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Naknadna zaStita ,ili t. zv. sanitarne mjere,
imaju svrhu, da produZe trajnost ugradene impre-
gnirane grade. Prakficki se kod ovih mjera radi
o tome, da se u toku vremena oslabljeno djelo-
vanje konzervansa, uzrokovano raznim kemijskim
i fizikalnim procesima, popravi tako, da se koli-
¢ina antiseptika iz prvotnog impregniranja nado-
puni ili pojada kakvim drugim jednako efektnim
zastitnim sredstvom. Sanitarne mjere, dakle, znate
lije¢enje nastalih infekcionih oboljenja u konzer-
viranom drvetu a podjedno i usmréivanje organi-
zama Zivotinjskih saprofita, koji su bilo kojim
putem dospjeli u drvnu supstancu. Bilo bi krivo
misliti, da su takva oboljenja rijetka te da se
odnose samo na pojedine izuzetne slutajeve u na-
rotito nepovoljnim okolnostima. Nazalost, ona su
dosta Cesta, i to upravo kod sortimenata masovne
potrodnje (rudni¢ka i brodska grada, piloti i stu-
povi te Zeljezni¢ki pragovi).

Prema prvom referatu ohridskog savietovanja
SSD (oktobar 1954) izlazi, da je ukupna godi$nja
sjeta u razdoblju 1951.—1953. godine iznosila -
25,434,000 m® mase na panju, odnosno 21,439.000 m3?
Sumskih sortimenata. Predvida se, da ée se u raz-
doblju -1954.—1963. god. prosjeéno godiSnje sjeéi
21,262.000 m* mase na panju, odnosno 17,745.000 m?
Sumskih sortimenata, a u posljednjoj godini te pe-
ricde (1963) samo 18,614.000 m3 totalne mase; od-

* nosno 15,745.000 m?® Sumskih sortimenata. Predvi-

dena je, dakle, godidnja sjeta 1963. niZa od pro-

. sjefnog iznosa u desetgodis$njim periodu, a to

znaci, da ¢e se sjete postepeno sniZavati te da ée
1963. god. pasti na minimum, odnosne na visinu
gromadnog prirasta. Naravno, da ¢ée se u toj go-
dini potrosnja najteze zadovoljiti, pa stoga nave-
deni referat i vrdi bilansiranje samo za tu godinu.
To stanje iznosim u priloZenom tabelarnom pre-
gledu.

Iz podataka ove tabele jasno je vidljivo, da u
najblizoj buduénosti moramo radunati s velikim
deficitom na Zeljezni¢kim pragovima. Taj za 1963.
godinu iznosi niSta manje nego 98.000 m3. Zato je
problem produZenja trajnosti kod ovog sortimenta
veé danas aktuelan, a $to dalje on ée biti sve akut-
niji. Ako bukov prag, valjano impregniran, moze
trajati najmanje 30 godina, onda za na%u narednu




privredu nije svejedno, da li ¢e se taj prag po
isteku tog termina potrofiti kao ogrjev ili ¢e mu
se sanitarnim mjerama produZiti trajanje za joS
kojih 10—15 godina, i to bez potrebe demontaze.
Ovdje sanitarne mjere predstavljaju ne samo Sted-
nju na deficitarnoj sirovini veé¢ i Stednju na fro-
Skovima vadénja dotrajalog i ugradnje novog
praga. Tome jo8 moramo dodati, da se produze-
njem trajnosti svodi na minimum usporavanje ili,
¢ak, prekidanje saobracaja, jer su izmjene pragova
mnogo rjede, nego kod naknadno nezasticenih ko-
mada.

Sto se tide ostalih sortimenata, priloZena ta-
bela daje prividno povoljnu perspektivu. Nije
predviden manjak niti kod rudnicke grade niti
kod pilota i stupova. Iz ovakvog bi predvidanja
bilo krivo izvoditi zakljutak o nepotrebnosti im-
pregniranja i sanitarnih mjera. Treba samo uzeti
u obzir standardne dimenzije pilota, rudni¢ke gra-
de, tunelskog drvefa te stupova za skele i vo-
dove, pa da budemo odmah na c¢istu, kako se
najveéi dio mase za ove sortimente mora uzimati
iz mladih sastojina, ¢iji prosjeéni godiSnji prirast
nije postigao svoj maksimum. A ta masa samo za
rudni¢ku gradu, pilote i stupove iznosi godisnje
prema prilozenoj tabeli oko 600.000 m?® Od tfe se
gromade sva predvidena koli¢ina pilota i stupova
odnosi na getinjade (120.000 m?), .a od rudnicke
grade 300.000 m®. To zna&i, da u ovoj predvidenoj
masi utestvuju €etinjate sa 70%. Imamo li u vidu
¢injenicu, da jedan od glavnih razloga relativno
niske proizvodne moguénosti naSe Sumske privrede
lezi upravo u nepovoljnom odnosu postojeéih za-
liha éetinjata i listaga (29,4 : 70,6), onda neminovno
slijedi, da sjeénim zahvatima u ¢etinjave, naro-
¢ito mlade sastojine, jo§ viSe pogorSavamo tu dis-
proporciju a s njom i proizvodni potencijal. Stoga
unato¢ numeriéki raspolozivih masa moramo ovdje
provoditi najveéu S$tednju, a ta je u naSim uslo-
vima moguca jedino impregnacijom i mjerama

naknadne za$tite. Naravno, da i ovdje dolazi do
izrazaja okolnost, da se kod naknadne zaStite, u
kojoj nije nuZna demontaza ugradenih komada,
svode na minimum troSkovi izmjene dotrajalih
stupova a s njom i gubici na usporavanju i pre-
kidanju saobracaja, odnosno poslovanja.

1. DOSADASNJI USPJESI

Ideja o primjeni sanitarnih mjera kod stupova
i pragova stara je oko fri decenija. Razlozi, 5to je
suvremena tehnika postavila ovaj problem, vrlo su
jednostavni i donekle poznati. S jedne strane ogro-
mna kapitalna vrijednost, koja je u civiliziranim
zemljama investirana u stupove za vodove, rud-
ni¢ku gradu i Zeljeznitke pragove, s druge strane
uslovi nabavke novih komada, koji iz dana u dan
postaju sve tezi, i napokon nemoguc¢nost zamjene
drveta drugim materijalima, sve to namece po-
trebu, da se hitno pristupi studiju mjera naknadne
zaStite. Do danas je donekle uspjelo rijeSiti ovaj
zadatak kod stupova za vodove (telefonsko-tele-
grafski i elektrovodni stupovi), gdje ve¢ postoje
prakti¢ki provjerene metode. U pocetnom se sta-
diju nalaze eksperimenti kod Zeljeznickih pragova,
pa tu jo§ nema prakti¢ki ustaljenih postupaka.
Kod rudniéke i brodske grade titava akcija jo$ nije
izasla iz teoretskih razmatranja, i tu moZemo tek
otekivati glavne postavke ovakvog osiguranja.

S ovih ¢e razloga na$ prikaz, slijede¢i najno-
vija istraZivanja D6lgera (Njemacka), Smitha
(Engleska), Nowaka (Austrija) i Renne-
felta (Svedska), obuhvatiti problem samo s gle-
dista zastite stupova za vodove i Zeljezni¢kih pra-
gova, i to u onim granicama, do kojih su doveli
eksperimenti i sakupljena iskustva. Medutim, prije
svakog daljnjeg raspravljanja treba dati odgovor
na tri osnovna pitanja: kada, gdje i kako, t. j. -

a) kada treba upotrebiti mjere naknadne za-
Stite;

BILANSA STRUKTURE TEHNICKOG DRVETA PREMA STANJU 1963. GOD. U INDUSTRIJSKIM
SJECAMA ZA SUMSKE SORTIMENTE

; Proizvodnja Potro3nja Diferencija

- i o
« r - X u apsolut. u u apsolut. u ok ok
= Sortimenti iznosu procen. | iznosu procen. e b hicds
Gy 000 m3 /o 000 m? % 000 m3

1 Trupci za piljenje 2.680 50,6 2.680 495 —_ —
2 Trupei F. L. S. 220 4.2 220 4- —_ —
3 Rudni¢ka grada 480 9,1 480 8.8 — —_
4 Piloti i stupovi 120 2,3 120 2,2 — —
5 Tesano drvo 60 11 100 1,8 0 —_
6 Zeljeznitki pragovi 120 213 218 4,- 98 —
7 Celulozno drvo 1.410 26,6 1.440 26,~ — —_
8 Taninsko drvo 200 3,8 200 3N — —
9 SVEUKUPNO 5.290 100.- 5.458 100,- 138 —_




b) na kojim se mjestima one moraju izvrsiti;

¢) naéin primjene sredstava i postupaka.

Na prvo pitanje nauka daje opceniti odgovor:
sanitarni se zahvat ima izvrSiti prije, nego $to je
slabljenje antiseptika toliko uznapredovalo, da su
vet nastala ZariSta oboljenja. U vezi, pak, s dru-
gim pitanjem prakti¢ki je utvrdeno, da je dovoljno
zaStititi samo ugroZena mjesta. Pod ovim se poj-

,Mmom razumijevaju svi oni dijelovi sortimenata,
koji su nakon njegove ugradnje ili naroéito izlo-
zeni napadaju razornih organizama ili kod kojih
zastitno sredstvo gubi konzervirajuéu sposobnost
brze nego na drugim dijelovima. Sto se tite treteg
pitanja danaSnja tehnika upucuje na gotovo sve
poznate konzervanse: katransko ulje, soli teSkih
metala i soli halogenih elemenata. Kad moZe doéi
u obzir prvo, a kada ostala za$titna sredstva, za-
visi od specifiénih uslova upotrebe odredenog sor-
timenta, vrste drveéa i uvjeta nabave. Svakako
izvedba iziskuje fofno poznavanje tehnolofkih
svojstava drveta i prilike stanista.

1. STUPOVI I PILOTI

Ovdje nije potrebno da se zadrZavamo na po-
znatim metodama prvotnog impregniranja (Ri-
ping, Kyan, Bouchérie). Sve one i kod najpaZzlji-
vije izvedbe imaju zajedniéku crtu u tome, 5to
drvo zasticuju na njegovom povrsju ili najvise u
pojasu bjelike. Unutarnji, t. j. osrZeni dio, ostaje
i dalje izlozen djelovima infekcije. Ovamo treba
na prvom mjestu ubrojiti gljivice vrsta Lenzi-
tes (abietina i sepiaria), Lentinus (lepideus
i squamosus) i Paxillus kao izrazite uzro¢-
nike unutarnje frulezi. S obzirom na naéin prvot-
nog impregniranja zarazi najlak3e podlijezu ko-
madi konzervirani solima teSkih metala. Od ovih
je na§ doma¢i produkt jedino cinkov klorid,
koji dodule ima fungicidna svojstva, ali se wvrlo
lako izluZuje. Komadi postaju Zrtvom truleZi od-
mah nakon smanjenja sadrzine ove soli, koje uzro-
kuje ispiravanje, dakle, isklju¢ivo vanjski utjecaji.
Povrh toga kod cinkovog klorida dolazi do raz-
gradnje uslijed djelovanja vode, pri ¢emu se oslo-
bada Skodljiva solna kiselina (HCI), koja ne samo
da nagriza gvozdene dijelove (izolatore i sl.), veé i
sama napada drvno tkivo. Od cinkovog se klorida
teZe izluzuje Zivin klorid, odnosno sublimat,
ali taj se opet moze lako otopiti pomoéu izvjesnih
kiselina u zerhljistu. Daljnji mu je nedostatak, $to
se kod kyaniziranja s optenito uvedenom 66%0
otopinom postizava neznatno dubinsko djelovanje
vierojatno stoga, 5to se on kod kontakta s drvetom
reducira na kalomel. Kao tre¢i antiseptik iz reda
soli teSkih metala dolazi modra galica ili vitri-
jol. Njemacka je drZavna poSta sve do pocetka
ovog stolje¢a upotrebljavala ovu sol za impregni-
ranje smrekovih stupova po hidrostatskom po-
stupku i pritom postigla prosjetno trajanje ko-
mada s 21,7 godina. Medutim je s druge strane
ustanovljeno, da u zemljistima, koja sadrZe vapna
i duSika, modra galica vrlo lako podbaci. Osim

toga su nekoje gljive, kao na pr. Polyporus
(vaporarius), vrlo otporne protiv djelovanja vitri-
jola pa nesmetano i nakon impregniranja vrie ra-
zaranja. Napokon se kod primjene ovog antisep-
tika pojavljuje u drvetu putem hidrolize oslobo-~
dena sumporna kiselina, a ta $tetno djeluje na
njegovu strukturu.

Nesto sporije podlijezu zarazi komadi impre-
gnirani katranskim uljem (3tedna metoda
po Riipingu) ili fluorovim solnim otopi-
nama (osmotska metoda), ali samo kod onih vr-
sta drveca, koja konzervansnu tekuéinu primaju
u aksijalnom smjeru. Ovamo spadaju bor i ari$
te sve listae. Budu¢i da su utanjena mjesta na
membranama, odnosno t. zv. jaZice, nezavisno
od stepena vlaznosti uvijek otvorene, to je kod
spomenutih vrsta vrlo neznatan otpor prodiranju
iz jedne stanice u drugu. Nasuprot tome, jela i -
smreka primaju otopinu isklju¢ivo u radijalnom
smjeru. Kod njih su jaZice tako oblikovane, da se
uvijek zatvaraju kod sniZavanja vlage ispod totke
zasi¢enja vlakanaca (28°%). Ako je opet vlaZnost
drveta prevelika, onda zastitna otopina ne moZe
prodrijeti u stani¢je, jer je ono veé ispunjeno
vodom. U pravilu se stoga jelovi i smrekovi stu-
povi konzerviraju u svjezem stanju po metodi hi-
drostatskog tlaka ili, pak, po osmotskom postupku.
Sasvim tim jelovi i smrekovi komadi u poredenju
s drugim vrstama pokazuju izvanredno kratko tra-
janje.

Sve ovo vrijedi pod pretpostavkom, da su me-
tode impregnacije izvedene vrlo paZljivo. Prak-
ticki je to vrlo rijetko, napose kod impregniranja
s katranskim uljem. Po izvje$taju D, N. Smitha
iz 1953. god. u Engleskoj je u toku posljednjih ne-
koliko godina veliki broj borovih stupova propao
uslijed unutarnjeg truljenja, i to veé nakon 15 go-
dina, ma da bi normalno trajanje trebalo iznositi
40—80 godina. Kad su ovi stupovi bili podvrgnuti
ispitivanju, redovno je utvrdeno, da nisu bili pot-
puno impregnirani., Vanjska strana bjelike, koja
treba da je kompletno impregnirana uljem, bila
je ustvari tek djelomiéno ispunjena, i to tako, da
su unutarnje strane bjelike ostale vefinom. ne-
impregnirane. Upravo se na takvirn mjestima po-

. tela pojavljivati unutarnja trulez. Utvrdena je

vjerojatnost, da nepotpuno konzerviranje dolazi
od toga, 3to su stupovi bili impregnirani u svjeZem
(sirovom) stanju ili u najboljem sludaju samo dje-
lomiéno prosusSeni. Ako se stupovi podvrgavaju
postupku impregnacije katranskim uljem u nedo-
voljno prosuS$enom stanju, onda ¢e bjelika sadrza-
vati znatan dio vlage, koja ¢e za vrijeme tehno-
loSkog procesa biti satjerana u unutarnje zone
bjelike i tamo sprjefavati pristup antiseptiku. Ka-
snije, nakon ugradnje, infekcija nalazi prodor kroz
pukotine sve do nekonzerviranog pojasa bjelike,
koji postaje leglo zaraze. Presjek ispravno i ne-
ispravno impregniranog stupa prikazuje Slika 1.

Kako se prakticki ne moZemo uvijek osloniti
na ispravnost prvotnog impregniranja, prof. A.
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Nowak preporutuje, da se od vremena na vri-
jeme vrde stalne kontrole zdravstvenog stanja svih
ugradenih stupova. Buduc¢i da razaranje najcesce
dolazi iz zemljinog horizonta, fo se po¢etak obo-
ljenja moZe ustanoviti jedino putem wuklanjanja
zemljiSnog sloja oko svakog ugradenog stupa. Pri-
tom se postolje mora otistiti pomoéu ¢ekica i dli-
jeta, da bude posve slobodno od zemljisne naslage.
Ako se nakon toga pronade, da su jo§ 3/s presjeka
ugrozenog dijela zdrave, onda ima mjesta pri-
mjeni sanitarnih mjera. Od tih mjera spomenut
éemo ovdje najvaZnije.
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Slika 1.
1) ispravno i 2) neispravno impregnirani trupac

Metode naknadne zastite moZemo podijeliti u
dvije skupine. U prvu skupinu ulaze one, koje kao
zastitno sredstvo rabe katransko ulje i, prema
tome, za efektnu izvedbu traZze suho ljetno wvri-
jeme. U drugu skupinu ulaze metode, koje se ba-
ziraju na difuzionoj sposobnosti solnih otopina, pa
uvjetuju izvjesni stepen vlaZnosti ugrozenog dijela.

~A) Postupci na bazi katranskog ulja:

a) Katraniziranje. Oko stupa se ukloni
zemlja u dubini od 0,5 m, pa se dobro o€iS¢eno po-
stolje u pojasu od 30 cm iznad i 30 cm ispod razine
zemljita dvaput premaZe katranskim uljem ili
kameno-ugljenim katranom. Postupak daje samo
povrinsku zadtitu, jer je prodorna dubina katran-
skog ulja vrlo malena. Ako je infekcija veé na-
stupila, onda ova metoda nema uéinka.

b) Jutlandska metoda. Postupak je
radiren u Danskoj i u Austriji, gdje je poznat i
pod imenom Mayerlove metode. Ovdje se kao za-
§tita ugroZenog postolja (nakon Sto je zemlja oi-
Zéena) upotrebljava limeni ovoj, visok 70—100 cm
te donjim svejim rubom vezan za tlo brtvilom od
ilovaée ili sadre. Ovoj stvara neprobojni kruZni
prostor oko drveta (Sirok 2—3 cm), koji se ispuni
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kameno-ugljenim katranom. Nakon Sto je punjenje
dovrieno ovoj se izvjesno vrijeme ostavi na mje-
stu. Iza toga se skida, a zemlja oko ovako katranom
prekrivenog drveta nanovo nabije i utapka. Im-
pregnirani se dio stupa iznad zemlje premazuje
bitumenskim li¢ilom. Kod austrijske se varijante
ovog postupka (Mayerlova metoda) prakticira, da
se i zemljidte oko stupa napoji uljem. Ukupni se
potrosak katranskog ulja ratuna oko 8—10 kg po
komadu.

¢) Furnos-metoda. I ovaj se postupak
prakticira u Danskoj (poznat jos pod imenom
Heimannove metode). U nesto se izmijenjenom
obliku veé odavno provodi u Australiji, gdje je ve¢
1933. godine pomotu ove metode izvrSena na-
knadna zadtita na preko 150.000 stupova. Nakon
$to je oko postolja uklonjena zemlja i nakon sto
se ugroZeni pojas (50 e¢m iznad i 50 cm ispod ra-
zine zemljidta) potpuno osusio, vrsi se pougljava-
nje povrsja. To se izvodi ili pomocu acetilenske
lampe (Sauerstoff-Azethylenbrenner) ili pomoéu
t. zv. furnos-baklje (Furnos-Blasfackel). Svrha je
ovog nagaranja, da se na povrSju i pukotinama
unidte gljivitna legla. Nakon Sto je pougljavanje
dovrieno, ispaljeni se dio poSpricava katranskim
uljem.

B) Postupci na bazi solnih otopina:

a) Uljene solne paste. Razni se pre-
preparati pod ovim nazivom rabe za svrhe na-
knadne zadtite u Njemadkoj ve¢ od 1931. god. pa
na ovamo. Najpoznatiji su »Tutzale, »Basilit« i
»Penetrit«. Oni se na ugroZeni dio stupa nanose
u razrijedenom obliku kao premaz. Debljina pre-
maza iznosi 3—4 mm tako, da se utro$ak po jednom
stupu raéuna s oko 800 grama. Premazni se dio
za§tiéuje neprobojnim pflasterom. Kako ove paste
sadrzavaju ne samo soli ve¢ i ulja, to se efekt
zaStite sastoji u tome, da ¢&estice solnih otopina
prodiru u vla¥no drvo, a istovremeno uljna pri-
mjesa §titi povr§je od vanjske zaraze.

b) BandaZiranje. Xod ovog se postupka
solna mjeSavina nanosi na kakvu savitljivu pod-
logu, kao $to je krovna ljepenka ili tehnitko
platno, pa se onda &évrsto vezuje na ugrozeni po-
jas. Obiéno se upotrebljava wolmanit ili basilit
UA u koli¢ini od oko 600 grama po komadu. Na-
kon montaZe okrajci se bandaza prekriju ovojima
od jute i premazuju bitumenskim li¢ilom. Ovo
ima svrhu, da sprijeti ispiravanje soli po atmeo-
sferskoj ili zemljiSnej vodi. U takvim uvjetima
postupak daje izvanrednu zastitu naroito za
ugrozena manja mjesta kao 5to su postolja stupo-
va i gela trupaca te pilota. Danas je raSiren u
Njematkoj a sve viSe osvaja prva mjesta i u dru-
gim drzavama.

¢) Oblaganje sumpornim piritom.
Ova je metoda za naSe prilike od vrlo velike vaz-
nosti, jer se moZe izvesti pomocu domacih sirovi-
na. Primjenjuje se u nordijskim zemljama, gdje



je po navodima R. Strickera dala vrlo dobre
rezultate. Kako je poznato, sumporni se pirit sa-
stoji od raznih sulfata (bakar, cink, Zeljezo, olovo,
aluminij, arsen i t. d.) te ima jaka fungicidna
svojstva. Kod nas sumporni pirit otpada u veéim
koli¢inama u rudnicima Bor i Trepfa, zatim u
tvornicama papira i celuloze te u drugim kemij-
skim industrijama.

Oko ugradenog se stupa iskopa jama u obliku
lijevka, dubine 20—30 a S$irine 10—15 em. Isko-
pani se prostor napuni i nabije sumpornim piri-
tom oko 50—75 kg po komadu. Kod nabijanja
treba paziti, da povriina bude nagnuta od ruba
jame prema osovini stupa (lijevkasto). U daljnjem
se toku uslijed pristupa vlage iz pirita izdvajaju
soli, koje onda prodiru u drvno tkivo. Bilo bi vrlo
korisno, kad bi se kod nas zapoéelo s primjenom
ove metode i kontrolama uspjeha, jer ona ne
iziskuje velike izdatke.

Na koncu bi u ovu skupinu spadao i postupak
injekcije, odnosno »Cobra«-metod, i posebno me-
tod izbuSenih lukanja (Bohrlochverfahren). No s
obzirom na njihovu dana¥nju wvaZnost, novije
rezultate i perspektive, kao i s obzirom na okol-
nost, \da imaju Siru primjenu, potrebno je, da ih
promotrimo u posebnom poglavlju.

Oznatili smo poslolje stupa kao najéeSée ugro-
Zeno mijesto. Time, dakako, nije reéeno, da nema
i drugih mijesta, gdje mogu nastati pogibeljna
oboljenja. Ona mogu nastati i po &itavej duljini,
osobito uslijed mehanitkih ozlijeda, pukotina i
djelovanja atmosferilija. Ovo napose vrijedi za
telefonske stupove, na koje se tehnitko osoblje
testo mora penjati, pa su tu ranjavanja barem
kod dana$nje opreme penjada neizbjeina. Prakti-
¢ki, medutim, uza sve to ne postoji nadin naknadne
zaStite za ¢&itav stup. Osim postolja u pravilu se
naknadno za$ticuje samo vrdika, jer je ova jako
izloZzena djelovanju vlage, sunca i studeni (eona
strana). Zastita se vr3i premazivaniem pastama iz
katranskih produkata, koje se polagano stvrdnjuju.
Rabe se i paste UA-soli, koje se nakon polaganja
zaStiéuju metalnom rupéastom kapom.

2. ZELJEZNICKI PRAGOVI

Kod ovog sortimenta moZemo govoriti tek o
prvim eksperimentima ili najviSe o nekim skrom-
nim uspjesima. Na oko bi problem naknadne za-
Stite pragova bio laksi, jer za ovaj sortiment dolazi
u obzir samo drvo tvrdih listada (u nordijskim
krajevima jo§ i borovina), a ovo se dade razmjer-
no lako impregnirati. Ali treba imati na umu, da
je prag &itav ukopan u zemlju te da je sav izloZen
opasnostima truljenja, a ne samo jedan njegov
dio. Osim toga prag je izloZen neuporedivo veéem
naprezanju uslijed tereta i kretanja vlakova, nego
3tc su to stupovi. Zadatak naknadne za$tite ima
rijeSiti ne samo sprefavanie truleZi, veé i uvanje
mehanitkih svojstava. Radi toga metode naknadne

-

zaStite stupova nemaju vaZnosti kod osiguranja
pragova.
a) Vezanje pukotina. Veliki dio pragova

‘brzo propada uslijed uvecanja i Sirenja prirodnih

pukotina. Prve su pokuse vezivanja pukotina po-
moc¢u premaza pofeli Amerikanci prije nekih 5
godina. Danas se u USA vri3e probe mna preko
30.000 pragova. Po uzoru Amerike ove su godine
zapoceti pokusi i u Njemackoj B. Z. A. Minden —
Westfallen). Masa za premazivanje pukotina sa-
stoji se uglavnom iz smole kameno-ugljenog ka-
trana s omekéivadem i otapalom .te iz jednog
organskog spoja. Mazivo se nabavlja u batvama
sadrZine 40—50 kg. Na prag se nanosi rutno po-
moéu vedrice u obliku mrlja ili nakupina, koje se
onda specijalnom é&etkom utiskuju u pukotine,
Potro$ak se ratuna 800—1000 g po komadu.

b) Regeneriranje. U strogom se smislu
rije¢i ovdje ne radi o naknadnoj za$titi, veé samo
o korisnoj upotrebi dotrajalog praga. U obzir mogu
do¢i samo pragovi na glavnim, jako optereéenim
Zeljeznitkim prugama. Kod njih vrlo wveliki dio
pragova pokazuje troSenje samo na leZajima trag-
nica. Inafe su ovi komadi uglavnom zdravi, ali
ipak nesposobni da izdrZe optereéenja na glavnim
sacbraéajnim arterijama. Stoga se u novije vrije-

" me vade, presortiraju i potom upuéuju u postroje-

nja za impregnaciju. Tamo dobivaju bukovu pod-
loZnu ploéu, debelu nekoliko centimetara i dobro
impregniranu katranskim uljem. Nakon toga se
ovi komadi s neito izmijenjenim naéinom uvrta-
vanja 3arafa ugraduju u sporedne pruge.

II. METODA INJEKCLJE

Ovdje se zapravo radi o vetem broju tehni¢kih
postupaka, koji se kao i spomenuto bandaZiranje
kod stupova osnivaju na principu, da se u drvo
uvodi zaStitno sredstvo na naéin, da u toku neko-
liko tjedana, mjeseci ili, ¢ak koju godinu penetrira
u njegovu nutrinu. Za njihovu je efikasnu pri-
mjenu odlu&no, da upotrebljavaju samo u vodi
topive konzervanse, pa potom katransko ulje treba
posve iskljuditi. Upotreba u wvodi topivih soli
pretpostavlja drugi zahtjev, da u &asu naknadne
zaStite u drvu postoji dovoljno vlage ili barem da
postoji moguénost nadolaZenja vlage tokom upo-
trebe, kako bi bilo omoguéeno samostalno kreta-
nje konzervansne ctopine u drvetu,

1. STUPOVI I PILOTI

Danas je kod naknadne zatite stupova najvise
raSiren t. zv. »Cobrac-postupak. Sastoji se u inji-
ciranju vodenih otopina za$titnih soli u sam stup,
i to pomoéu uboda specijalne igle (Hammerschlag
Hohlnadel) u odredenim intervalima opsega ugro-
zenog dijela. Stariji 1 noviji tip injekcione igle
prikazuje Slika 2. Pojas, koji podleZi injekecijama,
obuhvata ugroZeni dio stupa te se uzima po en-
gleskoj praksi sa 18 inch (46 cm) iznad, a isto
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toliko i ispod, razine zemljista. U Njematkoj se
ubodi vrie na duZini pojasa od oko 70 c¢m, ali u
prostornim intervalima od po 10 cm u vertikalnom
a od po 5 cm u horizontalnom smjeru. Opéenito
se moZe uzeti i za naSe prilike, da se duZina pojasa
za injekcije kreée oko 90 cm, kod ¢fega dolazi 45
em ispod a 45 cm iznad razine zemljiSta (Slika 3).
Nakon uboda se prezervativna pasta razgraduje i
difundira u okolno tkivo. Na taj naéin postoji vje-
rojatnost, da ée zastitno sredstvo ne samo unistiti
legla infekcije, veé da ¢e i konzervirati onaj dio

bjelike, koji je kod prvobitnog impregniranja
ostao nezaSticen.
»Cobra«-postupak je razvio u Njematkoj

Schmittutz joi 1919. godine, ali je trebalo
puna tri decenija, da se usavrsi za prakti¢nu pri-
mijenu. Bitna je poboljSanja izvrSio god. 1931—
1942, Délger s narolitim osvrtom na dubinsku
zaStitu kod jelovih i smrekovih stupova. Danas je
ovaj postupak veé udomaéen na ¢&itavom konti-
nenfu. Primjenjuje se i kod novo postavljenih
stupova kao prvotno impregniranje a zatim i za
naknadnu za$titu impregniranih i neimpregnira-
nih ugradenih komada.

U Njematkoj su po Délgerovom poboljSanom
nadinu izvrSena konzerviranja na oko 30.000 stu-
pova (izmedu naselja Sassnitz i Stolp u Pommer-
nu) te kod pilota u lu¢kim uredajima Istotnog
mora (Swinemiinde, Stettin, Riigenwalde, Tilsit
i t. d.) s vrlo dobrim uspjehom, te komadi stoje
jo¥ i danas netaknuti. U toku rata je Institut za
fizikalnu tehnologiju drveta u Eberswaldu zapoéeo
s ispitivanjima stanja veceg broja na ovaj naéin
konzerviranih stupova u prostoru energetske mre-
Ze Neubranderburga. Rezultafi pokazuju za stupo-
ve ugradene 1934—1936 (bez naknadne zastite),
dakle nakon trajanja 18—20 godina, samo povr-
Sinske mjestimiéne trulezi, koje ne prelaze u
dubinu vife od prosjetno 12 mm. Ni kod jednog
od istraZenih komada nije ustanovljen sluéaj tru-
Ijenja srZi. Za dubinske je vrijednosti ustanovljeno
pomocéu reagensa, da leZe u granicama 70—80 mm.

Za nas su mnogo vaznija istrazivanja u Engles-
koj, koja je objavio D. N. Smith, jer se ona
odnose na uspjeh »Cobra«-postupka kao naknadne
. zadtite impregniranih stupova (katransko wulje).
Rezultati se mogu saZeti u svega Cetiri tocke:

1) Zastitno sredstvo kod »Cobra«-postupka
difundira od mjesta uboda u unutra$njost stupa
i kod toga uvetava rezistetnost neimpregniranog
dijela bjelike, ukoliko takav dio postoji.

2) Zastitno se sredstvo pokrete prema dolje,
pa i preko injiciranog pojasa u smjeru vlaZnijeg
dijela stupa. Ono se ne pokrec¢e prema gore u smje-
tu, gdje je drvo suse. Kod ovog se postupka, prema
tome, moZe otekivati, da ¢ée zaustaviti ili sprijeéiti
truljenje u unutrad$njosti, i to u pojasu od 18 inch
ispod i 18 inch iznad razine zemljista, ali nema
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vierojatnosti, da &e zaftita prijeéi iznad ovog

pojasa.

3) Truljenje se praktitki pojavljuje po cijeloj
duljini stupa i danas jo§ nema elemenata, koji bi
indicirali, da se truljenje pojavljuje na jednoj
visini stupa &elée nego na drugoj. Kod neimpreg-
niranih se komada truljenje gotovo uvijek pojav-
ljuje na liniji razine zemlji¥ta (postolju), gdje je
drvo najate izloZeno djelovanju vlage i uzduha.
Medutim, kod impregniranih stupova ovo pravilo
nije posve mjerodavno, jer, prema opaZanjima
pojava truljenja, ne zavisi toliko od mjesta naj-
veée vlage, koliko od mjesta neimpregnirane bje-
like i uvjeta zaraze pomocu pukotina.

4) Moze se dogoditi, da wvrijednost primjene
»Cobrac—postupka ne ¢e prije¢i preko granice
tretiranog dijela i da ée lokacija truleZi biti kod
defektnih stupova glavni faktor za odredivanje,
da li je ovim nadinom moguée produljiti korisnu
trajnost stupa ili nije.

Kako se vidi, rezultati engleskih istraZivanja
daju, bez sumnje veliko znafenje uspjesima »Co-
bra«-postupka, ali podjedno ukazuju i na granice
njegovog djelovanja. Prema dosadanjem iskustvu
treba injiciranje kao mjeru naknadne zastite
upotrebiti tek nakon 10—12 godina nakon prvog
impregniranja. Iza toga se postupak obnavlja u
periodama, i to najprije po isteku 8, a poslije po
isteku 6 godina. Kod takve se primjene moZe raéu-
nati, da ée trajanje stupa dosec¢i i do 40 godina.

Nakon $to je injiciranje ugroZenog pojasa dovr-
Zeno povrije se premazuje katranom a tek onda
pokrije zemljom. Sveukupni se utroSak .konzer-
vansa zajedno s prvotnom impregnacijom raéuna
s 18,3 kg/m3, pri ¢emu na injekcije otpada oko
9,3 kg/m3.

U potetku se postupak izvodio primitivnim
ruénim strojem, koji je dnevno mogao izvriiti oko
2.000 uboda. Kasnije se ovaj stroj sukcesivno usa-
vréava tako, da se 1949. god. pojavljuje nova kon-
strukcija iz laganog metala pod nazivom »Leicht-
metall-Handimpfmaschine, System Délger<. Dnev-
ni je kapacitet ovog stroja povetan na oko 2.500
ubeoda. Ali unatoé izvjesnih poboljSanja ni ova
savrienija konstrukecija nije mogla udovoljavati
potrebama. Stoga je na poticaj Uprave Iukih
gradnja konstruirao spomenuti F. W. Ddélger
potpuno novi model pod nazivom »injekcione jar-
made«, koja predstavlja poluautomatsko i lako
prenosivo postrojenje (»DD — Hochleistungs-
Impfgatter, System Dolger«). Stroj je udeSen tako,
da je omoguéen ne samo veti broj uboda veé i
pokretanje te doprema i otprema komada. Na sat
moZe izvrditi oko 3.000 uboda, ali s obzirom na
gubitak vremena kod dopreme i otpreme stupova
ne moZe dnevni kapacitet prijeé¢i vise od 22.000
uboda. Razumljivo je, da ovakav stroj moZe doéi
u upotrebu samo kod prvotnog impregniranja, jer



za njegov rad treba upotrebiti ili nove stupove ili,
pak, postojeée demontirati.

Preostaje jod pitanje, kako ubodi igle djeluju
na &vrstotu tretiranog stupa. Ova je istrazivanja
izvrdio poznati Otto-Graf-Institut na tehnici u
Stuttgartu. Rezultati kazuju, da kod debla s pro-
mjerom 20 cm na vife te kod dubine uboda od
oko 70 mm nema uopée nikakvog negativnog utje-
caja niti na &vrstoéu niti na elasticitet komada.
Pretpostavka je, da u ¢asu vrienja injekcija vlaga
u bjelici iznosi najmanje 50%. Zato se, naravno,
smrznuto drvo ne smije izlagati ovom postupku.

b.

Slika 2. a) stariji i b) noviji tip injekcione igle

Vrijednosti su &vrstoée na prelom dobivene za
promjere 20 ¢cm i vi¥e u iznosu od 520 kg/cm?, a
to znati, da »Cobra«-postupak u nikojem sluéaju
ne smanjuje &vrstoéu.

2. ZELJEZNICKI PRAGOVI

Kod ovih se sortimenata pokuSava umjesto
uboda igle vrSiti buSenje lukanja, koje se onda
puni zaStitnim sredstvom (Bohrlochverfahren).
Nakon punjenja luknje se lako pritvore ili, éak,
ostave nepokrivene. U toku vremena nadolazeéa
vlaga otapa ove soli i 8iri ih kroz &itav komad.
Prema Rennefeltovom izvjeStaju (Stock-
holm), koji je iznio u svom referatu na direkeiji
austrijskih saveznih Zeljeznica (26. IV. 1955), da-
nas se ova metoda primjenjuje u Svedskoj, gdje
je prije kratkog vremena od 30 milijuna ugrade-

nih pragova nekih 18,5 milijuna neimpregniranih.
U Svedskoj se rabe samo borovi pragovi, od kojih
oni impregnirani katranskim uljem postizavaju
prosje¢nu trajnost od 22 godine a neimpregnirani
najvife +12 godina. Mjere se naknadne zaitite po
nacelu buSenja lukanja vrSe pod kontrolom dr-
Zavnog Instituta u Stockholmu, i to iskljudivo na
neimpregniranim ugradenim pragovima. Kao
konzervansi se upotrebljavaju tri vrste soli: wol-
manit, bolit i pentaklorfenolnatrij. Utroak iznosi
oko 400 grama soli po komadu, i to jedna polovina
kao patrona za punjenje lukanja a druga kao pasta

Bl TV Vo

Slika 3. Pojas za injekcije

za premazivanje. Na temelju reakcije boje usta-
novljeno je, da su se solne otopine proSirile sve
do u samu srZ praga, $to zna&i, da je bjelika pot-
puno zahvaéena. Ovo je vrlo vaZna &injenica za
naSe prilike kod upotrebe bukovog praga, koji se,
ukoliko nema neprave i mrazne srzi, dade impre-
gnirati u ¢itavom svom presjeku. Nastaje samo
pitanje, da li se ovaj postupak moZe primjeniti i
kod komada, koji su impregnirani katranskim
uljem, jer postojanje ulja, a k tome i mala vlaz-
nost, svakako usporuju difuzioni proces. U tu su
svrhu provedeni u Austriji pokusi na ariSevim
pragovima, koji su u ogromnoj koli¢ini od 2,5 mi-
lijuna komada impregnirani za vrijeme rata i da-
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nas su ve¢ zaraZeni od gljivice Lenzites. Ovi su
naknadno impregnirani po postupku izbusenih
lukanja uz upotrebu patrona (wolmanit), koje su
ispitane u Svedskoj. Rezultati se odekuju.
* ¥ =

Nema sumnje, da tehnika ima vidne uspjehe
kod naknadne zastite stupova i pragova. Ali na
koncu moramo ipak postaviti pitanje, da li se veé
danas moze odrediti stvarna usteda kod primjene
bilo »Cobra«-postupka bilo drugih tehni¢kih me-
toda. Ovdje vrijedi jednako pravilo kao i kod
prosudivanja ekonomiénosti prvotnog impregni-
ranja. Za ispitivanje efekta naknadne zastite po-
stoje dva puta: iskustvo u praksi i laboratorijski
eksperimenti. Dosada imamo samo nedovoljna
praktitna opaZanja i fragmentarne laboratrijske
pokuse, a to je nedovoljno, da bismo veé sada
mogli donijeti konaéni sud. Treba imati u vidu,
da u slucaju, kad neimpregnirani stup ugraden u
zemlju pokazuje trajnost od na pr. 10 godina, onda
se uspjeh konzerviranja moZe praktiéki utvrditi
tek po isteku 20—25 godina. A to je zadatak du-

takav postupak daje apsolutno sigurne rezultate.
Nijedna laboratorijska metoda, nijedno uvjerava-
nje raznih prospekata ne mogu potroSa¢a otuvati
od rizika bolje nego argument, da se drvo kroz
odredeni broj godina pokazalo kao intaktno. To
vrijedi jednako za prvotno impregniranje, kao *
za sanitarne mjere naknadne zastite.
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SUMMARY
INJECTION METHOD AS AN AFTER TREATMENT OF PRESERVED WOOD

The problems of after treatment and sanitary met hods and the general conditions of their application,
especially on timber products of large utilisation (poles and railway sleepers) are discussed. The situation with
row-materials for railway sleepers is such in Yougosla via, that a shortage can be expected in near fufure,
Therefore it is already necessary to consider the possibili ties of an after-treatment of built-in poles and railway
sleepers, Recent developments in the field of application of sanitary and after-treatments for npoles and
railway sleepers are reviewed. The main methods for polesare surface application of coal tar, Jufland treament,
Heimann — or Furnos method; bandaging method, applic ation of oleous salts and wraping up with pyrite. For
railway sleepers are reviewed. The main methods for poles are surface application of coal tar, Jutland treatment,
the injection method for poles and posts, a method recen tly improved by F. W. Dolger in Germany. For rail-

way sleepers the method of bored holes (Bohrlocherfahr en) is described and results of Swedish tests are ana-
lised.




Ing. FRANJO. FPAVLETIC:

ISKORISCENJE SIROVINE U PROIZVODNJI PARKETA

Aktivna gradevna djelatnost izazvala je vrlo
jaku potraZnju parketa. Manje viSe takva potraz-
nja traje ve¢ nekoliko godina u svim Evropskim
zemljama pa i u naSoj.

Na drugoj strani stoje proizvodaé¢i parketa Zivo
zainteresirani za takvu povoljnu konjunkturu. Ta
zainteresiranost dala je naro¢iti zamah proizvoda-
¢ima parketa u svim na¥im Republikama, a naro-
¢ito u NR Hrvtaskoj, kao najjatoj u ovoj proiz-
vodnji, u kojoj se danas koriste svi proizvodni
kapaciteti. Za 100%y koriStenje kapaciteta jedan
od najosnovnijih uvjeta je sirovina, &ije je pitanje
ove godine po prvi puta naeto i raspravljano na
jednoj konferenciji svih proizvodaéa parketa FNRJ
u Zagrebu. \

Ovdje ¢emo pokusati analizirati sirovinsku
bazu za proizvodnju parketa u NRH, gdje se iza
NR Slovenije najprije moZe pojaviti pitanje do-
volinih koli¢ina sirovine. 'Osnovna sirovina za
proizvodnju parketa je popruga, koja napada kao
normalan asortiman u pilanskoj preradi drveta u
prvom redu, a u drugom redu moZe se proizvoditi
iskljutivo iz loSije oblovine, tanje oblovine, odre-
zaka cblovine, &istih cjepanica i t. d. Kod nas je
ovaj drugi na¢in dosada samo ponegdje koristen
u hrastovini tako, da su se parketarski pogoni
oslanjali, takoreéi, iskljuéivo na proizvodnju po-
pruga iz normalnog napada popruga pilanske
prerade.

Smanjenje Sumskog fonda u narednim godina-
ma, kao i u perspektivi, neminovno smanjuje i
koli¢inu popruga, pa se pita da li to smanjenje
treba da smanji i fizi¢ki obim proizvodnje parketa,
tim viSe Sto je opc¢a linija orijentirati proizvodnju
na finalne proizvode. Danasnji proizvodni kapa-
citeti parketa nisu premaleni za pokriée potreba
_na parketima, jer vrlo velike potrebe parketa iza-
zivaju veliku potraznju. Pita se, da li smo s obzi-
rom na sirovine u stanju zadrzati danadnji obim
proizvodnje parketa u NRH.

Danadnja proizvodnja parketa u dvije smiene
u Belidéu, Durdenoveu, Slavonskom Brodu i Kar-
loveu iznosi oko 940.000 m? godi¥nje. Za tu proiz-
vodnju petrebno je oko 29.375 m? popruga. Ne
ulaze¢i u analizu po pogonima te opravdanosti
njthovog daljnjeg opstanka i eventualne rekon-
strukcije radi zastarjelosti ili gradenja novog
pogona s istom ili drugom lokacijom, ovdje raz-
matramo kapacitet proizvodnje parketa NRH sa
940.000. m? parketa i moguénost odrZanja danainjeg
cbima proizvodnje u odnosu na perspektivu ras-
poloZive sirovine.

" Prema perspektivnom planu razvoja drvne
industrije NRH za desetgodi¥nji period 1952—1961.
iznosi godiS$nja proizvodnija:

pilanskih trupaca uz iskoris- debijemo
tenje pilj. grade
hrasta 70.000 m?¥ 464 32.200 m?
bukve 208.000 m? 50%a 104.000 m?*
R L 36.000 m*® 609/n 21.600 m?
Svega 314.000 m® 157.800 m*
Uzmemo li uobic¢ajeni napad popruga iz piljene
grade kod:
hrasta 200 dobivamo 6.440 m?® popruga 27%
bukve 15%0 dobivamo 15.600 m*? popruga 64%:
o. t. 1. 10% dobivamo 2.160 m® popruga 9%

Svega: 24200 m?

Prema prednjoj ratunici, uz perspektivni napad
sirovina i dana$nje prosjetno iskori$¢enje 32 m?
iz 1 m® popruga, dobili bismo 774.400 m® parketa
ili 82,340 od danas$njeg kapaciteta. Ovakvo &inje-
niéno stanje svakako treba da nas zabrinjava, jer
umjesto da ratunamo na povetanje proizvodnje
jednog finalnog produkta, ono je u pitanju, da li
proizvodnju uopée moZemo odrzati na danasnjo]
visini.

Traziti izlaz iz ovakve situacije sa sirovinama
u ostalim republikama nije rjeSenje, jer Slovenija
sa svojim parketarskim pogonima u Ljubljani,
Ajdovséini, Mengesu i Novom Mestu nema veé
danas dovoljno sirovine ni za pokriée vlastitih
potreba. Isto tako Srbija sa svojim pogonima u
Krufeveu i Laéarku (parketarija je u montaZi)
nema viSe raspoloZivih popruga. Bosna ¢e u posto-
jeéim tvornicama u Zavidovié¢ima i Zivinicama te
parketarskim pogonima u izgradnji u Banja Luci:
i Sanskom Mostu konzumirati sve svoje preteino
bukove popruge. Kako vidimo, toéno ograniena
proizvodnja pepruga uvjetovana odredenim sjedi-
vim drvnim masama kroz desetgodi$nji period
1952—1961 godine, daje nam smanjeni obim pro-
izvodnje parketa za 18%. Potrebno je traziti
moguénosti odrZanja danadnjeg obima proizvodnje
na drugoj strani, a ‘to je kod samih preradivaca.
Kako ¢temo dalje vidjeti, takve moguénosti postoje
i one su isklju¢ivo u rukama preradivata drveta,
t. j. u rukama drvne industrije. U te moguénosti
tek se djelomiéno potelo zahvaéati, jer nas jo§
nije pritisla nuZzda, ali je ona pred vratima. Isku-
stva drugih zemalja, koje su danas tamo, gdje
¢emo biti sutra, govore nam, da moramo na to
danas ozbiljno misliti. Te moguénosti leZe u prvom
redu veé¢ kod same eksploatacije u Sumi, zatim
kod prerade u pilanama te najzad kod prerade u
parkete. Razmotrit ¢éemo posebno svaku od mo-
guénosti. -

I) Ne - moze se reéi, da u eksploataciji 3uma v
Hrvatskoj nije vodeno raduna o pravilnom kori-
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Stenju tehnitkog drveta, ali moramo priznati, da
za povoljnije iskoriStenje nisu iscrpljene sve mo-
guénosti i to narolito u hrastovim sastojinama.
Nas ‘standard za pilanske trupce traZi najmanji
srednji promjer 25 em. Tanji trupci veé spadaju
u rudnitko drvo. Govoreéi o hrastu, moZemo utvr-
diti, da je za rudnitke jame to predebela oblovina,
i da tu oblovinu nadi rudnici nerado koriste ba$
_obzirom na debljinu. Takvu oblovinu, debljine
20—24 cm promjera, treba koristiti za preradu
u popruge. Nadalje standard predvida samo trupce
duzine iznad 2 m kao pilanske trupce, dok se kraéi
trupei ili odresci cijepaju u taninsko drvo, a iz
ovoga se eventualno izluéuje bolja cjepanica za
daljnju preradu u popruge ili se prodaje kao teh-
nitka cjepanica. Pored toga za trupce normalnih
dimenzija postoji krajnja granica trupca u kvali-
teti C klase. Ocjenjujuéi najniZu granicu te klase,
jo8 se uvijek nade oblovine, koja, dodu$e, ne daje
narotito iskoriSéenje kod prerade u pilani, jer je
previSe kvrgava ili imade takvu formu, da se na
gateru ne moZe prorezati. Gledajué¢i takve trupce
" kroz preradu na gateru, nemoguée je i neekono-
miéno takvo drvo tretirati pilanskom oblovinom,
ali je to drvo, koje se dade iskoriiéavati kao teh-
nitka oblovina, iz koje se dobiva vrijedan asorti-
man-popruga, odnosno, u daljnjoj preradi parket.
Za preradu takve oblovine treba naSe pilane
prvenstveno snabdjeti odgovarajuéim strojevima,
a to su za to narotito podesne trafne pile s pomoé-
nim stolom, na kojem se nalazi trupéié, koji putuje
sa stolom. Naroéito su dobri strojevi belgijske i
francuske proizvodnje (Schwartentrenbandséige),
te su neobiéno pogodni za rezanje tanke oblovine
a radi tanke pile vrlo ekonomiénog reza.

Usmjeravanjem eksploatacije na maksimalno
kori&éenje oblovine za ovakvu preradu sigurno ¢e
se napad tehni¢ke oblovine u $umi povisiti za 5%,
ve¢ prema tome, kakvog je debljinskog sastava
Suma, kakvog je kvaliteta i starosti pojedina hra-
stova sastojina te konaéno, do koje je mjere ko-
rif¢éena masa u tehni¢ku oblovinu. Tamo gdje se
tehni¢ka oblovina rigorozno ne izlucuje, taj pro-
cent ne ¢ée biti veci, i obratno. Na naSih samo
hrastovih 70.000 m?® pilanskih trupaca taj procent
iznosi 3.500 m? trupaca. Uz iskoriS¢éenje samo 30%u
mozemo dobiti 1.000 m® popruga.

II) Daljnja mjera bila bi u rukama preradivaca
drveta na pilanama. Ovdje dolazi u obzir ne samo
najveée iskori§éenje najkratih i najuZzih komadicta
drveta u popruge, veé¢ i Skartiranje popruga tako,
da otpad za tanin, odnosno gorivo, bude minima-
lan. ViSe je nego sigurno, da pilanski pogoni, koji
imaju uza se preradu parketa, tolerantnije Skar-
tiraju donju granicu III. klase popruga od onih
pogona, koji je nemaju. Takvo Skartiranje ne
smije, doduse, i¢i u krajnost, ali se III. klasom ima
smatrati jo§ uvijek popruga, koja se u nekim pila-
nama $kartira u taninsko, odnosno ogrjevno drvo.
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Svaka popruga, koja je zdrava i nije raspucana,
bez obzira na grijefke strukture i boje, jasno s ne
mnogo kvrga, sposobna je za parket V. klase, koji
se moze upotrebiti za podove u gostionicama, ka-
sarnama i sl. Na taj éemo nafin pored napada
trupaca loSijeg kvalitetnog sastava u buduénosti
uspjeti odrZati procent iskoriS¢éenja, dodude, sa
slabijim prosjeénim koeficijentom vrijednosti
pilanskih asortimana i slabijim prosjetnim koefi-
cijentom vrijednosti parketa. Na drugoj ¢emo
strani iz prijasnjih otpadaka proizvesti vrijedan
produkt, za koji danas postaji velika potreba.Iako
nije jedini razlog, da procent napada popruga raste
uslijed tolerantnijeg &kartiranja, a ono je jedan
od odluéujuéih éinilaca. Poo3treni kriterij otpadaka,
adnosno ublazeni kriterij za kori$tenje popruga u
oreradi parketa, svakako je vazan faktor u povolj-
nijem iskorid¢avanju oblovine.

Ako pogledamo podatke o napadu popruga u
pilani Slav. Brod, vidimo, da napad istih raste.
Svakako to mozZe i¢i do izvjesne granice te

iznosi hrast: jasen:
1952, god. 12,3% - 3,4%
1953. god. 16,1%0  3,5%
1954. god. 25,3  6,9% Parketarija zap. radom
I. polug. 1955. 24,1% 12,1%

Od 1952. god. na ovamo procentualni je napad
popruga u hrastu podvostruéen, dok je u jasenu
viSe nego potrostrucen.

Svakako da je napad popruga ovisan o uéeséu
klase trupaca u pilani kao i o naéinu piljenja. Me-
dutim, za ovo razmatranje dovoljno nam je uzeti
iskustvene podatke, prema kojima se prosjeéno
mozZe uzeti, da se kod hrasta iz pojedinih klasa
trupaca mora dobiti slijede¢i procentualni napad
popruga. Procent se odnosi na koli¢inu dobivene
piljene grade.

Iz klase trupaca

A dobijemo 8%0 popruga
B dobijemo 12%0 popruga
C dobijemo 33%0 popruga
te uz danas uobitajeni napad klasa trupaca
A Kklasa 7% -
B klasa 40%
C klasa 53% (ukljuéivo i PO)

dobivamo napad hrastovih popruga 22,85% ili
prosjetno 23%. Upotrebom, pak, novijih strojeva
s tanjim pilama i izbacivanjem iz upotrebe gatera
veéih raspona te za dana$nju oblovinu neekono-
miénih radi debelih pila, povisit ¢e se iskorii¢enje
pilanske oblovine od 46% sigurno na 48%, te s
ovim procentom iskori¥éenja treba svakako rau-
nati.

Umjesto perspektivnim planom predvidenih
46%s iskoriséenja hrastovine dobivamo 48%, a od
70.000 m?® hrastovih trupaca, mjesto 32.200 m?®
piljene grade, dobivamo 33.600 m?® pa mjesto 20%
napada popruga, koliko smo pretpostavili, dobi-
vamo 23%, t. j. 7.730 m® hrastovih popruga, mjesto



6.720. m3. Ovim dosada navedenim mjerama za
proizvodnju vie popruga kao sirovine za preradu
u parkete postiéi éemo:
ad. I. veéi napad hrastove tehnitke oblovine u
Sumi za oko 5% (sposobne za preradu u
popruge dobit ¢emo iz iskori¥¢enja 30%0
daljnjih 1.000 m) popruga, tj., umjesto
24.200 m? 25.200 m® popruga),
poviSenje iskorid¢éenja od 46%0 na 48% kod
- hrastovine (dobit éemo iz 70.000 m?® hra-
stovih pilanskih trupaca 1.000 m? viSe
popruga, t. j., mjesto 6.440 m® odnosno
sveukupno- 26.200 m® popruga).
Time bi- uces¢e hrasta naprama ostalim
vrstama povisili od 27%0 na 32%..

Ovime bi bile u grubim crtama iscrpljene mo-
gutnosti osiguranja = sirovinama ‘'za odrZavanje
parketarskih kapaciteta van domas$aja proizvodaéa.
Razmotrit ¢emo sada one moguénosti, koje su u
rukama preradivada, kao daljnju mjeru za pove-
¢anje proizvodnje parketa.

-III) Kao prvo, u samoj preradi parketa jos se
djelomiéno u NRH (u ostalim Republikama u cje-
losti) proizvodi parket s perom 5,5 mm. Novi
standard s vaznoséu od 1. VIL. 1955. g. za parkete
propisuje, medutim, pero 3,3 mm. Parket s uZim
perom uspjesno plasira parketarija u Slavonskom
Brodu ve¢ dulje od godinu dana prije donoSenja
standarda, pa je to novim standardom i sluZbeno
potvrdeno. Nadamo se, da ¢e to sada i ostali pre-
radiva¢i odmah prihvatiti. Kolike su koristi od
toga, vidjet. ¢emo u nastavku naSeg razmatranja.
.. Uzmimo parket debljine 22,5 mm s perom 5,5
mm. Da dobijemo iz popruga parket odredene
Sirine, treba u prvom redu izraditi pero Sirine
5,5 mm iz Sirina popruga tako, da se popruga suzi
za tih 5,5 mm. Ako pak radimo pero 3,3 mm, onda
se Sirina popruge suzuje samo za 3,3 mm, t. j. sma-
njuje se otpad po Sirini popruga za 2,2 mm. Na-
dalje, pored toga treba obraditi i samo pero kao i
suprotnu stranu parketa (utor) tako, da se na strani
utora dobiju ostri bridovi. Za tu obradu treba dalj-
njih 2—2,5 mm, §to iznosi za pero 5,5 mm sve za-
jedno 7,5—7,7 mm. Kod pera 3,3 mm sve zajedno
znosi otpad po $irini 53—58 mm. Zaokruzeno
moZe se uzeti, da se kod pera 55 mm skida oko
8 mm a kod pera 3,3 oko 6 mm.

Popruge se izraduju u Sirinama na pune cm,
1 to od 3 pa sve do 12 cm, odnosno od 30 do 120
mm sa 2 mm nadmjere u suhom stanju. Prakti¢ki
medut:m u suhom: stanju nemamo popruga 32, 42,
92, 62 i t. d. mm, veé razne Sirine unutar ovih di-
menzija. U praksi je to uvjetovano nepreciznim
piljenjem na kruZnim pilama, razliéitim utezanjem
radi gubljenja vlage kod su3enja (tangencijalni i
radijalni rez), sadrZajem vlage prilikom piljenja
(piljenje svjeZeg i prosuSenog drveta) i t. d. tako,
da imademo u suhom stanju- popruge razhbltlh
$irina; i. to prema opaZanju kod hrasta:

ad. II.

29, 39, 49; 59, 69, 79 mm i. t. d. 3%
30, 40, 50, 60, 70, 80, mm i. t. d. 8%
31, 41, 51, 61, 71, 81, mm i. t. d. 160
32, 42, 52, 62, 72, 82, mm i. t. d. 2594
33, 43, 53, 63, 73, 83, mm i. t. d. 219/
34, 44, 54, 64, 74, 84, mm i. t. 4! 12%
35, 45, 55, 65, 75, 85, mm i. t. d. 79
36, 46, 56, 66, 76, 86, mm i. t. d. 5%

Da bismo mogli usporediti iskoriS¢enje popru-
ga u izradi parketa s perom 5,5 mm i 3,5"mm, po-
stavit ¢emo teoretski moguée iskoriS¢enje kod
jednog i drugog pera. Da se kod suhe popruge i
debljine 25 mm dobije parket 22,6 mm, treba kod
obrade gornje i donje povrSine popruge skinuti
2,5 ' mm. Posto su to standardne dimenzije, u ovoj
usporedbi ne utjetu na iskoridéenje. Na ovo utjece
§irina popruga, odnosno manji otpad pri obradi
po 8irini, a taj je uvjetovan uZim perom. U tabeli
na kraju prikazana su iskoriS¢enja za razne Sirine
popruga kod obrade s jednim i drugim perom kao
i bez pera (utoreni parket), a prema napred nave-
denom procentualnom uéeséu §irine popruga unu-
tar svake pojedine Sirinske grupe. Iz ove tabele
vidimo:
Iskoriiéenje je veée kod Sirih popruga i kreée se:
a) kod pera 5,5 mm:
od 75,7 do 82,7% ili po 1 m® popruga
od 30,26 m* do 33,08 m®

b) kod pera 3.3 mmni;
od 79,1% do -84,1%0 ili po 1 m?* popruga
od 31,64 m® do 33,64 m?

Prosjeéno iskoriS¢enje moZemo nac¢i, ako uzme-
mo prosjeéni napad popruga po S$irini. Od svih
popruga napada 94% u Sirinama 4—8 cm, oko 3%
od 3 em i oko 4% od 9—12 em.

Od ovih 94 po prilici napada:

Sirina 30 mm 20/
Sirina 40 mm 220/
Sirina 50 mm 27%
Sirina 60 mm 18%4
§i'rina 70 mm 18%s .
Sirina 80 mm 90/y
Sirina 80 mm 49y

Prema ovakvom proeentualnom uée$éu popruga
po Sirini dobivamo prosjefno iskoriféenje:

. Za popruge Sirine 4—8 cm.

a) kod pera 5,5 mm:
40 mm 75,7 x 23%0 = 17,41
50 mm 78,4 x 29%/» = 22,74
60 mm 80,3 x 19% = 15,26

b) kod pera 3,3 mm:
79,1 x 23% = 18,14
81,1 x 29% = 23,52
82,4 x 19% s = 15,66

70 mm 81,4 x19% = 15,47 83,3 x 19%u = 15,83
80 mm 82,7x10% = 8,27 84,1 x 10 = 8,41
79,15 81,61

ili iz 1 m® popruga 31,66 m2.

‘Upotrebom 8irih popruga prosjeéno iskoriséenje
se povecava. Tako na pr. parketarija, koja, recimo,
ne izraduje popruge od 4 em Sirine, moZe imati
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iskoridéenje 80,39% ili 32,15 m? s perom 5,5 mm ili

82,48, odnosno 33,00 m?, s perom 3,3 mm.

Kako vidimo. iskoriéenje kod prerade parketa
ovisno je: 7
1. o utedéu sirine popruga u preradi (ono je po-

voljnije, ako se preraduju §ire popruge).

2. o predsortiranju popruga po S8irini, da kod
obrade bude minimalan otpad po Sirini (isto je
tako manji otpad po S$irini upotrebom uZeg
pera na parketu).

Prema ovakvoj teoretskoj postavki dobivamo pro-

sjetno iskoriscenje

kod pera 5,5 mm 31,66 m? parketa ulm?® popruga

kod pera 3,3 mm 32,64 m? parketa ulm?® popruga

Kod upotrebe sirovine normalnog napada, t. j.

kako je ovdje prikazano, svako drugo dobiveno

veée iskoriSéenje je netofno i pogreSno ustanov-
lieno.

Prema tome, iz prethodnih 26.200 m?® napada-
juéih popruga dobili bismo |

s perom 5,5 mm . .. 829.500 m?

s perom 3,3 mm . .. 855.200, ili 25.700 m? vise.

IV. Kao daljnji vazan momenat za povoljnije
iskorid¢enje jest izrada parketa debljine 18 mm.
Jugoslavenski standard predvida parkete debljine
22,5 mm i 18 mm. I veéina drugih zemalja ima u
svojim standardima, pored ostalih debljina, i par-
ket debljine 18 mm. Medutim zemlje, koje osku-
dijevaju na tvrdom drvetu, kao na pr. Skandinav-
ske zemlje, predvidaju u svom standardu i tanje
parkete. Tako na pr. Svedska ima parket 20 mm,
17 mm i 14 mm, te i ovaj od 14 mm izraduje kao
parket za polaganje na slijepi pod, i to sve s pe-
rom 3,3 mm, koji smo zapravo i mi primijenili na
esnovu njihovog standarda.

Parket 18 mm debljine primjenjuje se svugdje
gdje i parket od 22,5 mm. Posto je on i jeftiniji od
parketa od 22,5 mm, to je naroéito pristupafan za
tuzemnu potrosnju, ne isklju¢ujuéi takoder i izvoz,
gdje se takoder upotrebljava i trazi.

Ima, medutim, u proizvodnji ovog parketa kod
nas jedna poteskoéa. Kako smo veé¢ naprijed spo-
menuli, mi dobivamo popruge preteZno iz normal-
nog napada u pilanskoj proizvodnji. Tu se normal-
no re’u u pilanama tvrdog drveta kao najtanja

dimenzija daske 25 mm debljine (colarice), iz kojih

dobivamo popruge iste debljine i parkete 22,5 mm.
Da bismo mogli proizvediti parkete 18 mm deblji-
ne, trebali bismo piliti u najmanju ruku debljine
20 mm u suhom stanju. Te debljine moZemo zasada
dobiti u preradi oblovine iskljugivo-za popruge,
a takve oblovine, kako smo veé naveli, moZe se
preradivati u priliénim koli¢inama. Izradom ovih
popruga velika je usteda na sirovini, a, pored toga,
poluduje se i povoljniji financijski efekt, ali uz
uvjet, da se pili 8to je moguée tanjim pilama,
kako bi se snizio otpadak.

Polazimo od pretpostavke, da se izraduje s
perom od 3.3 mm. Kako smo vidjeli u to&. IIL,
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prosjeéno iskoristenje kod parketa 22,5 mm deblji-
ne iznosi 81,61%, pa uz to koriS¢enje dobijemo
prosjetno 32,64 m? iz 1 m® popruga. Ratunajuéi
suhu poprugu 25 mm, u 1 m* popruga ima 40 m®.
Ako imamo, pak, poprugu 20 mm, to u 1 m? po-
pruga ima 50 m® Ako uzmemo isto iskoriS¢enje
81,61%, iz 1 m3 popruga dobije se 40,80 m* parketa
18 mm debljine. Kod izrade parketa s 18 mm de-
bljine nailazimo, medutim, pored naprijed nave-
denih proizvodnih pote$koé¢a, i na poteskotu oko
uskladistenja parketa.

Kod svake vrste drveta, iz koje se izraduje
parket, u svakoj klasi postoji 16 Sirina i 7 duZina,
$to &ini 112 dimenzija. Kod hrasta, koji ima 5 klasa
parketa, dobijemo 560 dimenzija. Kada k tome
dodamo parket 18 mm, dobivamo 1120 dimenzija
kod hrasta, a kod bukve s 3 klase 672 dimenzije,
Sto ukupno ¢&ini 1.792 dimenzije. Nadalje treba
racéunati s time, da se pored obi¢nog parketa izra-
duje i asfalt-parket, te da se ovaj broj dimenzija
povisuje bar za 15%. To iznosi oko 2.000 dimen-
zija. Za svaku, pak, dimenziju prosje¢no treba
imati bar 4 m* skladisnog prostora kao minimum,
pa potreban skladi$ni prostor ima oko 8.000 m-.
Toliki skladini prostor nema nijedna parketarija,
§to, medutim, nije presudno, jer se postoje¢i pro-
stor moZe uvijek pro8iriti. ;

Vaznije je ovdje podsjetiti na jednu od ten-
dencija novijeg datuma. da se parketarski pogoni
podiZzu svugdje tamo, gdje postoje pilane tvrdih
liséara. Argumenti, kojima dokazuju potrebu toga,
svakako su slabiji od éinjenice, da bez obzira, da
li je kapacitet proizvodnje jednog parketarnog
pogona velik ili malen, treba jednako velik skla-
di$ni prostor, ako se Zeli do krajnjih moguénosti
iskoridéavati sirovinu. U tom se slu¢aju mora osi-
gurati odgovarajuéi skladisni prostor, koji je za
maleni proizvodni kapacitet preskup. Zato je sa
stanovista zajednice rentabilnije forsirati rekon-
strukeiju i pro$irenje veé postoje¢ih parketarskih
pogona, dograditi jo§ potrebne skladiine prostore,
a suzbijati lokalisti¢ke i po zajednicu neekono-
miéne tendence gradnje novih parketarskih postro-
jenja. Kada osiguramo skladidni prostor, moZe se
pristupiti masovnoj proizvodnji parketa 18 mm.

Razlika u dobivanju parketa iz popruga 25 mm
i 20 mm iznosi 40,80 — 32,64 = 8,16 m?®. Ako uzme-
mo, da podeSavanjem proizvodnje mozemo dobiti
izvjestan procenat popruga 20 mm, iznosilo bi to
od 24.000 m® hrastovih i bukovih popruga:

10% 2.400 m®x 8,16 m? = 19.584 m?*
15%0 3.600. m® x 8,16 m® = 29.376 m?®
206 4.800 m3x 8,16 m? = 39.168 m*

it d

Vidimo, da za svakih 1% upotrebljene sirovine za
izradu parketa 18 mm, umjesto 22,5 mm, dobivamo
1,958 m? viSe parketa. Da bismo iz navedene koli-
¢ine popruga mogli ubuduée postizavati danadnju
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proizvodnju parketa od 940.000 m2?, trebamo izra-
divati i parkete 18 mm.

U dosada$njem razmatranju do§li smo do koli-

¢ine od 855.000 m2 parketa, pa bi do 940.000 m?
jos falilo 85.000 m® Za tu koli¢inu bi trebalo oko
43%0 hrastovih i bukovih popruga proizvesti u
debljinama 20 mm.

Ovim smo htjeli pokazati, da se unatoé sma-
njene proizvodnje pilanskih frupaca, odnosno
piljene grade, ne ce morati smanjivati danasnj
parketarski kapacitet uz uvjet, da se sirovine
racionalnije koriste nego dosada i uz uvjet, da se
u rekonstrukeiju djelomiéno pilanskih pogona tvi
dog drveta i djelomi¢éno parketarskih pogona uloze
relativno vrlo male investicije.

V) UTORENI PARKET. Taj parket danas
uglavnom izraduje i uvozi Zapadna Njematka
Polaganje utorenog parketa uvjetovano je izradom
preciznih podloga za njegovo polaganje u asfalt ili
u neku drugu masu. Dok nasa gradevinska podu-
zeéa budu imala na raspolaganju dovoljno piljene
grade za slijepe podove i dok ne ovladaju preciz-
nom izradbom asfaltnih podloga, na koje ¢e so

polagati utoreni parketi, dotle ée kod nas upotreba .

utorenih parketa ostati nepoznata.
Naprijed smo vidjeli, da je kod parketa s pe-
rom 5,5 mm prosjeéno iskorii¢enje 79,15%. Suze-

njem pera na 3,3 mm iznosi iskori$éenje 81,61%0.

Ukidanjem pera to iskoriSéenje iznosi 87,21%. Za
parket 18 mm debljine iskoriSéenje je isto, .ali se
poveéava koliéina m® parketa iz 1 m? popruga.

Primjenom pedataka iz priloZene tabele vidljivo
je, koliko ono iznosi. - LR

Ako uzmemo isto ute3t¢e popruga unutar jedne
irine, uz odbitak 2—5 mm na obradu lijeve i
desne strane parketa, dobivamo iskori§éenje od
87,9390 do 88,96%, ili iz 1 m?® popruga dobivamo
35,17 do 35,58 m> Prema udeitu popruga, kako
vidimo iz tabele, prosjeéno iskoriS¢enje iznosi
88,43%0, ili 35,31 m® iz 1 m* popruga.

Iskoriscenje

Prosj.

Parket debljine od — do® %o m*?
Pero 5,5 mm 75,7—82,7 79,15 31,66
Pero 3.3 mm 79,1—84,1 81,61 32,64
22,5 mm Utoreni 87,9—89,0 88,43 3537
Pero 5,5 mm 75,7—82,7 79,153 39,58
Pero 3,3 mm 79,1—84,1 81,61 40,80

18,- mm Utoreni 87,9—89,0 88.42 44,22

Iz ovog izlaganja vidimo, da se moZe postici
mnogo veée iskoriSéenje u proizvodnji parketa
prvenstveno u stvaranju vete mase sirovine te
dalje povoljnijim iskoriS¢enjem same te sirovine
Vidimo, da taj procent u raznim vidovima "iznosi
od-79,15%0 do 88,4%0, t. j. u rasponu od 9%. Isto
tako vidimo, da se iz 1 m® popruga od dana3njih
prosjetnih 31,7. m2 moZe dobiti 44,2 m® parketa,
t. j. u rasponu od 12,5 m®. Ovim se ¢lankom Zelilo
samo ukazati na vaZnost i potrebu kori§éenja svih
moguénosti za §to racionalnije iskoriStenje sirovina
i ekonomiéniju preradu sirovine u parkete.

Summary

OUTPUT OF RAW-MATERIAL IN PARQUET FLOORING MANUFACTURE
The situation with raw-material for parauet flo oring manufacture in P. B, Croatia is analised. The

author states that the oroduction of parauet flooring in near future with foreseen fellings

and present

output will be about 774.400 sqa. m. of parcuet yearly, i. e. only 82,34 per cent of the capacity of the existing
plants. The present outout, which is in average 32 sq. m. of parauet boards per 1 cu, m. of raw parquetry
strips, must be raised by improving all production ste ps, from logging and sawing to the production of
parquet flooring itself.

The present practice in loging is to put all logs with a diameter smaller than 25 cms in pitprops.
As the logs with 20—24 cms Dia are to big for pitpro ps, they should be used as sawing logs for the
production of parquefry strios. — Grading in sawmills shoud be made less rigidly, because much of the
third grade lumber nowdays becomes degraded to fuel wood or to wood for the extraction of tannins.
All this lumber could be conversed into parquetry strips. The purchase of up-to-date sawing machinery
with thinner blades also improve the lumber output, which in oak schould be raised on 48 nercent. In this
way the production of parquetry strips would also be raised.

The greatest possibilities, however, has the parquet flooring manufacturer himself. The old
yugoslav standard for parcuet boards prescribed a to ngue hights of 55 mm, whereas according to the new
standards, the factory in Slavonski Brod produces parquet boards with a 3,3 mm tongue hights. This
new method represents a considerable saving: The ou tput with the old method was 31,66 sq. m. of parquet
boards per 1 cu. m. of parauetry strips, whereas the output of parauet boards with a 3.3 tongue hights is
32,64 sq. m. from the same amount of parqueiry str ips.

The author further recomends the production of parcuet boards of 18 mm thickness instead of the
present 22,5 mm. The output of such parquet boards will be 40,8 sq. m, per 1 cu. m. of parauetry strips.
The parquet boards of 18 mm thickness; grooved on both -edges, will give an output of 44,2 sa. m. per
1 cu, m. of parquetry strins. The last table shows figures about the average output per 1 cu. m. of
parquetry strips for both 22,5 and 18 mm parquet boards, with tongue highs of 5,5 and 3,3 mm, and for
grooved parquet boards.
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Rotacioni stroj za rezanje
d‘aééica i farnira

Njematka tvrtka Industrie-Companie u Kre-
feldu proizvodi rotacione strojeve za rezanje

da%¢ica i furnira, namijenjene prvenstveno tvorni-
cama sanduka za letvarice, tvornicama kutija iz
furnira i sl. Prije rezanja mora se drvo parenjem
omeksati, zatim se reZe na rotacionom nozu i iza
toga se suSi. Parenje se moZze obaviti u parnim
jamama ili kuhanjem u vodi. Za parenje se okristi

para niskog pritiska (0,3—0,5 atp), a drvo se zagri-
java na temperaturu od oko 95%C. Parenje traje
" obi¢no izmedu 10 i 12 sati 1 mora biti tako pode-
3eno, da se drvo moZe kontinuirano vaditi i dalje
rezati. Radi toga se parne jame obiéno izvode sa
dva ili tri odvojena odjeljka za parenje.

Sam rotacioni stroj za rezanje je konstruiran
tako, da reze drvo pomocu nozeva, koji se okreéu
zajedno s plotom, u koju su uévrséeni. Kod samog
se rezanja ne stvaraju nikakvi otpaci, (iverje ili
piljevina), a mogu se s velikom brzinom proizvoditi
male dasice i-furniri iz normalne grade, prizama,
blokova, pa €ak i iz drvnih otpadaka. Stroj se moze
podesiti da reZe bilo koju debljinu das¢ica izmedu

TROJARSTVD: ey

DRVNODJ
INDUSTRI)I!

1i 18 mm. Po§to se radi o rezanju noZevima, a ne
pilama, stroj radi gotovo bez otpadaka tako, da mu
teoretsko iskoriScenje iznosi do 98%. Kod rada se
drvo postavi na Celiéni stol, na koji je pritisnuto
uljnim hidrauli¢nim potisnim mehanizmom, a po
potrebi ga se moZe utvrstiti i pomotu posebnih
hidrauli¢nih drZa®a, koji.ga pritiskaju odozgo.
Ploda s nozevima se okreée sa 60 do 110 okretaja
u minuti, i kod svakog okretaja noZevi odrezu
dvije dastice. Kapacitet stroja najbolje se moZe
pokazati na slijedeéem primjeru: drvnu prizmu
duZine 1200 mm, Sirine 600 mm i visine 500 mm
treba razrezati u dastice debljine 8 mm. Kubni
sadrZaj prizme je 0,36 m?. Stroj radi sa 60 okretaja
u minuti, a svaki okretaj daje dvije dastice, dakle,
u minuti napada 120 daj¢ica. Prema tome ¢e se
cijeli blok izrezati za oko 37 sekundi, $to daje teo-
retski kapacitet od 36 m?® na sat. Obzirom na vrije-
me potrebno za umetanje drveta u stroj, efektivni
kapacitet ¢e iznaSati oko 18 m?® na sat.

Drvo treba donasati na stroj toplo i vlaZno, pa,
prema tome, treba ranije na odgovarajuc¢im stro-
jevima izrezati potrebne blokove. Izrezane daStice
su tako glatke, da ih nije potrebno naknadno bla-
njati. Takve su da3éice narolito pogodne za pro-
izvodnju sanduka, letvarica za voée i sl. Stroj se
proizvodi u tri izvedbe, sa promjerom ploée od
1800, 2650 i 3700 mm. Konstrukcioni podaci ova
tri tipa stroja su kako slijedi:

Tip KR~ Tip MR Tip GR

45/180 86/265 134/370
Promjer ploée mm 1800 2650 3700
Broj noZeva 2 2 2
DuZina noZa mm 450 865 1340
Najveéa duz. reza mm 400 820 1300
Najvecéa vis. reza mm 350 550 600
Najveéi otv. stolamm 1000 1000 1000
Najveéa deblj.reza mm 16 18 18
Potrebna snaga KS 8 B 15
Broj okret. plo¢e u min. 110 90 60
Netto teZina ecca kg 2500 4500 9500

Na slitnom principu konstruiran je i stroj za
iveranje drveta za proizvodnju ploéa iverica, na
kojemu se drvo usitnjava u plosnato iverje deb-
ljine 0,2 i 0,3 mm.

Originalni naziv stroja za rezanje daStica je
Rotationsmessermaschine Syystem Ortmann.
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Pregled medunarodnog trzista drveta

Medunarodno trZiste meke i tvrde pi-
ljene grade bilo je potetkom posljednjeg tro-
mijesetja ove godine veoma mirno. Najveci
evropski izvoznici meke piljene grade —
Svedska i Finska, izvrSile su najveéi dio svo-
jih prodaja drveta joS potetkom ove godine,
osobite u Englesku, tako, da joS ostaju veoma
male koli€ine za prodaju do konca godine.

Austrijsko trZiste drveta raspolaZe s ve-
¢im zalihama joS neprodane robe na pilana-
ma i skladiStima izvoznika, ali te koli¢ine
nisu takve, da bi mogle jace utjecati na obli-
kovanje cijena u svjetskoj trgovini tog
artikla. Najnovije mjere austrijske vlade za
veci izvoz meke piljene grade do konca ove
godine svakako ée olakSati sadaSnje stanje
prezasicenosti domaceg trZiSta drveta time,
Sto su vece koli¢ine drveta bile upravo oslo-
bodene za izvoz u druge zemlje. _ Y

Najveéi uvoznik austrijske meke piljene
grade — [Italija, smatra, da su austrijske ci-
jene drveta previsoke i radi toga ostaje i
dalje prilitno suzdrZljiva. To je slufaj i za
mnoge druge zemlje, osobito za Levant.

Zapadna Njematka, kao drugi vaZni ku-
pac austrijskog drveta, pokazuje manji inte-
res za nove kupnje austrijskog drveta, te
izgleda, da su uvozne potrebe zapadnonje-
matkog trZiSta manje nego prije. Osim toga
se¢ zapadnonjemadko trZiSte drveta sve viSe
stabilizira. Plan sjefe u novoj 1955/56. 3u-
marskoj godini predvida poveéanje proizvod-
nje drveta na 21,4 milijuna m® prema 22.7
milijuna m?® u proslej godini.

Uvoz austrijske meke piljene grade u
proSloj Sumarskoj godini iznosio je u Za-
padnoj Njemackoj 1.06 milijuna m3, prema
0.69 milijuna m?® 1953/54., §to predstavlja oko
50" ed ukupnog austrijskog izvoza drveta u
spomenutim godinama.

Sovjetske ponude drveta sve viSe dolaze
do izraZaja na raznim evropskim trZistima
i to na temelju CIF cijena, koje su zbhog ve-
¢ih promjena bredskih vozarinskih stavova
mnogo zanimljivije za evropske uvoznike.

Sovjetski izvoz drveta nalazi se jo§ uvijek
daleko iza onog prijeratnog, premda su u
posljednjih godinu i po dana te isporuke
jace poveéane. Sve govori za to, da ¢e izvoz
sovjetske piljene grade biti ubuduce jo¥ jadi
od dosadaSnjeg. Sa zalihama drveta na pa-
nju od nekih 33 milijarde m® SSSR posjeduje
ogromnu rezervu tog artikla tako, da pove-
tani izvoz ne ¢e znatno utjecati na domade
potrebe drveta. Jedinu poteSkoéu predstavlin
prijevoz drveta iz udaljenih predjela zemlje,
ali postoje joS uvijek i takvi predjeli, iz kojih
se prijevoz moZe vrSiti i vodenim putom.
Veée ponude sovjetske meke piljene grade
bile su u posljednje vrijeme osobito zabilje-
Zene u Engleskoj i Nizozemskoj. Te su po-
nude bile, StaviSe, mnogo povoljnije od
Svedskih i finskih cijena.

Dok kupci, dakle, ratunaju s time, da ée
visoke cijene drveta u novoj kampanji morati
pretrpjeti stanovite promjene u njihovom
interesu, dotle posljednji izvjeStaj Komiteta
za drve Organizacije Evropske privredne su-
radnje smatra, da su ponuda i potraZnja na
evropskom trZistu drveta prilitno izjednate-
ne, te da ée to trZiSte za dogledno vrijeme
biti i dalje u znaku Evrstih cijena za meku 1
{vrdu piljenu gradu.

Prema procjenama FAQ — Organizacije
za prehranu i poljoprivredu Ujedinjenih na-
roda — ukupne potrebe piljene grade eti-
njara u 1956. iznosit ée 3.7 do 4.0 milijuna
standarda, dok ¢ée ponude od strane izvoz-
nika iznositi takoder od 3.7 do 4.1 milijuna
standarda. )

TrziSte drvnog namjeStaja biljezi i dalje
veoma jaku konjunkturu, esebito u Zapad-
noj Njemafkoj. Veéa je bila proizvodnja
spavacih soba, raznih vrsta stolica i tapecira-
nog pokuéstva..Prodaje su bile takoder veoma
Zive i cijene su se stabilizirale, Stanje u Ve-
likej Britaniji je, naprotiv, u znaku stanovitog
poviSenja cijena za neke vrsti namjeStaja.
To je posljedica poskupljenja bankovnog i
ogranifenja potroSatkog kredita te povilenja
cijena za tvrdo drvo i Sperplofe,
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PROIZVODI DRVNE INDUSTRIJE

na jesenskom medunarodnom velesajmu u Zagrebu

Zagrebacki velesajam postaje iz godine u go-
dinu sve vjerniji odraz i slika napretka i stvarnog
stanja naSe privrede, u prvom redu industrije.

Dok je u prvim poslijeratnim godinama i prvim
godinama plana Velesajam &esto predstavljao sli-
ku nadih Zelja, jer su eksponati ¢esto bili prvenci,
glasnici buduc¢e masovne i serijske proizvodnje,
dotle danas izloZeni artikli u pravilu predstay-
ljaju ono, Sto se zaista proizvodi za domaée i
strano trZiSte, dakle, nasu sadadnjost. a ne samo
buduénost.

Jesenji Velesajam, dvostruko
jubilarni, pokazao je to jasnije,
nego li ikoji do sada.

Pazljivi promatraé vidjet ée ne
samo velike uspjehe, veliki broj
novih proizvoda, veé¢ ée mu se
kao na dlanu pokazati i struktura
nase proizvodnje i proces stalnih
promjena, koji se u njoj zbiva.
Veliki broj eksponata tedke indu-
strije pokazuje na dosadanji pra-
vac naSe industrijalizacije, na
stvaranje solidnih osnova za sa-
mostalni razvitak cjelokupne pri-
vrede. Sve vefa raznovrsnost i
bolja kvaliteta predmeta za dnev-
nu potrosnju ukazuje sve veéu
paznju, koja se posvetuje indu-
striji potroSnih predmeta.

Drvna industrija ne moZe se
pohvaliti jednakim uspjesima niti
istim tempom razvitka, koje uoéu-
jemo kod drugih industrijskih
grana. To je potpuno razumljiva
¢injenica. S jedne strane i u ino-
stranstvu drvna industrija pred-
stavlja onu proizvodnu granu, ko-
ja pokazuje srazmjerno najmaniji
i najsporiji napredak, osim u ke-
mijskoj preradbi drveta i u pro-
izvodnji raznih plota, a s druge
strane drvna industrija nase ze-
mlje bila je veé i prije rata u od-
nosu na ostale industrijske grane
najbliza evropskom i svijetskom
nivou, dakle, pretstavljala je re-
lativno najnapredniju granu in-
dustrijske proizvodnje. Zbog toga
nije bilo potrebno da se razvi-
tak drvne industrije forsira istim
tempom i intenzitetom kao n. pr.
metalne ili elektro industrije.

Pa ipak, ovbgodiénji nastup drvne industrije
predstavlja, po naSem misljenju, bezuvjetni us-
pjeh u odnosu na dosadanje nastupe. Pri tome
imamo u vidu uglavnom finalne proizvode, a me-
du njima prvenstveno namjestaj. Nadin izlaganja
uspio je obuhvatiti cjelinu drvne privrede; isti-
¢uéi na prvo mjesto ono u ¢emu lezi buduénost
naSe industrijske prerade, a to su finalni proiz-:
vodi. Eksponati su izloZeni ukusno i privlaéno za
siru publiku i nisu pokazivali uobifajenu guzvu
i nagomilanost bez nekog odredenog sistema.




O piljenoj gradi nije potrebno troditi rijee.
IzloZzeni primjerci i ovaj puta odlikuju se svojom
poznatom kvalitetom, pomno izabrani, vrlo Zesto
bez i najmanje grijeske.

Kod finalnih proizvoda najpozitivnija promje-
na, koju smo mogli uotiti, sastoji se u tome, Sto
izloZeni predmeti u pravilu predstavljaju nasu
ovogodidnju serijsku proizvednju ili tipove za
1956, godinu, dok su sasma rijetki bili sluajevi,
da su izloZeni predmeti, specijalne namjeStaj,
predstavljali danadnje krajnje moguénosti i domes
u proizvodnji namjeStaja. A upravo to bio je na
proslim sajmovima toliko &est slu¢aj, da oni barem
u tom pogledu zapravo nisu predstayljali sajmove
komercijalnih karaktera, ve¢ su viSe imali karak-
ter neke izloZbe. '

Druga pozitivna é&injenica je nastojanje, da se
na%e pokuéstvo s obzirom na proizvedene tipove
§to viSe modernizira, da se pribliZi zahtjevima
vremena i stranih trzista. Naroé¢ito kod proizvo-
data u Sloveniji prevladuju u namjeStaju lagane,
savremene forme, kakve se danas traZe i kakve
odgovaraju dana$njem na¢inu Zivota. U tome su
oni oti8li najdalje i svakako prednjace, ali se isto
nastojanje razabire i kod svih ostalih proizvodaca,
u prvom redu kod proizvodata iz NR Hrvatske.
Proizvodaéi iz NR Makedonije ostali su najuze
vezani za klasiéne forme i za klasiéne materijale,
pa je, prema tome, tendenca moderniziranja kod
njih najslabije dosla do izraZzaja.

Naravno da u ovom traZzenju savremenih, mo-
dernih oblika ima uspjelih i neuspjelih poteza.
Vidjeli smo kod nekih proizvodaca traZenje no-
voga na silu, bez obzira, da 1li to odgovara funkeiji
koju taj predmet mora da odigra u Zivotu svoga
vlasnika. Bilo je i nekih neuspjelih kompromisa
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izmedu starih klasiénih i novih formi, na pr. da je
ditav gornji dio masivan, iz orahovine, a stoji ha
tankim nogama nekog modernog oblika. Dakako
da takav proizvod nema ni estetski izgled, a niti
moze zadovoljiti u upotrebi. Drugom prilikom ta-
kav je moderni dio na drugem mjestu nakalamljen
na osnovu, koja je zadrZala sve preZiviele ‘crte i
karakteristike. . 3
Takvi neuspjeli pokufaji sasma su. razumljivi
u svakom traZenju novoga i u buduénosti ¢e-ih
biti sve manje, dok konafno-sasma ne izostanu
Ipak smatram, da se ba$ na Velesajmu odito uka-
zala potreba jednog projektnog biroa, koji i
izradivao osnovne projekte za nove tipove namje-
étaja, koji bi svojim izgledom odgovarali estetskim
zahtjevima, a svojom praktiéno$éu potrebama
dnevnog Zivota savremenog ¢ovjeka. Danas se
testo pogresno smatra, da rije¢ moderan znati
nesto drugo nego dosadanji tip, dakle, neSto no-
voga prema onome kako se proizvodilo dosada.
Upravo to je i dovelo do veé spomenutog stvara-
nja »modernog« na silu. Medutim, ispravno shva-
éena rije¢ moderan moZe znatiti u namjestaju
jedino to, da takav namjeStaj svojim izgledom
materijalom iz kojega je izraden, svojom. upo-
trebljivo8éu, ali i cijenom, odgovara danadnjim
potrebama, navikama i moguénostima potrodaca
s jedne strane, a tehni¢kom napretku proizvodnje
s druge strane. ] R
Mozda smo previSe prostora posvetili prikazi-
vanju negativnih strana, ali to je samo zato, da
na njih ukaZemo, ali ostajemo pri misljenju izra-
Zenom u poletku, da izloZeni predmeti bezuvjetnc
znade uspjeh i napredak prema dosadanjim saj-
movima. Nagladujemo to, jer se moramo osvrnuti
na jednu &injenicu, koja naZalost ne znadi napre-




dak, nego upravo nazadovanje. To su cijene. Ve-
cina kompletnih soba po svojim cijenama nedosti-
Ziva je za radnike i sluZbenike, odnosno dostiZna
je samo uz dugotrajna liavanja &esto za Zivoti
vrlo potrebnih artikala, t. j. uz dugoroénu otplatu.
Moramo biti svijesni, da sistem otplate zna&i ne-
dovoljni nivo prihoda, pa, prema tome, i lifavanja,
a, osim toga, da je takav nalin snabdjevanja re-
dovno skuplji.

Iz dosadanjih analiza proizlazi, da trgovina kao
posrednik izmedu proizvodada i potroiada ne sncsi
krivicu za visoke cijene, ve¢ da njihov uzrok lezi
u sektoru proizvodnje. Ovom pitanju morat ée
proizvoda¢i ukazati najveéu paZnju i potraZiti i
na¢i puteve i moguénosti, da cijene budu niZe i
dostupne prosjetnom radnom &ovjeku. Ne treba se
zavaravati time, Sto se ukupna proizvodnja na-
mjeStaja rasproda tako reéi veé i prije nego 3to je
zavrSena. U odnosu na nase stanovni$tvo i broj
porodica ona je tako malena, da prema danadnjim
prodajama jedna porodica tek svakih 40—50 godi-
na obnavlja jednu stambenu jedinicu, dakle, sobu
ili kuhinju. Ne treba ni dokazivati, da je to dokar~
niskog standarda, i da ée porastom istoga i proiz-
vodnja i plasman osjetljivo porasti, ali tu ten-
dencu treba da prati i tendenca sniZavanja cijena.

Navest ¢emo kao primjer dva proizvodada, oba
iz NR Hrvatske.

Dip. Novi Vinodol izlozio je vrlo praktiénu sobu
iz kombinacije jelovine i lesonita, naroéito pri-
kladnu za transport, jer se pri transportovanju
ormar potpuno ulaze u krevete. Takva soba lako
se izraduje serijski i masovno, a narotito je pri-
kladna za razne domove, jeftinija ljetovalidta, za
brdske kuée, ali, s obzirom na svoju cijenu, koja
se kreée izmedu 35 i 40 hiljada dinara, i za novo
osnovane porodice. To je svakako potetak, jer jod
nisu rijeSeni svi problemi (na primjer pitanje fede-
ra, ormar je preplitak i t. d.) ali put je svakako
pravilan.

»Marko Savrié« izloZio je prekrasnu, modernu
kombiniranu sobu iz svijetlog materijala. Izradena
je minuciozno i majstorski, svaki detalj je prostu-
diran i predstavlja dio vrlo uspjele cjeline. Po
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nasem misljenju to je jedan od najuspjelijih, a
mozda i najuspjeliji eksponat u namjedtaju, ali
naZalost cijena se penje, na nekoliko stotina hilja-
da dinara. Takav predmet nikada ne ée biti pri-
stupadan radnicima i sluZbenicima. Cast majstor-
skom djelu »Marka Savriéa«, ali smatramo da je
put, kojim je poSao Dip Novi Vinodol ispravniji i
da daleko viSe odgovara na%im moguénostima i
potrebama.

Vrlo je uspjela i eksportna radna soba Dipa
Novoselec, izradena iz bukovine u imitaciji maha-
gonija. Izgled je lijep i privladan, izrada solidna
a, 8to je glavno, cijena nije pretjerana. Takvih pri-
mjera ima viSe, osobito kod izlagada iz NR Slove-
nije, ali u pravilu prevladuje jo§ uvijek namjestaj
nesrazmjerno visokih cijena. :

IzloZzeno je vrlo mnogo raznovrsnih predmeta
za kucanstvo i galanterijskih proizvoda. Izradeni
su solidno, pa ako masovna proizvodnja kvalitetno
stoji na istom nivou kao izloZeni predmeti, tada
se je i u toj proizvodnji postigao lijepi napredak.

Konatno valja spomenuti i strojeve za obradu
drveta proizvodnje Dipa Beli¢e. Koliko se moze
po izgledu zakljuliti ne zaostaju ni$ta za jednakim
strojevima inostrane izvedbe. U dosadanjoj upo-
trebi peckazalo se, da potpuno odgovaraju svojoj
svrsi.

I ovog je puta izloZbu proizvodata iz NR Hrvat-
ske organiziralo Exportdrvo iz Zagreba, a onih iz
Srbije »Rudnik« iz Beograda. Oba poduzeéa uloZila
su mnogo truda, da na srazmjerno malom prostoru
ukusno izloZze mnogobrojne artikle, &uvajuéi pri
tome njihovu organsku cjelinu i povezanost, u
¢emu su potpuno uspjeli. Izlagaéi iz ostalih repu-
blika nastupili su samostalno.

Vjerujemo, da ¢e paviljon drvne industrije, koji
¢e se izgraditi na novom zemljistu Z. V. omoguéiti
natin izlaganja, koji ée prikazati posjetiocima &itav
proces proizvodnje, zapravo prerade drveta u svim
fazama i sa svim postignutim rezultatima, u kom-
binaciji s maksimalnim komercijalnim efektom.

Dosadanji prostor to nije omoguéavao.

B. K.

HOLANDIJA; Poduzete Balatum
N. V. Havenstraat 68 u Huizenu po-
¢elo je proizvoditi unutarnje pro-
zorne Zaluzije iz papira. Medupro-
storj su u Zaluzijama poredani ta-
ko, da maprava pruza punu zastitu
od sunéanog svjetla bez da prosto-
rija postane tamna. Danje svijetlo
slobodno prodire kroz ove Zaluzije
a isto je tako moguée gledati van.
Za postavljanje ovil Zaluzija po-
trebno je samo nekoliko $arafa. Ci-

tava je naprava izgradena iz jedne
narcCito preparirane wvirste papira.
koja je otporna na vlagu. Poduzeée
isporutuje ove uredaje u Sirinama

‘od 50—250 em te u standardnoj vi-

sini ed oko 200 cm.

USA; Prilikom zasjedanja godi-
Snje skupstine drustva sForest pro-
ducts societyx u Reddingu (Kali-
fornija) raspravljeno je 1 pitanje
razvojnth. moguénosti u Sumskom

gospodarstvu tokom narednih pet
decenija, Eksperti su iznijeli slije-
dete novitete: uvodenje alata s
atomskim zradenjem wumjesto pile
za obradu stabala, uzgoj stabala s
jakim i pravilnim i &istim deblima,
bojadisanje drveta u toku rasta u
Sumi, primjena injekecije i medicin-~
skih preparata umjesto sjekire za
svrhe ubrzanja rasta stabala.

(Internationaler Holzmarkt, Nr 18
ex -1955).
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Mi Eitamo za Vas

industrijska istraZivanja — Zagreb, Gajeva ulica 5.

U ovoj rubrici donosimo preglede vaZnijih ¢lanaka, koji su objavijeni u najnovijim brojevima vodeéih
svjetskih €asopisa sa podruéja drvne indusirije. Zbog ogranifenog prosiora ove preglede donosimo u veoma.
skraéenom obliku. Medufim, skreéemo painju éitaccima i pretplatnicima, kao i svim zainfersiranim poduzeéima
i licima, da smo u sianju na zahtjev izraditi cjelokupne prijevode ili fotokopije svih ¢lanaka, &iji su prikazi
ovdje objavljenl. Za sve takve narudibe izvolite se obrafifi na Urednidivvo Zasopisa ill na Insiifut za drvno-

1. BOTANIKA, ENTOMOLOGIJA,
FITOPATOLOGLJA

15/84.1 Obojenja u drvetu, (Stains in Timber).
Anonymus, »Timb. Inform, Timb. Developm.
Ass.« br. 44, god. 1955, 6 str.

Opisuju se razne vrste obojenja drveta (uslijed
napada gljivica, kemijskog djelovanja i minerala te
uslijed diskoloracije kod sufenja) kao i njihovo ukla-
njanje. Daje se tabelarni pregled uzroka raznih vrsta
chojenja kac i listu cdgovarajuéih sredstava za bije-
lienje, kojima se ta cbojenja mogu ukloniti.

2. NAUKA 0 SUMARSTVU, SUMSKO
GOSPODARSTVO

24/81.2 Motorne lanéane pile (Portable Power
Saws). B. Urquhart. »Wood« (London), godina
19/1954), br. 10, oktobar, str. 420-1.

Autor navedi svoja iskustva kod uvedenja rada s
motornim lanéanim pilama u Skotskoj. Radi obuca-
vanja vlastitih Sumskih radnika u radu s motornim
lan¢anim pilama angazirano je nekoliko uvjeZbanih
specijalista iz Norveske j Danske, jer je dosadaSnje
iskustve pokazalo, da uéinak motorne pile ovisi uglav-
nom ¢ uvjezbancsti radnika u radu s njima. Rasireno
je misljenje, da motorne pile nemaju dovoljnog uéin-
ka, ali uzrok tomu nije u samom stroju, nego u tome,
da ga radnici ne znaju dovoljno iskoristiti. Skandi-
navei rade obitno u grupama od dva ili tri radnika
i rade s pilom naizmjence, jer se pokazalo, da radnik
ne treba raditi stalno s pilom radi toga, $to mu uslijed
vibracije motora trpe ruke. Svi radnici u grupi znaju
podjednake upotrebljavati metornu pilu, a kad s njom
ne rade, vrse druge poslove (odsjecaju granje i sl). U
Norvegkej, gdje po pravilu rade s motornim pilama
za jednog radnika, dnevni kapacitet piljenja iznosi
prosjeéne 7 m® oblovine po radniku j pili. To obuhva-
éa rufenje, presijecanje i odsijecanje grana. U koliko
se Zeli mehanizirati Sumske radove, autor preporu-
¢uje, da se osnuju posebne $kole, u kojima ¢e radnici
biti upu¢ivani u najbolji naéin rada i odrzavanja
motornih lanéanih pila.

3. FIZIKA

32 Taénoest elektritnog aparata kod mjerenja
vlage svjeieg drveta. (The Accuracy of an Electric
Moisture Detector in Green Wood). R. H. McAli-
ster i R. L. Myers. »J. For. Prod. Res. Soc.¢,
U. S. A, god. 4 (1954), br. 6, str. 417-21.

Za ispitivanje je upotrebljen instrument, koji je
radio na principu mijerenja elektricke vodljivostj dr-
veta, a ispitivalo se vrste Abies grandis, Pinus con-
torta i poslije Populus trichcearpa. Dobiveni rezultati
mjerenja sadrZaja vlage svjeZeg drveta pomocu in-
stumenata i sadrzaja vlage dobivenog sulenjem u

termostatu prikazani su tabelarno. Usporedbom do-

94

bivenih rezultata pomccu dijagrama utvrdeno je, da
ne postoji istovjetnost izmedu stvarnog sadrZzaja vlage
i efitanja na elektriénom instrumentu. Glavni zaklju-
¢ak, koji se iz toga moze povudi, je, da ovaj tip, a
viercjatno nitj ostali tipovi elektritkih instrumenata
za mjerenje vlage, misu podesni za mijerenje sadrZaja
vlage drveta iznad tatke zasiCenostj vlakanaca, Iz
rezultata ispitivanja su izvufeni slijede¢i pozitivni
zakljuéci: 1. SadrZaj vlage znatno varira obzirom na
radijalni poloZaj uzorka u stablu, kod fega obje ispi-
tane Getinjate pokazuju smanjenje sadriaja vlage od
kore prema srediStu stabla, dok je kod ispitane topo-
lovine cobratan slugaj. 2. Visinski polozaj uzorka u
stablu nema utjecaja na sadrzaj vlage. 3. Postoji iz-
viestan odnos izmedu specifitne tezine odredene na
csnovu gustoée i volumena apsolutno suhog drveta i
stvarnog sadrzaja vlage, alj taj odnos nije mogao biti
jasno odreden.

32 »Kretanje vlage kroz drvo« (Moisture Mo-
vement trough Wood). W. C. Stevens i D. D.
Johnston. »Wood« (London), god. 19 (1954), br.
10, str. 400—407.

Dosada je relativne malo ispitano podruéje raspo-
djele vlage u drvetu, koje je krez izvjesno vrijeme
bile izlcZeno 'sa jedne svoje strane dediru zraka, a s
druge dodiru vode. Takvi uvjeti nastaju kod drvenih
bredova, kaca i buradi. Sadrzaj vlage drveta, koje se
upotrebljava za izradu ovih predmeta, od velike je
vaznosti i utjefe na kvalitet proizvoda kao i na pod-
loZznost takvog drveta truljenju. Radi toga su u Insti-
tutu za drvna istraZivanja (Forest Products Research
Laboratory) u Princes Risborough-u (Vel. Britanija)
vrSeni pckusi s ciljem, da se odredi gradijent vlage.u
daskama iz Duglazije, debelim 1", kao i brzina, ko-
jom ée se vlaga probiti kroz te daske, naken §to su
duZe vremena bile jednom svojom stranom u dodiru
s vodom, a drugom u dodiru sa zrakem temperature
25°C i 60% relativne vlage. Iz dobivenih je rezultata
preratunat koeficijent difuzije K i dokazano, da se
taj koeficijent mijenja sa sadrZajem vlage drveta.

Istovremeno je proucavan utjecaj sloja laka, na-
nesencg na »suhus i svlaZnu« stranu, na gradijente
vlage, kac i mecguénost primjene dobivenih rezultata
na probleme, ke¢ji se pojavljuju u proizvodnji drvenih
predmeta, kao Sto su drvene barke i burad. Rezultati
su pokazali, da je drvo, koje je bilo izloZeno utjecaju
vode, a da nije bilo presvuéenc zastitnim slojem ne-
kog bituminoznog nali¢a, ili je tim nalitem bilo pre-
svufeno s one strane, koja je bila u dodiru sa zrakom,
upilo toliko vode, da mu je sadrzaj vlage postao do-
volino visck, da bi predstavlijac opasnost propadanja
uslijed trulezi. Naprotiv je slcj bituminoznog nalia
na onoj strani drveta, keja je bila u dodiru s vodom,
toliko zadtiéivao drvo, da nije bilo opasnosti pojave
trule?i. Naravno da se ked buradi ne moZe sprovesti
takva zaStita, pa izgleda, da je u takvim slucajevima
preporutliivo drvo sterilizirati odgovarajuéim termic-
kim postupkom u susionici prije’sastavljanja dijelova
u gotov proizvod. v



5. KEMIJA, DRVO KAO IZVOR ENERGIJE

55/56/72.3 ‘Rezultati istraZivanja zapaljivosti u
Institutu za drvo U. S. A. (Fire Research and Re-
sults at the Forest Products Laboratory). T..R.
Truax. »Rep. U. S. For, Prod. Lab.«, Madison br.
1999, 1954. god. 9 str.

Dosadasnja isipitivanja o temperaturi zapaljenja
nisu jos dala rezultate, koje bi se moglo upotrebiti
za stvaranje zakljutaka o ponasanju drveta u uvjeti-
ma poZara ilj o djelovanju zastitnih sredstava protiv
pezara. Zastitna sredstva protiv pozara djeluju u pr-
vem redu na njegovo Sirenje, a ostali faktori, koji na
to djeluju, su dimenzije, forma i gustoéa drveta, sa-
drzaj vlage i izloZenost. Zastitna sredstva protiv po-
Zara nemaiu velikeg utjecaja na otpormost drveta
prema pougljivanju. Otpornost drveta prema uniste-
nju od vatre uvjetovana je njegovim fizikalnim svoj-
stvima i detaljima ugradnje.

6. KEMIJSKA UPOTREBA DRVETA

63.2/97 »Drve prema svojim zamjenama u indu-
striji namjestaja i kutija« (Wood Versus Substitutes
in the Furniture and Cabinet Industry). R. H.
Yale »J. For. Prod. Res. Soc.«, U. 8. A., god. 4
(1954), br. 2, April, str. 24A—27A.

; Ve¢ neko vrijeme se u laboratorijama koncerna
Singer Manufacturing Co. proutavaju razne vrste
materijala iz drvnih otpadaka i moguénost njihove
upotrebe u proizvodnji namjeStaja i kutija. Plote iz
otpadaka imaju preimuéstvo pred masivnim drvetom
utoliko, §to je kod njih moguénost vitoperenja svede-
na na minimum, jer nemaju specifitne drvne struk-
ture, a, osim toga, njihova velika povr§ina potpuno

onemogucava pojavu nabubrelih ili usuSenih lijeplje- =

nih spojeva. Plote iverice iz finog iverja, duZine 3 mm
ili manje, su stabilne, ali imaju malu moé drZanja
vijaka, dok plofe napravljene iz iverja, duZine 6 mm
ili viSe, imaju veliku moé drZanja vijaka, ali pojedini
iveri se utezu ili bujaju individualno i time uzrokuju
neravnu povriinu. Smatra se, da bi plo¢e s krupnijim
iverjem bolje odgovarale kap zamjena panelploama,
kada bi se upotrebie- slijepi furnir radi izbjegavanja
neravnina. Uéinjen je pokufaj, da se utvrde svojstva
idealne plo¢e iverice. Takva. bi plota morala imati
gustoéu manju od 650 kg/m? trebala bi biti naginjena
iz iverja duZeg od 6 mm, morala bi se nakon izlaganja
vlaZnim uvjetima wvratiti na originalne dimenzije i
trebala bi biti tvrda, da se moZe bez naroéitih po-
teskoéa obradivati. Opisana je metoda mjerenja tvr-
doce i predloZena gornja granica.

U drugom jednom procesu troslojne Zperploée, sa-
stavljene iz furnira debljine 0,9 mm, upotrebljene za
dna ladica, bile su zamijenjene plofom vlaknaticom
debljine 2,5 mm. Kod toga je &vrstoéa konstrukcije
ostala nepromijenjena, a tro$kovi materijala su se
smanjili za 40%. U nekim drugim konstrukcijama se
zamjenom drveta plofama vlaknaticama postiglo po-
jeftinjenje trofkova materijala &ak.i do 65%., Pred-
nosti plota vlaknatica su u tome, da ju se moZe na-
baviti u potrebnim dimenzijama, da je podjednako
¢vrsta u svim smjerovima, da ju je lako li¢iti sa bez-
bejnim ili pigmentiranim lakovima i da je otporna
na vlagu. Autor zavrSava ¢lanak isticanjem wvaZnosti
laminiranih plastiénih materijala u privlaénim boja-
ma kao vaznog faktora u prodaji nekih vrsta na-
mjestaja.

7. ZASTITA 1 SUSENJE

71 Sto se traZi od tlatnog postupka zaStite. (Re-
quirements and Variations in Pressure Treatment).
E. H Nevard. »Timber Technology«, godina 62

(1954), br. 2183, septembar, str. 451—453, br. 2184,
oktobar, str. 503—504.

Tlatnim se postupkom u Engleskoj impregniraju
poglavito telefonski stupovi i Zeljeznitki pragovi s
kreozotom. Ovaj je postupak pokazao odlitne rezul-
tate, o ¢emu najbolje svjedot¢i ¢injenica, da je pro-
sjetni vijek trajanja stupova 30 godina, a pojedini su
primjerci u upotrebi i nakon 90 godina. Prosjeéni vi-
jek trajanja pragova je 40 godina. Medutim, u za-
dnjih nekoliko godina se opazilo, da dolazi do pro-
padanja ovako impregniranog drveta veé mnakon 10
godina upotrebe ili § manje. To dolazi uslijed toga,
Sto se ranije tim postupkom impregniralo kontinen-
talno evropsko i balticke drvo, koje je kod stupova
imalo bjeliku debljine 25 do 40 mm tako, da je ona
iznasala 40 do 55% kubnog sadrzaja drveta. Starim
tlaénim postupkom se s tim drvetom postizalo zado-
voljavajuée rezultate, jer su cijela bjelika, pa cak i
neéte srznog drveta, bili impregnirani zastitnim sred-
stvom. Medutim, uslijed ratnih i poratnih prilika mo-
rale su britanska posta i Zeljeznice promijeniti vrstu
drveta za ove proizvode, pa se umjesto smrekovine i
hrastovine sada upotrebljavaju domace vrste drveta
i duglazija, koje imaju manji sadrzaj bjelike, Radi
toga se moralo pristupiti promjeni procesa tlaénog
impregniranja i primjeni novih vrsta sredstava za
zastitu. U ¢€lanku se detaljno opisuju raznj cnaéq'n
sprovodenja tlaénog postupka impregnacije i iznaSaju
njihove prednosti i slabe strane.

71 Tlatni postupak kreozotom (Pressure Creo-
soting). P. Grindell »Wood« (London), god. 19
(1954), br. 11, Novembar, str. 446—38.

1940. godine objavljen je prvi britanski standard
o tlatnom postupku zastite drveta, Sada su donedeni
novi standardni propisi o tom predmetu, koji, kori-
ste€¢i iskustva iz rata j poslijeratnog perioda, pred-
stavljaju znatno proSirenje starih propisa. Svrha
uspje$nog sprovodenja zastitnog postupka je, da se
dobije proizvod, ¢€iji ¢e vijek trajanja imati Zeljenu
duZinu s minimalnim dodatnim troSkovima. Ovaj
standard propisuje minimalni sadrZaj prezervansa i
minimalno prodiranje zastitnog sredstva u drvo, spe-
cificirano za glavna podruéja upotrebe drveta zasti-
¢enog kreozotom i za vrste drveta, koje se opéenito
upotrebljavaju u Engleskoj. U nastavku ¢lanka autor
iznosi neke detalje novih propisa u pogledu dubine
prodiranja, sadrzaja zadtitnog sredstva, temperature
zastitnog sredstva za vrijeme postupka i sl., a naroéito
se zadrzava na potrebi temeljite pripreme drveta za
zastitni postupak, o kojoj ¢e u mnogome ovisiti i do-
biveni rezultat, osobito obzirom na sadrzaj vlage drve-
ta koje se Zeli impregnirati kao i na moguénost pref-
hodne obrade drveta prije samog impregniranja (bu-
Senja rupa za vijke i sl).

72 Kreozot kao zaititno sredstvo za drve (Creo-
sote as a Wood Preservative). D. MeNeil, »Wood«
(London), god. 19 (1954), br. 10. str. 411—414,

Kreozot je mjeSavina katranskih ulja, koja se upo-
trebljavaju kao vrlo efikasno sredstvo za zastitu drve-
ta. Ma da je veé proSlo stotinu i petnaest godina od
prijave prvog patenta u vezi s upotrebem kreozota,
njegov kemijski sastav je jo¥ uvijek samo nepotpuno
poznat. S kemijskog stanoviita kreozot je proizvod
destilacije katrana kamenog ugljena, koji predstavlja
frakeiju dobivenu izmedu 200 i 400°C. Do danas je
identificirano oko 160 individualnih spojeva u katran-
skim uljima, koja safinjavaju kreozot, a izgleda, da
jo8 mnoge treba otkniti. Jedna od najvaZnijih grupa
spojeva u kreozotu su aromatiéni ugljikohidrati, u
koju, medu ostalima, spadaju maftalin, acenaften,
fluoren, fenatren, antracen, fluoranten, krisen i piren.
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Druga vaZna grupa su fencli, u koje spadaju karbol-
na kiselina, krezoli, ksilenoli, naftoli i drugi.

Dugo vremena je kreozot bio smatran najboljim
i najsvestranijim sredstvom za za$titu drveta od na-
pada gljivica i insekata. U praksi se pokazalo u mno-
go sludajeva, da su Zeljezni¢ki pragovi i telefonski ili
telegrafski stupovi ostali potpuno zdravi i nakon upo-
trebe od 40 ili 50 godina, a nedavno su u jednom
¢lanku objavljene slike jednog telegrafskog stupa, im-
pregniranog kreozotom, koji je nakon 86-godisnje upo-
trebe jos uvijek bip u dobrom stanju.

Od samog se poletka postavljalo pitanje, koji ke-
mijski sastojei ¢ine kreozot tako toksi¢nim za razne
Stetotine drveta. 8 tim u vezi su vrSeni mnogj pokusi
i ispitivanja, koji su dokazali, da su gotovo svi glavni
sastojei kreozota, uzevsi svakoga za sebe, toksitni za
drvne Stetodinje, ali da je njihova toksiénost po vri-
jednosti ispod toksi¢nosti kreozota kao cjeline, Vri-
jednost kreozota kao zaStitnog sredstva za drvo naj-
vife ovisi o tome, da 1i ¢e on ostati u drvetu kroz
cijelo vrijeme 8to drvo sluZi ili me. To opet ovisi o
' tome, da li se kreozot primjenjivao po odredenim spe-
cifikacijama, kao i o toeme, da li je impregnacija bila
dovoljno paZljivo sprovedena, kako bi dala poZeljno
upijanje i dubinu prodiranja konzervansa.

74/82.1 Novi tip retorte za parenje drveta za sa-
vijanje. (A New Type of Steaming Retort for Wood-
bending Purposes). W. C. Stevens i N. Tur-
ner. »Woode, god. 20 (1955), br. 1. str. 10—2.

U engleskom Institutu za dstraZivanje drveta u
Princes Risboroughu konstruiran je novi tip retorte
za parenje drveta, namijenjenog savijanju koja se
sastodi iz jedne kutije iz lima s otvorenim ¢elima, u
koju se komadi drva slazu u redove, dok je svaki
red odvojen od drugoga podmetadima. Time se omo-
guéuje, da u dodir sa zasiéenom parom dodu samo
oni dijelovi drveta, koji se imaju savijati. Ovakve su
retorte narotito namijenjene drvetu, koje treba savi-
nuti u obliku slova U s manjim radiusom savijanja,
pri femu se ispitivanjem utvrdilo, da na taj natin
dolazi do mnogo manjeg postotka popucanih i defor-
miranih kemada. Takoder je opisan slitan postupak
zagrijavanja upotrebom visokofrekventne struje.

75.1 PoboljSanje toplinskog ufinka suSicnica za
drve. (Improving the Thermal Efficiency of Dry
Kilns). R. J. Hoyle »J. For. Prod. Res. Soc.«,

U.'S. A, god. 4 (1954), br. 5, oktobar, str. 255—8.

Svrha je ove rasprave, da prikaZe, kako mnogo
teplinskih gubitaka ima u mnogim starijim izvedbama
suSionica za drvo i da predloZi nadin, kako da im se
popravi termitki uéinak. Izmjereno je, da potrosak
pare komornih suSionica sa slabo izvedenim upravlia-
njem zasunima za zrafenje prelazi za viSe nego dvo-
struko potroSak pare u suSionicama s dobro konstrui-
ranim automatskim uredajima za upravljanje tim za-
sunima. Upotrebom izmjenjivada topline radi pobolj-
Sanja kori3tenja mogu se postiéi uStede od 4,5 do 9%
od ukupnog utrofka topline. Kod poboljSanja termié-
kog uéina sulicnica treba u prvom redu obratiti paz-
nju na dobro upravljanje zasunima za wventilaciju.
Dobra izolacija samog obiekta znatno ée doprinijeti
smanjenju toplinskih gubitaka, a paZznju treba obra-
titi i na ponovno koriStenje vet djelomiéno iskoriste-
ne topline, iako ¢e tako postignute ustede vjerojatno
biti manje od onih, keje se mogu postiéi ispravnim
upravljanjem zradenja susionica.

75.4 Evolucija tehnike suSenja drveta i susio-
nica. 11 dio. (Evolution of Lumber Drying Techni-
ques and Dry Kilns, Part 11). P. H. Graham.
»Wood Working Digest«, god. 56 (1954), br. 10,
oktobar, str. 71—85.

26

U ovom nastavku élanka autor prikazuje historijat
razvitka tehnike suSenja drveta s pregrijanom parom
i daje pregled najnovijih dostignuéa na tom podrudju
u Njemackoj i Kanadi. SuSionice za sufenje s pregri-
janom parom izraduju se iz aluminijskog lima i va-
rene su konstrukcije, da bj se osigurala njihova ne-
propusnost. Dobrc su izolirane, da. bi ostale suhe i
imaju prvorazrednu termi¢ku izolaciju, da bi se gu-
bici topline sveli na minimum. Komore su providene
ctvorima za ulaz zraka i zasunima za izbacivanje
vlage, a velika brzina pare unutar susionice postiZe se
visokoetlaénim ventilatorima. Zagrijavanje se vrsi pa-
rom ili strujom. Neke su su$ionice providene i jednim
i drugim sistemom =zagrijavanja, kako bi se pomoctu
struje mogle zagrijavati { preko noé¢i, kada kotlovi_ne
rade. Neke su suSionice providene automatskim kon-
trolnim uredajima, ali se ve¢inom upravljaju pomocu
jednostavnog termostata.

U nastavku autor daje rezultate ispitivanja ovih
susionica, koja su vrSena u Kanadi. SuSene su daske
debljine 25 i 50 mm raznih kanadskih vrsta mekog
drveta sa potetne vlage izmedu 39,4 i 113,2% na ko-
naénu viagu izmedu 4,4 i 9,8%, a vrijeme suSenja je
bilo izmedu 19 do 42 sata. Prosjefna brzina suSenja
je varirala cd 2,5 do 3.5 sadrZaja vlage na sat, Utro-
gak pare po kilogramu isparene vode varirap je od
1,55 do 2,65 kg. Sufenje je bilo brzo. prosjetni kvalitet
dobar, ali je raspored vlage unutar cijelog sloZaja i
unutar pojedine daske bio nejednolik. Opéenito je ro-
ba bila jako zapefene povriine, ali su se kondicioni-
ranjem u veéini sluéajeva mogle eliminirati unutras-
nie napetosti. Sufenie tvrdih vrsta drveta u ovakvim
sudiocnicama nije niukoliko sigurno, i u tom su pogle—-
du dobiveni mnogo slabiji rezultati nego sa suSenjem
mekih vrsta.

75.4 SuSenje drveta visokim temperaturama.
(Seasoning Wood at High Temperatures). W. C.
Stevens. »Timber Technology«, god. 62 (1954),
br. 2186, decembar, str. 599—602,

U engleskom Institutu za istraZivanje drveta u
Princes Risboroughu vriena su ispitivanja suSenja
mekog i tvrdog drveta kod visokih temperatura. Vrsilo
se sufenje kod temperatura iznad i ispod vrelista vo-
de (100°C) s namjerom. da se usporeduju dobiveni re-
zultati obzirom na brzinu suSenja i kvalitet osuSenog
materijala. Visoke temperature uzrokuju brZu trans-
fuziju ili kretanje vlage kroz drvo nego niske, i radi
toga je kod jednakih ostalih uvjeta potrebno kraée
vrijeme za suSenije, ali pri tome trpi kvalitet osuSene
robe. Sasvim opéenito se moZe reéi, da poviSene tem-
perature sufenja imaju fendencu da povefaju uteza-
nje, povetaju vitoperenje, razviju jednu odredenu for-
mu kolapsa i nepovolino djeluju. na svojstva ¢vrstoce
drveta. Meke vrste drveta izgleda da su dosta po-
voljne za sprovodenje postupka suSenja visok.im tem-
peraturama, lake vrste tvrdog drveta podlijezu ko-
lapsu, dok je svieZa hrastovina najnepovoljnije reagi-
rala. U ¢lanku se daju detalini rezultati izvrSenog
ispitivanja pojedinih vrsta drveta.

76/80.8 Uredenje stovariita i rukovanje materi-
jalom u drvopreradivackim pogonima. (Yard La-
yout and Material Handling For Lumber Plants).
W. Adams. »Wood Working Digest«, god. 56
(1954), br. 10, oktobar, str. 51—56.

Obzirom na visoke troSkove radne snage u Ame-
rici postoji sve jafa teZnja, da se proizvodnja Sto viSe
mehanizira i automatizira. U tu su svrhu izgradeni
pcsebni uredaji za rukovanje drvetom prije i poslije
suenja. Dizalica narofite konstrukecije olakSava i ubr-
zava vitlanje piljene grade na suioni¢ke vagonete u
susionitke slozaje. To je platforma, koja se moZe di-



zati i spuStatl, na koju se naveze sufioni¢ki vagonet
i kako se taj vagonet puni, tako se on kod svakog
novog reda dasaka spuSta ispod nivoa zemljista za
debljinu daske i debljinu lefvice za vitlanje. Na taj
se natin postiZe, da se grada ne mora dizati na vitlo,
nego radnici uvijek rade u normalnoj visini. Nakon
Sto je cijelo suSionitko vitlo sloZeno, platforma se
digne u visinu terena, a vagonet se odgura u suSio-
nicu. Na taj je nalin postignuto, da grupa od dva
radnika moZze u isto vrijeme izvitlati dvostruku koli-
¢inu grade. Za istovar susioni¢kih sloZajeva sluZj na-
gibna dizalica, sa koje pojedini redovi dasaka jedan
za drugim kliZu na tratni konvejer, koji ih odvodi
neposredno na prvi stroj za preradu, dck drugj traéni
konvejer, smjeSten ispod ovoga, odvozi i slaZe na
posebna kolica letvice za vitlanje. Ovaj uredaj radi
potpuno automatski, i potreban je samo jedan &ovjek,
koji ga nadgleda. Konstruiran je i posebni uredaj za
automatske vitlanje svieZe grade na izlasku iz pila-
ne, s kojim rade svega ftri radnika, od kojih jedan
kontrolira istovar dasaka s pilanskog vagoneta, dok
druga dvojica samo umetu letvice za vitlanje pod
pojedine redove dasaka. Transport i dizanje dasaka
kao i slaganje na letvice odvija se potpuno auto-
matski.

77/83.1/97 Ubrzavanje drvne proizvodnje. (Spe-
eding Up Woodwork Production). R. Fern. »Tim-
ber Technology«, god. 62 (1954), br. 2184, oktobar,
str. 522—3, .

Upotrebom visokofrekventne struje i odgovarajuéih
kalupa moZe se posti¢i, da se kutije za televizijske
aparate zalijepe prilikom montaZze u roku od 20 se-
kundi. Montazni kalup za kutije je zapravo drveni
sanduk, otvoren odozgo, kojemu se dvije stranice mo-
gu pomicati do izvjesne granice i koje se steZu pomo-
¢u rutica s ekscentrom. U unutrasnjosti sanduka na-
laze se na odgovarajuéim mjestima elektrode iz bron-
¢anog lima, koje se spajaju s generatorom — izvorom
visokofrekventne struje. Bridovi dijelova kutije, koje
treba lijepiti, premaZu se ljepilom, sloZe u kalup i
stegnu pemocu rudica s ekscentrom, a zatim se umet-
nu drvena pojac¢anja uglova kutije premazana ljepi-
lom i takoder se stegnu na odgovarajuce mjesto. Na-
ken toga se ukljuéi visokofrekventna struja kroz 20
sekundj i kutija se moZe izvaditi iz kalupg i prosli-
jediti na slijede¢u radnu operaciju. Time se s jedna-
kim radnim prostorom ubrzava rad za d&etiri puta,
odnosno za jednak kapacitet rada potrebno je getiri
puta manje prostora.

8. MEHANICKA TEHNOLOGIJA

80.7 Uljni brusevi i honovanje. (Oilstones and
Honing). H. L. Merrall »Timber Technology«,
god. 62 (1954), br. 2184, oktobar, str. 519—21.

Najvetée poteikofe u drvnoj industriji obzirom na
brzinu rada i kvalitet obrade nastaju uslijed loSeg
ostrenja i odrZavanja reznog alata. Honovanje je vaz-
na operacija pri brufenju alata. U ¢€lanku se opisuju
vrste uljnih bruseva za honovanje i njihovo odrZa-
vanje te sam proces honovanja.

80.71 Problem metalnih karbida. (The Carbide
Problem). A, R. Segal »Wood Working Digestx,
god. 56 (1954), br. 10, oktobar, str. 59—69.

Upotrebom alata za obradu drva s odtricom’ iz me-
talnih karbida povetala se proizvodnja u mnogim
slucajevima i za viSe od 1500%. Medutim, ova je upo-
treba u potetku nailazila na velik otpor u redovima
preradivata drveta, jer prvi alati, koji su doSli na
trziste, nisu u potpunosti odgovarali zahtjevima, po-
Sto proizvodali alata nisu imali dovolino iskustva o

specifiénim zahtjevima postavljenim prema alatu za
cbradu drva. Osim toga, za ispravno koriStenje alata
za obradu drva s oStricom iz tvrdog metala treba taj
alat ispravno odrZavati, a zato u podéetku upotrebe
nije bilo skolovanog osoblja, koje bi u tom pogledu
posjedovale dovoljno iskustva. Tek uklanjanjem tih
prvotnih zapreka alat s oftricom iz tvrdih metala si
je probio put u drvo-preradivaékoj struci i danas se
sve viSe upotrebljava. U ¢lanku se iznaSa detaljno
problematika ovog uvodenja alata iz metalnih kar-
bida u svakodnevnu upotrebu i daje kratak pregled
primjene takvog alata.

80.9 Utvrdivanje metalnih predmeta u trupcima
i pilanskim otpacima. (Detection of Metal Bodies
in Logs and Sawmill Waste), E. Y rj 6 e n. »Timber
Technology«, god. 62 (1954), br. 2184, oktobar, str.
914—515.

U ¢&lanku se opisuju metode izbjegavanja kvarova
na postrojenjima u finskim pilanama od metalnih
predmeta, koji se nalaze u drvetu. Prouéavani su za-
stoji nastali u pilanama i ustanovljeno je, da jedna
treéina svih zastoja nastaje uslijed metalnih predme-
ta u drvetu i da se time gubi 3% radnog vremena.
Do kvarova nije dolazilo samo u pilanama, nego i na
strojevima za usitnjavanje, koji su preradivalj pilan-
ske otpatke. Da bi se izbjegli ovakvi kvarovi, kon-
struirana je naprava elektromagnetskog tipa na prin-
cipu detektora za mine. Ovakva je naprava smjeStena
jznad sistema transpoitera, kojima se dovozj sirovina
stroju za usitnjavanje i spojena je s alarmnim ure-
dajem, koji zaustavlja transportere, ¢im se otkrije
metal u drvetu. Transportna se traka zaustavlja pro-
sjeéno dva do tri puta po radnoj smjeni, a rezultat
su bile znatne ustede u izbjegavanju kvarova i pre-
komjernog troSenja noZeva stroja za usitnjavanje.
Prstenasti detektorski naveji, koji su bili instalirani
u bazenu za trupce pilane, dali su zadovoljavajuée
rezultate. Opisuje se izbor majbolje lokacije detektora
za trupce.

81/97 Dimenzije i tolerance za obradene dije-
love namjeStaja. (Dimensions and Tolerances for
Furniture Parts). J. S. Bethel i R. J. Hader
»J. For. Prod. Res. Soc.«, U. S. A., god. 4 (1954),
br. 5, oktobar, str. 365—70, 5 sl., 4 tab., 6 pod.:
cit. 1it.

Proizvodnja kvalitetnog namje$taja zahtijeva, da
pojedini sastavni dijelovi taéno pristaju jedan s dru-
gim. Uzme 1j se u obzir, da se drvo ne moZe na stro-
jevima potpuno tatno obraditi, ali da dijelovi moraju
tadno pristajati, tada je potpuno jasno, da se prilikom
montaze mora obaviti priliéna koli¢ina rada ruénim
upasivanjem, $to je vrlo skupo. Medutim, istraZzivanja
obavljena u North Carolina State College, U.S.A., po-
kazala su, da je drve moguée cbraditi do vrlo uskih
toleranca tafnosti uz pomoé tehnike statisticke kon-
trole kvaliteta, To znaéi, da bi time bilo mogu¢e uki-
nuti najveéi dio skupog rada upasivanja rukom. Kod
najveteg dijela opreme za cbradu drveta postoje dva
osnovna izvora moguéih odstupanja od mijere: odstu-
panje stroja, kojim je izraZena sama preciznost stroja
i odstupanje kod podeSavanja, koje ovisi o sposobnosti
radnika i kvaliteti njegovog mjernog alata. Opisuje
se madin izratunavanja zadovoljavajuée tolerance iz-
radenih dijelova, i autori tumade, kako se sastavlja
glavna kontrolna karta za stroj, na kojemu se wvrsi
sedam raznih radnih operacija. Ova tehnika kartira-
nja, medutim, zadovoljava samo, ako je stroj podefen
pomoc¢u tafnog alata i naprava. Vrijednost kontrolne
karte je u tome, da ju se moZe upotrebiti kao vodié
prilikom odredivanja toleranca za obradene dijelove,
a, osim toga, ona pokazuje, da 1j je stroj bio ispravno
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podesen. Taéno podeSavanje se najlak¥e vrii pomocu
jedne »karte za podeSavanje«. To zna®i, da prvo treba
podesiti stroj, a zatim obraditi nekoliko komada i
izmjeriti ih. Promjenliivost izmjera ovih mjera poka-
zuje, da 1i se moZe nastaviti s radom ili stroj treba
penovne podeSavati. Obiéno je dovoljno premjeriti
cko 9 do 12 komada, TroSkovi pregleda i ispunjavanja
kartice trebali bi biti mnogostruko vraceni smanje-
njem popravljanja i runog dotjerivanja dijelova te
jednolikoséu kvaliteta gotovog proizvoda.

81.0 Klase i dimenzije grade u odnosu na isko-
riéenje kod proizvodnje. (Lumber grades and sizes
in relation to product yields). A. E. Wylie. »J.
For. Prod. Res. Soc.«, U, S. A., god. 4 (1954), br. 4,
august, str. 176—=80.

Najekonomiénije dimenzije i klase grade, koju tre-
ba upectrebljavati, ovise o izvedbi' samog proizvoda
kao i o rasporedu strojeva, metodama proizvodnje i
troskovima radne snage u odnosnoj tovrnici. Radi to-
ga se podaci o iskoriS¢enju mogu neposredno primje-
niti samo pod sliénim uvjetima, a u drugim ih slu-
tajevima freba koristiti samo kao usporedbu. Studija,
opisana u ovom ¢lanku, natinjena je, da bi se dobili
pedaci o iskoriS¢enju javorove grade na osnovu tri
standardne klase i fetiri duzine. Nadeno je, da treba
otekivati priliéne razlike u iskoriS¢enju u sluéajevi-
ma, kada se radi samo jednu duZinu i kada se radi
kombinaciju od vife odgovaraju¢ih duZina kod skra-
éivanja, Razlike su vete kod veéih duzina skraéivanja
i kod grade lodijih klasa. Optimalni broj duZina u
jednoj grupi je obifno tri. Daljnji je rad u. tom smislu
pokazao vaZnost izbora odgovarajuceg kvaliteta grade
za proizvodnju odredenih dimenzija skrativanja. To
najbolie odgovara za kvalitetniju gradu, kod koje
iskoristenie vife ovisi o broju i poloZaju grijesaka u
dasci, nego o tome, da li je duzina skraéivanja viSe-
kratnik od ukupne duzine daske. Kod cdredivanja o
tome, da li treba prvo parati dasku po duzini ili ju
skracivati. treba uzeti u obzir karakter proizvoda kao
i Sirinu daske, te broj, velid¢inu i raspored grijeSaka
u njoj. Stepen iskoriéenja kod prerade moZe se naj-
bolie kontrclirati usporedbom s podacima ‘kao S§to su
oni, koji su navedeni u tom ¢&lanku, kao | analizom
rezultata predasnjeg sliénog rada, uzevsi u obzir sve
faktore, koji su megli uzrokovati promjenu. Ove ana-
lize. usporedbe i procjene su dio rada obuhvaéenog
kontrolom kvaliteta i baziraju se u glavnom na sta-
tisti¢kim metodama.

81.32/81.33 Konstrukecija i rad Eetverostranih
fazonskih blanjalica. (Design and Operation of Wo-
odworking Moulders. Parts 1—2). J. E. Hyler.
»The Woodworker«, god. 73 (1954), br. 9, novembar,
str. 12—13, 22, 24—29, br. 10, decembar, str. 14—15,
26—33.

U ovom se &lanku govori o sada$njoj konstrukeiji
i radu sa Cetverostranim fazonskim blanjalicama u
ameritkoj drvnoj industriji. Sve se vife udomacuje
upotreba manjih tipova tetverostranih blanjalica, ka-
ko u manjim poduzeéima, tako i u onim veéim, koja
rade s manjim serijama. Govori se o nekim aspektima
tatnosti cbrade na tim strojevima. Spominju se auto-
matska brojila duzine blanjanja, kao uredaj za ustedu
radnog vremena kod rada u velikim serijama. Nabra-
jaju se razni tipovi elemenata mehanizma posmaka
i daju se njihove prednosti i mane. Uvodenjem pro-
mijenljivih brzina reznih glava, osobito tamo gdje se
njima moZe individualne upravljati, dobiva se bolja
obrada povrsina. Uvodenjem mjenjaga frekvence s
brzinama reznih glava ¢ak do 7.000 okretaja u minuti
omoguéeno je vratanje radu s jednim noZem, umjesto
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s kombiniranim noZevima. Opisuje se metoda posti~
zanja promjenljive brzine radnih osovina bez pribje-
gavanja upotrebj mjenjaca frekvence. Osovine su pro-
videne pogonom s klinastim remenom i serijom re-
menica za brzu izmjenu. Ove su remenice tako iza-
brane, da se, bez obzira na potrebnu brzinu, moZe
upotrebiti isti pogonski moter. U kombinaciji s pro-
mjenljivom brzinom posmaka, koja je uobitajena na
takvim strojevima, mogu se postiéi najraznolié¢itiji
radni uslovi. Stara praksa obrade profila s gornjom
glavem ustupa sve viSe mjesta upotrebi donje glave
za izradu profila.

81.32 Rad na unapredenju blanjalica za drvo.
(Development Work on Wood Planers). J. C. Pet-
ter. »J. For. Prod. Res. Soc.¢, U. S. A,, godina 4,
(1954), br. 5, oktobar, str. 234—6.

Na univerzitetu drZave Michigan vrSena su ispiti-
vanja o raznim faktorima, keji utiéu na potrosnju
energije kod blanjanja drveta pod uvjetima proizvod-
nje. Pokusi na tvrdom javoru su pokazali, da se po-
vetanjem Sirine ili dubine reza proporcionalno pove-
éava i potrebna pogonska snaga. PotroSak energije je
veéi, kada se drvo blanja »protiv Zice«, nego kada ga
se blanja »sa Zicome, ali je ta razlika za veé¢inu prak-
tickih primjena take malena, da ju se moZe zane-
mariti, Medutim, smjer Zice jako utite na kvalitet
cbradene povrsine. Pokusi o utjecaju brzine posmaka,
pokazali su, da za veCe brzine posmaka treba . veéu
snagu, ali u tom sludaju povetanje nije proporcional-
no. Ako se, na primjer, podvostru¢i brzina posmaka,
potroSak ée snage biti manji od dvostrukog. Ispiti-
vanja o utjecaju odrzavanja alata su pokazala, da je
potrosak snage s tupim noZevima na kraju dnevne
proizvednje bio cko dva puta veéi nego potroSak sna-
ge na potetku dana, kada su noZevi bili odtri, Drugi
jedan faktor, koji utjete na efikasnost rada blanja-
lica, je sistem odsisavanja blanjevine. Ako odsisavanje
ne radi dobro, dolazi do toga, da noZevi ponovno za--
hvaéaju i rezu ve¢ odrezanu blanjevinu i uslijed toga
se brie tupe. Iz istog se razloga preoptereéuju i zupta-
nici mehanizma za posmik, a na obradenoj povriini
dolazi do udubljenja uslijed tiskanja iverja u povr-
gnu. Za vrijeme ovih pokusa dosla je narotito do iz-
raZaja vaznost ispravnog brufenja i ravnanja noZeva.
Pomoéu preciznih aparata se ispitalo opremu za bru-
genje i ravnanje. Nozevi, koji su bilj brusenj i ravna-
ni na toj opremi, upotrebljeni su za probe odredivanja
broja tragova noZa na duZinski centimetar kod pove-
éanja brzine posmaka sa 7,5 na 315 metara u minuti.
Pronadeno je. da je taj broj tragova ostao gotovo
konstantan kod svih brzina posmaka.

81.33 Cetverostrana blanjalica. Dio 1—6. (The
Four-sider, Parts 1—6). T. Hesp. »Timber Te-
chnology«, god. 62 (1954), br. 2181-6, juli—decem-
bar, str. 361, 411—2, 463—4, 518—9, 570, 624—5.

Autor smatra, da termin »tetverostrana blanjalica«
najbolje odgovara ovom stroju, jer se obrada wvrsi
istovremeno na sve ¢etiri strane drveta pomoéu naj-
manje &etiri, a moZe biti i Sest ilj osam reznih uglova.
U prvom dijelu autor opisuje razvoj ovog stroja. Neki
mederni strojevi, kojima su dodane po stranj pomoé¢-
ne rezne glave obifnoj blanjalici, da bi se tako stvo-
rile »trostrane ili ¢etverostrane blanjalice«, vrlo dobro
sluze kao debljade, ali ni u kom sluéaju ne mogu na-
domjestiti normalnu ¢&etverostranu fazonsku blanja-
licu. Cetverostrane fazonske blanjalice mogu se grubo -
podijeliti u dvije skupine: manji strojevi sa 4 do 6
reznih -glava, namjenjeni uglavnom izradi profila za
gradevnu stolariju i proizvodnju namjestaja, te veci
i tezi strojevi, koji imaju najmanje Cetiri glave, a

' mogu imati i dva do tri kruta noZa s pritisnim valj-



cima, koji dobivaju pritisak pomocéu pera. Strojevi iz
ove posljednje skupine mogu raditi s vrlo velikim
brzinama posmaka i namjenjeni su za masovnu pro-
izvednju.

Postoje dva nadina postizanja obradene povrsine:
metoda § fiksnim — krutim noZevima i ona s noZe-
vima, koji se ckreéu. Rotaciona metoda cbrade vrsi
se s nofevima 30 do 110 mm Sirokim i 3—10 mm
debelim, koji su umetnuti u reznu glavu, Obradena
se povriina sastoji iz niza udubljenja, &ija ucestalost
ovisi o radiusu reznog kruga, broju okretaja glave i
brzini posmaka. Sto je veta ucestalost i veéi radius
reznog kruga, to ¢e glada biti obradena povriina.
Metoda rezanja sa fiksnim noZevima je jedna adap-
tacija rutne blanje. Iza prve donje rotacione glave u
stroju je smjeStena jedna ravna kutija, u kojoj je
utvriéen noZ pod nagibom od 45 Drvo se pritisée uz
ovu kutiju pomocu teSkih pritisnih valjaka. Ispod
glave sa fiksnim noZevima smjestena je jedna rota-
ciona glava, koja usitnjava dugacku blanjevinu prije
nego $to ude u sistem odsisavanja. Upotreba ove vrste
cobrade je ogranitena time, da ju se ne moZe upo-
trebiti za blanjanje ili gladanje jako nepravilnih po-
vrdina, U 3 dijelu je opisana dispozicija i smjestaj
reznih glava. Obitno se drvo uvlaéi u stroj pomocu
para utorenih valjaka, smjestenih iznad i ispod drve-
ta, iza kojih slijedi jedan par glatkih valjaka. U Ame-
rici je prva rezna glava iza uvlaénih valjaka smje-
itena odozgo i obraduje na debljinu, dok je kod
engleskih strojeva prva obrada ravnanje drveta. Drvo
se dyrsto odriava na svejoj putanji pomocu valjaka
s perima. Vrlo je vaZno da rez, §to ga gini boéna
rezna glava, bude taéno u praveu sa straznjim nim
ravnalom. Time se osigurava, da poloZaj drveta taéno
odgovara poloZaju gornjih reznih glava j da se drvo
vodi potpuno ravno kroz stroj. Razmicanie obih bot-
nih glava omogutuje bolji pristup k njima radi po-
dedavanja i osigurava, da strainje ravnalo podupire
drvo za vrijeme rada vanjske rezne glave. Kod nekih
modernih strojeva mogu se obje bofne glave naginja-
ti. Horizontalne glave i posmiéni valjei kod manjih
strojeva obiéno nemaju vanjske leZajeve tako, da slo-
bodne strie, ¢ime je znatno olak$ana izmjena reznih
glava i posmiénih valjaka. Kod vetine éetverostranih
fazonskih blanjalica neposredno iza botnih glava sli-
jedi gornja rezna glava, koja je montirana na verti-
kalnim vodilicama s uredajem za uévrscenje. Pritisak
na drve prije gornje glave stvara se otkidatem ivera
s protuutegom, a jedna drvena papuca s pritiskom po-
moéu pera pridrzava drvo, dok nije izbadeno iz stro-
ja. Veéina strojeva ima dodatne rezne glave, od kojih
je najobiénija donja dodatna glava. Ona je narotito
korisna kada treba oblikovati obje strane drveta.
U 5 dijelu se govori o raznim vrstama reznih glava,
koje se nalaze u opéoj upotrebi. To su kvadraine
glave s poklopcem noza ili bez njega, koje se upotre-
bljavaju, kada treba ¢esto mijenjati podeSenost noze-
va, visokoturaZzne ecilindriéne glave za horizontalne
obradbe, koje se upotrebljavaju za ravno blanjanje,
te kruta profilna glodala, keja su dodue najskuplja,
" ali i najekonomiénija za stalan rad. Podesiva glodala
su slina krutim, alj su ekonomi¢nija za manje serije.
Opisujuéi ravnanje noZeva, autor raspravlja o broju
rezova na duzinski centimetar, koji su potrebni. da
bi se postigla dovoljno glatka obradba. Kao dovolino
finu obradbu u proizvodnji namjestaja on preporuta
oko 7 rezova na duZinski centimetar. Kako bi se po-
stiglo, da svi noZevi glave podjednako rezu, potrebno
je upotrebiti napravu za ravnanje noZeva. NoZevi se
umetnu i stegnu u glavu, a male se neravnine izbruse
s brusnim kamenom. Time se na oStrici noZa stvori
mala ravnina, koja ne smije prije¢i Sirinu od 0,8 mm.
Ravnanje se moze vriiti i na profilnim noZevima, ali
je to znatno viSe komplicirano. Vazno je, da se kod
rada s ravnanim noZevima odrzava maksimalna brzi-

na posmaka, kako bi se sprijetilo zagrijavanje noZeva
ili paljenje drveta. -

81.4/98.7 Domaée vrste drveta za tokarene pred-
mete u Skotskoj. (Home-grown Timbers for Wood
'Turning in Scotland). J. R. Aaron. »Timber Te-

“chnology«, god. 62 (1954), br. 2184, oktobar, strana

510—512, :
Opisuju se rezultati rada jedne komisije, koja je

- ispitivala, u kojoj bi se mjeri moglo upotrebiti tanko

drvo iz proreda domacih tvrdih vrstg drveta za pro-
izvodnju tokarenih predmeta. Slitna je komisija dje-
lovala i 1935. godine i sada se moglo konstatirati, da
je proizvodnja tokarenih predmeta u Skotskoj u znat-
nom opadaniju, djelomitno radi toga, jer se promjenio
ukus potrosada (tokarenj dijelovi namjestaja, narotito
stolica), djelomiéno radi toga, jer su tokareni predme-
ti iz drveta zamijenjeni predmetima iz plastiénih ma-
sa (elektriéni instalacioni materijal i sl.), a { radi
toga, jer je otpao veliki eksport, pedto vetina zemalja
danas ve¢ sama proizvodi tockarene predmete (na pr.
kalemovi za konac, koji su se ranije u velikim koli-
¢inama izvozili za Indiju).Najvise tokarenih predmeta
trazi tekstilna industrija, i to kalemove za konac, koji
se najvise proizvode iz sikomore, ali se upotrebljava
i jasenovina, bukovina i domaca brezovina. Dvije ve-
like tvornice, medutim, upotrebljavaju iskljucivo ka-
nadsku brezu za proizvednju kalemova, jer tvrde, da
je to siroviha, koja daje najmanje ofpadaka, Cunjkovi
se rade uglavnom iz persimmonije (Diospyros virgi-
niana) i kornelije (Cornus flerida), ali se povremeno
upotrebljava i domaéa i jugoslavenska bukovina.
Udaraéj tekstilnih strojeva rade se veCinom iz ame-
ritke hickory-smreke, ali se moZe upotrebiti i pomno
cdabrana domaca jasenovina, U ¢lanku se dalje daje
pregled koriStenja pojedinih domaéih vrsta drveta za
tokarene predmete, iz kojega se vidi, da se u 1852
gedini od svih domaéih vrsta drveta troSilo 59,5%
bukovine i 219 sikomore, dok su ostale vrste drveta
sudjelovale tek s manjim koli¢inama.

81.7 Novosti na poedruju bruSenja drveta. (The-
re’s Plenty New in Sanding Wood). H, L. Ben-
nett »Wood Working Digests, god. 56 (1954), br.
10, oktobar, str. 109—11, 114, 116, 118, 120, 122,
124, 126, ,

I:T ¢lanku se opisuje razvoj mehanizacije operacije
brusenja tokom posljednjih fest gedina, koji je nastao
kac pesljedica povetane protraZznje za drvenim pro-
izvedima. Opisuju se razni tipovi strojeva, i to po
vrstama. Daje se opis natina osvjezenja filca na cilin-
dricnim. brusilicama kao i upotreba tanjeg i guséeg
filea na prvem valjku. Prikazuje se naprava za auto-
matski posmak kod bruSenja bridova plota za stolo-
ve, pomocu kojega se debiva glada povriina, jer je
posmak jednoliéniji i primjenjuje jednolitan pritisak.
Mnoge tvornice upctrebljavaju papirnate brusne trake
umjesto platnenih kod mnegih radnih operacija, jer
su za polovicu jeftinije, ali se upozorava na potreban
cprez, kako bi se osigurao najboljj rezultat rada. Je-
dna' fotografija prikazuje upotrebu platnenih totkova
umjesto pneumatskih, koji se upotrebljavaju s pra-
znchednim predloZnikom i brusnom trakom, jer se
time omegucuje hladniji rad i dulji vijek trajanja
brusne trake. Istice se, da tra¢ne brusilice s auto-
matskim odom postaju sve popularnije. Na trziStu veé
postoje uredaji za pretvaranje rutnih horizontalnih
traénih brusilica s uobitajenim polugama u automat-
ske. Ove brusilice nisu cgrani¢ene samo na brusenje
ravnih plcha, nego se s njima mogu brusiti i zakri-
vljene plohe upotrebom papufa iz pjenaste gume:
BruSenje profila se spominje kao proces, koji se naj-
teze moZe mehanizirati na zadovoljavajuéi naéin. Upo-~
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treba profilnih gumenih toékova, umjesto dosada upo-
trebljavanih krutih blekova, znatno smanjuje preranc
pucanje brusnih traka. Daju se preporuke o tipovima
bru?plgg platna, koje. najbolje odgovara za brufenje
profila.

81.7 Koliko valjaka na cilindri¢noj brusilici?
(How Many Drums on a Sander?) J. Winston.
»The Wood-Worker«, god. 73 (1954), br. 10, decem-
bar, str. 53—55.

Za bruSenje tvrdog drveta u proizvodnji namje-
Staja autor preporuéa upotrebu jednostranih cilindrié-
nih brusilica s Getiri valjka. Kada se brusenje obavlja
samo s jedne strane, bolji se rezultati postizu s meha-
nizmom posmaka na principu beskonatne trake. Mon-
tazom pogonskih motora neposredno na osovine va-
ljaka uklanja se moguénost klizanja remena, Sto je
jedan od uzrcka pojave neravnosti bruSenih povrsina,
Istite se, da se povecanjem broja valjaka ne ¢e kom-
penzirati slab kvalitet bruSenja. Opée je pravilo, da
prvi valjak mora ukloniti sve neravnosti povrsine,
koje ostavlja blanjalica. Drugi valjak treba da skine
grube ogrebotine, koje ostavlja prvi valjak, dok ostali
valjei sluze, da bi se postigao Zeljeni kvalitet obrade
povrsine. Upotrebom brusilice s &etiri valjka mozZe se
festo nadomjestiti potreba brusenja na trafnoj bru-
silici kao zadnja operacija bruSenja, Tatno dinamicko
balansiranje valjaka je neophodno, ako se Zeli posti¢i
visokokvalitetan rad stroja i obrada povrSine.

83.1/97 Vruée Zivotinjsko ljepilo prema hladnom
sintetskom ljepilu kod montaZe namjeStaja. (Hot
Animal Glue vs. Cold Resin Glue for Case Goods
Assembly). J. Gunnason. »The Wood-Workerx,
god. 73 (1954), br. 8, oktobar, str. 14, 58, 60.

IzvrSen je niz pokusa, da bi se ustanovile pred-
nosti i mane upotrebe vruéeg Zivotinjskog ljepila i
hladnog sintetskog ljepila kod montaZze namjestaja.
Ispitano je oko 20 vrsta Zivotinjskog ljepila i wvise
vrsta hladnog urea-formaldehidnog ljepila sa sadr-
Zajem krute smole od 47 do 75% s raznim vrstama
katalizatora (otvrdivaéa) i punila. Ispitivanja su vrse-
na, da bi se ustanovile prednosti u pogledu cijene,
trajnosti kod uskladistenja, pripreme, vijeka trajanja
pripravljenog ljepila, nanasSanja, odnosa izmedu vlage
drveta, vremena vezivanja i temperature prostorije,
karakteristika spajanja, pritiska i vezivanja te &vrsto-
ée i trajnosti spoja. U ¢élanku se daju sumarno re-
zultati izvrSenih ispitivanja kao i sama metodika
rada.

83.1 Praktitke metode ispitivanja polivinil-ace-
tatnih ljepila. (Praktische Priifmethoden fiir Po-
lyvinylacetat-Leime), W. Dupont. »Holz¢, god.
9 (1955), br, 1—2, str. 8—10,

Obzirom da na trZiStu danas postoji mnogo vrsta
polivinil-acetatnih (PVAC-) ljepila, potro3aéu je tesko
odrediti, koja vrsta najbolje odgovara u njegovim
uvjetima rada, Ispitivanje je u samom procesu pro-
izvodnje skoptano s velikim trofkovima u sluéaju da
ljepilo ne odgovara traZenjima. Radi toga je potreb-
no ljepilo prije primjene u procesu ispitati u malim
razmjerima, a po rezultatima toga ispitivanja prakti-
Car ¢e moéi zakljutiti, da 1i mu ta vrsta ljepila od-
govara ili ne. Autor predlaZe jednu jednostavnu me-
todu ispitivanja ljepila, za koju mnije potrebna nikakva
narotita aparatura niti instrumenti, a pomoéu koje
¢e se sa dovoljnp ta¢nosti moéi prosuditi, da 1i od-
nosna vrsta ljepila odgovara za specifiénu upotrebu
obzirom na brzinu vezanja, &vrstoéu spoja, tempera-
turu kod koje se vrsi lijepljenje i vrijeme, koje smije
proteéi od nanosa ljepila do primjene pritiska. Kod

. toga je narofito vaZno, da se ispitivanje izvrSi pod
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istim uvjetima sadrzaja vlage drveta, temperature
drveta i prostojrije i relativne vlage zraka u prosto-
riji, kao Sto ¢e to biti, kada se ljepilo bude upotre-
bljavalo u industrijskim razmjerima.

83.1/93.4 Vodootporno ljepilo za moZdanike,.
(Water Resistant Dowel Glue). G. E. Brown. »J.
For. Prod. Res. Soc.«, U, S. A,, god. 4 (1954), br. 4,
august, str. 42A—43A,

Pronaden je novi naéin lijepljenja spojeva s mo-
Zdanicima pomoéu urea-formaldehidnog sintetskog
ljepila. Ljepilo se upotrebljava u formi gustog sirupa
iz karbamidne smole s otvrdivaéem u prahu, koji se
posebno nanaga. Otvrdiva¢ se nanaSa na mozdanike
pomoéu narofitog stroja. Tako obradeni moZdanici
mogu biti uskladiSteni i po nekoliko mjeseci. Da bi
se moZdanici s naneSenim otvrdivadem razlikovali od
onih, koji jo$ mnisu prosli taj pestupak, otvrdivat je
cbojadisan sa zelenim pigmentom. Sirupasto se lje-
pilo nanafa u rupu za mozdanik, i kada je moZdanik
namjeéten, ljepilo ée se stvrdnuti za 15 minuta. Pro-
izvedeni lijepljeni spoj ima priblizno istu @évrstocu
kao i onaj sa Zivotinjskim ljepilom i otporan je pre-
ma vodi. Ovaj je naéin lijepljenja bio prvenstveno
upotrebljavan kod monteZe vrata.

83.1 Kako ispitati vrijeme upotrebljivosti lje-
pila. (How to test glue for working life). Anony-
m us. »The Wood-Worker«, U, S. A., god. 73 (1954),
br. 7, septembar, str. 54, 56—1.

Nakon 5to se sintetsko ljepilo pomijesa s otvrdi-
vafem, ono se pocinje zgudSnjavati, dok ne dostigne
toliku gustotu, da ga se vise ne moZe dobro razma-
zivati. Radi toga je potrebno ispitati vrijeme upotre-
bljivosti ljepila ma taj nadin, da se svakih pola sata
mjeri njegov viskozitet. Ljepilo je pregusto za upo-
trebu, kada mu viskozitet dostigne 600 centipoisa.
Viskozitet urea-formaldehidnog ljepila se vrlo brzo
mijenja za vrijeme posljednje treine njegovog vre-
mena upotrebljivosti. To zna¢i, da mjeSavinu s vre-
menom upotrebljivosti od 3 sata treba potroSiti u
vremenu od 2 sata. Vrlo jednostavnim pokusom se
moZe ustanoviti ispravna koliina otvrdivata, keju
treba dodati ljepilu. IzvaZe se mala koli¢ina ljepila
i metne ju se u svaku od Sest posudica tako, da se
u svakoj posudi nalazi jednaka koli¢ina ljepila. Tome
se doda odredena koli¢ina vode i punila, a zatim se
u svaku posudicu doda razni postotak otvrdivata.
Posudice se u jednakim vremenskim intervalima pre-
gledaju, i one s prekratkim vremenom upotrebljufos_tl
se Skartiraju. Na taj se nalin moZe metodom elimi-
nacije odrediti mijeSavinu, koja najbolje odgovara
svrsi.

83.1/77 Lijepljenje drveta, ljepenke i papira u
visokofrekventnom kondenzatorskom polju. (Die
Verleimung von Holz, Pappe und Papier im ho-
chfrequenten Kondensatorfeld) H. U. Theile.
»Holz«, god. 9 (1955), br. 1-2, str. 3—8.

Autor na popularan i razumljiv nadin prikazuje
osnove teorije lijepljenja opéenito, a narofito teoriju
lijepljenja u visokofrekventnom kondenzatorskom
polju, koja je nasla mmogostranu upotrebu u indu-
striji za lijepljenje drveta, kartona j papira. Prika-
zani su prakti¢ki primjeri primjene visokofrekventne
struje u drvnoj indusiriji, od lijepljenih pojedinih
sastavnih dijelova stolica i montaZnog lijepljenja u
industriji namjestaja do primjene tog sistema lije--
pljenja u proizvodnji plo¢a iverica i gotovih dijelova
namjestaja (vrata i stranica) iz smjese iverja | sin-
tetskih ljepila po t. zv. Curvi-Board postupku. Kao
standardne generatore za primjenu u drvnoj indu-
striji autor navodi one od 1, 2, 3 i 4 kW jacine,



s kojima se mogu rijediti gotovo svi problemi lije-
pljenja u proizvodnji namjestaja. Obzirom na visoku
cijenu nabavke i odrZavanja visokofrekventnih ure-
daja kao i na velik potrofak struje, treba naroéitu
paznju obratiti ekonomiénosti njihove primjene, koja
je osigurana tamo, gdje se radi u velikim serijama.
Visokofrekventna se struja mnoge upotrebljava i za
lijepljenje ljepenke i papira, osobito ked automatskih
uredaja za pakovanje gotovih proizvoda u kesice i
kutije.

83.1/77 Ekonomika lijepljenja visokofrekyent-
nom strujem. (Economics of high-frequency gluing).
S. W. Tamminga. »J. For. Prod. Res. Soc.c,
U. S. A., god. 4 (1954), br. 4, august, str. 45A.

Autor navodi udtede, koje se mogu postiéi u indu-
striji namje$taja instaliranjem dielektriénih uredaja
za zagrijavanje i zakljuduje, da bi se sa Getirj pobolj-
Sanja mogle postiéi jo§ znatno veée ustede. a to su
pojednostavljenje generatora visoke frekvencije, ure-
daj koji ne ¢e biti toliko podloZan kvaru uslijed
djelevanja praSine, potpuno automatsko upravljanje
uklju¢ivanjem snage i podeSavanje kapaciteta tereta
u rezenancu, te konafno pronalaZenje boljeg i mno-
gostranijeg ljepila, koje ée se moéi nanijeti pomocéu
poboljSanog uredaja za nanasanje ljepila.

83.1/77 Novo urea-formaldehidno ljepilo za spe-
cijalnu primjenu kaurit HF Ply, (Ein neuer Harn-
stoffharzleim fiir Spezialanwendungsegebiete Kau-
rit HF Plv.). F. Fischer. »Holz¢, god. 9 (1955),
br. 1-2, str. 10—11. :

Primjena visokofrekventne struje za zagrijavanje
prilikom lijepljenja sve se vife &ri radi toga, jer
svodi vrijeme potrebno za vezanje ljepila na svega
nekoliko sekundi. Pri lijepljenju se tezi, da se po mo-
moguénosti zagrijava samo sloj ljepila, a ne i okolno
drvo, jer to predstavlja energetski glibitak. Idealno
zagrijavanje samog ljepila se u praksi ne moZe po-
stiéi, ali se zagrijavanje drveta moZe svesti na mini-
mum na taj naéin, da se upotrebljavaju specijalna
ljepila, ¢ija ¢e dielektriéna konstanta bitj &io je mo-
guée visa od dielektriéne konstante drveta. Dodava-
njem odgovarajuéih primjesa smoli prilikom konden-
zacije moZe se znatno utjecati na njezina dielektriéna
svojstva. Na toj je osnevi proizvedeno i ljiepilo Kaurit
HF Plv., koje se isporutuje u prahu veé pomijesano
s utyrdivatem take, da je nakon mije$anja s vodom u
omjeru 2 tez dijela ljepila i 1 teZ dio vode gotov
za upotrebu. Ovako pripravljeno ljepilo ima vijek
upotrebljivosti 3,5—4 sata, kod sobne temperature
(20°C), a s njim se postizu vrlo kratka vremena ve-
zivanja, koja se kod odgovarajuée snage elektriénog
polja spudtaju &ak do svega 5 sekundi. Potreban pri-
tisak iznaSa, ve¢ prema vrsti drveta, izmedu 6 i
15 kg/em?® Lijepljeni spoj je vodootporan u smislu
standarda za lijepljenje Sperovanog drveta.

83.1/77 Lijepljenje drveta visokofrekventnom
strujom — koju vrstu lijepila treba upotrebljavati?
(High Frequency Gluing of Wood — What Glue
Should I Use?) L. E. Clark. »J. For. Prod. Res.
Soc.«, U. S. A,, god. 4 (1954), br. 2, april, str, 34A.

Od svih faktora, koji igraju ulogu prilikom odabi-
ranja ljepila za lijepljenje visokofrekventnom stru-
jom, najvaZniji je poloZaj sloja ljepila obzirom na
elektriéno polje. Ako su oni pod pravim kutem, elek-~
tricke karakteristike ljepila su od male vaznosti, osim
Sto, kako tvrdi autor, postoji opasnost iskrenja kod
upotrebe elektri¢ki dobro vodljivih liepila. Na takve
se poteSkofe naiSlo narodito s fenolnim i nekim re-

sorcinolnim sintetskim ljepilima. Dodavanje brasna
kao punila moZe poveéati specifiénu toplinu, uslijed
Cega se produzava ciklus zagrijavanja, a voda, koja
se dodaje s brasnom, moZe uzrokovati mjehure pare
u sloju ljepila, ako temperatura prelazi tadku vrije-
nja. Kada je sloj ljepila paralelan s elektrié¢nim po-
ljem, mnogo ovisi o elektriénim karakteristikama lje-
pila. Opéenito ne treba dodavati brasne kao punilo,
a utjecaj otvrdivaéa na vodljivost ljepila treba pa-
Zljivo proutiti, jer postoji opasnost, da dode do iskre-
nja kroz sloj ljepila visoke elektriéne vodljivosti, ako
su elekirode blizu jedna drugoj ili ako je razlika u
naponu jako velika. S druge ée strane vodljivost lje-
pila povetati selektivnost grijanja sa jednakim polo-
Zzajem sloja ljepila prema elektriénom polju, a time
¢e se povecati i korisno djelovanje procesa. Keod za-
grijavanja sa rasutim poljem i kada jie sloj ljepila
izvan podrufja neposredno izmedu elektroda, treba
upotrebljavati elektri¢ki visckovoedljiva ljepila, jer é¢'
se s njima postiéi selektivno zagrijavanje, Opasnost
da ¢e do¢i do iskrenja vrlo je mala, osim ako je
napon vrlo visok. ;

84.1/63.32 Ispunjivaidi za litenje plota vlakna-
tica. (Sealers for Finish Coats on Hardboard). J. H.
Syme. »J. For. Prod. Res. Soc.«, U. S. A, god. 4
(1954), br. 2, april, str. 84—85,

LiCenje tvrdih plo&a wvlaknatica je tesko iz dva
razloga: ucbiajeni materijalj su odredeni za litenje
drveta, a ne plota vlaknatica, a, osim toga povrsina
samih ploa na nekim je dijelovima poroznija nego
na drugim. Ispravno zgotovljeni i ne prodiruéi ispu-
njiva¢i mogu pomoéj kod uklanjanja ove druge po-
teSkote i mogu stvoriti zadovoljavajuéu osnovu za
nanasanje daljnjih slojeva materijala za povrsinsku
obradu. U Americi su izvrSenj pokusi sa 13 vrsta
ispunjata. Sest od njih su bili obiljezenj kao prozirni
ispunjadi, 4 kao pigmentirani, a 3 kao jako pigmen-
tirani ispunja¢i. Svaki ispunjaé je bio nanefen na
polovici pokusne plote vlaknatice, a nakon Sto se
osusio, cijela je plofa bila lifena s jednom od &etiri
vrste nali¢a. Jedina dva materijala, koja su pokazala
zadovoljavajuca svojstva ispunjavanja, bili su pig-
mentiranj pelivinilacetat ; pigmentirani latex copo-
lymer. Sedam vrsta ispunjaa pokazala su dobra SVOj-
stva ispunjavanja, a ostale vrste su se pokazale
slabima. Svi prozirni ispunjadi, osim narandzastog
Selaka, su u posljednjoj kategoriji. Autor smatra, da
je po fom predmetu potrebno izyrsit; daljnja ispiti-
vanja i predlaze, da se prodaju plote vlaknatice
unaprijed providene ispunja¢em, kako bi se postigli
bolji rezultati kod lidenja.

t

98.5 Drvo za proizvodnju ljestava i stalaka za
prenos materijala. (Timber for Ladder-Making and
for Materials Handling). J. W. Hollo wa ¥. »Tim-
ber Technology«, god. 62 (1954), br, 2183, septem-
bar, str. 457—9,

Opisuju se vrste i kvalitete drveta, koje se upo-
trebljavaju za razne vrste Ijestava, stepenica, stalaka
Zza prenos materijala | sl. Za gradevinske se ljestve
za skele upotrebljavaju stranice iz evropske smre-
kovine, koja dolazi i na trziste pod nazivom stupovi
za ljestve. To su izabrana mlada stabla, starosti 30 do
35 godina, 60 do 75 mm promjera. Moraju biti pot-
puno ravna, prve klase, s ravnom Zicom te nedavno
oborena. Za ljestve za rastezanje u Engleskoj se upo-
trebljava kanadksa smrekovina (Picea sitchensis) i
duglazija (Pseudotsuga taxifolia). I za ove ljestve
drvo mora biti bez grijeSaka, s ravnom Zicom, ravne
i fine strukture. Za prefke ljestava upotrebljava se
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tvrdo drvo, i to prvoklasna jasenovina ili hrastovina
bez grijeSaka, ravne Zice i po mogucénosti ¢isti radi-
jalni rez. Viscko mehanizirana industrija danas trazi
i mehanizaciju rukovanja s materijalom, Sve se vise
upotrebljavaju viljuSkaste dizalice (fork-lift truck),
pomocu kojih se diZe cijeli tovar materijala smjesten
na stalku i prencsi s jedncg mijesta na drugo. Ovi
stalci mogu biti potpuno iz drveta — tada se upotre-

bljavaju evropski tetinjari — borovina (Pinus sylves-
tris) i smrekovina, dok se za trajniju upotrebu rabe
stalci sa platformom iz drveta — obifno je to tvrdo
drvo (bukovina, hrastovina ili egzoti — sapele, guarea,
ramin, serayah, abura), koja je ckovana Zeljezom, a
nogari su takoder iz Zeljeza. Izbor vrste stalaka kao
i vrste drveta za stalke ovisi uglavnom o tome, kakav
materijal treba prenositi, kao i o cijeni drveta.
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SINTETSKA LJEPILA

za industriju Sperovanog drveta,
namjestaja i brodogradnju

PROIZVYODNIA SPEROYANOG DRVYETA
ZA PLOCE IZLOZENE DJELOYANIU ATMOSFERILIJA:

Cascophen P. 9 [fencl-formaldehidno) sinteisko ljepiio

ijenjeno je upotrebi s evropskim vrstama ftvrdog drveta
kod nenormalno niskih temperatura, uslijed Eega se omogutuje
upolreba lurnira relativno visokog sadriaja vlage, a viloperost
se smanjuje na minimum. Ovo se ljepilc mofe upotrebljavati
i s punilima ili ubrzivai¢ima, Zime se postite neobiéno jeitino,
a u iste vrijeme potpuno vodoolp lijeplienje u saglasnosti
sa Britanskim standardnim propisima 1203/WBP,

ZA PLOCE OTPORNE PREMA DIELOYANIU YREMENSKIH PRILIKA
| ZA UPOTREBU U PROSTORIAMA

Cascamite 6D (Urea-formaldewidno u prahu] sintefsko
ljepile moie se upolrebljavati sa srednje ili brzo vezajudim
kontaktima za proizvednju otpornih ploéa metodom hladnog
‘ ili vruéeg preianja.

Cascamite 6D s dodatkom braina za iperovano divo za
unutrainju upotrebu daje uz istu cijenu bolje lijepljenje od
kazeinskih ili albuminskih ljepila. S ovim se ljepilom ne
dogadaju sluéajevi probijanja ljepila ili obojenja ploa,

PRIZYODNJA NAMIESTAJA:

Cascamite »One Sholy (Urea-lopmaldewidne u prahu)
sintetsko ljepilo imade kentakini spoj veé sadrian u prahu.
Prije upolrebe freba ga same pomijeiati s hladnom vedom
i daje vodo-clporno i stabilne ljepile, keje ispunjava fupljine
i ne probija kroz furnir,

BRODOGRADNIA:

Cascophen RS-216/M je &ista Resorcinol.-lormaldehidna
smola, nerazrjedena s drugim smolama ili punilima. Daje
maksimalnu trajnost i olpornost prema oltrim uvjetima izlaganja,
slanoj ili slatkej vodi i t. d. Preporuéa se za lijenlienje
fariniranih pebara i kobilica, a podesna je takoder | za izvedbu
laminiranih drvnih gradevnih konstrukeija.

Druge vrste ljepila se isporutuju za proizvednju ploZa iverica,
spijanje sljubnica fugnira, lijepljenje | proizvodnju plula. Za
sve informacije obratite se pismeno na:

LOVYELL & CO.
ENGLESKA

LEICESTER LTD.

NORT BADDESLEY @ SOUTHAMPTON e

Tvornica boja i lakova
Zagreb, Radnicka 43

Za naprednu drvnu industriju i cbrt

UROFIX
FENOFIX
FIBROFIX

sintetska ijepila

GIROYIOY

LLIGNUM™

ZADRUZNO PODUZECE ZA IZVOZ | UNUTRASNII
PROMET DRYOM | DRYNIM PROIZVODIMA
ZAGREEB

ULICA BRACE KAVURICA 27/1. — TELEFON 36-294,
35-980, 37-802, 32-936 — BRZOJAVIL: LIGNUM
ZAGREB — POST. PRETINAC ZAGREB |l, BROJ 229

IZVOZI ZA SYOI | TUPI RACUN:

. i
Lo pasnce
: il 0&64"?6 :

Hrastovu rezanu gradu / Bukovu rezanu gradu /
Rezanu gradu ostalih tvrdih listada / Rezanu gradu
cef'njara / Pragove / Duiice / Ogrjevno drvo /
Drvo za celulozu / Sumski ugalj / tesane grede /

Finalne proizvede,




MASINO - IMPEX

PODUZECE ZA IZYOZ | UYOZ STROJEVA, POSTROJENJA, DUELOVA,
ALATA | UTENZILUA

ZAGREB, Trg zrtava fasizma 6

Telefon: 33-032 i 25-344
Teleprinter: 02117

Telegram: Masinoimpex
Bankovna veza: 407-T-110
Predstavnistva:

BEOGRAD, Skadarska 10
SARAJEVO, Hajduk Veljkova 6/1.

U Y Ol

Strojeve i rezervne dijelove za drvnu, metfalnu, masinogradnju, tekstilnu,
koznu, graficku, mlinsku, prehrambenu, kemijsku i ostale industrijske grane.
Kompletnu opremu za industriju, gradevinarstvo i transport, elektricne stro-
jeve , elekirotehni¢cku opremu za cenfrale, elekiromaterijal, alate, mjerne
instrumente, kuglicne lezajeve i svu ostalu galanterijsku robu.
Poseban servis za sve vrste tekstilnih i koznih utenzilija,

I1ZVOZI:

Strojeve i kompletna tvornicka postrojenja, elektrotehnicki materijal, trasport-
na sredstva i uredaje, alate, instumente i svu ostalu metalnu robu.

MASINO-IMPEX

RASPOLAZE POTREBNIM KATALOZIMA | PROSPEKTIMA INOZEMNIH
PODUZECA, POSJEDUJE RAZGRANATE VEZE NA INOZEMNIM TRZISTIMA.
POSJETITE NAS BEZ OBAVEZE U NASIM POSLOVNIM PROSTORIJAMA.




