po obliku tijela sliéna
gréici hrusta, jer ima savinuto tijelo. Glava je
dobro razvijena, a prvi prsni segment je najjaéi
i najveti, dok su abdominalni segmenti skoro
jednaki i ima ih 8. Za odredivanje ove li¢inke
karakteristi¢ne su stigme, kojih ima 9 pari, i to
jedan par na 1. torakalnom segmentu, a ostalih 8
na abdominalnim segmentima. 1. i 9. stigma su
najvete. Noge se kod -odrasle li¢éinke sastoje u
prvom paru od 3, a u druga dva para od 2 ¢lana.
Medutim, moZe se naiéi na.primjerke li¢inaka,
koje uopée nemaju noge, jer noge kod li¢inaka
ovih kukaca ne igraju nikakvu vaznu ulogu; one
su bez funkcije. Li¢inka je kao i kod ostalih drvo-
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totaca bijelozute boje, a moze postiéi duzinu do
5.5 mm. (Vidi sl. 2)

Kukuljica je iste boje kao i li¢inka, ona je
slobodna i dugatka 4.5—6 mm.

Prema ameri¢kim podacima, kornjasi se roje
u svibnju-lipnju. U toplim prostorijama izlazak
kornjasa se moze produziti i na nekoliko mjeseci.
Kornjasi nastoje svaki za sebe izbuditi izlaznu
rupu. Oni se ne hrane, a zive 10—30 dana.

Slika 1. — Lyctus planicollis, dorsalni i ventralni dio
(Kurir)

Nakon kopulacije Zenka tra?i pomoéu ispru-
Zene leglice mjesto, gdje Ee odloZiti jaja. Za odla-
ganje jaja traZi stani¢je, u kome ima dovoljno
skroba. Zenka ne ée odloZiti svoja jaja na drvo
s korom, kao ni na posve glatko mjesto, ve¢ trazi
drvo bez kore i ono koje ima udubljenja, puko-
tine i sl. Jaja odlazu uvijek samo u bjeliku i
obitno po 3—4 jedno uz drugog. Jedna Zenka
odlozi 30—50 jaja.

Lic¢inke izlaze iz jaja nakon 2—3 nedjelje i
buse svoje hodnike po duzini. Hodnici su ispu-
njeni pilovinom. One grizu u hodnicima do kasne
jeseni, i tada su li¢inke veé potpuno razvijene.
One u hodnicima prezime, a u proljeée jo§ neko
vrijeme nastave sa grizenjem u hodniku a zatim
se neposredno ispod povriine u jednom proSire-
nom dijelu hodnika zakukulje. Stadij kukuljice
traje takoder 2—3 nedjelje.

Kornja$i se nakon izlaska iz drveta najviSe
zadrfavaju na oSteéenom materijalu i obiéno se
po danu zavlade izmedu drva, a pred veder izlaze
napolje. i vrie.napad, .odnosno odlaganje jaja.

Ameri¢ki bjelikar napada.samo listade, i
to u prvom redu hickory-drvo (Carya sp.), zatim
orah, hrast, jasen, javor, brijest i



bagrem, a pored toga, poznato je, da napada
jos: mahagoni-drvo (Swietenia mahaj
goni), sikomora-drvo (Platanus sp) i
bambus (Bambusa arundinacea). Osim
toga, navodno moZe napasti jo§ i topolu i
vrbu. (Vidi sl. 3)

Kako se iz tih podataka razabire, to je jedan
prili¢no polifagan Stetnik, pa moZe i u nasim pri-
likama, ukoliko se ovdje pojavi, postati opasan
Stetnik osobito za tehnitko drvo.

Slika 2. — Liinka Lyctus planicollis zrela za
¢ahurenje (Kurir)

Gospodarska vaznost le¥i u tome, Sto americki
bjelikar napada drvo jednako na otvorenim skla-
diStima, kao i u su$ama, zatvorenim prostorijama,
stolarijama, stanovima i dr. i jednako sirovi kao
i izradeni drvni materijal. Ta ¢injenica utvrdena
je u Austriji, gdje je uvezeni drvni materijal iz
Amerike leZao dvije godine, i tada je ustanovljena
zaraza na sirovom materijalu, na skijama i na
drvnim polufabrikatima. U Americi je ustanov-
ljena zaraza na gredama, stepenicama, vratima,
ovratnicima, furnir- i panel plo¢ama, nogama gla-
sovira, veslima i sl. Taj Stetnik, prema tome, moze
napasti sve vrste drvnog materijala.

Slikg 3. — Buloting Lyctus planicollis na dask; drva
hickory (Kurir)

Za spretavanje pojave tog éte‘mika‘ potrebna je
predobrana, a ta se provodi dr¥anjem . drynog

materijala na prozraénim, suhim mjestima, zatim'

premazivanjem drveta lanenim uljem, petroleu-
mom ili nekom bojom, da se sprijeéi odlaganje
jaja. Kao praktiéno sredstvo pokazale su. se mje-
Savine petroleuma i kréozota ili*2% rastopina
koloidalnog sumpora. :
Suzbijanje postojete zaraze moze se- provesti
parenjem zarazenog materijala-do 65% topline.

Isto tako se mogu upotrebiti 1 neka kemijska
sredstva, kao na pr.. Xylamon, karbolineum ili
Basileum i dr. S tekvim sredstvima treba zarazeni
materijal natopiti. Za potpuno suhi materijal upo-
irebljavaju u Americi Pentachlorphenol rastopljen
U benzinu na 5", te se u tu rastopinu zamogi
zarazeni materijal kroz 1—2 minute. Drvo ne
smije imati vlage vise od 15%.

Autori Groschke i Hoffmann pruzaju
fNam podatke iz kojih se moZemo upoznati s dru-
gim drvnim novo importiranim $tetnikom.

Slikg 4. — Xyleborus germanus (Groschke)

Xylosandrus germanus Blandf. —
€rni drvenar spada u familiju potkor-
njaka (Scolytidae) u skupinu drvenara
(Xyleborinae). Po morfoloskim oznakama i
nadinu Zziveta najsrodniji mu je na$ dobro poznati
hejednaki potkornjak drvenar (Ani-
sandrus-Xyleborus dispar Fabr), ina-
¢e vrlo raSiren 3tetnik voéaka i Sumskog drveta.

Crni drvenar se odlikuje spolnim dimorfizmom
kao i nejednaki potkornjak. Zenka ima valjkasto
tijelo, dugacko prosjetno 2.3 mm i Siroko oko 1.4
mm. Boja tijela Zenke je potpuno crna i sjajna.
Pokrilje na kraju zavriava s ostrim kutem. (Sl. 4.

Muzjak ima valjkasto splosteno tijelo, dugatko
oko 1.4 mm i Siroko 0.7 mm. Boje je smede, svjet-
lije ili tamnije. MuZjaci ne mogu letjeti, dok su
zenke, kao i kod ostalih Xyleborina, sposobne za
let.

el . N
> ¥
Slika 5. — Xyleborus dispar (Groschke)
Znatajka po kojoj moZemo razlikovati napad

domaceg ili nejednakog drvenara od crnog je u
izgradnji hodnika u drvu. Prvi pravi radvasti pro-"
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duZeni hodnik, a crni drvenar nakon kratkog bu-
$enja u drvu nadini tzv. $iroki familijarni hodnik
(sl. 6). Slitan hodnik stvara Xyleborus
saxeseni Ratzb. — mali drvenar, koji
je kod nas dobro poznat, ali je ulazni hodnik ovog
potkornjaka znatno dulji nego kod crnog.

Slika 6. — Leglo Xyleborus dispar (Groschke)

Crni drvenar potjede iz istodhe Azije, ali je taj
kao i mnogi drugi Stetnici s orijenta, doZivio puto-
vanje u istom smjeru, t.j. iz Azije je preneen
u Ameriku, a iz Amerike u Evropu, dok je obratno
putovanje $tetnika iz Azije u Evropu prava iznim-
ka. Redovno se taj prenos vrdi putem trgovine,
a ta je svakako jata morem nego preko Azijskog
kopna u Evropu. Tako je i u ovom slutaju taj
Stetnik 1932 g. prviput primijeéen u SAD-u a
1952 prviput u Zapadnoj Njemackoj. Nakon devet
godina raSirio se crni drvenar po Americi kao
$tetnik na javoru, bukvi, hrastu, hi-
kory-drvu, $toviSe, i kao prenosnik holand-
ske bolesti i na brijestu. On inace
napada sve mogute drvne sortimente bez obzira,
da li se radi o tvrdom ili mekanom drvu, da li je
to debela oblovina ili su to &ibe, pa ga tako mo-
%emo naéi i u drvenoj ambalaZi i u Sibama ple-
tenih kosara.

On se §iri vrlo brzo, pa je tako u Njematkoj
utvrden u roku od godine dana na-udaljenosti od
100 km od prvog mjesta nalaza. Pored toga, treba
naglasiti, da taj tetnik ima na godinu
2—3 generacije. U %umi napada uglavnom
samo bolesno i od drugih Stetnika napadnuto
drvete, a jadina njegova napada zavisi o razlici-
tim vanjskim faktorima, pa prema tome moze
nanijeti isto takve &tete kao i neki drugi potkor-
njaci. On je, dakle, tipitan sekundarni tetnik, jer
se pojavljuje u jatoj mjeri samo u prilikama ne-
povoljnim za Sumu. Pored toga, lom $tetniku treba
pripisati i stanovito znatenje kao tehnitkom Stet-
miku.

Medutim Groschke naglaava jo§ jedan
vazni moment u pogledu Stetnosti ovog potkor-
njaka. On u Sumi u normalnim prilikama ne igra
nikakvu vefu ulogu, jer napada samo bolesna
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stabla, ali je situacija mnogo gora, ako se pojavi
u kulturama Sumskog drveéa, voénjacima, parko-
vima ili u vinogradima, kao $to se to dogada u
‘Americi. U tim se slucajevima posusi svaka biljka
na koju taj Stetnik napadne.

Prisutnost tog potkornjaka mozemo utvrditi
po izbacivanju pilovine, koja je bijela i ispada
napolje u debelim nitima, jer ju stetnik u hodniku
¢vrsto zbije i tako zbitu izbacuje napolje.

Iz svega $to smo ovdje naveli vidimo, da se
radi o dvojici $tetnika drva, od kojih je ameritki
bjelikar tehnicki Stetnik drva, a crni drvenar
fizioloSki i tehnicki. Nijedan od ovih $tetnika nije
zasada kod nas primijeéen, ali se jedan i drugi
mogu najedamput i kod nas pojaviti, i to mozda
tek onda, kad se budu veé donekle rasirili, kao
gto je to sludaj s crnim drvenarom u Njemackoj.
Taj nije utvrden na posiljei na stanici u Darm-
stadtu, ve¢ kasnije u $umi 100 km daleko, a to
znadi, da se on dohvatio slobode, gdje ga ne ¢emo
moéi nikakvim sredstvima iskorijeniti.

Slika 7. — Bukovo drvo 16 dang nakon mapada
Xylosandrus germ. (Groschke)

Na koncu treba spomenuti i to, da novi Stetnik
ulaskom u neku za njega novu zemlju vrlo rijetko
donosi sa sobom i svoje prirodne neprijatelje, pa
je zato u povoljnim prilikama njegovo Sirenje
mnogo intenzivnije od onoga u zemlji porijekla.
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STROJARSTVO: e

NOVI -REDIFON« RUCNI GRIJAC

Neosporno je, da si je primjena visokofrekventne
struje danas veé osvojila &vrste pozicije u industniji
drveta, a narotito u operacijama lijepljenja. Iako se
ne moZe kazati, da visokofrekventna struja odgovara
u svim operacijama lijepljenja, brzina rada, koja je
omogucena njenom primjenom, ¢ini je, unatoé nesto
veéim tro$kovima proizvodnje, vaZfnim faktorom u
industriji prerade drveta, a naro¢ito u proizvodnji na-
mjeStaja. Jedan od nedostataka ovog nadina su$enja
ljepila bio je u tome, da je za primjenu visokofrekven-
tne struje bilo potrebno izraditi narodite $ablone i
modele s elektrodama, koje bi u elektritnom smislu
potpuno zadovoljavale sve trazene preduvjete. Radi
toga se nadin suSenja pomoéu visokofrekventne struje
dosada udoma¢io poglavito u veéim pogonima, u koji-
ma je proizvodnja serijska tako, da nije bilo potrebno
imati preveliki broj ovakvih modela za prefanje s
elektrodama. U manjim pogonima, koji ¢esto mijenjaju
asortiment svoje proizvodnje i u kojima se izraduje
istovremeno relativno mali broj jednakih predmeta,
lijepljenje visokofrekventnom strujom ne bi bilo eko-
nomiéno radi relativno visoke cijene koitanja modela
za preSanje s elektrodama.

Da bi se omogucila upotreba visokofrekventne stru-
je za suSenje ljepila sa svim njenim prednostima i u
manjim pogonima, engleska tvornica elektronskih ure-
daja »Redifon« se povinovala za ameri¢kim i njemac-
kim primjerom i nedavno donijela na trZi§te novi rué-
ni grija¢ za lijepljenje visokofrekventnom strujom —
nazvan tip DA. 1. — Eija je osnovna prednost u tome,
da se s njime omogucu]e lijepljenje manjih komada
drveta ili tanjih dasé¢ica i furnira u roku od svega ne-
koliko sekundi, a da za to nisu potrebni nikakvi mo-
deli ili posebne elektrode.

Na priloZenoj se slici moZe vidjeti takav jedan ru-
éni grija¢, ¢ije mu male dimenzije — 24 centimetara
duzine i 27,5 cm visine — omoguéuju svestranu upo-
trebu. Kao §to se na slici moZe vidjeti, ova se naprava
sastoji iz kutije s ru¢kom, u koju je ugradena sklopka
za ukljutivanje i iskljudivanje visokofrekventne stru-
je, dok se pod kutijom na po dva izolatorska stupca
nalaze elektrode, izvedene u obliku $ipki, éija je stan-
dardna dimenzija 100X6 mm, a razdaljina im je oko
82 mm. Ove se elektrode mogu po Zelji mijenjati s
drugima, éije ée dimenzije bolje odgovarati individu-
alnim zahtjevima.

Ruéni grijaé je specijalnim koaksijalnim kabelom,
dugaékim 5,40 metara, povezan s generatorom visoko-
frekventne struje tipa Rediforn RH. 30. Ovaj generator
je pokretan i moZe biti alternativno izveden na to¢-
kovima ili. viseéi na $inji tako, da je s njim moguée
doéi u neposrednu blizinu predmeta koji Zelimo lije-
piti. Upotreba ruénog visokofrekventnog grijaa DA.
1. ima jo$ jednu veliku prednost, a ta je, da se on ne
treba podesavati i dovadati u rezonancu s generato-
rom, kao §to je to slutaj kod rada s modelima, jer je
ruéni grija¢ ve¢ u tvornici podeSen da bude u rezo-

nanci s generatorom tako, da je dovoljno prisloniti

elektrode grijata na predmet koji se Zeli lijepiti i pri-
tisnuti sklopku i visokofrekventna struja ée podeti teéi.

DRVNI]J
NDUSTRIII

Vrijeme potrebno za zagrijavanje ovisi samo o dimen-
zijama komada koji se lijepi. Radi spretavanja ne-
srece, koje bi mogle nastati nehotiénim dodirivanjem
elektroda dok su pod strujom, na ruénom se grijatu
nalazi posebna neonska sijalica, koja svijetli, kad je
uredaj ukljuéen.

»REDIFON« ruéni grijaé

Rucni elektriéni grijaé je narodito podesan za raz-
na sitna lijepljenja u proizvodnji namjestaja i stolica,
kao 8to je na pr. nalijepljivanje raznih letvica i pro-
fila na stijene ormara, nalijepljivanje &eonih letvica
ili furnira na bridove plota stolova, udvrséivanje veé
namazanih listova furnira za plohu prije ubacivanja u
pre$u kod proizvodnje Sperploda kao i u svim osta-
lim operacijama, gdje se lijepe manji komadi drveta
sa sinteti¢nim ljepilom.

Tvornitki naziv ovog novog ru®nog grijaéa je Re-
difon Dielectric Hand Applicator DA. 1
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PREGLED MEDUNARODNOG TRZISTA DRVYETA

Medunarodno trZifte drveta sredinom drugog tro-
mjesecja 1955. bilo je i dalje u znaku veée suzdrilji-
vosti kupaca i jafe tendence cijena u svim glavnim
evropskim zemljama izvoznicima meke i tvrde piljene
grade. Cijene su drveta, kako u zemljama proizvodnje,
tako i u zemljama potrosnje, jos uvijek veoma &vrste.
To je stanje opéenito i ono se u prvom redu ofituje
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Grafiéki prikaz kretanja cijena drveta u Italiji za
perfod 1946—1954.

u visokim cijenama drveta na panju, koje se u vetoj
ili manjoj mjeri prenosi i na ostale drvne proizvode.
Tako su cijene drveta na veliko u Italiji .porasle od
1950—1954. za preko 35% uz tendencu daljnjeg porasta
u 1955. (vidi grafikon), Ukupni promet zapadnonje-
madke veletrgovine drveta u 1954. iznosio je 2.2 mili-

Jarde DM .prema 1.9 milijarda DM u 1953. Ovo se po-'

veéanje mora takoder pripisati u veéoj mjeri l samom
poviSenju cijena na trzistu drveta.

Od vaZnijih momenata za na§ izvoz piljene grade

u posljednje vrijeme je potpisivanje novog: trgovadkes’

sporazuma s Ifalijom za 1955. godinu, koji u' oblasti

drva predvida nai izvoz,od 140.000 m® meke: piljene
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grade, prema proflogodiSnjem talijanskom uvozu iz
nase zemlje od 163.809 m? piljene i tesane grade ceti-
njara. Izvoz tvrde piljene grade predviden je na
125.000 m® prema proslogodisnjem talijanskom uvozu
iz naSe zemlje od 119.868 m? a koji je na taj nacin
pokrivao oko 45% od ukupnog talijanskog uvoza tog
artikla. Izvoz bukovog celuloznog drva predviden je u
proslogodidnjoj visini oko 350.000 m? t. j. oko 44% od
ukupnog talijanskog uveza te vrsti drveta.

Cijene jugoslavenske meke piljene grade, osobito
za juZnu Italiju, sada veé iznose 31—32000 Lit za tom-
bante fob Rijeka, a za oplatu dobre kvalitete 26000 Lit
fob Dubrovnik. Cijene parene ili neparene bukovine
obradene U/IT bile su Lit 52—54000, a za hrast mer-
kantil Lit 50—55000 postavno granica.

Od srednjeevropskih izvoznika drveta Austrija je
odustala od mjeseénog kontingentiranja izvoza drveta
u Zapadnu Njematku i u Haliju, 3to je za te dvije
zemlje od osobitog interesa. Austrijski izvoz meke pi-
ljene grade u Italiju iznosio je prosie godine 1.30 mi-
lijuna m?, ¢t. j. preko 78% od ukupnog talijanskog uvo-
za tog artikla, a u Zapadnu Njemacku 1.11 milijuna
m?; f. j. preko 52% od ukupnog zapadnonjemaikog
uvoza evropske meke piljene grade.

Ostala evropska trzista, osobito britansko, prilléno
su mirna. Veée kupnje sa strane Velike Britanije kon-
cem prodle i1 potetkom ove godine u prilicnoj su mjeri
pokrile ovogodisnje domaée potrebe meke piljene gra-
de: Nedavne injere britanske viade za smanjenje obi-
ma potrosatkog kredita u zemlji pokazuju veé prili¢no
ozbiljne posljedice u praveu smanjenja proizvodnje
namjeStaja, koja je proSle godine bila dostigla posli-
Jeratni rekord” u proizvodnji’i prodajama kuénog i
ostalog namjestaja. Ta je proizvodnja bila po kolidini
u 'prosloj: godini za 16% veéa négo u 1953, Ukupna
vrijednost ‘isporuka kuénog namjestaja iznosila je u
mjeseénom prosjeku 28.5 milijuna funta., prema 25.0
milijuna: funta u 1953. tgt

Ove ée mjere brihnske viade svakake ntjecati i
na daljnje ‘kupnje tvrde piljene gradle’ sa sirahe ‘pri-
tanskih uvoznika. Pitanje uvoza americke i’ kanadske_
tvrde piljene grade je i makon dod)eljivan;la. uvoznicl-
ma i potroSadima prvog-‘dijela Kontingenta Za  tvoz
tvrdog drveta u Veliku Britaniji u visini 1.5 milijuna
funfa jo3 prilitno mirno tako, da ni s te. strane nema
veéih' znakova nekog :Im‘.eg oilvl.ienh potrainje na
bm;ﬂskom trifstu-drveta, :

iafog o3 siiniz selay



UBRZAVA LIJEPLJENJE — SNIZAVA TROSKOVE

BRZI I JEFTINIJI RAD SA D. A. 1
- Redifonov ruéni grija8 omoguéuje
brz i jednostavaa nadii ¥ . jen'q
malih dijelova bez ikakvih Sablong ili
drugih naprava, Visokofrekventnu sna-
gu Se moZe dovesti do samog komada,
umjesto da se komadi moraju dovoditi
do generatora.

U proizvodnji pokuéstva lijepljenje
rubnih letvica j furnira obavlja se za
nekoliko sekundi. Prethodno poveziva-
nje furnira u plode prije preSanja u
preizvednii Sperovanog drveta, Sljep-
ljivanje Sperploéa i drugi procesi, kod
kojih se sintetsko ljepilo upotrebljava
sa dielektritnim materijalom.

INDUSTRIAL ELECTRONICS DIVISION

REDIFON LTD., BROOMHILL ROAD, LONDON, SW. 18. VANdyke 7281

PROIZVODNO PODUZEGCE U REDIFUSION GRUPI
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e VIJESTI 1Z PROIZVODNJE e STANJE NA TRZISTIMA e

RAZNO

OSJECKI ZAKLJUCCI I AUSTRIJSKA STAMPA,
»Internationaler Holzmarkt« u broju 3 iz 1955. donosi
tekst zakljudaka Drustva ekonomista u Osijeku na sa-
vietovaniu dne 25.—27. novembra 1954. Mi smo ove
zakljutke registrirali u broju 11—I12 iz 1954, godine.
Navedena ugledna revija podvladi, da je s gledista Au-
strije naro?ito interesantno, kako nasa drZzava kao kon-
kurent na inediteranskom trzistu utire puteve za kon-
solidiranie $umske privrede. Znadajno je nagladavanje,
kako veliki dio osjetkih zakljulaka s njihovog stano-
vidta predstavlja nuZnost, koja se razumije sama po
sebi.

VELIKA POTRAZNJA DRVETA ZA LJUSTENJE,
Na kolonijalnom trzistu u Hamburgu jaka potraznja
drveta za ljustenje daleko prema3uje ponudu. Naro-
Cito se traze tropske vrste, prije svega abahi (Tri-
plochiton scleroxylon), ali je ponuda vrlo slaba. Sli¢-
no jei s okume (Aucoumea kleineana). Isporuke se
francuske i portugalske limbe (afara, Terminalia
superba) odmah po dolasku raspadaju. Jednako va?] i
za oblovinu istoéno-azijskih vrsta, narolito za se-
rayah-drvo (Shorea curtinii), Naglo dizanje potraz-
nje pripisuje se nedostatku brodskog prostora.

PROMET U TRSCANSKOJ LUCL U toku je 1954.
god. stiglo u Trst oko 289.000 tona drveta raznih sor-
timenata i proveniencije. Od ove je koliéine 275.000
tena upuéeno morskim putem u razne mediteranske
drzave, Tedko je predvidjeti buduéi promet u triéan-
skoj luci. U najnovije je vrijeme nakon 14-god. prekida
ponovno uspostavljen pomorski saobraéaj izmedu Ita-
lije i nase drzave. Za sada saobraéa linija Ancona—
Rijeka—Pula—Trst.

DRVO FRANCUSKIH KOLONIJA. Prodle je godi-
ne iz francuske ekvatorijalne Afrike izveZeno 420.000
tona raznih vrsta tropskog drvecéa (1953. godine oko
400.000 tona). Ma da se eksport ne§to poveéao, ipak kod
francuskih eksportera vlada velika zabrinutost, jer se
u novije vrijeme pojavljuje jaki konkurent u eksportu
iz ¥panjolske Guineje i portugalskog Konga. Spanjol-
ska je Guineja podigla eksport drveta na godi$njih
150.000, a belgijski Kongo na 180.000 tona. Obje mno-
7ine stoje daleko iznad onih u 1953. godini.

STANJE TRZISTA U HOLANDILJI, Teiki su uda-
rac austrijskom eksportu na holandskom trziStu na-
nijele isporuke ruskog, nordijskog i Ceikog drveta.
Konkurencija je navodno tako intenzivna, da je dvoj-
heno, hoée 1i uopée Austrija moé¢i zadrzati svoje pozi-
cije na ovom- ArZistu.

PILANA U IZRAELU. U Nathaniji (Izrael) se iz-
graduje velika moderna pilana. Tro$kove snosi jedan
izraelsko-ameri¢ki konzorcij. Potrebna ée se sirovina
dovoziti iz Zapadne Afrike, Strojne dijelove izraduju
belgijske tvornice. Predvida se proizvodnja piljene
grade i sanduka, odnosno sandu¢nih dijelova. Uz pila-
nu se gradi i tvornica celuloze.
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TOPOLE I TRAVNJACI (Peupliers et praines)

Italija (Lombardija) je ve¢ znatno napredovzla
kombinirajuéi ratarske kulture u konsocijaciji s drve-
¢em. U nizinskom dijelu Francuske vrse se pokusi, a
pristupa se i izvodenju, da se travnjaci (livade i pas-
njacl) eksploatiraju u konsocijaciji s topolama (topo-
lici-livade).

Topole se zasaduju cca 200 stabala na vlaznim
lJivadama (u hrpama ili uz mede). Uslijed velike eva-
poracione povriine snizuju nivo podzemne vode, otup-
ljuju snagu vietra (zastitni pojasi), a u ljetu blagu pru-
#aju hladovinu. Tro3kovi sadnje 200 topola na 1 ha
1znose 52.000 Fr. Topole se mogu eksploatirati ve¢ za
25 godina. Kvaliteta sijena na ovakvim livadama ne
zaostaje za hvalitetom sijena bez topola.

EVROPSKA FEDERACIJA SINDIKATA PROIZVO-
DACA DRVNIH PLOCA (VLAKNATICA)

U toku mjeseca januara 1955. godine na inicijativu
proizvodada drvnih ploda (vlaknatica) Nijemalke, Au-
strije, Belgije, Francuske, Sarske Oblasti, Italije i Ho-
landije osnovana je Evropska federacija sindikata pro-
izvodada drvnih plo¥a — vlaknatica (Fédération Euro-
péenne des Syndicats de Fabricants de Panneaux de
Fibre« — Fibreboards).

Osnovni ciljevi ove najnovije evropske organiza-
cije u oblasti drvne privrede su ovi:

1, Uélanjivanje po mogucénosti svih proizvodada
ove drvnoindustrijske grane u evropskim zemljama.

2. Proudavanje svih problema, koji se titu ove
grane proizvodnje.

3. Potpomaganje svake inicijative, istrazivanja,
kao i povetavanja moguénosti upotrebe drvnih ploda-
vlaknatica.

4. Da zastupa i predstavlja interese proizvodala,
kako u odnosima prema vladama pojedinih zemalja,
tako isto i u medunarodnim organizacijama.

Sjedidte organizacije je u Parizu.

SASTANAK EVROPSKE KONFEDERACLJE DRVNE
INDUSTRIJE (C. E. 1. BOIS)

U toku mjeseca novembra 1954. godine u Parizu se
sastao administrativni savjet Evropske konfederacije
za drvnu industriju, &iji su ¢lanovi Njemadka, Austri-
ja, Belgija, Danska, Francuska, Italija, Holandija i
Engleska.

Pored tekuéih poslova, na ovom sastanku razma-
trana je moguénost osnivanja jednog »Evropskog ko-
miteta za odrZavanje veza medu raznim drvno-pro-
izvodnim granama«. Administrativni savjet je zadu-
%en, da proudi i problematiku potrosnje drveta, kao i
da organizuje jednu propagandu u korist drveta.

Tom prilikom je odlu¢eno, da se Generalna skup-
itina ove organizacije odrfi u toku mjeseca aprila
1955, godine u Hamburgu.
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ALBANIJA. — Prema naknadno
objavljenim kontingentima u alban-
sko-talijanskom trgovadkom ugovo-
ru Albanija ée izvesti u Italiju te-
hni¢kog drveta (oblovina i neimpre-
gnirani stupovi) u vrijednosti od
24.000 dolara (»Intern. Holzmarktc,
br. 6-55).

BUGARSKA. — U Jerusalemu je
pred kratko vrijeme potpisan trgo-
vaéki ugovor izmedu Bugarske i
Izraela. Na prvom se mjestu u bu-
garskoj eksportnoj listi nalazi drvo.
(»Intern. Holzmarkt« br. 7-55).

BURMA. — Uz izdadnu je ameri-
€ku pomoé izraden opsefan program
industrijalizacije zemlje za narednih
nekoliko godina. Na prvom se mje-
stu nalazi elektrifikacija,a na dru-
gom izgradnja ludkih objekata i ko-
munikacione mreZe. Predvida se os-
nivanje velike tvornice papira, a po-
sebno tvornice ploéa-vlaknatica (»In-
tren. Holzmarkt« br. 7-55).

EGIPAT. — Vlada je u Kairu odo-
brila podizanje move tvornice papi-
ra. Kao sirovina ée sluZiti uglavnom
riZina slama i otpaci pamudéike. Po-
duzebe financira »Egyptian Limited
Liability Company«. Raduna se s
podetnim kapacitetom od 30.000 to-
na papira (od toga 10.000 tona novin-
skog papira). (»Intern. Holzmarktc
br. 7-55).

FINSKA. — U toku su velika po-
reska olak$anja kod prometa s pi-
ljenom gradom. Tako je dokinut po-
rez na poslovni promet za piljenu
gradu, koji je iznosio 20°%/e prodajne
cijene fco pilana. Dokidanje je stu-
pilo odmah na snagu. (»Intern. Holz-
markt« br. 6-55).

HOLANDIJA. — Na trZi$tu se za-
paZa snaZno dizanje ponuda ruskog
drveta, dok se austrijske isporuke
osjetljivo smanjuju. Ruske se ponu-
de u posljednje vrifeme baziraju na
cijenama: 878 hol. f. po std. cif za
7” platice tombante; 931 hol. f. za 7"
piljenu gradu tombante i 819 hol. f.
za IV. klasu (»Intern. Holzmarkt«
br. 6-55). S druge se strane moZe za-
paziti sve veéa suradnja izmedu Ho-
landije i Zapadne Njemalke marodito
u industrijskoj preradi drveta. Tako
su »N. V. Fineeren Fijnhouthandel
F. de Bruyn« u Haagu i »Otto Krei-
baum Spanplattengesellschsaft G.m.

b. H« u Lauensteiny osnovali 2ajed-
nieko poduzeée sEfdebe N. Ve u
Dordrechtu (Juina Holandija) s ci-
liem zajednike prerade drveta kao
i zajedni¢ke trgovine proizvedenim
artiklima. Osnovni kapital iznosi I
mil. hol. f. (»Intern. Holzmarkt« br.
7-55).

INDIJA. — Osnovano je novo in-
dijsko industrijsko poduzece pod
imenom »West Coqst Paper Mills
Ltde«. Ono €e podiéi tvornicu drve-
njade, novinskog i drugih vrsta pa-
pira kod mjesta Dandeli 1 okruZju
Kenara savezne driave Bombay.
Kao sirovina dolazi u obzir bambus,
kojeg ima dovolina koli¢ing wu bliZoj
okolini. Predvida se kapacitet od
15.000 tona movinskog papira godis-
nje. U meduvremenu je veé stavlje-
ma u pogon tvornicq novinskog pa-
pira u Nepa Nagar (Madhya Pra-
desch). To je PTva indijska tvornica
ove vrste, podignuta u okviru indij-
skog petogodi$njeg plana. U martu
ove godine postigla je veé puni ka-
pacitet: 100 tona dnevno. S tolikom
produkcijom ona veé danas uspije-
va pokriti jednu treéinu domaée po-
tro¥nje. Tako Indija moe ovim pu-
tem priftediti godisnje na devizama
oko 15 milijuna rupija (1 dolar —
4,76 rupija). Medutim, jo§ misu po-
sve dovrfeni kemijski odjeli tvor-
nice. Raduna se, da ée biti stavljeni
u pogon do mjeseca oktobra ove go-
dine. Svakako ¢ée do tog vremena
Indijo biti prisiliena, da potrebne
kemikalije importira izvana (Intern.
Holzmarkt br. 7-55).

IZRAEL. — Sklopljen je trgova-
¢ki ugovor izmedu nafe driave i Iz-
raela. U mjegovom okviru Izrael ée
uvesti iz Jugoslavije meke piljene
grade u vrijednosti od oko 350.000
dolara a tvrdih listale u vrijednosti
od 80.000 dolara. (»Intern. Holz-
markt« br. 6-55).

KANADA. — Kanadsko $umarstvo
i drona privreda zaposluje danas
370.000 ljudi, od kojih - otpada 158.000
na $umsko i transportno radniitvo,
62.000 na radnistvo u pilanama i po-
gonima finalne industrije, dok je os-
tatak zaposlen u industriji papira.
Vrijednost godi$nje proizvodnje dr-
veta iznosi blizu 2 milijarde dolara.
To predstavlja 28% cjelokupne in-
dustrijske  proizvodnje  (»Intern.
Holzmarkte br. 7-55).

NJEMACKA. — Donjosaska je u-
prava drZavnih $uma predla na iz-
gradnju betonskih ¥umskih cesta u
velikom opsegu. Tim ée znatno po-
jeftiniti doprema drva iz sjedina, pa
se raduna, da ée za okruZje od 250
km iznositi pojeftinjenje oko 16 DM
po kubnom metru (»Intern. Holz-
markt« br. 6-55),

Institut za tehnologiju drva na te-
hnici u Darmstadtu pronadao je novi
postupak za dobivanje Seéera iz dr-
va. Prema toj se. metodi dobiva 31
kg 3etera iz 100 kg otpadnog drva.
Kao sirovina dolaze uw obzir razni

drvni oipaci i piljevina. K tome je
postupak jednako ekonomidan kao i
dobivanje Seéera od Selerne repe
(»Intern. Holzmarkt br. 7-55).

NORVESKA. — Porast cijena ob-
lovini na evropskom trZitu potaklo
norvesku vladu, da unutrainje odre-
divanje cijena oblovine regulira za-
konskim propisima. Danadnja se ci-
jena oblovine kreée u granicama
70—81 morv. Kr. po kub. metru.

Norveska fabrikacija papira bilje-
21 1954. godine rekordnu proizvod-
nju. Ona je dosegla 570.000 tona, t.j.
za 11,5% viSe nego 1951. godine. Us-
pon biljeZi i proizvodnja drvenjade
(643.000 t.) i celuloze (590.000 t). In-
deks industrije oplemenjenog drve-
ta iskazuje progresivni teéaj: 100
(1949), 114 (1950), 122 (1951), 113
(1952), 120 (1953) i 136 (1954). (Intern.
Holzmarkt br. 7-55).

PORTUGAL. — Poduzeée »Com-
phania portuguesa de celulosa« gra-
di u mjestu Cacia nove tvornice dr-
venjafe i papira. One ¢e godidnje
proizvoditi u poéetku oko 30.000 to-
na Kraft-celuloze i dalje 10.000 tona
te preradivati razne wvrste papira.
Konaéni je cilj postiéi godi¥nju pro-
izvodnju 48.000 tona, odnosno 20.000
tona samo movinskog papira. Time
bi bila podmirena ukupna potreba
Portugala na papiru.

Portugalska vlada izdala je move
propise o uslovima eksporta pluta.
Za 1955. godinu je zabranjen izvoz
pluta »Falca« i »Enxo«. Pluto tipa
»Debaste A« mora sadrfavati izvje-
sni procent unutarnje kore. Zabra-
njen je izvoz nepreradenog pluta,
koji nije postigao zakonom predvi-
deni stupanj zrelosti (»Intern. Hloz-
markt« br. 7-55).

PERZIJA. — U projektu je osmi-
vanje austrijske trgovadke kuée u
Teheranu. Predvidena je i izlo¥ba
uzoraka austrijske robe koncem
mjeseca juna. o. g. pod -nazivom
G. d. b. H. (Ltd). Novo ée poduzeée
obuhwatiti i podruéje Kuweita i Ba-
hreina (»Intern. Holzmarkt« br. 6-55).

SVEDSKA. — Svedski su ekspor-
teri izjavili svoju pripravnost, da ne-
dostatke opskrbe drvnim produkti-
ma u Srednjem Istoku i Perzijskom
Zaljevu uklone svojim isporukama.
PoteSkoée su nastale u vezi s eks-
porinim restrikcijama Austrije. Pr-
ve Ce isporuke piljene grade iz Sved-
ske uslijediti veé koncem mjeseca
aprila. Posredni$tvo su preuzele tr-
3¢anske agenture za drvo (»Intern.
Homzmarktc br. 6-55).
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O nekim iskustvima francuske industrije parketa

Francuska se proizvodnja parketa smatra je-
dnom od starijih grana drvne industrije, kojoj se
ranije a i danas pridaje velika vaznost.. Upotreba
drveta u vidu parketa priliéno je stara i pored
njezinog zanatskog karaktera (na pr. u Srednjem
Vijeku). Mnogobrojne su znaéajnije gradevine ove
zemlje gotovo uvijek upotrebljavale parket, koji
se odrZao sve do danasnjeg dana (Versailles,
Chambord, Fontainebleau i drugi).

Parket je kao sastavni dio arhitekture isto
tako morao preéi razvoj od svoje prvobitne upo-
trebe (ornamentizam) pa do neoklasicizma i do
danasnjih dana.

Dana¥nja je proizvodnja parketa bazirana
uglavnom na tri vrste, i to: primorski bor, hrast i
kesten. Ostali liféari (bukva i jasen) malo se upo-
trebljavaju za proizvodnju ovog sortimenta. Od
¢etinjara — dolazi u obzir jela. Vrijedno je napo-
menuti, da se danas vrSe istraZivanja i poku3aji
za proizvodnju parketa iz izvjesnih tropskih vrsta
drveéa (u prvom redu afriékih). kao i smrée.

Po kolitini dolazi na prvo mjesto proizvodnja
parketa iz primorskeg bora (Pinus pinaster, So-
land) s oko 5 milijuna m?. Njegova je proizvodnija
ogranicena na prostrane 3ume ovog bora s trima
departmanima (Gironde, Landes i Lot-et-Garonne).
Ove su Sume, podignute vjedtadkim putem jo§ u
toku proSlog stoljeéa, jako stradale u ratnom a
narotito u poslijeratnom periodu od mnogobrojnih
poZara. One danas predstavljaiu osnovu francuske
proizvodnje borove smole. Njihova se povr$ina
cijeni na nesto ispod 900.000 ha. U ovom podruéju
danas radi preko 80 tvornica parketa, i te sadinja-
vaju t. zv. sindikalnu grupu proizvadada parketa
iz: primorskog bora (Le grouvement Svndical des
Fabricants des Parquets de Pin Maritime).

Proizvodnja hrastoveg parketa, kojom se danas
bavi oko stotinu pogona, cijeni se na 3 milijuna
m?. Proizvodnia kestenovog parketa je znatno
manja (do 1 milijun m?);

U Francuskoi je priliéno razvijena proizvod-
nhja t. zv. MOZATIK-PARKETA, koia veé u ovom
smislu ima i izviesnu ftradiciju (stara je oko 25

godina). Tendenciia je poveéanje produkcije ove

vrste parketa osobito jaka u poslijeratnom peri-
odu. sliéno kao na pr. u SAD, Svicarskoj i drugim
zemljama.

Pored drveta u gradevinskoj se tehnici za po-
krivanje podova u poslijeratnom periodu podinju
javljati i drugi proizvodi, u prvom redu plasti¢ne
mase iz sirovina, kod kojih osnovu &ini drvo, a
posebno ploée vlaknatice. Tako, na primjer, danas
se podima. Siriti upotreba vlaknatica polutvrdog
tipa marke . »Isogile, dimenzija 40x40 cm ili
30x 30 cm. Njihovo je. povezivanje uglavnom
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bazirano na tehnici lijepljenja primjenom sintet-
skih ljepila ili drugih materija (cement).

Potrosnja je parketa tijesno povezana s izgrad-
njom stanova i drugih gradevnih objekata visoko-
gradnja. Prosjetno se ratuna, da na jedan stan
dolazi oko 75 m% U toku 1953. godine bilo je u
Francuskoj podignuto oko 120.000 stanova, a to
zna¢i oko 9 milijuna m* Od ove je povrsine po-
kriveno parketom oko 4.2 mil. m%. Pod pretpo-
stavkom, da ce se u toku narednih godina poveéati
broj novopodignutih stanova te da ¢ée se pokrivna
povriina za primjenu drvenog parketa eventualno
smanjiti. ipak ¢e biti potrebno da se godisnje
permanetno proizvodi 6—8 mil. m2.

Da bi industrija parktea danas mogla udovo-
Ijiti savremenim zahtjevima arhitekture i gradevne
tehnike, pred nju se postavlja &itav niz problema.
Pitanje je kvaliteta, dimenzija i klasa predvideno
postoje¢im standardima (normama), i to za: hrast
B. 54—001, kesten B. 54—002 i primorski bor
B. 54—003. To znati, da za mozaik-parket jo§ nisu
donijeti propisi, s obzirom na neustaljene dimen-
zije ove vrste parketa.

Karakteristi¢no je, da francuska produkeija
hrastovog parketa pored srZi upotrebljava jod i
bjeliku. U odnosu na borov parket dolazi kako
drvo srzi tako isto i bjelika.

Drugo vaZno pitanje obuhvata problem vlage
u gotovom parketu. Danas to osobito o$tro po-
stavlja sama tehnika izgradnje stanova. Na naug-
noj je osnovi taj problem obradivao Institut za
tehniku gradenja i javne radove. Kod toga je
doSao do slijedeéih zakljuéaka o procentu vlage,
koju parket moZe imati u sebi prije samog
ugradivanja:

1) Zatvorene prostorije i pokrivene 13—17 9 vl.
2) Zatvorene prostorije, koje se lofe 10—12 % vl.
3) Prostorije s centralnim grijanjem 8—10 % vl.

Razumije se, da se ove brojke odnose na nor-
malnu_(relativnu) vlasnost zraka. U izvjesnim
ekstremnim slu¢ajevima gornje se brojke mogu
u manjoj mjeri mijenjati:

Pitanje je vlage kod parketa od osobite va¥no-
sti s obzirom na €injenicu, da se ovdje radi o
tangencijalnom bubrenju, uslijed kojeg i dolazi
do poznatog izdizanja parketnih podova. Smatra
se, da dosadanji nadini umjetnog su$enja nisu
uvijek davali .zadovoljavajuée rezultate, pa se

vodi akcija za uvodenje modernih tipova susionica .

s boljim' tehni¢kim karakteristikama. Pritom  se

vodi dovoljno raduna i o uslovima aklimatizacije,

5to je veoma nuZno kod proizvodnje-parketa.
Isto se tako kao vazan problem postavlja i

'pitanje trajnosti parketa, imaju¢i u vidu, da.on

moze biti napadnut kako od §tetnih ins;kair{é (na

i .
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pr. napadaji vrste Lyctus na bjeliku hrastovine,
zatim napadaji vrste Syrex i Hylotrupes na boro-
vinu) tako i od gljivi¢ne infekcije. Smatra se, da
je krajnje vrijeme, da se i u proizvodnji parketa
potnu primjenjivati kurativne i preventivne
zastitne mjere.

Postoji misljenje, da se normalna debljina par-
keta moZe smanjiti na 18 mm. Kod toga treba
imati u vidu, da 3/s; ukupne proizvodnje borovog
parketa ima debljinu od 24 mm. Sli¢no je stanje
i kod ostalih vrsta drveéa.

Pitanje cijena takoder je jedan od va#nijih
problema, koji postavljaju trgovina i korisnici.
Primjera radi navodimo, da se cijena borovom
parketu kreée oko 1.600 fr., hrastovom od 3.500—
4.000 fr, a kombiniranom mozaik i hrastovom
parketu u veéim zgradama oko 2.900 fr. Nasuprot
tome, pokrivanje poda linoleumom stoji oko 1.200
—1:600 fr. a cijena se za poplofavanje kreée od
1.500—2.200 fr. (sve za 1 m? u parigkom podruéju).
Medutim, proizvodni su trogkovi takve prirode,
da zasada tesko moZe doéi do nekog efektivnog
snizavanja sadanjih cijena.

Zahvaljujuéi tedenciji 8to jeftinije izgradnje
stanova, a s druge strane i viim cijenama tradi-
cionalnog parketa, primjena se mozaik-parketa
i drugih pokrivnih sredstava $iri sve vige.

Proizvadadi mozaik-parketa objedinjeni usvom
»Syndicat National des Fabricants des Parquets
Bois Mosaiques et Spéciaux« narodito isti¢u ¢inje-

nicu, da upravo mozaik-parket u izvjesnoj mjeri
omoguéava snizavanje gradevnih troskova. S obzi-
rom na njegove manje visine kao i podloge, na
koju se postavlja, moZe objekt u visinskom odnosu
biti neito nizi, nego sto je to moguée kod tradi-
cionalnih oblika parketa.

U tehnoloskom pogledu proizvodnja mozaik-
parketa trosi manje drva, sodnosno racionalnije
koristi polaznu sirovinu. Najée$ée su njegove
dimenzije danas: debljina 8 mm, $irina 22—25 mm
i duZina 11—12,5 c¢m. Proizvodni su trogkovi nizi,
temu je uzrok primjena lanfanog sistema, koji
¢ini, da mu je proizvodnja polu-automatska.
Prakti¢no 1 radnik moZe jednovremeno upravljati
s 3 radne magine. Njegovo postavljanje na cement-
nu podlogu (magnezijev cement), odnosno lijeplje-
nje na osnovi vinilnih ljepila, omoguéuje i jefti-
nije ugradivanje.

S druge strane proizvodadi hrastovog parketa
Ujedinjeni u svom »Syndicat National des Fabri-
~ants des Parquets de Chéne« nastoje da oduvaju
nrastovom parketu renome, koji je on stekao
svojom dugogodisnjom primjenom.

Za predstavljanje zajednitkih interesa indu-
strije parketa danas postoji intersindikalni ured
(Bureau Intersyndical des fabricants des parquets).
K tome treba naglasiti, da Francuska ima prili¢no
razvijenu i svoju industriju ma$ina za obradu
drveta, koja proizvodi i magine za izradu parketa
visokog kvaliteta.

Ing. Branislav Pejoski

Nekoliko statistickih podataka o pilanama u Francuskoj

I pored toga, &to i ostali madini mehanidke pre-
rade drveta zauzimaju vidno mjesto u drvnoj indus-
triji Francuske, pilanska prerada drveta je i po svo-
me obimu i kapacitety jedna od najvaznijih grana
Industrije drveta.

Kako se razvijala pilanska prerada drveta, do-
voljno ¢e biti ako prikazemo stranje po osnovnim
(glavnim) radnim ma$inama, tj. traénim pilama i ga-
terima, odnosno vellkim cirkularima za obradu tru-
paca, zojih zapravo ima veoma malo:

1914 godine .. ... 6.000 glavnih radnih strojeva
1939 godine . .. .. 15.000 glavnih radnih strojeva
1951 godine . . . .. 20.000 glavnih radnth strojeva

To znati, ako se izuzme period okupacije, da je u
toku poslijeratnih sedam godina opée obnove fran-
cuske privrede i pilanska prerada drveta u znatnoj
mjeri obnovljena i dopunjena,

Ako se usporedi broj zaposlenih radnika u ovoj
granj drvne industrije, onda imamo slijede¢e stanje:

62% pilana zapo$ljava 1—5 radnlksa

28% pilana zaposljava 1—20 radnika

10% pilana zaposljava preko 21 radnika

Dok samo 36 pilanskih pogona uposljavaju svaki
iznad 100 radnika.

Ako pak usporedimo karakter pilana y odnosu na
kapcitet (radunato za 1 smjenu od 8 sati), gornji broj
pokazuje slijedeéi raspored:

10% ili 2.000 pogona imaju srednji kapacitet od
13 m? piljenog drveta, Ovaj broj pilana, s obzirom i

na ostaly svoju opremu, danas se u Francuskoj sma-
tra modernijim pogonima.

30%, odnosno 6.000 pogona, imaju srednji kapaci-
tet od 9m? piljenog drveta. Ovo su pilane sa slabijom
opremom j sa starijim modelima strojeva,

60%, ili 12.000 pogona predstavlja majstarije pila-
ne Francuske sa slabim strojnim parkom, buduéi da
im je srednji kapacitet oko 4m?® piljenog drveta,

U gornjim podacima nisu obuhvaéene i najprimi-
tivnije pilane, tipa pototara, koje se susreéu naroéito
u Sumovitom podruéju Vogeza.

Poslijeratna pilanska proizvodnja u Francuskoj
1znosj srednje oko 5.650.000 m?, Ako se uzme, da svi
pilanski pogoni mogu za jedan dan i jednu smjenu
preraditi 128.000 m? onda bi se gornja cifra teoretski
mogla preraditi za 44 dana, odnosno, da je pilansxi
kapacitet Francuske iskori3éen samo sa 19%. Ovakvo
stanje ne bi se moglo smatrati normalnim. Medutim,
neiskoriS¢ene kapacitete danas mi nalazimo i u dru-
gim zemljama, gdje je pilanska industrlja mnogo mo-
dernije opremljena (Svajcarska, Njemaéka), Donekle
je slitno stanje i kod nase pilanske prerade.

Dva osnovna problemg su karakteristi®ng za da-
nasnju pilansky preradu drveta Francuske:

1) Problem redovnog i dovoljnog snabdijevanja
pilansklh pogona s potrebnom oblovinom.

2.) Problem cijene kostanja gotovih pilanskih
proizvoda, i

B P, -

21"



ML Eitamo za Vas

industrijska istrazivamja — Zagreb, Gajeva ulica 5,

U ovoj rubrici donosimo preglede valnijih &lanaka, koji su objavljeni u najnevijim brojevima
svjetskih Zasopisa sa podruéja drvne Industrije. Zbog ograni¢enog prostora ove preglede donosimo u veoma
skraéenom obliku. Medutim, skreéemo painju Citaocima | prefplatnicima, kao | svim zaintersiranim poduzeéima
i licima, da smo u stanju na zahtjev izraditi cjelokupne prijevode ili }olokoplie svih ¢lanaka, &iji su prikazi
ovdje objavljeni. Za sve takve narudibe izvolite se obrafiti na Uredniftvvo ¢asopisa ili na Institut za drvno-

vodeéih

0. OPCENITO

04 KONDICIONA KOMORA ZA ISPITIVANJE MALIH
UZORAKA DRVETA. (A. Conditioning Cabinet for Small
Test Specimens.) F. D. Silves ter. »Wood« (London),
god, 19 (1954), br. 9, septembar, str. 360—362, 4 slike,

Odrzavanje malih @istih uzoraka drveta kod potrebnog
sadrZaja vlage osnovni je dio procesa ispitivanja i mora se
vraitl sa dovoljnom tadnod¢u, ako se Zele dosti¢i tatni rezul.
tati ispitivanja. Kondicione komore, koje se proizvode ko-
mercijalno, konstruirane su tako, da zadovolje i kod vrlo
slozenih i kompleksnih uslova, pa su zato preskupe za manje
tvornice i laboratorije. Radi toga je autor izgradio vlastitu
kondicionu komoru uz cijenu od ispod 100 engl, funti i y
¢lanku detaljno opisuje njezinu izvedbu. Komora je veli¢ine
50 X 100 X 80 cm i ima Sest polica velid¢ine 45 ecm u kvadrat.
Moze se podesiti na temperature od 15 do 600C i viagu od 50
do 90%. Autor tvrdi, da komora daje dovoljno dobre rezul-
tate za svrhu kojoj sluZi.

05.2/97 ODRZAVANJE REDA I CISTOCE U TVORNICA-
MA NAMJESTAJA, (Good Housekeeping in Furniture Plants,)
Lawrence E. Eisele. »Wood Working Digest«, god.
56 (1954), br, 8, str. 131—135.

Pod odﬁavapjem reda u pogonu se ne podrazumijeva
samo redovito &idéenje prostorija, nego, osim toga, i odrza-
vanje cijelog pogona, kako zgrada i prostorija, tako i postro-
jenja, da se nesmetano moZe odvijati proizvodnja, Odrava-
nje reda u pogonu je stvar svakog pojedinog radnika, a
nadzor nad tim treba redovito da vrSe poslovode i rukovo-
dioci pogona. Jedno proizvodno poduzeée je uvelo organiza-
ciju odrzavanja reda na taj nadin, da rukovodiocl Dpogona
redovito svakog tjedna obilaze sve prostorije radi pregleda.
Predradnici predaju nedjeljne izvjeStaje o popraveima, koje
Je potrebno izvrsiti u njihovim odjeljenjima, da bi se pro-
izvodnja mogla nesmetano odvijati, kao § da bi se mogao
odrzavati potreban red i &istoé¢a, koji su vaini ne samo radi
nesmetanog odvijanja proizvodnje, nego i radi odrzavanja
zdravlja radnika i smanjenja opasnosti od poZara. Periodi¢no,
svakih osam nedjelja, vrij se ocjenjivanje odrZavanja reda
i svako odjeljenje dobiva po pojedinim tatkama odredeni
broj bodova. Na pr. ovaj sistem bodovanja daje 7 bodova
odjeljenju, u kojemu nema praznih flaSa. 15 bodova dobiva
odjeljenje, u kojemu je uredno sloZen materijal koji se
preraduje i pomoéni materijal. 12 bodova dobiva odjeljenje,
u kojemu na zidovima i stupovima ne vise razni predmeti,
kao radna odijela, Sablone, alat i sl. Na taj se nadin medu
odjeljenjima razvija duh takmilenja u odrZavanju reda, a
rezultat tzkvog rada je boljx suradnja medu radnicima i Tu-
kovodiocima, bolji uslovi rada i poveéana sigurnost u radu.

2. NAUKA O SUMARSTVU, SUMSKO GOSPODARSTVO

25 IZVLACENJE PROREDNOG MATERIJALA MEKANOG
DRVETA. (The Extraction of Softwood Thinnings.) R. G.
Shaw. »Wood (London), god. 19 (1954), br. 8, str. 329—331,
4 slike.

Proredni materijal ima komercijalnu vrijednost kao ma-
terijal za rudno drvo, sirovina za celulozuw i proizvodnju
plota vlaknatica i t. d., pa je zato ekonomika njegovog
izvladenja iz Suma od vellkog znadaja. Tehnika izvlafenja
prorednog materijala razlikuje se od dobro uvedenih metoda
izvlatenja zrelog drveta, jer se kod izvladenja prorednog
materijala radi o transportu velikog broja tankih trupaca
relativno male vrijednosti. Kod toga postoji opasnost, da ée
trodkovi izvla€enja premas$iti samu vrijednost drveta. Po-
stoje razna misljenja o najboljem naéinu izvla¥enja prored-
nog materijala. On ée se svakako razlikovati u ovisnosti od
mjesta i terena, sa kojega treba izvuéi proredni materijal.
Najjeftiniji na&n izviadenja materijala od panja na vrlo
kratke relacije (do 15 metara) za lagane i tanke komade je
ljudska radna snaga, a na veée udaljenosti { za vete 1 teze
trupce treba upotrebljavati konje. Za najtele komade na
odgovarajuéem terenu trebs upotrebljavati traktorsku vuéu
s vitlima. Privlatenje materijala na pomoéna i glavna sto-
vari§ta vr§l se, veé prema terenu, traktorima il konjima,
a na strmim padinama s usponom preko 200 treba upotre-
bHavatl Zitare. U Englesko] se uglavnom upotrebljavaju tri

22

tipa Zi¢ara: Svicarske »Wyssen«, domace Ziare tipe »Fore-
stry Commissione¢ i Svicarske tipe »Lasso Cable«. Sa tehnitke
su strane svi ovl tipovi pokazall zadovoljavajuée rezultate,
ali zahtijevaju dosta visoke troikove postavljanja, koji se
uvijek ne isplate.

5. KEMIJA — DRVO KAO IZVOR ENERGIJE

51. KEMIJSKI SASTAV SMREKOVOG DRVETA U VEZI
SA STAROSCU I S PRIRODNIM RASPROSTRANJENJEM.
Stan Prosinski, vac. Kontek i Rysz, — »Pra-
ce Instytutu technologil drewna« — Poznanj 1954 br. 1.

Eksperimenti su izvrien] na uzorcima smreke, uzetim iz
Suma distrikata Olsztyn, Blalystok, Poznanj | Krakow. Drvo
uzoraka potjete od stabala starosti 38, 52, 60 i T5 godina iz
svake od navedenih fuma.

Na temelju provedenih kemijskih anallza ustanovljeno je,
da se mnozina celuloze ne uvetava sa staroiéu, veé samo da
pokazuje jzvjesne fluktuacije. Pronadeno Je kod smreke iz
sjevernih Suma, da prosjeéno sadrii 2,5% celuloze i 2,—Y%
lignina viSe nego ona iz 3uma na jugu. Najveéa je, medutim,
kolidina zlfa-celuloze pronadena u uzoreima iz uma poznanj-
skog distrikta, i to kod stabala starih 75 godina (78%), a naj-
manja u komadima iz Sume Olsztyn kod stabala starih 38
godina (64,5%).

Sto se tite sadriaja na pentozanima, nisu mogle biti
ustanovljene nikakve bitne razlike izmedu uzoraka iz sje-
vernih i juznih distrikata.

U prvom je dijelu radnje dan opis postojeéih metoda za
kemijsku analizu drveta,

52.3 O LIGNINU I LIGNIFICIRANJU (Uber Lignin und Li-
gnifizierung) — Walter J. Schubert — »Holz als Roh —
und Werkstoff« — Godiste 12 — broj 10 — strana 373—377,

Iako je truljenje, odnosno sprecavanje truleZi, od veli-
ke ekonomske vaZnosti, ipak je dosada bio malo poznat sam
kemijski mehanizam truljenja, kao i njegovo nastajanje en-
cimskim djelovanjem odredenih vrsta gljiva, Na osnovu
eksperimentalnog istraZivanja razaranja celuloze putem iz-
vijesnih gljiva doslo se do ove Seme razgradnje celuloze t. Ao
Celuloza Glukoza Etilnj alkohol Octena kiselina
Olksalna kiselina.

Da bi se rijeSio kemijski problem lignina, bilo je potre-
bno dobiti nepromijenjen lignin, kakav se nalazi u svom
praiskonskom obliku u stanici. Ovakva izolacija lignina iz-
vriena je uz pomoé¢ djelovanja celulolytskih encima. Zdrave
probe odredenih vrsta tvrdog j mekog drveta inficirane su
bile s pripadnicima grupe gljiva, koje uzrokuju smedu tru-
leZ. Pritom su studirane nastale kemijske reakeije. Ovim
putem oslobodio se kemijski nepromijenjen lignin, odnosno,
mogao se izolirati. Ustanovilo se, da su prirodni, alkohol-
nom ekstrakcijom dobiveni i encimatskim djelovanjem
gljiva oslobodeni, ligninj svih vrsta drveta bili jednaki. Osim
toga, utvrdilo se, da su se lignini dobiveni kemijskim djelo-
vanjem bitno razlikovall od lignina oslobodenih encimatskim
putem.

Na osnovu ovih i drugih istraZivanja postavljena je i
tvrdnja o toku lignifikacije u biljel. Ugljikovodici, koji se
nalaze u biljnoj stanici, pretvaraju se encimatskim putem u
p-oxifenilpropan jedinicu. Ovaj primarnj prethodnik lignina,
¢injy se, da metoxiliranjem stvara gvajacilnu jedinicu, nakon
tega iz obje aromatitke grade ponovnom kondenzacijom
moZe doéi do stvaranja lignina.

54 KEMIJSKA OTPORNOST DRVETA. (The Chemical
Resistance of Timber.) C. H. Gobie. »Wood« (London), god,
19 (1854), br. , str. 322—825, 6 slika. ; .

Mnoge vrste drveta pokazuju dobra svojstva otpornosti
prema djelovanju kemikalija, pa ih Se zato, kao i obzirom na
ostala njihova svojstva, &esto upotrebljava u kemijskoj in-
dustriji za pravljenje raznih kaca, rezervoara i sl. Kod oda-
biranja vrste drveta u svakom specifitnom slutaju treba
uzeti u radun sve karakteristike pojedine vrste, kao struk-
turu, propusnost, gustoé¢u, trajnost, tvrdofu i ostala svojstva
&vrstoée, lakoéu obrade, moguénost snabdijevanja na trZistu
1 sl. Naroditu paZnju treba posvetiti moguéem kemijskom
djelovanju ekstrakata iz drveta na materijal, koji ée doél
u kontakt s drvetom.



54/95.4 ELEKTROKEMIJSKI NAPAD NA BRODARSKU
GRADU. (Electrochemical Atac on Boat Timbers) D. F.
Packman, »Wood« (London), god. 19 (1954), br, 9, septem-
bar, str. 358—859. 1 slika.

Na raznim drvenim dijelovima brodova, kao na oplati,
palubi i sl. zapaZene su pojave truledi, za koje na prvi po-
gled .izgleda, da su jzazvane napadom Bljlvica, a ustvari su
elektrokemijske prirode. Ova se pojava najtesée javija u
vidu razmeksanja drveta u neposrednoj okolini mjesta, gdie
se ono dodiruje s raznim metalnim dijelovima, bakrenim
¢avlima, mjedenim vijelma i sl. Uslijed ovog omeksanja
drveta metalnj pridvrsni elementi ispadajy iz drveta, L tada
se mora mijenjati cijela daska, na kojoj se pojavila truleZ.
Pokazalo se, da je pravi uzrok ovakve trule?i postojanje ne-
Jednakih vrsta metala u dodiru s drvetom. Kada su dva ko-
mada nejednakog metaia u kontaktu s vlaznim drvetom, onl
Se pretvaraju u elektri¢nu bateriju i razvijaju galvanske
struje, koje svojim elektrolititkim djelovanjem  jzluduju
rastopljenu sol iz vlage drveta, koja se taloX{ na katodnom
metalu u vidu natrijum hidroksida (kausti®ne sode), dok se
na anodnom metalu oslobada aktivan jon klora. Ako je ova
druga elektroda Zeljezo, kao o je to obi¢no sludaj, dolazl
do sekundarnih reakeija, &iji je kona®nj rezultat stvaranje
slobodne hidroklorne kiseline, koja se sakuplja u drvetu.
Ove slobodne alkalije j kiseline, koje se stvaraju na katodi,
odnosno anodi, djeluju vrlo korozivno na drvo, pa zato na
mjestima, koja leZe neposredno uz ove metalne dijelove,
dolazi do pojave trulezi. Elektrokemijski napad na drvo
moZe se lako ustanoviti i kod relativno novih éamaca | bro-
dova, kod kojih se upotrebljavaju brojni Savli i zakovice iz
bakra. Oko ovih bakarnih dijelova talozi se kausti®na soda,
koja izjeda lakove i nalide, kojima je obradena povrsina dr-
veta, Pojava alkaliteta u okolici metalnih dijelova je svoj-
stvena svim vrstama drveta, samo su neke vrste otpornije
na razjedanje od drugih vrsta. Tako Je, na pr., afri¢ki ma-
hagenj vrlo podlozan razjedanju uyslijed elektrokemijskog
napada, dok su na pr. Pitch Pine i tikovina skoro imuni
prema toj pojavl. I kod njih, doduge, dolazi do pojave alka-
liteta, all se ne stvara trule?. Otpornost pojedinih vrsta drve-
ta prema elektrokemijskom napadu je adekvatna otpornosti
dotiénog drveta prema utjecaju kemikalija opéenito, Naj-
balji i prakti®ki jedini siguran nadin spreavanja ove pojave
Je upotreba istih ili sliénih metala u konstrukciji brodova
ilf, ako to nije moguée, w izolaciji raznovrsnih metala me-
dusobno plastinim masama, kao i1 u njihovoj izolaciji od ne-
posrednog dodira s drvetom.

6. KEMIJSKA UPOTREBA DRVETA

60/87 PROBLEM DRVNIH OTPADAKA. (The Problem of
Wood Waste.) Donovan J, Roach. »Wood« (London), god. 19
(1854), br. 8, str. 326328, 2 sl, br, 9, str. 366—367, 1 sl., 2. tab.,
br. 10, str. 418—419, 2 sl.

Danas postoje mnogi nadéini upotrebe drvnih otpadaka
kao osnovne sirovine za drugw, narodito kemijsku proizvod-
nju. Kod toga se, medutim, ne smije zaboraviti na dva osno-
vna zahtjeva, a to je, da ova sirovina mora biti jeftina i da
je mora biti u dovoljnim koli®inama, da bi prerada blla
rentabilna. Kolifine drvnih otpadaka u raznim fazama pre-
rade su ogromne. Ne uzmu li se u radun Sumski otpaci, na
pilanama u USA se danas iskoristy prosjeno 52/s pilanske
oblovine. Od 48% otpadaka 13% &inj piljevina, koja predsta-
vlja tezak problem, jer se nema za&to upotrebiti, pa se znatne
svote izdaju na njeno paljenje. Proizvodnja furnira, izgleda,
stvara najvile otpatka, jer po nekim podacima iskoriZéenje
oblovine iznaSa svega 15%, ali je ono svakako veée, ako se
uzme u obzir jskori¢enje odrezaka klade i preostalog bloka
za druge svrhe. U industrijskoj preradi drveta za namjestaj
i sl. otpada oko 70% drveta u obliku piljevine, odrezaka,
odsjetaka furnira i1 sl. U gradevinarstvu otpada oko 15%s
drveta. Gledajuéi drvnu industriju kao cjelinu, moéi ée se
stvoriti globalna slika problema, ako se uodi, da u USA, na
pr., ima godiSnje oko 100 miliona tona drvnih otpadaka.
Isto toliko ima pribliZno i cijell azijski kontinenat, dok se
u Engleskoj cifra krete oko 700.000 do 1 milion tona godiinje.
Svi bi se ovli otpaci mogli iskoristiti u neke svrhe, kao &to
su, na pr., proizvodnja Sefera i alkohola, proizvodnja papi-
ra i raznih ploa, drvnog brasna, drvne vune, kao ‘gorivo,
za proizvodnju plina, laganih refraktornih materijala, za pro-
izvednju raznih otapala i drugih kemikalija, kao umjetno
gnojivo i t. d. Medutim, najveéa poteSkoéa kod rjeSavanja
problema otpadaka predstavljaju tro3kovi transporta, jer je
napad tih otpadaka obitno dislociran na velikoj povr3ini.
Zato se sada u USA i Kanadi vrie opseZna ispitivanja, da bi
se nadlo nadina korid¢enja drvnih otpadaka za razne svrhe
u industrijskim jedinicama manjeg kapaciteta, koje bi se
snabdijevale sirovinom s relativno ogranifenog prostora i
time bar donekle pridonijele rjeSavanju ovog vainog pro-
blema.

63,2 O POSTUPCIMA I STROJEVIMA ZA PROIZVODNJU
KVALITETNIH PLOCA IVERICA (Uber Verfahrenstechnik
und Maschinen zur Herstellung hochwertiger Holzspanplat-
ten) Klaus Steiner — Holz als Roh — und Werkstoff
- god, 12 -~ broj 8 — str, 343—348.

lako je receptura za proizvodnju plofa iverica kratko
lzre¢ena i vrlo Jednostavna, t. j. iveri | ljepilo + pritisak |
toplina = tverice, u praksi postoji éitav nlz proizvoda, koji
Na takvoj receptur| baziraju, Najvele zanimanje je ipak za
one iverice, koje sluze kao panel plofe. Ove mogu biti
Jednoslojne, 1li vigeslojne, ill, pak, prefurnirane. Najekono-
mic¢nije je proizvoditi troslojnu plo&u ivericu, jer se tu sla-
blji sortimenti drva mogu iskoristiti za srednjl sloj, dok
bolji sortimenti sluze za lica. Kod ovih sortimenata mora
bity odstranjena kako kora tako i liko, da se moZe postiél
Jednolitnost u boji lica i finota plohe za lijepljenje 1 naj-
tanjih plemenitih furnira. Ovo se drvo danas moél u toplo]
vodi prije usitnjavanja, da bj se strojem mogll rezati dobri
Lveri, a osfetljivi nozevi manje tupill. Traze se jednolini
iverl, kako za srednjicu, tako | za llca. Najpovoljnija du-
Uina ivera za srednjice je 40 do 60 mm, a debljina 0,4 mm.
Iveri za lica imaju najpovoliniji duljinu izmedu 10 i 20 mm,
a debljinu od 0,1 do 0,2 mm.

Na osnovu istrazivanja Laboratorija ing. Himmel-
hebera o dimenzijama ivera najpodesnijim za iverice
firma Bezner, Ravensburg, konstruirala je stroj za iveranje,
koji se pokazao kao dobar.

Da bi se dobili iverl manje duljine, potrebni za lica, veé
Proizvedeni plosnatl iverl podvrgavaju se daljnjem usitnja-
vanju bllo u mlinovima providenim noZevima, bilo &ekiéima.
Ovako usitnjavanje potrebno je kod proizvodnje troslojnih
ploga iverica, koje ée se bez oblaganja sa slijepim furnirom
izravno prefurnirati tankim plemenitim furnirom.

U toku proizvodnog procesa veliku ulogu igraju i bun-
kerj (silosi za ivere), koji moraju biti nedto drugadije kon-
struiranj nego u drugim prolzvodnjama. Plosnati iverl poka-
zuju izvjesno negativno svojstvo, da &esto stvaraju mostove
I tako zadrfavaju ravnomjerno natresanje ivera. Firma
Schenk iz Darmstadta konstruirala je specljalni horizontalni
bunker, u kojem se natresanje moZe kontrolirati I po Zelji
regulirati.

Da bi se jveri oslobodili praSine, a | prekrupnih &estica,
potrebno je prosijavanje, koje se redovito vrii u najnovijim
i majmodernijim tvornicama. Uredaj za prosijavanje u za-
jednici sa Laboratorijem ing, Himmelhebera konstruirala je
firma Schilde, Bad Hersfeld.

I za susSenje s obzirom na plosnate ivere konstruiraju se
specijalne sudionice, .

Nanadanje ljepila moZe se vrsiti ili diskontinuirano ili
kontinuirano. Tako je ovdje bile viSe teZih tehni®kih pro-
blema, onj su kod novih postrojenja rijeSeni na zadovoljava-
juéi nadin.

Oblikovanje plota je naro€ito vaZno. Dok se ranije u for-
me natreleno iverje rukama i gladilicama jzravnavalo i pri
tome tro3ilo mmnogo radne snage, sada se to &ini automat-
skim napravama, koje postepenc i ravnomjerno natresaju
ivere i oblikuju plode jednakog kvaliteta. Za manje kapaci-
tete natresanje se vr3i periodiéki, a za veée potpuno konti-
nuirano. -

63.2 AUTOMATSKA PROIZVODNJA VISESLOJNIH PLO-
CA IVERICA PO NOVOPAN-POSTUPKU U USA — (Die au-
tomatische Herstellung mehrschichtiger Spanplatten nach
dem Novopanverfahren in den USA) — F. Kollmann —
»Holz als Roh und Werkstoff« — godiste 12 — broj 10 — str,
318—381,

US. Plywood Corporation otkupila je u Evropi poznati
postupak ing. Fred Fahrnia za proizvodnju viSeslojnih ploéa
iverica t. zv. NOVOPAN-plota, koje u Americi dolaze pod
nazivom NOVOPLY. Nova treéa tvornica ove kompanije po-
dignuta je u mjestu Shasta u Kaliforniji, &ija sirovinska baza
obuhvaéa drvne otpatke brojnih pilana i tvornica 3perova-
nog drveta istog poduzeéa. Zahtjevi s obzirom na kvalitet
proizvoda bill su vrlo strogo postavljeni, Plote se nisu smjele
bacati i morale su biti stabilne u svojim dimenzijama tako,
da se nalijepljeni furninskj listovi ne odljepljuju s ploda
niti da pucaju. Potapanjem u vodi uz 2000C, kod 90% proba nije
se smjelo pokazati vece bubrenje u debljini od 10%. Prosjedna
teZina ploda bila je fiksirana na 630 kg/ms. Nadalje, zahtije-
valo se, da kod 90% proba &vrstoa na vlak-smicanje prede
10 kg/em?, isto tako da &vrstola odizanja vanjskih slojeva bu-
de vefa od 10 kg/cm?® Format plota za presanje iznosi
4' X 16" (122 X 488 cm), koje se kasnije razrezuju na dimen-
ziju 4 X8' (122 X 244 cm). Produkcija je planirana isprva
s debljinom 3M4”, t.J. 19 mm, a kasnije samo sa 3/8 (3,6 mm).

U proizvodnom procesu nastojalo se radnistvo svesti na
minimum, jer su nadnice u USA vrlo visoke, Trebalo je,
dakle, sve S$to se moZe automatizirati. Kako je daleko auto-
matizacija pojedinih operacija ijla, vidi se po tome, $to u
éitavom odjeljenju za formiranje plofa iverica kao i kod
hladnog i toplog pre3anja rade svega dva radnika. Pri cije-
loj proizvodnji pridrZavalo se najstroZije ovih postavki:

1. — Potpuno automatsko upravljanje elektriénim putem
svih dijelova operacija. — 2. Potpuna istovremenost jednakih
operacija. 3. — Svaka pojedinadna operacija poéinje tek
onda, kad se ispune odredeni uslovi. Ispunjenje ovih uslova
javlja se putem razvoda. Mnogobrojnost djelomi&nih opera-
cija, koje se moraju nadzirati, traZe komplicirani elektri®ni
sistem, kojlm se upravlja sa stola za komiande, Ovakva
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automatika trazila je | pouzdanost i preclznost strojeva. po.
dedavanje | reguliranje postrojenja na automatsko djelovanje
trajalo je gotovo devet tjedana u ovoj tvornlel. Ipak, nakon
toga proradila je tvornica bez smetnja i proizvodi u t;
smjene neprestano (ne radl se subotom | nedjeljom). Dnevna
proizvodnja popela se na 87 tona plota. Priticanje materijala
u cijelom toku proizvodnje Je kontinuirano, samo presa radj
periodigki.

632 SUHI PROCES PROIZVODNJE DRVNIH PLOCA.

(How to Make Pressed-Wood Boards by Dry Process.) A n o-
nymus. »Wood and Wood Productsc, god. 59 (1854), br. g
septembar, str, 23—24. 9 slika. :
_ Najnoviji korak prema boljem iskorid¢enju drvne siro-
vine i korisnoj upotrebi drvnih otpadaka predstavlja proiz-
vodpja konstruktivnih { dekorativnih plota iverica, koje se
proizvode s mnogim i razliditim svojstvima gustoée, &vrstode
tvrdode | drugim mehanidkim svojstvima. Pretvaranje
drveta u plo&e iverice predstavlja velik korak naprijed, jer
se time omoguéava Korisna upotreba raznih drvnih otpadaka
i degradiranog drveta, Prednosti suhog postupka u proiz-
\éodé:ji umjetnih ploda iz otpadaka drveta svode se na slije-
ede:

1. Zadriava se velik dio prirodne é&vrstoée drveta radi
toga, jer je oste¢ivanje botanitkih drvnih vlakanaca reza-
njem u iverje svedeno na minimum. S druge se strane time
smanjuje i kolidina ljepila, potreba za proizvodnju ploga
zeljenih mehani¢kih svojstava. S upotrebom 3% ili manje
fenolnog ljepila moZe se postié| Svrstoda Na savijanje wveéa
od 630 kg/cm?® kod ploda specifitne teZine 0,95 do 1 kg/dms,

2. Energija, potrebna za proizvodnju jedne ton
niska je i kreée se oko 50 KS-sati po tonij. a i

3. MoZe se upotrebiti i drvo, koje se inade ne Smatra
podesnim za proizvodnju umjetnih plofa na bazi drvnih
vlakanaca, kao 3to su odresci od umjetno suSene piljene
grade i sl

4. Mogu se proizvest| ploe iverice, koje ée zadrZatj pri-
rodni izgled drveta, i koje ée po izgledu i Svojstvima vize
nalikovati 3perovanom drvetu i rezanoj gradi, nego 3to je
to slu€aj kod ploda vlaknatica,

63.2/49 PRILOG POSTUPCIMA ISPITIVANJA ZA OBI-
LJEZAVANJE SVOJSTAVA PLOCA IVERICA (Ein Beitrag
zu den Priifverfahren fiir die Kennzelchnung der Eigen-
schaételrzn v;)n Hglzspanplatten.) H. Winter i W, Frenz
— »Holz als Roh und Werkstoff« — god. 12 — —

3 a: « g 2 broj 9 str.

Buduéi da je plo#a iverlea jedan novi proizvod razligit
od dosada3njih, to se kod proizvadada akutno postavlja pi-
tanje kontrole proizvoda., Pritom se nameéu dva pitanja:

1. — Koja svojstva su kod iverica od najveéeg znadenja?
2. — Kojim naéinom ustanoviti i kako izraziti vrijednosti
tih svojstava?
Tabelarno su iznesena najvaZnija svojstva iverica razdi-
jeljena u &etiri grupe, j to:
I. — Fizikalna svojstva:
a) Opéa fizikalna svojstva;
1. — teZina 0,4—1,0 g/cm3;
2. — sadrzaj vlage kod otpreme 4—i2 Y.
b) Higroskopna svojstva:
1. — primanje vlage iz zraka( krivulja higroskopske rav-
noteZe) prikazano grafitki;
2. — primanje vode kod potapanja 12—88%;
3. — svojstva bubrenja:
a) debljinsko bubrenje 9—37% u 24 h;
b) bubrenje po duljini 0,36—0,42 % u 24 h;
4. — postojanost.
c) Toplinsko-tehni¢ka svojstva.
1. — koeficijent toplinske vodljivosti
2. — otpornost protiv vatre —
d) Zvu€no-tehnitka svojstva:
1. — zvuéna izolacija 17—35 db;
2. — apsornpeija zvuka 0,035—0,8 db;
II, Svojstva &vrstote:

0,4—0,06 kcal/mhoc;

1. — &vrstoéa na vlak u ravninj plode 30 ...290 kg/cm?
2. — ¢vrst. na vlak okom. na plodu 4 ... 12,5 kg/cm?
3. — &yrst. na pritisak u ravn.plofe 100 ... 20 kg/em?
4. — &vrst. na pritisak okomito na plofu -

5. — &¢vrstoa na savijanje u ravnini plode —

6. — &vrst. na savij, okom. na plodu 30 ...580 kg/cms
7. — ¢vrst. na smicanje u ravn. plote 11 ... 32 kgcm?
8. — Cvrst. na smic. okom naplodu 150 ... 200 kg/cm?
9. — sposob. drZanja &avalauravapl. 3 ... 2 kg/cm?
10, — sposob. drzanja &av.okom.napl. 8 ... 44 kg/cm?
1l. — sposob, drZanja zavrt.urav.pl. 3 ... 6,4 kg/cm?
12. — sposob. drZanja zavrt. okom.na pl. 55 ... 16 kg/cm?

13, — E~-modul za vlak, pritis. i savij.
14. — izvijanje j vraéanje u poloZaj 185/161 . .. 500/320 k/k
15. — specifiéna radnja na udarae 0,04 ... 0,2 mkg/cm?
16. — &vrstoéa na probijanje — —

III. — Svojstva vazna za tehni®ku preradu:
1. — dimenzije i tolerancije; e

2. — hrapavost povrsine; —

3. — izgled povriine; -

4. — sposobnost savijanja; —_
IV. — Osobita svojstva;

1. habanje —

5.200 . .. 35,000 kg/cm?
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Na_temelju ispitivanja plo&a Iz najnovije prolzvodnje
predlaZe se Kkonstantna kontrola proizvoda. Metodika ispiti-
vanja ? podesna apartura djelomiéno je objainjena,

63.3 PROMJENE LIGNOCELULOZE KOD TERMICKE
OBRADE PH=KONTROLOM S NAROCITIM OBZIROM NA
PROIZVODNJU PLOCA VLAKNATICA (Die Verlinderun-
gen von Lignocellule:e bej Warmebehandlung unter pH=Kon-
trolle mit besonderer Beriicksichtigung der Herstellung von
Faserplaten) Alfred Nowak _ »Holz als Roh und wWerk-
stoff« — god. 12 — broj 11 — str, 427—434.

Vrseéi opseina istralivanja, autor dolazi do zakljucka,
da alkaliéno predkuhavanje vrii izvjesne kemijske promjene
u drvnoj materijl. paralelno je ispitivana smrekovina i bu-
kovina. Istrazene su mjegavine alkalija, pritisci, vrijeme
kuhanja, stepen meljave. Optimum za smrekovinu: impre-
gniranje sje¢ke sa 3's NaOH, parenje kroz 2 ¥: h s direktnom
parom od 8 atp, razvlaknjenje na 140 SR. — Optimum za
bukovinu: impregniraje sjefke sa 4% NaOH, ostalo kao kod
smrekovine. — Ispitivano je i naknadno otvrdivanje, | to na
slijede¢im materijama: 1. — hladno razvlaknjena masa (na
Biffar-mlinu, Bauerovom mlinu bez prethodnog parenja), 2.
— parom razvlaknjena masa (u Defribratoru), 3. — alkalno
prethodno parena, a zatim razvlaknjena masa.

Navedeni pokusi daju sliku o tehnoloikom efektu, koji
se postigao slabom alkalitnom termi¢kom obradom. Iskori-
s¢éenje: kod smrekovine od 87%, kod bukovine 80%. Dobive-
na razvlaknjena masa bila je smede boje, meka 1 plastitna,
te je imala jate svojstvo ljepljivosti nego samo mehanikim
putem razvlaknjena masa, To se svodi na izvjesnu promjenu
lignina. Nakon zakiseijavan)a na pH = 4,5, te formiranja,
drugi put se masa zagrijava j presa u tvrde plote, Kod spo-
menute vrijednosti pH dolazi do kondenzacije lignina, koja
kod pre3anja dosize izvjestan stepen.

Poznato je svojstvo drveta, da utjecajem vlage bubrl,
odnosno, da se vteze, Isto tako i proizvodi iz drva, kao razne
ploce, ljepenka, papir i dr. pokazuju ta svojstva, ali u ma-
njoj mjeri. Oni ne pokazuju potpunu reverzibilnost bubrenja
drva, ve¢ samo izvjestan ostatak bubrenja, koji je to manji,
3to je ljepilo otpornije na vodu i 5to je upotrebljeno u ve-
¢oj koli¢ini. Celulozu se ne moze bez kemijske promjene
uéinitli otpornom na vodu. Hemiceluloze, pektini j polyuro-
nidi ne spadaju u klasu na vodu otpornih ljepila, a ne na-
laze se ni u veéim koli¢inama u drvu, Samo lignin, kojeg ima
u dovoljnoj koli¢ini, dolazi u obzir kao stvaralac ljepila.
Aktivizacija lignina &ini se, da je jedino tehniéki zadov)-
ljavajute objasnjenje pri opisanom alkalitnom pripremanju
drva { jaéoj ijepljivosti proizvedenih ploéa.

63.32 POVRSINSKI OBRADENE PLOCE VLAKNATICE
(Surface-Coated Hardboards.) F. J. Pratt. »Woods« (Lon-

Danas se proizvode tvrde plofe vlaknatice, kojima je po-
vriina presvufena prevlakama na bazj sintetskih smola, koja
je otporna kako prema vlazi, tako i prema djelovanju sla-
bijih kiselina i alkalija, a trajnost im je &ak i do 20 godina.
Upotrebljavaju se za oplatu zidova kuhinja, kupaona i sl,
a odlikuju se lakom i jeftinom montaZom.

69 ISTRAZIVANJA UTJBCAJA. VLAZNOSTI NA PROCES
EKSTRAKCIJE TERPENTINA. Stan. Prosinski-
Vav. Kontek i Kaz Sivak. »Prace Instytutu techno-
logii drewna« — Poznanj 1954., br. 1. .

U svrhu ustanovljenja utjecaja procenta vlage na teda)
i proizvodnost ekstraktivnog procesa izvriena su o_dgova.ra.-
juéa istrazivanja u laboratorijskim uslovima, Ispitani su
odresci razlitne vlaZnosti (u granicama 0—50%) te duljine od
10—20 mm. Proces ekstrakcije trajao je 1, 3, 5, 10 i 15 sati
s primjenom ekstraktivhog benzina kao otapala. Ustanov-
ljeno je uglavnom slijedede:

a) odresci s vlagom od 15% daju najvisi prihod ekstrak-
cije; b) ovaj procent vlaZznostl (15%) znatno djeluje na skra-
fenje vremena ekstrahiramnja; c¢) suSenje odrezaka do staqja
apsolutne suhote djeluje nepovoljno na prihod ekstrakeije
a Isto tako 1 na sam tok ekstraktivnog procesa; d) vefi sa-
drZaj na vlazi (preko 20%) produljuje trajanje ekstraktivnog
procesa 1 smanjuje kolitinu prihoda.

7. ZASTITA I SUSENJE

71 NOVE SPOZNAJE I MOGUCNOSTI KOD POSTIYHCA
USTRCAVANJA (Neue Erkenntnisse und Mdglichkeiten filr
das Impfverfahren) — Friedrich Wilhelm Ddlger
— »Holz als Roh- und Werkstoff« — godiSte 12 — broj 4 —
str. 382—385.

Jo$ godine 1918/19 razvio je Schmittutz postupak uStrca-
vanja, poznat pod imenom COBRA-postupak. Ipak, zZbog ne-
poznavanja fizikalno-tehni¢kih preduslova, ovaj je postupak
doSao na zao glas, Danas su upoznate i odstranjene grijeske,
a postupak poboljSan i svestrano ispiﬁan. Pri pravoj upo-
trebi ovog postupka u kombinaciji s briZljivo izvrSenim difu-
zionim natapanjem, 'cijena impregnacije povisuje se po im-
pregniranom stupu za 7—15 DM. Ipak se taj troZak ispladuje <
S .obzirom, da takav stup za prvih 10—12 godina uopée ne
tra%i nikakvih trodkova uzdrZavanja. 8

Trostruko zastiélvanje solima: vril se —ustrcavanjem te
dvostrukim premazom, narodito u podmoZju, odnosno, t. zv.



vodom ugroZenoj zoni. Soli ulaze u drvo u tri impregnaci-
jona stepena, i to:
oko 9.3 kg/m ustrcavanjem (impfovenjem);
dodatno oko 50 kg/m® temeljnim impregniranjem;
i dalje  oko 4,0 kg/m® namazom podnozja.

Ukupno u glavnoj zoni opasnosti u stupu nalazi se oko 18,3
kg/m?! soli kao impregnansa. Broj uboda po m? povriine
drva povisen je na 200.

PoboljSani Cobra-stupovi, kako se odekuje, zauzet ¢e
s obzirom na pogonsko tehnitke i zastitno tehnitke momente
svoje sigurno mjesto u impregnaciji stupova i pilota. Ova
se metoda radi sigurnosti izvedbe mora povijeriti samo Ppo-
uzdanim firmama, kako se ne bi ponovile grijeske ucinjene
kod ranije primjene.

72 BOLIDEN SOLI -- ZASTITNO SREDSTVO ZA DRVO.
(The Boliden Salt Wood Preservative) Paul H. Gra-
ham. »The Wood-Worker«, god. 73 (1054), br. 7. septembar,
str. 12—18, 47448, 6 slika.

U Americi se znatno povecao interes za upotrebu Bo-
liden soli kao zaStitnog sredstva za drvo, otkada je ono odo-
breno po Ameriékom udruzenju za zadtitu drveta, Ovo sred-
stvo sada upotrebliavaju Zetiri velike impregnacije u USA,
a upotrebljava se { u Africi, Indiji, Indoneziji, Malaji, New
Zealandu, Kolumbiji, Cileu i Braziliji. U Svedskoj postoje
57 pogona, koji upotrebliavaju ovo sredstvo, u Norveiko] 6,
a u Finskoj 13 pogona. Ovo se sredstvo prvo podelo upo-
trebljavati po Boliden Mining Company u Stockholmu, §ved-
ska, 1935 godine. Ono se <astoji iz patentirane mjeSavine na-
trijevog bikromata, natrijevog arsenata i arsenske kiseline,
kojoj su dodani cinkov ili bakarnj sulfat, Rastvor obi&no
sadrzi 2% patentirane mjeSavine (BIS) 1 1,5' kristalnog cin-
kovog sulfata. Svedski bor kod normalnog postupka absor-
bira oko 0,65 funti ovog rastvora po kubnoj stopi, U Ame-
rici UdruZenje za zadtitu drveta preporuda upotrebu 0,05
funti rastvora po kubnoj stopj drveta za drvo, koje ne e
biti u dodiru sa tlom, a 1 funtu po kubnoj stopi za drvo u
kontaktu sa tlom. Kad za3titno sredstvo ude u drvo, nastupa
kemijska reakcija, kod koje se reducira kromat tako, da se
netopivi cinkov i kromni arsenat obara u drvna vlakanca.
PoSto su arsenati, koii se nalaze y drvnim vlakancima, vrlo
teSko topivi, prakti®ki je nemoguée ukloniti zattitno sred-
stvo iz drveta pod djelovanjem vode. Rastvor Boliden soli
unosi se u drvo u pritisnim ecilindrima tako, da se prvo isise
zrak iz cilindra, a zatim pritiskom tla& tekuéinu u drvo,
dok se ono ne zasiti. Na taj je na&in moguée sprovesti im-
pregnaciju drveta i u malim pogonima, kojima zastita drveta
nije glavna proizvodna grana, Impregnirano se drve mora
nakon zastite suSiti na zraku kroz 2 do 3 tjedna, da bi se
postiglo vezanje zadtitnog sredstva uz drvo. Ako se drvo
moze suditi u suSionicama, reakeija se ubrzava, i nije ga
potrebno nakon toga posebno uskladiStavati. vrlo je vaino,
da drvo prije impregnacije bude dovoljno suho, po mogué-
naosti da je osuSeno na ne viSe od 25 do 30% sadrzaja vlage
(totka zasicenja vlakanaca). Kolid¢ina absorbiranog sredstva
za zastitu zavisi uglavnom o sadrzaju bjelike u drvetu, jer
je prodiranje sredstva u srz opéenito vrlo polagano. Obzi-
rom da sredstvo s drvetom stvara nerastvorive spojeve,
nema opasnosti od trovanja za liude, koji rukuju s impreg-
niranim drvetom.

72 KREOZOTNO ULJE. (Creosote Oil) F. M. Potter.
»Woode (London), god. 19 (1954). br. 9, septembar. str 368-369.

Na poletku &lanka autor opisuje historijat dobivanja
kreozotnog ulja iz katrana kamenog ugljena. Kreozotno se
ulje od samog poletka podelo upotrebliavati za za¥titu drve-
ta, ali nije bilo jasno. u #emu se zapravo sastoji to zadtitno
svoistvo kreozotnod ulja U zadnje vrijeme izgleda, da medu
ufeniacima previaduie midlienie, da to zagtitno svojstvo do-
lazi otuda. 3to u kreozotnom ulju ima oko 160 sastavnih spo-
jeva, od kojih se 25 do 20 mogu smatrati glavnim sastoicima,
a svaki od niih posieduje izviesnu otrovnost za jednu ili
vie vrsta gliivica, koje napadaju drvo. Dokazano je, da je
otrovnost kreozotnog ulja kao cjeline veéa nego otrovnost
svakog sastojka za sebe, i da se efektivnost cleline moze
smatrati zaiednifkim djelovanjem svih sastojaka. Moderna
teorija o dielovanju kreozota kao zagtitnog sredstva tvrdi,
da se ona sastoli iz kombinacije dvaju djelovanja. Neki sa.
stoiei djeluju na neki nadn na sistem metabolizma gljiviea,
t. j., oni su otrovni absorpecijom, dok drugi sastojcl tako dje-
luju na drvo, da ono viZe nije podesno kao hrana gliivica-
me i insektima- i oni umiru od gladi. Za prvo je djelovanje
potreban izvjestan mali stupanj moguénosti rastvarania u
vodi, dok za drugo djelovanje nije potrebna rastvorljivost.

72.1 »KOMPARATIVNI POKUSI IZLUZIVANTA NA UZCR-
CIMA IMPREGNIRANIH SMREKOVIH STUPOVA (Verglei-
chende Auslaugversuche an Holzproben aus salzgetrinkten
Fichtenmastabschnitten). Julius Herzig, »Holz als
Roh- und Werkstoff«, god. 13 (1955), br, 1, str. 1—5.

Autor iznosi rezultate istraZivania izluzivosti pojedinih
skupina entiseptika. napose arsenovih UA-soli. zatim klasi@-
nth U-soli MF i AUX) t napokon soli iz zbirnih grupa pod
nazivom FEU, HUZ i FES. -

Od ovih fu iri antiseptika (FEU. UA i HUZ) pokazala, da
nakon kratkog vremena jz impregniranja postaju tedko izlu-
Zivi, pa se mogu upoirebitl za drvo na slobodnom zraku.

Kako,pak. konzervansi FEU | HUZ ne sadriavaju aisena,
MoBu se za razliku od UA-soli primijenitl kod drvenih kon-
strukeija u vlaznijim :udniékim rovovima kao i u nasta-
nienim prostorima. Teze se na drvna vlakna fiksiraju kon-
cervansi FEZ. U | HUX, pa se mogu primjenjivati kod
drveta za stambene prustorije. a za rudnicke podgrade samo
U7 primjeru metode dubinske zaitite. Mikolodka su ispiti-
Vanja s tri najobitnije gljiviéne vrste pokazala (Polyporus
vaporarius, Coniophora cerebella i Lenzites abietina), da i
hakon izluZenja ostaje u drvetu fiksiran FEU i FES u do-
volinoi mnozini, da se mogu potvrditi 1ezultatj dobiveni ke-
mijsko-fizikalnim nac¢inom.

75.0 RAD DJELOMCNO NAPUNJENIH PREMA POTPU-
NO NAPUNJENIM SUSIONICAMA, (Partially Versus Fully
Loaded Kilns.) Anonymus., »Wood ad Wood Productse,
£0d. 59 (1954), br. 9, septembar, str. 42, 2 slike.

U odgovoru na pitanje, da li je preporudljivo mijesati
‘rste drveta i debljine grade, da bi se potpuno napunila su-
Slonica, autor tvrdi, da je uvijek najbolje raditi s potpuno
hapunjenim su§ionicama, jer je lakie tofno odrzavati uslove
temperature 1 cirkulacije zraka u odredenim granicama. To
-€ ilustrirano sa dvije registrirajuée kartice, koje prikazuju
pPromjene temperature kroz 24 sata rada u dvije suslonice
5 obrtanjem smjera strujanja zraka, cd kojih je jedna dje-
lomi¢no puna, a druga potpuno napunjena, U djelomiéno
bunoj =usionici kod svakog se obrtanja smjera strujanja
zraka naglo podigla temperatura kako suhog tako i vlaZnog
termometra, j bile je potrebno da protekne od 30 do 60 mi-
nuta, da bi se temperatura vratila na normalnu visinu. Kod
botpunc napunjene susionice promjene temperature nisu
bile ni izdaleka tako velike i odmah su se vraéale na nor-
malno stanje, Ova se razlika u radu tumaci time, da u pot-
puno punoj su$ionici postoje manji prolaz; za zrak, kroz
koje bi cirkulirajuéi zrak mogao obi¢i vitla drveta.

75.0 SMETNJE KOD UMJETNCG SUSENJA ZAHTIJE-
VAJU PAZLJIVU ANALIZU. (Kiln Troubles Analyze Them
Carefully.) Ralph W. Shepherd. »Wood and Wood
Products«, god. 59 (1954), br. 8, str. 28, 62,

Svakom ko se bavi suSenjem drveta dogodilo se, da je
imao poteSkoéa pri radu, bilo da mu je materijal bio nakon
susenja o3tecen, ili nije mogao posti¢ji traZeni stupanj su-
ho¢e drveta., U takvim slucajevima treba analizirati rad su-
Sionice do u najmanje detalje, i samo tako ¢e se uspjeti
pronaéi uzrok poteSko¢a ked suSenja i ukloniti ga. Cesto se
dogada, da se ispravno primjenjuju odgovarajuéj rezimi su-
Senja i da suSinica radi uredu, ali ée se detaljnom analizom
uvijek pokazati neka grijeSka, koja ¢ée, pa bila ona i naj-
manja, osjetno utjecati na kvalitet rada susionice. To ujedno
ukazuje na potrebu, da se rukovaoce susenjem temeljito
obuéi prije nego im se preda ogromna odgovornost susenja
tako velikin vrijednosti drveta. Samo onaj radnik, koji je
temeljito ovladap problematikom slozenog procesa umjet-
nog suSenja drveta, bit ¢e u stanju da na vrijeme uodi sve
grijeSke uredaja, i tako sprijeéi stvaranje velikih i nepo-
Dbravljivih 3teta. Isto se tako iz toga vidi, od kakve je vaz-
nosti ispravan kontrolni uredaj susionica i njegovo redovito
i savjesno odrzavanje, Samo s ispravnim uredajem radnik
¢e mo¢i kontrolirati, da 1li su svi uvjeti sulenja onakvi,
kakvi trebaju biti. Ako uredaji za mjerenje nisu ispravni,
on ¢e to doznati tek onda, kad je ve¢ prekasno.

75.1 RAZVOJ TEHNIKE UMJETNOG SUSENJA DRVETA
— 10 DIO. (Evolution of Lumber Drying Techniques and Dry
Kilns) (Part 10) Paul H. Graham. »Wood Working
Digest«, god. §6 (1954), br. 9, septembar, str. 61—66, 68, T70.
13 slika.

U ¢lanku se opisuju razne vrste i tipovi kondenznih
lonaca, koji se upotrebljavaju za odvajanje kondenzata u
suSionicama za drvo. U ranijim se tipovima suSionica upo-
trebljavalo gravitacione kondenzne lonce i ruéne pipce za
ispustanje zraka | vode iz sistema za zagrijavanje sudionice.
U modernim se suSionicama najéeSée upotrebljavaju termo-
statski kondenzni lonci, postavljen; na najni%oj ta&ki svakog
pojedinog parniog sistema. Oni su snabdjeveni automatskim
ventilima, koji ostaju otvoreni za sve vrijeme, dok je doti-
¢ni parni sistem hladan, kako bi omoguéili slobodan izlazak
zraka, ali se automatski zatvaraju, é¢im dodu u dodir s pa-
rom. Kada vodu, koja se kondenzirala, treba pumpom ili
sli¢nim napravama vraéati u kotao, obiéno se spoj konden-
znog lonca s pumpom preko rezervoara kondenzata izvodi
tako, da kondenzat slobodno otite jz kondenzacionog lonca
u rezervoar. U nastavku élanka opisuju se razni tipovi kon-
denzacionih lonaca, i isti¢e se, da kondenzni lonac, bez obzira
na izvedbu ili tip, mora odgovarati radnom pritisku pare u
sistemu grijanja i mora imati dovoljan kapacitet da propusti
kondenziranu koli&inu vode, jer bi se u protivhom sludaju
moglo dogoditi, da se prelije kondenzatom i tako zadepi,
uslijed &ega bi se kondenzat vra¢ao u cijevni sistem i tamo
¢inio smetnje. U nastavku Clanka govori se o naéinu monta-
ze _kondenznih lonaca i 0 raznim izvedbama sistema grijanja
suSionice.

75.1 IZOLACLJOM SUSIONICA POSTIZU SE NAJBOLJI
REZULTATI. (Are Your Kilns Insulated for Best Resultats?)
John B, Welch. »Wood and Wood Products, god. 59
(1954), br. 9, septembar, str. 32, 43. 1 slika.
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U &lanku se istite, da je moguc¢e izra€unaii gubitke to-
pline kroz odredenu debljinu bilo kojeg gradevnog materi-
jala, kao 3to je zid susionice iz cigala kod uvjetom, da je
materijal suh. Ako zid iz cigle postane vlaian, naglo mu se
smanjuje lizolaciona moé¢. Zaticivanjem izolacije zidova i
stropa su$ionice s aluminijskim plo¢ama protiv utjecaja
vlage postignuti su zadudujuéi rezultati. Reflektivna moé
aluminija imade takoder pozitivan utjecaj na radijaciju
topline unutar suSionice. Ispitivanjem je utvrdeno, da se
tim isijavanjem topline u jednoj susionici postiglo poviSenje
temperature za oko 2,2°C, Uz &lanak se daje dijagram rada
dviju sugionica, koje rade samo preko déna. _Zagrljavanju se
naveder iskljutuje i ponovno ukljutuje iduceg jutra. Pad
temperature kod dobro izolirane su$ionice Je znatno manji
nego kod one lose izolirane, i idu¢eg se dana u prvoj susio-
nici mnogo brie plostigne potrebna temperatura nego u dru-
goj. Time se u prvoj susionici postiZe manji utroSak goriva
i bolji kvalitet suSenja.

75.1 KONTROLNI INSTRUMENTI SUSIONICE ZA DRVO.
(Dry Kiln Control Instruments). Jan Gunnason. »The
Wood-Worker«, god. 73 (1954), br. 6, august, str. 16, 44—45.

U &lanku se isti®e, da ée se u modernim susionicama pa-
stiéi brze susenje, ako Ce se odrzavatj u uskim granicama
uvjeti temperature, relativne vlage 1 cirkulacije zraka, kako
to traZe rezimi propisanj za robu, koja se sudi. Moderni kon-
trolni instrumenti sudionice su tako konstruirani, da otva-
ranjem i zatvaranjem ventila i zasuna kao i puStanjem u rad
1 zaustavljanjem odredenih motora onemogué¢uju bilo kakvu
promjenw uslova w suSionici. Istovremeno ovi instrumenti
biljeze uslove u sus$ionici kroz sve vrijeme tada. Ove su in-
formacije vrlo korisne za odredivanje reZima suSenja u bu-
duénosti. U ¢lanku se dalje opisuje mehanizam kontrolnih
i reglistrirajuéih instrumenata i pomoéne opreme, i isti¢e se,
da je srZz ovih kontrolnih instrumenata suhl i viaZni termo-
metar u ovom ili onom obliku. Obra¢a se paZnja na potrebu
pazljivog i Cestog kalibriranja ovih instrumenata, ako se
hoc¢e iskoristiti sve njihove prednosti, koje nam pruZaju.

75.1 »ISTRAZIVANJA NA SUSIONICI S VRUCOM PA-
ROM« Untersuchungen an einer Heissdampftrockenlage).
Rudolf Keylwerth, Helmut Gaiser i Her-
bert Meixner, »Holz als Roh — und Werkstoff«, god.
13 (1955), br.'1, str. 5—20.

Autori iznose podatke mjerenja o temperaturi, toku su-
Senja, potroSku energije te o visini i raspodjeli brzine stru-
janja zraka u suSionici tipa Beno Schilde (Maschinenbau
A. G. Bad Hersfeld). Susionica radi s vruéom parom i obu-
hvata 3—4 m3 okrajdene piljene grade.

Povriina se strujanja 1 temperature pokazala idealnom.
Srednja se brzing strujanja uzduha kod Ispravnog postu-
panja moze postiéi s 2.2 m/sek (debljina komada 24, a $pan-
dla 20 mm). Eksperimentj su, medutim, vodeni s brzinom od
1,6 m/sek. Cetinjade se (bor, smreka sirova i zraéno suha
debljina 18...45 mm) mogu uspjedno suditi u atmosferi
vruée pare s temperaturamg 115 ...132° C, Kod zraéno suhog
se drveta listala (hrast, breza, iroko, teak debljine 20—80
mm) primjenjuju temperature u granicama 110—127°C.

Energetska su mjerenja pokazala, da potroSak kod suse-
nja s temperaturama iznad 100°C slijedi totno iste zakone
kao i ispod 100° C. Srednji potroSak energije po kg vode leZi
izmedu 0,88 kWh (mokro &etinjavo drvo) i 1,55 XWh (pret-
hodno prosuseno debelo ¢etinjavo drvo). Ovo naprama tem-
peraturama kod suenja ispod 100° C znaé&i pristednju za oko
14%s.

753 SUSENJE FURNIRA. — PRAKTICNA SREDSTVA
ZA ODREDIVANJE I UMANJENJE NEJEDNO'LICNQSTI. —
(Die Furniertrocknung. — Praktische Mittel zur Bestimmung
und Verminderung der Ungleichférmigkeit) — Woldemar
Walter — »Holz als Roh und Werkstoff« — godiste 12 —
broj 12 — str. 463—465.

Sudenje furnira razlikuje se od sulenja Dpiljene grade u
ovim bitnostima: suSenje furnira zbog malih debljina (1—3
mm) tee jednostavnije i br¥e i ne traZi naroéito tofno re-
guliranje klime susenja. S druge strane dana3nje potrebe
industrije traze ne sporije prirodno suSenje, veé sulenje u
t. zv. etaZnim su$ionicama, dakle, sufenje je vezano na kom-
plicirane j skupe strojeve.

Kod brzog toka sufenja furnira u suSionicama tesko je
izbjeéi razlike u konadnoj vlazi. One nastaju zbog jafeg isu-
3ivanja uz rubove furnira, zbog razlidite poéetne vlage i zbog
razli€itog efekta suSenja u pojedinim etaZama suSionice.
Autor opisuje postupak, koji dozvoljava, da se s jednosta-
vnim sredstvima mjeri efekt suSenja u pojedinoj etazi, i da
se tako su¥ionica dispita u pogledu jednolikosti su3enja. Kao
mjerilo efekta suenja slu?i ona koli¢ina topline, izraZena
kao kcal/m?min, koju primi mokri furnir u prolazu kroz eta-
Zu od po¥etka do kraja. Formule za izradunavanje efekta
kao i diagrami nejednolikosti prikazani su i na konkretnim
primjerima. Za praksu se moZe Kkonstruirat; za pojedinu
suionicu diagram nejednolikosti na osnovu dovoljnog broja
izmjera, te se po diagramu moze ocijeniti stanje doti¢ne
pogonske susionice.

Autor napominje, da Se ovim jzvodima ovo pitanje iscrpno
ne obraduje. On kaZe, da time treba dati poticaj danasnjem
stanju tehnike susenja, te je pobolj3ati praktiénim dstra-
zivatkim metodama.
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80.7 KAKO TREBA BRUSITL NOZEVE ZA OBRADU
DRVETA (How to Grind Woodworking Knives). R. Budke
D. Derry. »Wood Working Digest«, god. 56 (1954), br. 8, str.
51—56, 58, 62—68, 15 sl., 1 tab.

U ¢&lanku se detaljno opisuje bruSenje i odrzavanje spe-
cijalnih fazoniranih noZeva za blanjanje na fazonskim d&e-
tverostranim blanjalicama, kao i brudenje fazoniranih gloda-
la, koja €e se upotrebiti na glodalicama. Bruenje ovakvih
noZeva i glodala obavit ¢e uspjedno samo uvjezban i struéan
radnik, kojih na pogonima, pa i u velikim tvornicama, nema
mnogo, Pa se Cesto bruSenje fazoniranog alata prepusta
nekvalificiranom osoblju. Rezni kut alata ovisi ¢ vrsti dr-
veta, koja €e ce obradivati. Tvrde vrste drveta obradivat
éemo s alatom, koji ima rezni kut od 7,5 do 10°, dok éemo za
meke vrste drveta upotrebljavati alat s reznim kutom od
925 do 30°, Zbog toga ée se oblik o3trice noZa razlikovati od
oblika komada kojl treba obradivati. U &lanku se detaljno
opisuje na¢in konstrukcije oblika oStrice noZa, a zatim se
prelazi na opis samog bru$enja noieva, Brusenje fazoniranih
noZzeva obavlja se na rufnom stroju za bruSenje upotre-
bom brusnih plo¢a raznih oblika. Pri bruSenju treba obra-
éatji paznju na to, da brusne plofe ne bi stalnom upotrebom
izgubile svoj osnovnl oblik ili, ¢ak, izgubile centri¢nost, pa
jh zato treba ¢&edée kontrolirati i dotjeravati. PaZnju treba
obratit; i na izbor odgovarajuéih brusnih plo¢a obzirom na
njihovu tvrdeéu i krupnoéu zrna, §to ée ovisiti o materijalu,
iz kojega je izraden nozZ ili glodalo.

80.7 SAVJETI ZA IZRAVNAVANJE BRUSNIH PLOCA
DITAMANTNIM ALATOM. (Tips on Diamond Dressing).
Anonymus, »The Wood-Worker«, god. 73 (1854), br. 7
septembar, str. 16—23. 4 slike.

Brusne plofe se tokom upotrebe troSe, postaju ovalne i
gube svoj prvobitni oblik. Takve se plofe ponovno ravnaju
i oblikuju posebnim alatom, koji na svom vrhu ima umetnu-
te sitne ivere dijamanata. Za ovakvo oblikovanje brusnih
plo¥a upotrebljava se posebna tehnika rada, i od radnika se
zahtijeva narodita sposobnost i uvjeibanost. U &lanku se da-
je vise dragocjenih savjeta, kojima se radniku pomaZe wu
ovladavanju tehnike ovog rada.

81.0/86.1 ISKORISCENJE TRUPACA KOD PRERADE
U FURNIR PREMA ISKORISCENJU KOD PRERADE U RE-
ZANU GRADU. D. Perry. »Wood Working Digest«. God.
56 (1954), br. 9, septembar, str. 123—126, 129—132. 2 slike.

U <¢lanku se analizira iskori$éenje trupaca kod prerade,
ako ih se upotrebljava za dobivanje furnira ili rezane grade.
Na prvi je pogled jasno, da ¢e iskoridéenje kod prerade u
furnir biti viSe nego kod piljenja trupca u daske, jer ¢ée kod
furnira kao obpadak ostati samo otpadni valjak, dok ée kod
rezanja u daske, osim piljevine, ostati i obrupeci i porupci.
Tako ée kod trupca promjera 45 cm iskori§éenje kiod prerade
u furnir, raéunato po stvarnom kubnom sadrzaju i kod pro-
mjera otpadnog valjka od 12,5 em, biti 92, dok ée iskoris-
éenje istog trupca izrezanog u daske debljine 2,5 em biti
svega 72%. Ova se usporedba odnosi na ljusteni furnir, dok
je iskoriS¢enje kod Tezanog furnira ne3to manje, Sto je i
razumljivo, jer se kod rezanja furnira na furnirskim noZe-
vima ide zatim; da se dobije furnir $to ljepSe teksture, dok
je iskoridéenje kubnog sadrZaja trupca tek od drugostepe-
nog znataja. Ovakva analiza iskoriféenja oblovine danas je
naroéito znadajna, ako se uzme u obzir sve vete pomanjka-
nje kvalitetne drvne sirovine y svijetu, a naroéito kvalitetne
oblovine, podesne za preradu u furnir ljustenjem ili Teza-
njem. Stoga je potpuno razumljivo, da danas sve viSe prvo-
razrednih pilanskih trupaca, koji su se ranije rezali u daske,
dolazl u tvornice furnira na ljustenje. Uz to se danas sve
viSe razvija proizvodnja plofa iverica iz pilanskih otpadaka.
Ploge iverice danas veé predstavljaju nuzproizvod mnogih
pilang i tvornica furnira, za é&iju se proizvodnju upotreblja-
vaju pilanski otpaci, otpadni valjei od ljustenja, a u izvje-
snom postotku 1 piljevina, blanjevina i granje, kojli se na
ta] nacin pretvaraju u upotrebljiv i koristan proizvod., Uje-
dno se na taj nadin poveéava iskoriséenje oblovine u korisne
proizvode.

81.2 LANCANE GLODALICE I NJIHOVA TUPOTREBA.
(Chain Mortisers and their Operation.) J. E. Hyler, »The
Wood-Worker«, god. 73 (1954), br. 6, august, str. 36—37.

Prve lan&ane glodalice bile su vrlo krute i pokazivale
znatne smetnje u radu. Osobito je nezgodno i teSko bilo ri-
jesiti problem dizanja relativno tedkog radnog stola. Kod
novih je to strojeva rije§eno hidrauliékim pomakom stola.
Tadan i kvalitetan rad moZe se ofekivatl samo upofrebom
kvalitetnog alata, narodito lanaca i vodilica, jer ée slab alat
uzrokovat; mnoge smetnje u radu, Narodito je vazno podma-
zivanje osjetljivih dijelova stroja, koji su jako optereceni,
kao 3to su to vodilice, prenosn] zupéanici, sam lanac i sl.
Sam se lanac ne smije podmazivati za vrijeme rada, jer bi
se time prljali proizvodi, nego ih nakon rada treba uvijek
dr#ati u plosnatim limenim posudama, napunjenim uljem za
podmazivanje. Lanac ¢ée biti dovoljno podmazan, ako ga
umodimo u relativno rijetko ulje, makar samo kroz 10 mi-
nuta. Kao 1 svakl drugi stroj, tako je i landana glodalica
tokom vremena znatno poboljSana. Danas se grade veé¢ vrlo



laganj strojevi, kod kojih se ne di%e i spudta stol s koma-
dom, kojl obradujemo, nego glava s alatom. Kod izvjesnih
je tipova stroja moguée vodilicu s lan®anim glodalom zami-
jeniti specijalnom glavom sa strojnim dlijetom, pomoéu ko-
jega se mogu praviti kvadratne i otrobridne rupe.

81.33/97 DVOSTRANI STROJ ZA CEPOVANJE I MOGUC-
NOSTI NJEGOVE PRIMJENE U SERIJSKOJ PROTIZVODNJI
POKUCTVA (Ein moderner Doppel-Endprofiler und seine
Einsatzméglichkeiten bei der Serienfabrikation von Mabeln)
Friedrich Haase — »Holz als Roh- und Werkstoff« —
god. 12 — br, 10 — str. 385—390.

Moderna serijska proizvodnja pokuéstva trazi brzu izradu
pojedinih dijelova, koji moraju biti to¢no i precizno izrade-
ni, da bi se mogli sastavljati bez neke naknadne obrade.
Drugim rije¢ima, traii se kombinirani stroj, koji moZe po-
sluZiti nesmetano za razne operacije, t. zv. stroj »3to sve
moZe«. Pedesetgodidnji razvoj raznih tipova ovakvih stro-
Jeva doveo je do novog dvostranog stroja za Cepovanje
firme Bo6ttcher u. Gessner, Hamburg-Bahrenfeld. Ovaj stroj
moZe izvrSiti razne operacije na objektu putem automatskog
upravljanja u jednom prolazu. U ¢&lankw su opisane i ilu-
strirane pojedinatne moguée kombinacije. Na jednom kon-
kretnom primjerku ormarskih stranica opisane su potrebne
operacije i dana sva potrebna objainjenja.

81.33 ZAOKRUZAVANJE BRIDOVA NA STOLNOJ GLO-
DALICI. (Rounding Corners at the Shaper.) Anonymus.
»The Wood-Worker«, god, 73 (1954), br. 6, str. 39.

ZaokruZavanje bridova na glodalicama pravi u mnogim
bogonima velike smetnje. Kod izvodenja ta&nog zaokru-
Zenja od 90* s materijalom polozenim na plodi stroja moZe
se primjetitl, da se glodala brzo tupe, ZaokruZavanje treba
po moguénosti izvoditi na strojevima, kojima se osovina
moZe nagnuti za 45°. Ako takvih strojeva nema, moZe se
napravitj posebna vodilica tako, da ée materijal biti nagnut
45 prema osovini stroja.

814 PROIZVODNJA MALIH TOKARENTH PREDMETA.
(Producing Small Shaped Parts.) Anonymus, »The Wood-
Workere, god. 73 (1954), br. 6, august, str, 24, 26, 28.

Jedna kanadska tvornica namjestaja rjesava problem
iskoriSéenja komadnih otpadaka glavne proizvodnje na taj
nac¢in, da iz njih proizvedi razne male tokarene predmete,
uglavnom razna drzala i rtulice. Za tokarenje se upotre-
bljavaju razni tipovi automatskih kopirnih strojeva za to-
karenje s automatskim ubacivanjem materijala u stroj tako,
da jedan radnik upravlja sa do ¢etirl stroja i izbaci 5 do 7
gotovih tokarenih komada u minuti. U &lanku se opisuje rad
na raznim tipovima strojeva. Prolzvodi se samo Sest vrsta
proizvoda, jer je analiza proizvodnje pokazala, da je izrada
veéeg asortimana mneracionalna,

8.5 IZREZIVANJE OKRUGLIH RUPA U DRVETU.
(Cutting Round Holes in Wood.) J, E. Hyler. »The Wood-
Waorkere, god. 73 (1954), br. 7, septembar, str. 14, 16, 18,

Za buSenje rupa manjih promjera upotrebljavaju se ra-
znovrsni strojevi za buSenje s raznim wvrstama burgija. Me-
dutim, manje je poznato, koji se alati mogu upotrebitj za
busenje rupa velikih promjera u drvetu. U tu se svrhu naj-
&eSée upotrebljavaju t. zv. bubnjaste pile, koje se sastoje iz
cilindra iz tankog &elika odredenog promjera, kojemu su na
Jednom rubu izvedeni zubi kao kod pile. Ove su pile naro-
¢ato pogodne za izrezivanje rupa u materijalu, koji se inade
teSko busi, kao &to je Zper-ploda { sl. Za ispravan rad je
najvaznije, da se pila montira potpuno centriéno. Da bi se
postiglo izrezivanje rupe tano na onom mjestu, gdje je
potrebno, ove pile imaju obitno vodeéi svornjak uw svom
centru, koji ulazi u prethodno jzbuSenu rupu u materijalu.
Radi ubrzanja rada ¢esto se umjesto vodeéeg svornjaka u
srediste pile postavlja obiéna burgija malog promjera, koja
sluzi istoj svrsl kao i vodeéi svornjak.. Izrezana okrugla
ploda iz drveta obiéno teii da ostane unutar bubnja pile, pa
Je zato potrebno ovaj bubanj providjeti odgovarajutom
napravom za izbacivanje ovih plofa. To se najleSée vrii
Spiralnim perom, koje je smjesteno oko vodeéeg svornjaka
ilj burgije, 1 koje predstavlja najjednostavniji na&n za izba-
civanje ploda, Cesto se slitan alat upotrebljava i za izrezi-
vanje okruglih ploda iz drveta ilj Sper-ploda.

81.7 PRIPREMA NAMJIBESTAJA ZA POVRSINSKU OBRA-
DU, (Preparing Furnirture For Finishing) H. H. Connel-
1y. »Wood Working Digest«, god. 56 (1954), br. 9, septembar,
str. 109—110, 114, 116, 118—119.

Svedeno na najjednostavniju definiciju, brufenje u pro-
Izvodnji namjestaja slu¥j za uklanjanje svih tragova nozeva
blanjalica, glodalica i drugih strojeva, na kojima se vr&ila
prethodna obrada elemenata proizvoda i za stvaranje glatke
i ravne povriine, podesne za daljnju povriinsku obradu.
Brudenje se moZe definiratl i kao zadnja operacija rezanja u
obradi drveta, jer abrazivna zrnca brusnog sredstva djelujuw
na povrsinu drveta kao tisuée fino naostrenih oftrica no-
Zeva. Finoéa obrade bruSene povriine ovisi o finoéj zrnaca
brusnog sredstva. Abrazivna zrnca mogu biti iz raznlh ma-
terijala, od kojih se u drvnoj industriji uglavnom upotreblja-
va pet vrsta: garnef, flint, Zmirak, aluminijev oksid 1
silicijev karbid. Prva tri su prirodni abrazivni minerall, dok

S€ pieostala dva debivaju na umjetni naéin upotrebom viso-
“e temperature u elektri®nim pec¢ima. Svaka od nabrejanih
VIsta abrazivnih zrnaca ima svoje odredeno podruéje upo-
trebe kod brusenja drveta. Ispravno brusenje povr$ina prije
Povriinske obrade ima odsudan utjecaj na kvalitet proizvo-
da, Analizom ¢e se &esto ustanoviti, da mnoge potesSkoée u
bostizanju potrebnog kvaliteta povriinske pbrade vuku svoj
orjen zapravo u nedovoljnom bruienju kao fazi, koja
Neposredno prethodi nanasanje sredstava za povriinsku
Obradu i jma zadaéu pripremanja povriina za nanaganje tih
Sredstava, Kod nekih se vrsta drveta dogada, da se bruse-
}\Je{n otvaraju pore drveta, koje je teSko poslije zatvoriti s
Inace odliénim sredstvima za zatvaranje pora. U takvim se
slutajevima preporuca premazivanje povriina nakon bruge-
NJa razrijedenom rastopinom sintetskog ljepila ili omogu-
cavanjem, da za vrijeme furniranja ljepilo probije kroz
furnir. za premazivanje povriina upotrebljava se mje3avina
9d 10% tekuéeg ljepila i 90°% tople vode. Premazivanje raz-
rljedenim ljepilom moze se izvrsiti nmakon grubog brugenja,
2 nakon 3to se premaz osudio, povriinu treba jo§ jednom
brusitj finim brusnim papirom.

81.7/86.3 OPREMA ZA BRUSENJE SPEROVANOG DRVE-
TA. (Plywood Sanding Equipment) ThomasD. Perry.
»Wood Working Digest«, god. 65 (1954), br. 8, str. 139—142, 145,
150, 152, 154, 156, 158, 160.

Brusenje je obléno zadnja operacija u procesu proiz-
vodnje Sperovanog drveta. Ono se mora tako obaviti, da s
Jedne strane omoguéi nesmetani pregled povriine proizvede-
nih plo¢a radi klasifikacije, a § druge strane, da se sprovede
do tog stepena finoée, da se kod upotrebe ploéa za razne
Proizvode svede na minimum vrijeme za ponovno brusenje
tih povr§ina u cilju naknadne povriinske obradbe. Strojeve
Za brudenje &perovanog drveta moZemo razdijeliti u dvije
glavne kategorije: trzigne brusilice, kod kojih se vril rudno
britiskivanje trake i pomak plode i cilindriéne brusilice, kod
kojih plota mehaniékim putem prolazi ispod valjaka, na
kojima je napet brusnj papir. Traéne se brusilice upotre-
bljavaju za naro¢ito fino brudenje povriina, na koje ée se
neposredno nakon toga nanijeti sredstva za povriinsku obra-
du, Kvalitet brufenja na cilindriénim brusilicama je znatno
lo&iji i grublji, ali im je zato produktivnost mnogo veéa, pa
ih se upotrebljava za brusenje Zperovanog drveta u veéim
pogonima, gdje ée se ono kao takvo uskladidtiti i prodavati.
Razlikujemo jednostrane cilindriéne brusilice, na kojima se
plote bruse samo s jedne strane i dvostrane brusilice, na
kojima se istovremeno u jednom prolazu bruse obje strane
ploCe. I jedan i drugj tip cilindri®nih brusilica mogu biti sa
dva, tri ili etiri valjka u jednom redu jedan za drugim.
Veéina jednostranih brusilica je izvedena s valjcima iznad
plote, koja se brusi, a sam se pomak vrii pomoéu beskrajnog
gumenog saga. Manji dio ovakvih brusilica izvodi se valjci-
ma za bruSenje odozdo, a s pomakom pomoéu transportnih
valjaka. Brzina posmaka na jednostranim brusilicama obiéno
je podesiva izmedu 4 i 12 metara u minuti, a broj okretaja
prvih valjaka je 1200 okretaja u minuti, a zadnjeg, za fino
brulenje, 1800 okretaja u minuti, Valjci cilindriénih brusilica
osciliraju u svom aksijalnom smjeru u duzin; od oko 6 mm
S oko 172 oscilacije u minuti, Kod raznih tipova i izvedaba
ima odstupanja od ovih podataka. Priévri¢ivanje brusnog
papira na valjke vrSi se bilo spiralno s posebnim uredajem
S obje strane valjaka za pri¢vri¢avanje i napinjanje, bilo
kroz zato odredeni uzduZni procjep na valjku. Ni jedan od
ova dva nading priévrséivanja papira na valjke nema naro-
itih prednosti. Na jednostranim se brusilicama postize bolji
kvalitet bruSenja nego na dvostranim. Kvalitet obrade na bru-
silicama u krajnjoj ée liniji ovisiti o tome, da li je izvrien
pravilan izbor kvaliteta { gradacije brusnog papira.

817 TRENJE KOD TRACNE BRUSILICE (Friction in
Belt Sanding.) Anonymus. »The Wood-Worker«, god. 73
(1954), br. 6, august, str. 60—61.

U ¢lanku se osvrée na pojave trenja kod tradnih brusi-
lica i na razvijanje topline uslijed toga. Trenje se javlja
izmedu same trake brusilice i papufe za pritiskivanje trake.
Predla’e se, da se te pojave wuklone ili bar smanje na taj
nadin, $to ée se nalidje trake namazatj parafinskim voskom
il ¢ée se sama paputa za pritiskanje presvuéi platnom, koje
je impregnirano grafitom,

82.1 SAVIJANJE I PREVIJANJE DRVETA. (Wood Ben-
ding and Wood Springing). Anonymus, »The Wood-Worker«,
god. 73 (1954)- br. §, august, str. 18,

U mnogo je sludajeva dijelovima raznih drvenih proiz-
voda potrebno datj formu neke krivulje. To se, kada je po-
trebno samo nekoliko takvih komada, moZe izraditi izrezi-
vanjem forme na tra&noj pili, ali time se prerezuju vlakanca
i smanjuje &vrstoa samog predmeta. Kada je potrebno stal-
no izradivati savijene dijelove, to se &inj savijanjem na
odgovarajuéim strojevima. Pri savijanju treba paziti, da se
kroz cijelj presjek savijanog komada razvija optereéenje na
pritisak, a ne na izvlaenje, jer ée u tom slu®aju doé¢i do
pucanja vlakanaca. Pod previjanjem drveta podrazumijeva
se hladno savijanje, nakon kojeg se drvo, ako se na neki
nadin ne uévrstl, moZe vratiti u prvobitni polozaj. Previjaju
se obl¢no samo tanki drveni predmetl, kao na pr. Eperploée,
iz kojih se pravi okrugla burad. Razlika jzmedu savijanja i
previjanja je fizlkalne prirode 1 dogada se u samoj strukturi
drveta. Sve vrste drveta nisu pogodne za savijanje, pa zato
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treba obracali paznju pri izboiu. Taikoder je utvideno, da
za savijanje najbolje odgovara prirodno suSeno drvo, jer se
s takvim drvelom postizu boljj rezultati nego s umijctno
susenim.

83.1 »ISTRAZIVANJA O LIJEPLJENJU FURNIRSKIH
SLJUBNICA« (Untersuchungen iiber die Furnierfugenver-
leimung). Georg Stumpf{f, »Holz als Roh — und Werk-
stoff«, god. 13 (1855), br, 1 str, 23—25.

Autor iznosi rezultate brojnih eksperimenata u svihu
ustanovljenih najpovoljnijih yslova za lijeplienje furnirskin
fuga kod bukovih furnira. Pokusi su izvedeni na Friz-Eugen
-automatu s »Pressalom K 29«. Pokazalo se, da dosad uobi-
tajeno dodavanje cinkovog stearata nije povolino. Da bi se
uklonile nepovoljne posljedice lijeplienja treba cinkov
stearat ilj posve iskljuliti ili svestji na najvise 0,5%. Primje-
na se »Hirter F« pokazala bez upliva na ¢évrstoéu lijepljenja,
Trajanje je t. zv. otvorenog vremena (razmak izmedu pola-
ganja ljepila | kona&nog lijepljenja pomodu zagrijavanja) sve
do 96 sati nedkodivg za é&vrstoéu lijeplienja. Pode3avanje
stroja zavisi od vlage diveta, temperature, debljine komada
i pomaka. Kod pravilnog uskladenja svih ovih faktora
postaje lijepljenje s »Pressalom K 29« na Friz-Eugen-auto-
matu posve bez prigovora.

83.1/63.2 ZAGRIJAVANJUE TVARI S PARALELNIM PLO-
HAMA IZMEDU GRIJACIH PLOCA I ODREDIVANJE VRFE-
MENA ZAGRIJAVANJA KOD LIJEPLJENJA DRVETA,
NAROCITO KOD PROIZVODNJE IVERICA (Die Erwidrmung
von parallelflichigen Stoffen zwischen Heizplatten und die
Bestimmung der Heizzeit bei der Holzverleimung, inbeson-
dere bei der Spanplattenherstellung) Walter Kull —
»Holz als Roh — und Werkstoff« — godiste 12 _ broj 11 —
str. 413—418

Poznato je, da zagrijavanje Xod preSanja S3perovanog
drva, ploca vlaknatica i iverica zavisi od vi§e faktora, Autor
polazj od totno matematski formuliranih procesa, te sabira-
njem svih ovih vremena dolazi do konatne formule za usta-
novljenje petrebnog vremena kod presanja pojedinog speci-
fienog materijala, U raéun ulaze ova vremena:

T=t+1+1t3+1t4 (min)
gdje t1 znad& vrijeme potrebno za formiranje pada topline,

t2 je vrijeme potrebno za dostignuée odredenog stupnja
izjednacenja topline,

t3 je vrijeme potrebno za isparavanje vode,

14 je vrijeme potrebno za vezanje ljepila.

_BElementi u formulama daju se ustanoviti, a to su de-
bljina plofe, sadrzaj vlage, specifiéna toplina drveta, pro-
vodljivost topline, teZina, vlaga,

Posebno je primjerima pokazano i grafi®kj predoéeno
potrebno vrijeme pre$anja za razne debljine plo¢a. Ovo vri-
jeme izra¢unato je na osnovu novo postavljene formule, koja
bolje i todnije sluzi nego dosadanja empirijska pravila.

83.1/77 UTJECAJI NA BRZINU OCVRSCIVANJA VEZIVA
U VISOKO-FREKVENTNOM KONDENZATORSKOM POLJU
(Einfliisse auf die Aushdrtungsgeschwindigkeit im hoch-
frequenten Kondensatorfeld) Karl Egner i Helmut
Briining — »Holz als Roh — und Werkstoffe« — god. 12
— broj 9 — str, 334—342.

Pri o¢vrSéivanju veznih sredstava u visoko-frekventnom
polju treba datj prednost postavljanju elektroda tako, da
visoko-frekventno izmjeniéno polje tede paralelno s veznim
caqtavyma (perzlelno zagrijavanje) Kod ovakvog rasporeda
radi vidih dielektriénih gubitaka u ljepilu, ukoliko je ovo
u tekuéem stanju, ubrzava se porast temperature u sastavima
(davanje prednosti sastavima), a ne drvu. Da bi se ovaj
porast temperature u veznim sastavima mogao radunski
izraziti, $to je va*no za samo oévrifivanje veziva, potrebno
je poznavati i jedan niz drugih materijalnih faktora, Xkoji
stoje djelomi¢no u medusobnoj zavisnosti, To su kod ljepila
dielektriéna konstanta i faktor gubitka, $to ovisi od starosti
ljepila, razmaka vremena kod stavljanja odvri¢ivata u mje-
gavinu ljepila, od temperature, od frekvencije i od vrste i
koli¢ine upotrebljenih primjesa za poboljSanje svojstva lje-
pila. Kod drveta takoder dielektrina konstanta i tg d (delta)
podleZi uplivu vrsti drveta, sadrZzaju vlage, pravcu reza, te
temperature i frekvencije.

Nastale razlike temperature izmedu sastavaka (veziva) 1
drveta mogu se pravilno izradunati na bazi postavijenih i
poznatih ovisnosti uz istodobno uvadenje one koli¢ine topline,
§to prelazi iz veznih sastavaka na susjedni sloj drveta.

Iz navedenih razloga razmatrane su krivulje temperatura
oévrséivanja veziva u visoko-frekventnom polju pojedinaéno
prikazujuéi pojedine uplive iznijetih faktora. Pri tome valja
spomenuti, da su stepenovanju i poviSenju jakosti polia
postavljene granice, koje se ne smiju preél radi pregrija-
vanja, zapaljenja i slabljenja samog veza. IznalaZzenje ovih
graniénih vrijednosti dozvoljene jadine polja trebaju biti
predmet odvojenog istraZivatkog rada.

Na koncu se daje podstrek kako istrazivanju tako i pra-
ksi, da pri raznolikosti i svestranosti teSko preglednih utje-
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caja, pogolovo kod izbora novih liepila, oc¢vrscivaca i doda-
taka, odnosno novih victi drva, izvede pivo osnovna ispiti-
van)a

83.1 KRITERL] OCJENE SKOG LJEPILA—Tao

Perkitny i Zd. chudz Prace
logii drewna — Porznanj 1954.

U nastojanju. da s 1 vjednostave islrazivanja
na ocjeni i uporabive zradbu ljepila, ovdje su
usporedena pravila njegovog ocjenjivanja s nacelima (') va-
ljanosti gotovih ljepila.

Ocjenu kazeina viSe proizvadaci, koji se u pravilu ogra-
niéuju na ustanovijenje nekih njegovih fizi¢kih | mehaniékih
svojstava. Principe, pak, za ocjenu gotovih ljepila primje-
njuju potrosaci, t. j. industrije furnira, i pritom se redovno
ograni¢uju samo na odredivanje évrsto¢e ljepila.

Kod ovih je istrazivanja ispitano u svemu 6 razli¢nih
vrsta kazeina, koje su sortirane po kvalitetnim razlikama.
1z tih su se vrsta izradila ljepila, sva po jedinstvenoj metodi.
te je za svako ustanovljena njegova ¢évrstoéa. Sa svakim su
ljepilom slijepljeni uzorci brezovine, i to paralelno | popri-
jeko vlakanaca. Iza toga je na komadima ustanovljivana
évrstoa vezivosti Ijepila, a napose &vrstoéa na smicanje u
suhom i mmokrom stanju pokusnog komada.

Rezultati pokazuju, da se zavisnost &vrstoée ljepila od
svake kvalitete kazeina pojavljuje na uzorcima, koji su
istrazivani u vlaZznom stanju. Odavle slijedi, da fizi&ko-ke-
mijska kriterija za ocjenu kazeina, koje primjenjuju produ-
centi, predstavljaju indikatore za rezistenciju protiv djelo-
vanja vode za ljepilo, dobiveno iz dotiéne kvalitete kazeina.
Prema tome, neophodnp potrebna fiz'¢komehani¢ka nadela
za ocjenu kazeina moraju biti postavljena na osnove istra-
zivanja apsolutne i relativne ¢vrstoée. Za tu je svrhu do-
voljno ispitati 24 uzorka uronjenih u vodu temperature 200C
u trajanju od 1 sata.

Instytu techno-

83.1 O CVRSTOCI VEZANJA LJEPILA ZA DRVO S
OBZIROM NA VLAGU (Uber die Feuchtbindefestigkeit von
Holzleimen) — W, Kilich — »Holz als Roh — und Werk-
stoff« — god. 12 — broj 11 — str, 434—442.

U ¢lanku se iznose interesantna i za praksu vazna istrazi-
vanja, §to se ve¢ vidi po naslovima poglavlja:

»Znacaj novih ljepila na bazi umjetnih smola za izvedbu
tehniékih konstrukcija iz drveta«, — »Ocjenjivanja zahtjeva
lijepljenih drvnih konstrukeija u praksi s obzirom na meha-
nitke sile i klimatske utjecaje«, — »IstraZivanje ¢vrstoée ve-
zznja lijepljenog drva za sluaj tnajnog djelovanja vlagom
zasiéenog zraka uz primjenu raznih postupaka ispitivanjag,
— »Ocjenjivanje ljepila za drvo iz kazeina, polyvinil-acetata
i umjetnih smola, koje otvrdnjivaju (mokrafevina, melamin,
fenol | rezorcin-formaldehid)«, — »Usporedba toplog i hlad-
nog lijepljenjac, — »Smjernice za ispitivanje évrstoée veza-
nja ljepila za drvo s obzirom na vlagu i ocjena njihovog
kvaliteta«,

Ispitivanja su vrSena s ciljem, da se odredi podesnim
postupkom otpornost ljepila na vlagu, i to u vlagom zasie-
nom zraku, te tako dobije odgovaraju¢j kvalitet ljepila. Pri
tome su jasnu prevagu jmala ljepila na bazi umjetnih smola.
Njihova je trajnost i u vlaZnoj atmosferi ostala, te je do
slabljenja vezova dolazilo tek djelovanjem gljiva u drvetu.
Promjene u ljepilu nastajale su tek u izvjesnim duljim vre-
menskim periodima utjecajem vlage kao kemijske reakcije,
koje su mijenjale sastav ljepila.

83.2 PRILOG O NOSIVOSTI DRVNIH VEZOVA KOD
Pl L KVALITETNOG CELIKA I RAZNIH VRSTA
DRVA (Beitrag zur Tragfihigkeit von Hohznagel-Verbindun-
gen bei Verwendung ven hochwertigem Stahl und verschie-
denen Holzarten) — Wilhelm Stoy i Franz Mly-
nek — »Holz als Roh — und Werkstoff« — god. 12 — broj
10 — str. 391—402.

Dugo vremena u gradevinarstvu nije bila priznata nosi-
vost drvnih spojeva izvrSenih s pomoéu &avala. Danas, me-
dutim, nakon opse?nih ispitivanja ovi su vezovi priznati i
normirani propisima. pozvoljeno optereéenje za drvne vezo-
ve s tavlima iznosi:

P max
Pd =

U élanku su prikazana istraZivanja o utjecaju promjene
dvrstoée Gavala na vlak s jedne strane i promjene E&vrstoée
drva s druge strane.

Opisani su izvrSeni pokusi j dani grafigki prikazi, iz kojih
se mogu oditat; pojedinaéne vrijednosti. To je izvrSeno za

meko kao i za tvrdo drvo.

83.2 VELIKI Ul RADA S —R‘U‘_CNE)@&)S‘E’R‘.ANOM
ZA, HEFTANJE, (Little Staple Does a Big Job. nony-
mus, »Wood Working Digests, god. 56 (1954), br. 9, Septem-
bar, str. 85—88, 4 sl. - ;

U #lanku se opisuje velika korist od upotrebe ruénih
pPneumatskih sprava za zabijanje ¥i¢anih spona (heftanje),
koja se otituje u velikoj proizvodnosti rada. Zitane se spone



mogu upotrebljavat; svagdje, gdje su se dosada u industrij!
namjec§taja upotrebljavali ¢avli, a narodito kod tapetarskih
radova. Spone se zabijanju naroc¢itim malim ru¢nim spra-
vama, koje rade na komprimirani zrak, i kojima se uslijed
njihove male dimenzije i osobite podesnost; za rukovanje
moze zabiti spona praktitki na svakom mijestu. pa i na ta-
kvim mjestima, na kojima se ne bi moglo niti pomisliti na
zabijanje ¢avala uslijed malog prostora za rukovanje ceki-
¢em. Osim toga, ova se sprava odlikuje velikom brzinom
rada tako, da se moZe posti¢i zabijanje dvije do cetiri spone
u sekundi. U Americi se ove sprave narodito mnogo upo-
trebljavaju u automobilskoj industrijj za unutrainje tapeci-
ranje kola, a njihova se upotreba sve vise iri i u industriii
namjedtaja, stolica, radio i televizijskih kutija i sl. Tako se.
na pr. pomotu ove sprave vri| presvladenje sjediita i naslo-
na stolica sa raznim plastitnim materijama i tkaninama,
tapeciranje madracy i Kaudeva, a takoder se mnogo upotre-
bljavaju za zabijanje drvnih blokova za pojatanje u uglovima
radio i televizijskih kutija, koji su prethodno namazani lje-
pilom, pa se zabijanjem #itanih spona stvara dovoljan
pritisak j &vrstoéa za vezivanje ljepila. Na taj nagin nije
potrebno \Eekati, da ljepilo veZe u raznim preSama ili stega-
¢ima, nego kutija moZe i¢i na daljnju preradu &m je poja-
Canje prikovano spojem, a liepilo ée dovriiti proces vezivanja
za vrijeme daljnje obrade. U &lanku se opisuje upotreba
jednog tipa sprave za zahijanje spona — Duo-Fast Air
Tacker — u raznim granama drvne industrije.

841 ODGOVARAJUCIM DOVRSNIM BRUSENJEM MOZE
SE UNAPRIJEDITI PROIZVOD. (Proper Finish Sanding can
Improve Your Product) H. H. Connelly, »The Wood-
Worker«, god. 73 (1954), br. 7, septembar, str. 58, 60.

Jedna od najvaZnijih faza povriinske obrade drveta, ali
na koju se obrata najmanje paZnje, je brusenje nanedenih
slojeva sredstava za povrSinsku obradu. Ova se faza rada
naro€ito zapustila od uvodenja lakova, koji se brzo suse, jer
se uslijed toga na njih hvata malo prijavitine i prasine, koju
treba izbrusiti. Na stara sredstva za povrdinsku obradu, koja
se polako sule, nahvata se za vrijeme sufenja dosta prasine,
pa ‘h treba paZljivo izbrusiti, Kod povrsin<ke obnade drveta
razlikujemo &etirl faze brudenja: 1. brufenje nakon zatva-
ranja pora razrijedenim ljepilom, 2. brusenje nakon nana-
Sanja podloge, 3. brudenje nakon nanadanja zatvarata j 4.
brusenje zadnjeg nanosa laka. Brusenje nakon nana3anja
razrijedenog ljepila 1 podloge mora se sprovadati vrlo lagano
i s dovoljno finim papirom. Isto tako lagano treba brusiti
1 nakon nanasanja zatvarada sa svrhom, da se skine pretje-
rana koliéina zatvara¢a na mjestima gdje postoji. Za ovo se
bruSenje preporufa upotreba finijeg papira. Brugenje treba
uvijek obavljati pokretima, kojj teku paralelno sa smjerom
vlakanaca drveta, a pritom se mogy upotrebljavati jeftinije
vrste brusnog papira, jer se prostori medu zrncima papira
brZe zapune, nego 3to se zrnca istroe, pa nema svrhe upo-
trebljavat; skupe vrste papira s tvrdim abrazivnim zrneima.

84.3 LAJKIR.ANJ'E PRSKANJEM. (Spray Finishing.) G:a i-
ger L., »Timber Technology«, god. 62 (1954), br. 2178, april,
str. 195—196. 4 slike.

. Lakiranje 3trcanjem danas se upotirebljava u mnogim
industrijskim granama, medu kojima je i finalna drvna pre-
rada. S?rcanje je jednostavno upotreba komprimiranog zraka
za razbijanje tekuéeg laka ili nalida u sitne kapljice, kako bi
8a se moglo duvatli na povrSinu u Zeljenoj formi. Najveéa
prednost je u brzini, jer je taj postupak najmanje pet puta
brzi od nanasanja laka Kistom. Osim toga, &trcanjem se
ostvaruje potrebna debljina sloja laka i odlian izgled obra-
dene povrSine. Naravno da se &#trecanjem ne moze uvijek
zamijeniti nanos lakova kistom ili nekim drugim naéinom,
nego se sve ove metode povriinske obrade medusobno upot-
punjuju. Prakti®kj se mogu $treati sva tekuéa sredstva za
povrdinsku obradu drveta, samo kod toga treba paziti na
izbor odgovarajuteg piStolja za strcanje, na izbor odgovara-
jute dize i glave, na ispravan tlek, dovod dovoljne kolidine
zraka i primjenu odgovarajuée tehnike rada. Pri Streanju
treba -upotrebljavati posebne komore, predvidene uredajem
za odsisavanje Stetnih i opasnih plinova, koji se prilikom
Streanja razvijaju. .

84.4/97 POVRSINSKA. OBRADA NAMJIESTAJA (Si,yles in
Furniture Finishes.) W. E, Martin. »Wood Working Digestc,
god 56 (1954), br. 8, str, 115118, 120—121, 124—125,

U nastavku ovog ¢&lanka, ¢iji je izvod prvog dijela obja-
vljen u »Drvnoj Industrijic br. 1—2, autor isti®e, koja svoj-
stva moraju imati sredstva za povrSinsku obradu namjestaja
obzirom na otpornost prema utjecaju vode, zatim obzirom na
trajnost nalita, njegova otpornost prema poviSenoj tempe-
raturi, alkoholu, lakovima za nokte, mirisima (parfemima)
i acetonu. Osobito je vaino svojstvo nali®a da uspori pro-
mjenu vlage drveta, na koje je naneSen, uslijed djelovanja
atmosferskih prilika. Pritom ne treba zaboraviti, da se po-
vrSinskom obradom drveta ne postize potpuno uklanjanje
svojstva higroskopi¢nosti drveta, nego se samo umanjuje
neposredno djelovanje vliage na drvo, kada je ono kroz kraée
vrijeme izloZeno, Kod produZenog izlaganja djelovanju vlage
obrambena se moé¢ nali¢a znatno smanjuje, ¢ak u ekstremnim
slutajevima 1 potpuno nestaje. : 20

86.3

_ 86.381.0 STUDIJE O ISKORISCAVANJU U NJEMACKOJ
'NDUSTRIJI SPEROVANOG DRVETA (Studien iiber die
_\_ll\'ht ite in der deutschen Spertholzindustrie) AT
Nl arn ot Hans-JUrgen Schulte-Brader—
Holz als Roh — und Werksloff« — godiste 12 — broj 12 —
tr. 463—463.
~_Ova radnja pruza uvid u danasnje stanje iskoristenja
iblovine u njemackoj industriji Sperovanog drveta, U raz-
Matranje uzete su tri vrste drveta i to: bukva, gaboon i lim-
ba. Otpaci se ustanovljuju u stepenima prerade, od kojih
SU cbrazovane tri grupe:
Kod prikrajanja nastaju gubici, kao: feoni odresei.
bropiljei 1 mjesta grana, koja se moraju izrezati., Ovi gubici
iznose:
kod bukovine . . . ., . 45
kod gaboona e TSR]
Sve ratunano na 100" oblovine,
Koranje kod bukovine nije radunato, jer je uzimana

bez kore; kod gaboong je to iznosilo 6 . . . 8 a kod
limbe 7 | | §%.

58 0 Ta,
45 SIS g/

Gubici kod ljustenja nastaju kao: pocetno ljustenje,
Zarezivanje duljine, lomljenje pri namatanju furnira i cen-
tralnt valjei (srce). veliki utjecaj ima ovdje promjer trupca
Na gubitak centralnog valjka. Tako na pr. za trupce

bukovine . . 350 . . . 460 680 mm promjera
gabona o 800 1000 1200 mm promjera
limbe . . . . 55 . . . 630 800 mm promjera
promjer centralnog valjka (Restrolle) u prosjeku iznosi za
bukovinu ., . , 120 160 mm, gaboon .
1O 1508 e Blithba e S A ) 180 mm. Gubitak u
vidu centralnog valjka kreée se za:
bukoviny I ST 12 14 9y
BaBoom, 00 0 e T 8. Ak Tl 8,5
W e s s e s D oo TOOR
Ukupni gubici kod ljustenja iznose za bukovinu:
pocetno ljustenje 50 8,6 - . 1 5,99
namatanje e | 1,3
zarezivanje 1 R e 2,40y
centr, valjak 11 . 12,8 . 14 Yy

Prikrajanjem furnira na mokrim Skarama zbog
¢vorova, grijefaka rasta, ozljeda i t. d. nastaju gubiei, koji

iznose kod bukovine 7 . . . 9,6 11,5%, kod gabonoa
8 o .

Susenjem se gubj kod bukevine 7 . . . 8§ . . .
9,5, a kod gaboona 4,5 . . . 58 . 8/, Ng suhim
S$karama kreéu se gubici kod bukovine 4 6%, ga-
boona 3 4,7%. Kod sljubljivanja gubi se kod
bukovine 44 . . . 7,2 o 9,8%, gaboona 25 . . . 3,7

. 69%. Na presi gubici su za bukovinu 4 . . . 48

6%, za gaboon 4 . . . 46 5,5%0.

A0
Razlozi gubitaka kod krajdenja;
a) furniri nisu Skarama rezani pod pravim kutem,
b) rombinost cijelin listova zbog razlike utezanja,
¢) prevjes kod polaganja u presu,
d) ulaganjem u presu nastaju pomaeci listova,
Gubicj iznose; kod bukovine 3 . . . 4,6
gaboona 3 . . . 48 6,2%.
BruSenje je gubitak supstance, ali ne i gubitak isko-
ri§¢avanja oblovine, pa DIN ne traz za to posebni prid.
Repariranje se vrii kod manjkavih i odteéenih
Sperplcca, koje se onda reZe na manje formate. Gubici su
kod bukovine 1,5%, kod gabona 0,8 , . . 1,3%.

7,5%, kod

Danasnje iskori$éavanje oblovine za 1ju-
§tenje u Njema&koj u prosjeku iznosi za:
bukovinu e e 3TOET e 33 39,8%
gaboon e A g o e D S 56 Yo
limba i “4 ... 8%

sve na bazi 100% oblovine.
Utjecajj i faktori, o kojima ovisi iskoriSéenje oblovine u
industriji Sperovanog drveta, mogu se svrstati u ove grupe*
1. kvalitet oblovine, — 2, promjer i duljina trupca, —
3. proizvodnja standardnih ili fiksnih dimenzija, — 4. nad&n
i trajanje uskladiStenja oblovine, — 5. najviie proizvedene
dimenzije, debljine i kvalitet ploga, — 6. utjecaji trzista.
Interesantni su prikazi pojedinih tofaka utjecaja, od
kojih ¢emoc samo radi ilustracije prikazati ovisnost isko-
riSéenja od promjera trupca. Kod bukovine iskoriééenje se
kreée ovako;
promjer trupca
iskoriSéenje

86.32 KAKO SMANJITI TROSKOVE PROIZVODNJE
PANELPLOCA U VASEM POGONU. (How to -Cut Core and
Plywood Assembly Costs in Your Plant.) Thomas D. Perry.
»Wood and Wood Products«, god. 59 (1954), br. 8, str. 24—25,
38—40.

Uobifajeni nadin rada sa strojevima za obradu drveta
zahtijeva po dva radnika za svaki stroj. Obzirom na skupoéu
radne snhage, u USA i Kanadi nastoji: se povezivanjem
pojedinih strojeva smanjiti potrebnu radnu snagu i na taj
naéin mehanizacijom proizvodnje sniziti njezine troZkove.
Na tom je podruéju najvife uginjeno w Fordovim tvornica-
ma, gdje se cilindarski blok automobilskog motora V-8

25 28 30 35 40 45 50 cm
28 31 33 36 40 43 46 %
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obraduje na jednom ogromnom automatskoni stroju, dugac-
kom 90 metars, na koJem jedan radnik izvriava rad, za
koji je pod obiénim uslovima potrebno 35 do 170 radnika
sliénj se rezultati, lako ne u tom razmjeru, mogu ostvarnr
i u drvnoj industrijil { autor navodj primjer nekih nowvin
tipova hidrauli®ke vruée prede za lijepljenje panelploca,
koje, osim normalnog pritiska odozgor, imaju i uredaj za
pritisak sa strane tako, da se kod tog postupka ne morajy
prvo lijepiti srednjice, nego se one na naroditom stolu sloze
odmah na slijepi furnir premazan ljepilom, | bez lijepljenja
bridova u tim se prefama pre$aju u gotove plofe. Na cije-
lom tom postrojenju, podevsi od slaganja letvica i nanasanja
ljepila na slijepi furnir do izbacivanja gotovih plota iz
prefe, rade svega dva 1adnika.

87.2 MOGUCNOSTI ISKORISCAVANJA OTPADAKA
FURNIRA ZA IZRADU OBODA TRAKTORSKIH VOLANA.
Mar. Vnuk i Jan Sobczak. »Prace Instytutu techno-
logil drewna — Poznanj 1954. br. 1.

Prikaz obuhvata opis metoda pravljenja traktorskih vo-
lana iz otpadaka furnira. UvaZujué¢i, da kod proizvodnje
furnira dolazi do velikih koli¢ina raznovrsnih otpadaka,
autori sw poduzeli istrazivanja u svrhu racionalnog korii-
¢enja suhih furnirskih otpadaka, koji su se dosada palili
kao ogrjev u pogonskim uredajima tvornice furnira,

Kao rezultat svojih istrazivanja autori su razradili po
shemi prof. Tad. Perkitnog metode pravljenja oboda za
volane iz furnirskih otpadaka. Izradeni su obodi podvrgnutj
laboratorijskim ispitivanjima, a i u prakti¢nim uslovima
rada traktora. Laboratorij Konstrukcionog Biro-a za moto-
rizaciju ustanovio je, da su obedi iz furnirskih otpadaka
tehni®ki bolji za traktore nego obodi iz savijenog drveta,
koji su se dosada upotrebljavali. Od 200 oboda, izradenih
iz furnirskih otpadaka, koji su prije 1 godine izvrgnuti
pokusnim ispitivanjima u uslovima eksploatacije, do danas
nijedan nije pokazao znakova trofenja ili kvarenja. Ta
injenica, u poredenju s troSenjem oboda iz savijenog
drveta u roku od svega 6 mjeseci, uvjerljlvo svijedoZ ne
samo o uporabivosti oboda iz furnirskih otpadaka, veé¢ | o
prednosti nad obodima iz savijenog drveta.

Medutim, ovaj postupak ne iscrpljuje sve tehniko-
proizvodne mogu¢énosti, ve¢ se pojavljuje kao rezultat stu-
dija osposobljenja ove vrste proizvodnje kod individualnih
tehnigkih uslova tvornice furnira u Bydgosczu.

9. MEHANICKA PRERADA, INDUSTRIJA DRVETA

91.5 »RAZMATRANJA O NOVIJIM DRVNIM KON-
STRUKCIJAMA« (Betrachtungen 2zu neueren Holzkon-
struktionen). ¥, Wille, »Holz als Roh — und Werkstoff«
god. 18 (1955), br. 1, str. 25—32. X

U Njemackoj su danas gotovo posve napudtene prijagnje
konstrukcije, koje su izvodili tesari. Kao vezivo sredstvo
jos denas se uglavnom rabe &avli, ali sve vie na vainosti
dobiva primjena ljepila. Predvida se, da ¢e se u buduénosti
kod drvenih gradnja morati primjenjivati samo lijepljenje,
ukoliko se Zeli, da drvene gradnje izdrZe utakmicu drugih
gradevnih materija i oblika, U vezi s daljnjlm razvojem
drvenih gradevnih elemenata nastaju brojni problemi, koji
se mogu rijesiti jedino eksperimentalnim putem. Takvi su
na pr. uplivi vliage, zatim isklizavanja i labavljenja veznih
naprava i njihov upliv na deformiranje &itavih gradevnih
elemenata. Povih toga, treba jo§ istraZit| i zajednidko dje-
lovanje drveta s drugim materijama (na pr. s Zelikom) u
jed-nqm jedinstvenom gradevnom uredaju. Za buduéi razvoj
drvnih konstrukeija, osobito krovista, dobre izglede imaju
viseéi oblici, ukruéeni pomoéu uvritenja savijenog &eli®nog
uZeta. Ovdje jo§ nisu rijeSeni mnogi problemi, kao &to je
napinjanje uZeta, stabiliziranje nosive konstrukeije, mon-
taza, metode obradunavanja 1 sl.

91.5 MATERIJALNO-TEHNICKI PROBLEMI NOVOGA
PARKETA (Materialtechnische Probleme des neuzeitlichen
Holzparketts) Hellmut XKidhne — »Holz als Roh —
und Werkstoffc — god 12 — broj 9 — str, 350—363.

Prvo se daje iscrpni prikaz zahtjeva, koji se stavljaju
na pod kao takav

Zbog ulezanja i bubrenja kod drvenog parketa svojstva
sorpcije Igraju osobite vazinu ulogu Ukazano je, da narc-
¢ito u odnosima izmedu relativne viage zraka | utezanja |
pubrenja Jjo§ ne postoj; posve zadovoljavajuta podloga.
covori se nadalje i o problemu, gdje su vrst drva I rezim
sudenja od znatnog utjecaja na ravnotezu vlage. To Sve upu-
éuje na tp, da se kod ustanovljivanja vlage, koju parket
treba da ima, mora oprezno postupati. Putevi d2 se ove
tekoce odstrane, stavljeni su na diskusiju.

S obzirom na konkurentnu borbu s ostalim materijalima
za podove, potrebno je i pouzdanije poznavanje svojstava
tvrdo¢e, habanja i topiine samog drvenog parketa, Prika-
zana Su i najnovija istraZivanja kao | nesigurnosti, koje jo$
postoje. Napokon, ukazano je { na probleme, koji se javija-
ju kod lijepljenja parketa i nove naknadne njege poda.

955 DRVO U PROIZVODNJI AVIONA. (Timber in
Aircraft Production.) Anonymus. »Timber Technologys, god.
62 (1954), br. 2178, str. 191—194, 8 sl.

U ¢lanku se detaljno opisuje proizvodnja i montaZa
aviona iz drveta, tipa »Mosquito«, za koji Se upotrebljava
specijalna »sandwich« konstrukeija, koja se sastoji iz dvije
troslojne 3perplole iz brezovine, s poja&znjima iz smreko-
vine, a prostor izmedu tih ploa se ispunjava letvicama iz
balse. Na isti su na¢in pod konac rata konstruirani i trupovi
reaktivnih lovaca tipa De Havilland Vampire.

97/71/81.3/81.7 PROTZVODNJA POKUCTVA 5 Dio. (Fur-
niture Manufacturing. Part 5.) H. H. Connellly, »Wood Wor-
king Digest«, god. 56 (1954), br. 8, str. 95—08, 100, 102—103. 4 sl.

Neosporno je, da je u metodama proizvodnje pokuéstva
udinjen zadnjih godina toliki napredak, koji se prije neko-
liko godina jod nije mogao ni zamisliti, Jedna od metoda,
koja je znatno unapredila proizvodnju, je lijepljenje dijelo-
va pokuéstva visokofrekventnom strujom. Prije par godina
se jo¥ ovo lijepljenje vrdilo vruéim ili hladnim ljepilima,
koja su se dugo vremena morala suditi u zato odredenim
prefama 1 u toplim prostorijama. Primjenom visokofre-
kventne struje za susenje ljepila vrijeme potrebno za vezi-
vanje smanjilo se na svega nekoliko minuta, | zalijepljeni
se dijelov. mogu odmah dalje obradivati. Ova je brzina li-
jepljenja postignuta na taj na&in, S&to se toplina kod
predmeta, koji se nalaze u polju visokofrekventne struje,
stvara u samoj unutrainjosti materijala. Medutim, bilo bt
pogre¥no smatrati, da se sudenje ljepila visokofrekventnom
strujom moZe primijeniti u Svakom pojedinom sludaju.
visokofrekventna je struja nasla najSiru primjenu kod
lijeplienja kompliciranih drvnih spojeva, ali se ta metoda
ne moZe upotrebiti tamo, gdje je potrebno da se lijepilom
{spuni neki prostor ili procjep, jer se metoda suenja viso-
kofrekventnom strujom obiéno upotrebljava s urea-form-
aldehidom, koja imaju vrlo lo3a svojstva u pogledu ispu-
njavanja slobodnih procjepa.

Jedna od potedkoé¢a, koja zahtijeva godine iskustva, je
vadenje grijeSsaka iz dasaka na automatskoj kruZnoj pili za
obrubljivanje, bez da se pritom proizvede nesrazmjerno
mnogo otpadaka, Jedan naéin za rjeSavanje ovoga proble-
ma Je upotreba naroditog uredaja, koji se sastoji iz jake
svjetiljke, koja s donje strane ima povudenu Zicu, koja baca
sjenu na dasku tafno u smjeru rezanja kruine pile. Upo-
trebom odgovarajuéih listova moguée je na kruZnoj pili
dobitt rez takvog kvaliteta, da ée ga se moéi bez daljnje
obrade upotrebiti kao sljubnicu za sljepljivanje.

U ovogodi$njem broju 1—2 naSega Easopisa
izaSao je ¢lanak pod gornjim naslovom u koje-
mu, izmedu ostaloga, pife i slijedeée:

»Oksfordska se klasitikacija, unatoé¢ ¢injenici,
da mnogo bolje odgovara za sistematizaciju lite-
rature sa podrutja Sumarstva od UDK-klasifi-
kacije, zasada jo§ vrlo malo upotrebljava. Raz-
log leZi vjerojatno u tome, da ova Kklasifikacija
jo$ nije sluzbeno priznata od medunarodnih fo-
ruma...« Povodom toga smo od Commonwealth
Forestry Bureau iz Oxforda (Engleska) primili
dopis, kojim nas mole, da tu tvrdnju ispravimo,
jer je Oksfordska klasifikacija jednoglasno pre-
porutena na zadnjim kongresima kako Meduna-
rodnog udruZenja organizacija za $umarska istra-
Zivtanja (IUFRO), tako i na 7 sesiji FAO u sep-
tembru 1953. godine. Od onda se ova klasifika-
cija redovno upotebljava u zemljama Britanske

Ispravak uz élanak ,O KLASIFIKACI]I STRUCNE LITERATURE”

Zajednice Naroda i drugima, pa i u Njemaékoj,
a sama je klasifikacija veé¢ prevedena na ho-
landski, turski i — jo¥ ne potpuno — na nje-
madki, dok su u radu prijevodi na francuski,
$panjolski i finski.

Do ove je grijeSke do$lo uslijed toga, Sto
autor gornjeg ¢lanka nije bio informiran o gore
izne$enim ¢injenicama, pa molimo é&itaoce, da to
uzmu u obzir. Ujedno koristimo i ovu priliku, da
se zahvalimo Commonwealth Forestry Bureau-u
na prijateljskom upozorenju u cilju 3to boljeg
informiranja nasih éitaoca s problemom doku-
mentacije struéne literature sa naSeg podrutja,
kao i na priposlanom nam originalnom sluZbe-
nom izdanju Oksfordske klasifikacije, koji se
sada nalazi na proutavanju radi moguénosti pri-
mjene ovog sistema u nafoj zemlji.
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|R i stro]evu za razmetanje. oze £ :
VOLLMERWERKE Maschinenfabrik GmbH. BlBERﬂCH—Riss

Izfaze na I. Medunarodnoj izlozbi prerade i upotrebe drveta u Ljubljan
Hala D. Stand 23 od 4. do 13. VI. 1955

/3wsiéica 2 o,

»CORIC A«

vertikalni tip, sa ugradenim moto-
rom od 2,4 kW i 1400 okretaja
Brusna traka ima vertikalnu oscila-
clju
Kut nagiba horizontalnog stola moze 1§
se regulirati po Zelji
Dimenzije stola su 980 X 350 mm
Zauzima prostor 860 X 1680 mm
Visina 1360 mm
TeZina 838 kg

GoriSke strojne tovarne in livarne
NOVA GORICA

Posta Solkan — Zeljeznitka stanica
Gorica, telefon broj 23, tek ratun
NB br. 655-T-7




RAIMANN

JEDNO — 1 VISELISNE AUTOMATSKE
KRUZNE PILE ZA PRECIZNO OBRUB-
LJIVANJE

TRACNE PILE PARALICE

AUTOMATI ZA KRPANJE CVOROVA
AUTOMATI ZA KRPANJE FURNIRA

STROJEVI ZA UZDUZNO SPAJANJE I LI-
JEPLJENJE SPOJEVA NA LASTIN REP

AUTOMATI ZA SILJASTE MOZDANIKE

Maschinenfabrik und Eisengiesserei
FREIBURG (BREISGAU) ZAP. NJEMACKA

DRVNO INDUSTRIJSKO PODUZECE
DELNICE

Brzojavna kratica »DIP« — Delnice
Telefoni:

Glavni direktor: 73, Komercijalni 21

Radunovodstvo 66, Nabavna sluzba i

transport 80.
Tekuéi raéun kod N.B. Delnice br. 503-T-2

Tvornica hoja i lakova
Zagreh, Radnitka c. 43 GEIROVIOS

b

EKSPLOATACLIA Za napredny drvnu industriju i obrt

PILANA UROFIX
TVORNICA POKUCSTVA FENOFIX
| SANDUKA FIBROFIX

sintetska ljepila

NS

Sl
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»]?RVNA INDUS"I'RIJA«, tasopis za pitanja eksploatacije §uma, mehanitke i kemijske prerade te trgo-
vine drvetom i finalnim drvnim proizvodima. — Urednis§tvo i uprava: Zagreb, Gajeva 5/VI. Naziv
tekuceg racuna kod Narodne Banke 408—T—122 (Institut za drvno imdustriisl’{a istrazivanja). —
Izdaje: Institut za drvno industrijska istrafivanja, — Odgovorniurednik: Ing Stjepan Fran-
tiskovie. — Redakcioni odbor: ing Matija Dajié¢, ing. Rikard Striker, Veljko Auferber, ing.
Franjo Stajduhar i Zlatko ';:erkovié. — Urednik: Andrija Ilié. — Casopis izlazi jedamput mjeseé;m —
Pretplata: Godisnja 600.— Din. Tisak 3tamparije »Vjesnik«, Zagreb, Masarikova 28 :
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PREDUZECE ZA PRODAjJjU DRVA — BEOGRAD
TRG REPUBLIKE 3. Post. fah 60. _ TELEGRAMI : Jugodrvo, Beograd

Telefoni: 21-794, 21-795, 21-796, 21-797

ZAGREB — Kaptol 21; Po.. fah 258. Telegrami: JUGODRYO, Zagreb. — Telefoni:
37-483, 24-220,

SARAJEVO — Jugoslavenske Narodne Armije 12. Post. fah 193. Telegrami: JUGODRVYO,
Sarajevo. — Telefoni: 35-04, 38-35.

R1JEK A — Delta 6; Post. fah 351. Telegrami: JUGODRVO, Rijeka. — Telefon: 34-81.
LONDON — E. C. 2 — Finsbury Court, Finsburi Pavement. Telegrami: JUGODRVO,

London. — Telefon: Monarch 8198. .
DUSSELDORF — Benrath, Melisallee 11. Telegrami: JUGODRVO, Diisseldorf. — Telefon:
71 13 88.
W I E N — VIl Mariahil ferstrasse 62. Telegrami: JUGODRVO, Wien. — Telefon:
B - 37510.

MILANO — Via Pirandello 3. Telegrami: JUGODRVO, Milano. — Telefon: 588-344.

% € 0057 Eip A

Engleska, Italija, lzrael, Egipaf, Gréka, Turska, Sjeverna Afrika, Argentina

I 1im1rin /
A IRV LA
Rezanu gradu fvrdu i meku, ® Parkete,
Trupce, ® Drvene kuée,

Celulozno drvo, ® Gradevinsku stolariju,

Pragove Zeljeznicke, ® Namjeitaj svih vrsta,

Sanduke, O Drvnu galanteriju,

Panel i 3per-ploée, L Drveni ugalj
Furnire, O Tanin

Badve i druge, ® itd ...



