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FUNKCIJA NORMI PRI MJERENJU RADA 
Mjerenje rada, studij vremena i pokreta, nor

miranje, MTM (Methods time measurement), Zeit
studie, Refa, povećanje proizvodnosti rada, Lei
stungsteigerung . . . to su naslovi članaka i knjiga 
a ujedno i parole našeg mehaniziranog ~_mena. 

Za normu, protivu norme, za ili protivu akorda, 
to su isto tako svakidašnje teme među radnicima, 
u sindikatu, u upravama poduzeća velikih i malih. 

što su zapravo norme, da one toliko privlače 
pažnju privrednih rukovodilaca i društvene jav
nosti? Najopćenitiji izraz za standard ili normu 
jeste: Količina rada, koju prosječan radnik može 
obaviti' u dogovorenoj jedinici vremena uz pro~je
can µ.apor, predstavlja normu rada. Recipročni 

odnos · norme izrade predstavlja normu vr,emena. 
Akord (kako je kod nas udomaćeno) je novčani 
izraz vremenske norme, što znači, da on implicitno 
sadrži elemente norme, jer je iz nje •izveden. To 

· je općenito. Ako bismo išli u pojedfnostf, onda 
bismo govorili o tehničkoj, statističkoj i iskustve
noj normi. No ni to nije nožem odrezano, pa.imamo 

· više tehničku i manje tehničku normu, koja .može 
biti čas bliže statističkoj, čas bliže empirijskoj 
normi, a imamo i niz varijanta od strogo tehničke 

· do grubo procijenjene norme. 
" · Numerički · se ·ovi odnosi mogu i o_vako obfa

. sniti.· Radnik u: 'šumi ima· i:i-ormu 2 'm~ trupaca na 
8 :Sati:· Prema-tome, mo_žerrio pisati: ·· 

-- . ' ~ · · · Ni' = 2 m3/ 480 min .....___ 
'- · -'otuda •imamo rionhu Vremena" . . 

Nv = 480 min/2 ms ili" "24"0-µun/mS 
. :gd-je~r-je-sa Ni" označena norma izrade:· a sa Nv 
· nonna\_ vremenm . 

Akd je taj šumski radnik plaćen po 48 dinara 
· na sat, tada se lako izračun-a akordna 'stavka traxis

formacijom~ vremen11 u _. novčanu vtijedn<>st te 
fmamo · · ,. ' . 

_ · A = '4 X 48 = 192 Dinfmll , 
Jedan kubični metar bit - će - na o~ovu, pred--

njih odnooa - plaćen l.92 dinara. - _. 
To su nwn~l'i.čki izrazi i sažete defipicije. 
Norma u našoj "kolektiviziranoj i k tome kom

pleksnoj privredi - gdje se planiraj_u sasvim raz
ličiti _radovi, a vrijeme igraJ1eobično važnu ·ufogu 
- predstavlja neku vrst zajedničkog imenit.elja 
u mjerenju najrazličitijih -rado_va. Makar -kakav i 



ma kako velik i raznovrs.tan proizvodni plan, 
· svaki se može postaviti samo na bazi prethodno 
~'.ustanovljenih normi. Da li su te norme tehničke, 
· iSkustyene, statističke - ne mijenja stvar. Ako 
su norme preciznije izvedene, sigurniji je i plan. 

No norme su, unatoč svih zamjerki, ·i jedino 
pravedno mjerilo za nagrađivanje radnika prema 
učinku. One su, osim toga, a pod pretpostavkom, 
da je osigurana valjana evidencija radnih učinaka, 
straža protivu probi:tanja platnih fondova i stimu
lans za povećanje produktivnosti rada, odnosno 
za, poboljšanje radnih metoda uopće. 

Ako je bilo loših sistema normiranja; ako su 
postojali komplicirani obračuni i komplicirane evi
dencije radnih normi (vidi moj osvrt na knjigu 
Evidencija radnih normi od A. Lisulova u »Su
marskom listu« od 1951. g. i »Organizacija rada« 
8/1952); i ako je bilo pretjerivanja i forsiranja, da 
se norme zavedu i tamo gdje je to nesvrsishodno, 
- -i još mnogo koje »ako« - ipak sve te nega
tivnosti ne mogu biti knjižene na njihovu stvarnu 
vrijednost. Svako se oruđe može dobro i loše pri
mijeniti - ali zbog loše primjene nije opravdano 
tužiti se na oruđe. 

ANOMALIJE U ORGANIZACIJI l;tADA 
I NJIHOVO OTKLANJANJE 

( 

. Jedna je stvar, koju mi danas moramo priznati: 
mi smo imali jedan više statistički sistem normi
ranja. Ono što smo u radu zatekli, mi ~mo snimali 
štopericom (kronometraža), a nismo izvlačili po-

. uka , iz raznoraznih podataka i snimanja, da bi 
popravili r;idne metode pa istom tada odredili 
norniu. 

Možda je u tom pogledu najbolji t. zv. MTM 
: sistem, jer on za svaki zahvat već unaprijed ima 
priprenµjeni elem_ent vremena, a nakon izvršenog 
~bpra u . metodu rada , on daje određeni -broj i 
vrstu .zahvata, koji se po tablici dadu transfor-

.c :m:l.rati u- vrijeme ili · čak u novčanu vrijednost. 
Ini~ jedna stvar, međutim, koja nama još_ne leži. 

:Mi ne cijenimo vrijeme, koliko bi to bilo potrebno. 
Ty ~ ponešto i tradicije .. Koliko tko drži do vre

. rhenli; to se vidi iz održavanja točnosti željeznič
')::og·voznog reda. Ci.aje~ca je, da postoje tehnički 

napredniji krajeyi L teh.!lički zaostaliji krajevi -
a cijenjenje vremen_a _može po.služiti kao priličan 

- indikat9,r toj . pojavi ' 
-. Ovo" ima .veze i sa primjenom MTM sistema. 
Mi ·stvarno treba da izvršimo još niz drugih_ po

.1 ~pljša~ja _ 1,1 ,m~todi A"ada, pa da tada usvojimo 
?.~';I'M, sistt;m. l\1i ~o 'čak u mogućnosti. da po

-. . prav ljamo ,naše . rezultate d~leko strmije nego bi 
'to 'mogli ·po jednom sistemu, koji nam diktira, da 
računamo sa ,hiljaditinkama minute, kakq to na-

; .laže MTM sistem. . . 

Ove konstatacije dolaze iz velikog broja ma
njih i · većih wgona u . drvnoj · industriji, gdje se 
:r~dna snaga i radno vrijeme nekontrolirano pro

·· ·sipaju .u prilično yeli~količii?-ama. · 
' ·, .,. : . . . . . - "-' . 
·· t :,i;,/·:·. ," . - .. \ . 

No bez obzira na to, da li ćemo uzeti ovaj ill 
onaj sistem normi, nužno je da se reaktivira pokret 
normiranja, da bi se ponovno počelo govoriti o 
povišenju proizvodnosti rada i o jačanju stepena 
ekonomičnosti. Ja sam ovom problemu pristupio 
u jednom manjem pogonu drvne industrije (u D~ 
njem Lapcu), ali sam se prethodno vrlo temeljito 
savjetovao s rukovodiocima po operativnoj i sin
dikalnoj liniji u većim pogonima (Novoselec Križ 
- Ing: Cop, Pakrac - teh. direktor Sladović , 
Belišće - ing. Paljević, poslovođa Pilane Pijevac 
i drugi). · 

čuo sam primjedbe od radnika i od rukovodi
laca. Da ·su mišljenja o normama različita, -to 
znamo. Mnogi radnici ne vole često norme za to, 
jer nisu bile pravilno primjenjivane, i jer su česta 
mijenjanja izazvala nepovjerenje prema cijelom 
sistemu. Drugi, koji ~ se bc,>lje snašli i koji su 
postali udarnici zahvalJujući mogućnosti uspo
redbe, prihvaćaju norme s oduševljenjem,. Ruko
vodstva gledaju na norme podijeljeno. U Novoselec 
Križu sam čuo ovo: »Jest mi prelazimo planske 
normative troškova, ako vršimo obračun po normi, 
jer imamo sve tanje i tanje klade, a postpjeće 

norme su diferencirane po debljinskim razredima 
(dakle, manje su za tanje klade), dok planski nor
ma ti vi nisu.« 

Jedna druga vrlo karakteristična pojava pri
lično je uzdrmala vrijednost sistema po normi u 
današnjem dinarskom kriteriju. Neka tu pojavu 
prikaže ovaj primjer. Grupa od 4 radnika ima 
normu na gateru od 20,6 m3 na 8 _sati. '.P9Slovođjl 

- piše jednoga dana u knj~ proreza ~je'diče::: ~°? 

Brigada jarmačara: .. satnici . ~- ~ za 1 dan 

- Rašeta Dmitar ~ 50 400 
Jeličić Ilija _. 
Rašeta Ico . 

38 
34 

304 
272 

~šeta Gojko ·34 , 272 
. , . Ukupno Din 1.248.-'-

izrezali na ~ateru 20,2 m3 jelovine 27 mm ,47 cm 0. 
Norma za 0 47 cm = 20,6 m3• ':- • ,., 

Gater stajao 2 sata radi pomanjkanja kla~a. 

Normirac je obračunao procent'~ja nerm,e 
i zaradu· radnika· ovako:' -

20,f .-
O/o izvršenja norme = -- = 98°/đ 

· 20,6 , . . 
~~sata č,ekanja a 12,5°/o 25°/o· 

°Q!rupno: 
0

1230/o 
,'. I -

Prema trune, svaki radnik ~tvario j~·l)3' aor- . 
madana umjesto 1· normadan,- koliko bi. ~i da 
su plaćeni po satnici · Znači, . ova će ~riga~ dob;ti 
230/o više, nego iznosi njihova na<;ln.ica,_ a nisu izVf--

• šili ni SVOJ 'dnevni zadatak. Da li je to pray.gn~i 
Neki tvrde da jest, neki da nije'. :Mateµia_tički- je 

· Ul!ada plavil,no obl'.ačunata. ·Raqni~i.~j u ·~~ ~ ~ti 
napravili sk~ro isto t~liko, k<J!ik~ l za ·8 sati, a ona ,· 

I . 

•. 



: dva sata ~to su čekali :_ to je bilo van njihove 
odgovornosti, a njihova 2 sata ipak su prošla. 

No uprava pogona gleda stvar s fin~cijske 
strane. Ta dva sata - ma da se vode kao »režijski 
rad«, ali to ·u najviše slučajeva nije uopće rad, 
jer teško je u momentu prestanka normalnog rada 
11aći nekakav posao, gdje bi svaki radnik mogao 
dati adekvatan doprinos prema· svojoj kvalifika
ciji - ne donose nikakvu korist poduzeću, a ipak 
uzrokuju troškove proporcionalno izgubljenom 
vremenu i veličini satnice. Takav »režijski rad« 
u nekim pogonima bio je toliko frekventan, da 
su mnogi pogoni iskaz.i.vati visoki stepen proizvod
nosti rada samo zahvaljujući ovoj rezervi »režij
skog rada« koju su poslovođe knjižili na svoju 
odgovornost; često bez mogućnosti, da na pro
izvodnji pokažu što se to sve »režijski« radilo. 

ZA NORMU ILI ZA AKORD 

Zb~ tog~ se još _P.rije-'tri ili četiri godim~ po
čelo govoriti: »HočemQ akord namjesto norme.« 
U drvnoj industriji uvedeni su akordi za razne 
ra'.doy~, za koje. su ci.otada važile norme. No, kako 
smo naprijed vidjeli, akord je samo jedan posebni 
i to novčani vid norme, pa što se to u suštini onda 
izmijenilo prelaskom na akord? Norma je u odnosu 
prema !1-kordu 'po prilici kao. nadvožnjak prema 
podvožnjaku:. u suštini to je jedno te isto, samo 
je pitanje, odakle je. uperen pogled. . 

Uprave poduzeća akordirale su pojedine opera
cije.i -napravile t. zv. »·cjenike« za svaku operaciju. 
Da bi neku radnu ·operaciju izvodio _radnik sa· sa~ 
nicom od Din 55.- ili sa satnicom od 48 Din, on 
je bfo plaćen po učinku za vrijednost te operacije. 
„_Režijski rad«. se nije pisao, za isplatu je bilo 
mjerodav,no _samo" ono što je napr.avl';ierio po »cje
nilru«., Ako je radnik prebacio normu, to se· nije ni 
primjetilo, jer nije vođena evidencija stvarno utro
šenin ·i efektivno · ostvarenih normasati. Pr.ema 

, tome, radilo se ka:<> na. trgu, samo s dinarima. 
Po mom mišljenj1,1 :~ern.;uivanje wemenskih 

pokazatelja donijelo je, doduše, jednostavniji obra
čun, ali je ta jednostavnost skuplja nego se mi
slilo. Prije svega . teško je bilo izračunati stupanj 
produktivnosti, jer su manjkali osnovni pokaza
telji. Tako su radnici radili samo po jednoip. i to 
novčanom mjerilu, _!toje· nije bilo doyoljno 'ni za 
'kakve k~paiativne i;malize u svrhu studija i po
boljšanja radnih metoda. To pokazuj~_ izvjesnu 
statičnost ~stema, koji je_ suštinski proti.van ka
rakteru ' 'Jtormi.~ norma tr'eba'' da.' stimulira radnika 
i . da . o:mpgući razvitak takmičenja unu!ar , nejed

·nako· tarifirairlh radnika (bez obzira, da li je sat
~nica 3~ .ili 65 dinara; ova dva radnika mogu da se 
. takmiče, a:ko se· ~~i računa o · stupnju proizvod-
nosti, t j. o procentu izvršenja norme). U nedo
statku poka~telja o stupnju prpizvod.n9Sti radnici 
su često podbacili norme, a da uprav~ tlf nije ni 

· znala; pa :;e nije ntti v.pdi:lo rakuna o momentima 
' i razlomna;· koji su .- doveli do podbačaja. 1To je' 

r . 

također negativna pojava u suviše velikoj simpli
fikaciji sistema nagrađivanja. 

PRIPREMA I KOORDINACIJA RADA 

No jedan od najjačih nedostataka cijele orga
nizacije rada po normi i akordu pa i u satnici jeste 
nepripremljen i_ nekoordiniran rad. Ako -ima tru
paca, nema pila, ako su pile tu, nema- valjanog 
brusača ili taj brusač nema aparata za razmetanje 
pila. Ako je i jedno i drugo tu, gaterista nije d~o 
na posao, jer kosi livadu (mada je- formalno dobio 
C/C). Ako su i svi radnici na poslu, -pa -ako Je i 
prorezana dovoljna količina na jarmovima· - .pa
rionica ne može da apsorbira sve prorezane koli
čine pa nastaje »proizvodni tjesnac« i suvišno -
troške>vima br.emenito međuuskladištavanje. M:anj
kala je koordinacija rada . uslijed nedostatka · te
hničke pripreme tako, da su se · učinci- uzajamno 
ovisnih radnih mjesta počeli rasparivati. 

U pogonima, koji · iz niza de!alja s~stavljaju 
jedan proizvod, situacija može _biti još teža. ano 
po normi ili po akordu dešava ~. da dijelovi »A« 
budu izrađeni za 100 gotovih proizvoda, a dijelorj 
,;D« samo za 70. Dovoljno je, da u trenutku tµQ.n
taže samo jedna operacija na dijelu »D« manjka. 
Još je teži slučaj , ako ·za dovršenje nekog _ pro:
'iivoda, u koj i su investirani veliki iznosi obrtnih 
sredstava, manjka neki neznatni di <> tako, da ~vaj 
ned~ tatak koči realizaciju pro~zvo4!1- _Međutim, 
po našem dosadašnj~m siste~u .i normi i akorda 
svaki· radnik' je nastojao;·da- u svojoj ope~aciji što 
dalje odm;ilme. I ne osvrćući se na temP.Q_PQgQ.na 
kao cjeline, on j_e ~li P'!"evr~o !)?Jmalaj rit,ilm ili 
podbacio. -" · ~ _ . _ " , ,. 

O takvim pojayiµna r.aspi:avlja se_~ mnogim 
sindikalnim sastancima, da bt se našio.' rješe_njl!. 
Tendencija je slijedeća: ne raditi skoko.vito s ~:
jirna,· nego šmireno i staloženo po jednom ~avno
_tež~nom ritmu. P~v~ti cilj i · k,oncentprati . sv~ 
snage· za ostvarenje tog~ <:ilja, ali tako, da se· sve 
s1:1~~e_ koncentrično_ i_ ravnqmjerno približuja..,.tom 
c1l1u praveći po mogućnosti š¼ prayilnijLkrug pri 
~tezanju. obruča. U momentu ·montaže ne bi smio 
~anj~~ti _ni jedan dio proizvoda. Raspirena: prf)-
1zvodri~a ,1 ~~o'l{clene zal_ihe ~tavlj~ju· ~~ je
dan dio nJ 1hove realne vrijednosti; -pat · prema 

~tome, tr~ba te,žiti · samo potpuno zavrienoj-':\>ro-
j zvodnji. _ .. · ... ~- .-.: ... ·. ).2 •. :~ ,:: ~ 

Od takve postavk~ pošao ·sam pl'i. !:frai~n.ju 
pogodnog sistema normii:anja: 1. obračuni-:fua<ie 
radnika. Smatram, da 'bi-' se upra_vo u_ manjim i 
sređ!ljim pogonima ostvarilo n~č~lo· uravno~ne 

Jproizvod~j:, ;i,ko _bi ~ i~~br~o- ~o~od-~ ;k9~pl~- 1 

·meniarru "Sistem ol>računa-po- akorifu-•...! rlormf" ik 
ti pogoni ili nemaju tehničke priprem~ UOJ?~, ili 
je ona samo nominalna. ~ ~ · 

Koji 'di-'·to sistem·:b'io, k:ofi ,oi_:u -6vbnt -=siučaju 
mogao da inteirvenira? ~ , · 
. Pro~č;o sam j~ j~ampilrsi;;;idi~ičii.~~ 
plaćanja radnika, pa sam njihove' • ·glavne ·.osobine I . . 

3 



komparativno rekapitulirao na slijedećim p rimje
rima: 

KLASICNI SISTEM PLAĆANJA RADA 
Neka je satnica radnika 50.- Din. 
Normirano vrijeme za neki određeni posao 

iz.nosi 8 sati. 
Stvarno utrošeno vrijeme za taj posao 6,30 sat i. 

. Budući da su za izračunavanje zarade potrebne 
određene formule obzirom na specifičnost pojedi
nih · sistema, izaberimo za pojedine pokazatelje 
sµjedeće oznake: 

b = zarada na sat ili satnica, 
y = zarada na sat po radu u akordu, 
t = stvarno utrošeno vrijeme za neki rad, 
T = normirano vrijeme za neki određeni rad, 
p = procentualni dodatak satnici, koji karak-

terizira premijske sisteme, 
K = troškovi poduzeća za isplatu zarada. 

a) Sistem plaćanja po vremenu 
y = b = 50 Din 

· K = b X t = 50 X 6,6 = 325 Din 
. Vidimo, da je ovaj sistem za poduzeće bolji, a 

za dobre radnike siabiji, jer poduzeće u ovom slu
čaju plaća samo 325 Dinara za rad, koji po nor
mativima vrijedi 400 Din. Takav sistem zahtijeva, 
međutim, veći nadzorni aparat, u!coliko se rad ne 
obavlja lančano. 

b) \Sistem čistog akorda 
T..._t 8-6,5 „ 

y = b (1 + --) = 50 (1 + - · -) = 50 X 1,23 = 
t 6,5 . 

61,50 Din. 
K = y X t == 61,50 X 6,5 

= b X T = 50 X 8 
400 Din 
400 Din 

Ako je radnik u stanju da smanji normirano 
vrijeme i da rad i:zvede za manje vremena, nego 
je propisano, onda se njegova satnica penje prema 

rr...:...t 
formuli y. = b (1 + --). No ako radnik podba

t 
ci, p~uzeće mu ne garrui.tira njegovu satnicu. 

c) Norma-akord s osiguranim minimumom 
· i ·ograničenhn maksimumom satnice 

·y = 61.50 Din 
; .K. = 400 Din 

Ovo je prednosi za radnika, jer on ima sve 
prednosti akorda unutar dogovorenih granica, a 
ipak mu je garantirana satnica za slučaj , da ma 
iz ltoga . razioga · podbaci. 

· " _d) Ha!i,,y-ov sistem . 
:P == 0.5 ili 500/o · . 
.. . . T-t . 8-6.5 

'., ~·b (1 +·w-1 50 [1 + (0.5 X - . . -)] 
y ' . t . 6.5 , 

23 · 
pO,.(l + -. - ) 50 ~ ·1.115 .= 55,75 Din 

. 2 

K = b X t + b (T- t) p = . 
. '. ~o ·x '.6.5 + 50 (8- 6.~) X 0.5 362.50 Din 

Ovaj sistem daje radniku najmanji satnički 
akord »y«. Poduzeće dijeli ostvarenu uštedu rad
nika u ra=jeru 50 : 50 zato, jer je p = 0.5 sve 
ono, što radnik pretjera preko norme. Prema tome 
su t roškovi »K « kod toga sistema najmanji. 

e) Rowan-ov sistem 
T-t 8- 6.5 

y = b (1 + --) = 50 (1 + --) = 50 X 1.1875 
T 8 . 

= 59.375 Din 
._ b 

K = b X t + (T - t) X t- = 50 X 6.5 + 8--:6,5) X 
T 

50 
X 6.5 X - = 386 Din 

8 
Rowan daje radniku nešto više nego Halsey, no 

što više radnik normu prekoračuje, to više Rowa
nov sistem kreše onaj višak. Rowan je vrlo lukavo 

T-t T -t 
stavio -- umjesto - -- tako, da u nazivniku 

T t . 
stoji veliko »T « a ne ·malo »t«, pa norma ni ~
retski ne može biti izvršena sa 2000/o. Cim više 
radnik zarađuje tim više poduzeće uzima sebi od 
viška. · 

f) Taylor-ov diferencijalni sistem 
T 8 . 

y = ·b X - (1 + p) = 50 X - (1 + 0.2) "= 50 X 
t 6.5 

X 1.48 = 74,00 Din 
K = b X T (1 + p) = 50 X 8 X 1;2 = 480· Din . 

Ovaj sistem daje radniku-najviše. Ako radnik 
pređe 100°/~ u -izvršenju norme, ··Taylor· sam niu 
daje još 200/o p.a sve to, dakle, ne samo na vi~ 
nego i n~ osnovu. Ovaj sistem predstavlja neku 
vrst »progresivnog plaćanja« kakvo smo ;mi imali 
u šumskoj proizvodnji prije 3 godirie. Sistem po
skupljuje troškove K, ali, ako radnici rade na sku
pim uređajima, koje treba dobro iskoristiti 'bez 
opasnosti za štete na mehanizmima, onda se ·_povi- , 
šenje K kompenzira-boljim korištenjem po.stojećih 
kapaciteta. On ne osigurava radniku minimalnu 
satnicu, p a, prema tome, - po amerikanski- .....: vodi 
računa samo ·o boljim radnicima. · · 

g) 'Emerson-ov sistem 
T 

y = b (-+ p) 
t 

71.5'0 Din 

8 
- 50 (- ·+ 0.2) = · 50 X 1,43 

. 6.5 ' 

K = b (T + pt) ,,;, 50 (8 -4- 6.5 X 0.'2) = 5·0 X 9,3 = 
·455 Din .• . 

Daje radniku .više z;irade, ~li ne tolik~ 'kollko ~ 
Taylorov sistem: No ovaj sis~ m gar,aIJ.tira' mi.ni~ -
mainu· _satn,icu; .pa vodi račun~ i o slabijim rad-
nicima. 

h) Halsey-ov diferencijalni· sistem 
b = y i ·b, = y' . · .- · -. 

. . b;d-je je stvar nešto drugačija. Tu _postoje _dv_!.
je različite »cliferenciraj1;1će« satnice· b ip~, -~ _ko-

·-



jih niža predstavlja »normalnu satnicu« (50 Din). 
Ta s.itnica bit će plaćena, ako radnik podbaci nor
mu. Za slučaj, da je on izvrši ili prebaci, on ima 
200/o više. 

Prema tome imamo: 
y = 1.2 X 50 = 60 Din · 
K = b' X T = . 8 X 60 = 480 Din 
Ovaj sistem ide samo na to, da radnik3. stimu

lira- da izvrši 1000/o normu i da ·uravnoteži pro
izvodnju. 

Nap,ravimo jednu komparativnu tablicu uzima
jući u obzir, da je radnik napravio neki rad za 5, 
5.5, 6, 6.5, 7, 7.5, 8, 8.5, 9, 9.5 i 10 sati, umjesto z::i 

8 sati, ·kako je taj-rad normiran. 

šumi i evidencija u jednoj moderno uređenoj ra
dionici nije jedno te isto. U šumi se radi na veli
kim površinama, ljudi su mahom prepušteni sami 
sebi; njihov stimulans može biti samo veća zarada, 
dobra baraka i jaka hrana. 

U šumskoj proizvodnji otuda stalno postoji 
akordni sistem, ma da je jedno vrijeme postojao 
t. zv. »progresivni sistem« sličan onome, što ga je 
Taylor uveo. Cesto se čuju prigovori tome sistemu, 
ali nitko se nije našao, da u zamjenu za akord 
predloži nešto drugo, bolje. Prigovara se čak i to
me, što ljudi tamo rade »prekovremeno« a to im 
se, navodno, ne plaća. Pojam »prekovremeno«· u 
šumi, međutim, teško je definirati. :f'.rema čemu bi 

Sistem Satnica y kod utrošenog vremena od - sati i kod 
izvršenja norme sa - ·010 · 

sati ..... 
O/o •• ' • • h:00,o l-i~:a/o I 12/30/o I 12:.:0/o I 1Z10/o I 11;;.,o I 10~0/o I :4;/o I 8:0/ 0 ·1 :4;;;J~~~;; 

po satnici a 50 50 50 50 I 50 50 50 50 50 50 . 50 

po čistom akordu b 80 73 66,50 61,50 57,00 53,50 50 47,00 44,50 42,00 40 

akord s garant 
satnicom C 80 73 66,50 61,50 57,00 53,50 50 50 50 50 50 

' 
Ha1sey d · 65 61,50 58,50 55,50 53,50 52,00 50 50 50 50 50 

: 

Rowan· e 69,00 65,50. 62,50 59,50 56,50 53,00 50 50 50 50 50 

Taylor f 96,00 87,00 80,00 - 74,00 68,5 ~4,00 60 47,00 4-4,50· 42,00 40 

Emerson g 90,00 82,50 76,50 71,50 67,00 63,50 60 58,00 56,50 54,50 52,50 

Halsey diferencij'al h 60 60 60 
" 

IZBOR SISTEMA PREMA SPECIFICNOSTI 
PROIZVODNJE 

Najinteresantnije vrijednosti u ovoj tablici je
su ekstremne vrijednosti kod 5 · i 1 O sa ti utrošenog 
vremena upoređene sa srednjom vrijednosti od 8 
sati, koliko ~ norrilirano za taj rad. Taylorov si
stem daje radniku kod 1600/o prebačaja norme 96 
dinara na sat, a vremenska mu satnica daje samo 

· 50 Din. Taylorov sistem prelazi u čisti akordni 
sistem, čim radnik podbaci n~rmu tako, da on daje 
'obje e~remne vrijednosti. Emersonov sistem, na
proti:v-, ne samo da garantira m.inimalnµ satnieu, 
nego mu do 750/o podbačaja priznaje veću satnicu 
od normalne pQ jednoj specijalnoj formuli. • 

'Svi ti sis,temi imajµ svoje dobre i loše strane 

60 

s obzirom na specifičnost proizvodnje i uvjete ra- -
da. Sasvim je razumlji~o, da se u šumskoj proiz- . 
vodnji, · gdje ~a fi~će· vrata i gdje radnik radi 
od zore do mraka nemajući prilike da čuje ~ak 
zv·ona, ne će primjenjivati onaj sistem, koji se 
primjenjuje u riekoj drvnof galanteriji, gdje se 
izrađuju čačkalice i štipaljke z.a rublj.e u 'zatvore
noj i toploj prostoi:iji. Prije svega evidencija. u 

60 60 60 I 50 50 50 50 

trebalo da se radnici u šumi ravnaju? Gdje je 
tvornički 1mt, koji bi mu dao znak za posao i koji 
bi to sa.t bio kadar da mu naredi izlazak na_posa? 
točno u 6 sati ujutro ako lijeva kiša, a što bi rad
nika navelo da u 2 sata prestane ako je lijepo 
vrijeme, a na posa~ se zbog nevremena uputio tek 
u 9 sati. · ' 

Radnik u šumi, slično kao zemljoradnik. na 
njivi, k9risti svaki zgodan moment, bilo to toplo 
i sunčano vrijeme zimi ili hlad9vito ljeti. T_o .su 
prilike, koje zas~da diktira priroda negdje više, a 
negdje manje, i zato su norme u šumi podešene 
tak,o, da ih radnik može preba<;iti i sa 200°/9:. 

Ovime se ,htjelo podvući, da se u različitim 
granama proizvodnje mogu birati oni sistemi, 
koji su za tu· granu . proizvodnje najprak
tičniji. Ni jedan od iznešenih »tuđih« i »naših« 
si.stema ne treba a priori odbaciti, ali rtreba · paziti, 
pri kakvim ćemo okolnostima primijeniti ovaj; a 
pri kojim uslovim'a onaj sistem. 

Bilo je t endencij{," da se siste_m normiranja i 
obračul)a zarade .radnika · ukahiJ>t po jedriom :~~, 

. 5 
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obrascu za sve grane djelatnosti. No kada se usta
·novilo, da treba voditi računa i o prilikama, koje 
se ne mogu mijenjati, a od kojih zavisi sam sistem, 
onda se prepustilo pojedinim poduzećima i kolek
tivima, da sami izvrše izbor. 

Koji bi sistem mogao da zadovolji pilane i 
stolarske radionice obzirom na iznešene sisteme i 
naše prilike? Kako pobuditi radnika da razmišlja 
o sitnim•· i krupnim racionalizacijama, o boljoj 
organizaciji rada, o ·povišenju radne proizvodnosti 
i povećanju vlastite zarade? Kako' stimulirati rad
nika da radi harmonično i da,- umjesto mnogo ras
parenih dijelova, proizvede samo ono, što -se bez 
ostatka može riiontirati u gotov proizvod? 

KOMPLEMENTARNI 'SISTEM AKORDA-NORME 
· Naročito ovo posljednj.e imao sam na umu, .kad . 

sam se savjetovao sa sfručnjacima iz drvne indu
strij~. Polazeći op. toga, ukazuje se apsolutna po
tre?a, da se postave akordne stope za izradbu 
g-o tov ih proizvoda, a da se akordne stavke iz
raze u komercijalnim jedinicama. Ak,o jedno podu
zeće · izrađuje samo razne vrste stolica, onda će 
ono akordirati rad za· p o t p u n o • d o g o t o v -
1 j e ne sto 1 i c e, koje se istoga časa inogu dati 
kupcu, kako · ih on normalno preuzima. Ako se 
radi o pilani, tada će se postav-iti akordne stavke 
za· proizvedene sortimente u onoj izvedbi, k~ko ih 

, je preuzimač voljan preuzeti. Ove akordne stavke 
k11i+ u sebi niz parcijalnih manjih akordnih stavki 
ili vremensk,Qi. normi, pretvorenih u novčanu vri

)ed_npst: ~o što nije gotovo, predstavlja doduš_e 
materijalizirani rad, ali to nije pretvoreno u prak
tičnu, upotrebnu vrijednost, koja bi se dala unov- · 
čiti, _realizirati. Prema tome„ to ·su vrijednosti, koje 
će ·kolek_tiv ~ao jE:"<lna veea ili m~nja kompleksna 
brigada kreditirati poduzeću do onoga ča_sa, kada 
te ~ifednosti . potpuno sazt'u. - . I ,,... 

O~VIRNI OBRACUN KOMPLEKSNE BRIGADE 
I PODUZEĆA 

~od ovog a/wrdriog sistema' zamišlj a se s jedne 
strane kolektiv kao jedna »kompleksna brigada«,· 
a s druge · strane uprava poduzeć~ kao investitor. 

· Ta kompleksna brigada ·može obuhvatiti manje 
~konomske jedtnice, čiji članovi po organskoj z"a
visnosti moraju raditi složno, u ·jednom ;itmu, 
težeći jedn~in zajedničkom precizncr određenom 
ciiju. Na taj !!ačin ova brigada predaje mjeseč,ii 

, pbračun svoga · rada, ispostavljajući neku vrst 
interne fakture za•· usluge, koje je ona poduzeću 

_ učinila-.-Ako bi ·ono pqtrebno, obzirom na stanje 
. nezayršene_ptoizvodnje, koje 'j.e ita novo formirana 

brigada r.iasli!edila u času uvođenja ovog sistema, 
da se bngad1 dade na raspoloženje neki fond za 
akontacije radnika( to bi se moglo u]:initl , al(bi 
te akontacije trebafo obračunavati, k~o jednu vrst 
predujma, d!)k s_e sva nesvršeri.a proizvodnja ne 
·:·•:ir:i~ µ·.,b~gov,arajuće., proizvode. · 

I ·, - - • 

_Ovo je, da ga tako nazovemo, okvirni dio obra
čuna brigade s upravom za usluge i radove, koje 
je brigada ili ta ,,pogonska zadruga« obavila za 
poduzeće. Tim obračunom bio bi dan samo finan
cijski okvir, koji bi bio jednostavno ali čvrsto dan 
akordnim stopama po gotovom proizvodu. Gotov 
proizvod ima uvijek relativno značenje. U pilani 
je okrajčena i dobro složena daska gotov proizvod, 
ali u stolarij_i ona ni oblanjana nije gotov pro-
izvod. · 

INTERNI OBRAČUN UNUTAR BRIGADE 

Pitanje je sada interno g obračuna ukupne 
zarade, koju_ je brigada (ta zajednica ljudi u eko-: 
nomskoj jedinici) dobila na raspoloženje. Kako 
razdijeliti tu ukupnu zaradu na pojedine članove 
i radna mjesta? Najpravednij'i sistem jesu radne 
norme, koje bi se postavile individualno za sva 
radna mjesta, gdje, se učinak može mjeriti. Moglo 
bi se i s običnom satnicom, no ta bi satnica imala 
nominalnu vrijednost sve do onog časa, dok se ne 
izvrši uporedba ukupne zarade brigade, koju podu
zeće stavlja na raspoloženje toj brigadi, s ukup
nom _sumom nomi;ialnih satnica za taj vremenski 
period. Ako bi, pak, jedni radnici radili. po normi, 
drugi po satnici, tada bi se čitav obračun sveo na · 
n o r m a v r i j e m e, uzimajući u obzir, da se vri
jeme u satnici uzima kao 1000/&--tno izvršenj~ nor
me. Ukupni normasati ili normadani nekoga 
radnika imali bi samo relativnu vrije~ost i ,služili 
bi samo u svrhu pravilne unutrašnje razmjer~. 

MATEMATICKA SHEMA OBRACUNA . 
Cijeli taj obrač~ dade" se svesti n~ iz;;ze; · 
Ukupna vrijednost rad~ _brigade =· .R, • ·\ 
Količina pojedinih proizvoda q1, q2, q3 . :. 
Akordne stavke A1, A2, A3 ... 
Prema tome im'amo: 
R = ql A1 + q2 A2 + q3 A3 : .. (1) 

Ukupna zarada radnika R 

Ukupna nominalna zarada radnika N 
Vrijeme pojedinog radnika U: proi~odnji V 1; 

V 2, Y :i • . : satnica pojedinih. radnika Si,: S2, S3 . , •• 

procent izvršenja norme pojC!finih ";adnika . n1 , 

n2, n3 . . . 
Prema tome imamo · 1 

. \ 

N _= V1 s1 Ilf + V2 s2 n:2 + v3 s3 n 3 • • • (2) 
gdje su nam po;z:hate veličine Vi, S•i n I I -"' · 

Da bismo v·rijednost N' sveli na vrijednost ~. 
R . . 

P,qtrebrio je cijeli izraz (2) pomnožitis9- - pa i~~o 
N 

. V\ S1t12R · V,2S2.n1R VaSsn; , . \ 
R =--- - +-·-• -+-•- . -t: ." ... (3) 
. . N N . ·N , _ .\ ·. - r 

fli,- lko-jedno~tavnosti . radi -uzm,em~--k~ficJjent., -
. R . • . 

' - .- "= J{ (4), tada imamo j , ! · , .. 
-, N·. . -· . . .· 

. ·,.. . . · .... 
. 'i 



R == _V1S1n1K + V2 +S2n'2K + V3 + San3K ... (5) 
što znači, da je zarada pojedinog radnika 

Z = V1S1n'1K (6) 

Time je izvršena interna podjela zarade »R« 
proporcionalno radnim satima provedenim na po
slu, satnici; procentu izvršenja radne norme i 
zajednjčkom koeficijentu, koji se dobije iz odnosa 
ukupne zarade brigade i vrijeme normirane za
rade. 

PRAKTIČ:NI PRIMJER OBRAČ:UN A 
PO AKORDU I NORMI 

METOD USTANOVLJENJA AKORDNIH STOPA 

Formule su uzete u obzir, samo da matematski 
dokažu točnost obračuna. No obzirom na to, da bi 
o~e mogle izazvati dojam kompliciranosti (kao što 
se ~o u praksi često dešava), cijeli ovaj sistem 
normiranja, evidencije i obračuna izvest ćemo na 
jednom stvarnom primjer}{u iz pilane Donji Lapac, 

_ koja je bila predmet ove analize. 
Pilana Donji Lapac · ima dva jarma, od kojih 

jedan trenutno ne radi, . te se svi podaci baziraju 
sanio na učinlm jednog jarma i njegovih pomoć
nih strojeva. Proizvodni .proces odvija se »lanča
no« t. j . sva roba, što se · proreže na gateru, mora 
se preraditi i 'na svim ostalim strojevima, odnos
no, radp.im mjestima. Obzirom da svaki jaram ima 
svoj radni »lanac« to se~ dva, tri i više ,jarmova 
mogu analizirati analogno postupku za jedan j ,!.
ram. 

Kao .što smo naprijed vidjeli, postoje dva obra
čuna 

a) okvirni: kompleksna · brigada dotične eko
nomske jedinice s poduzećem; 

·b) interni obračun, t. j. obračun pojedinih čla
nova brigade i zajednice: · 

Obračun pod a) bazira se na ~cjeniku« usluga, 
t. j. na· akordnim stavkama· za proizvedenu (ne 
poluizvedenu ili nedovršenu) proizvodnju. 

Obračun pod b) bazira se na vremenu, visini 
satnice i interoperacionim normama. 

Prema tome, treba najprije dogotoviti cjenik 
usluga brigade za obračun s poduzećem. 

Obzirom na ' lančani i;istem rada, u kojem uče
stvuje jaram .kao stroj•, koji daje tempo i dinamiku 
ciielom lancu daljnjih_ operacija, potrebno je .izra
~unati kapacitete gatera za one. vrste drva, koje 
se tu prerađuje. Nadalje; k/lpacitete treba diferen
cirati prema debljinskim razredima i prema težini 
rasj>op.a (španung; kako se to uob_ifajeno govori 
- Spannung). Pristuoimo ustanov-ljenju kapaci-1' 

. teta na bazi· članka »Elementi normiranja u drv
noj i ndustriji« (vidi · »šumarski list« br.· 7 /48 od 
J . S.), u kome· su objavljene tablice za brzinu pile 
C ,;, i. 

,Budući da jaram ·u Do~Jem Lapcu ima 180 
<>kretaja i 45 cm visine hoda, a slabo je mehanizj-

r an, te ima stupanj mehanizacije 0,9, to se brzina 
pile za t aj gater dade lako ustanoviti po formuli : 

H.n 
C = --m/sek 

30 

Da bi se dobio preračunski faktor »f«, treba 
fednostavno c pomnožiti sa stupnjem mehanizacije 
m, pa imamo: 

450 . 120 . 0.9 
f = C . m = ------= 2.44 

30 
Ovaj faktor f = 2.44 množimo s temeljnim nor..: 

mama za i = 1, pa imamo m = 0.9 kapacitete · jar
ma 180°/min 45 cm hoda za 8 sati. 

cm Bukovln a J'elovlna 
debil, Raspon Raspon 
razred a b c d a b c „ d 
20-25 7,8 9,3 11,2 13,1 8,5 10,0 12,4 14,1 
26-30 9,5 11,2 13,6 16,l 10,5 12,2 14,8 17,3 
31-35 11,5 13,2 16,l 18,8 12,4 14,3 · 17,5 20,4 
36-40 13,2 15,1 18,5 24.8 14,l 16,5 20,2 23,6 
41-45 14,6 17,0 21,0 27,3 16,1 18,5 22,6 27,0 
46-50 16,3 19,0 23,2 30,2 17,8 20,6 25,2 29,8 
~< ~ ~ ~ ~ ~ ~ M ~ 

pri čemu oznaka a, b, c i d predstavljaju: 

a = raspon u sredini manji od 1 ćol 
b = raspon u sredini 1 col 
c = raspon u sredini 28-140 cm . 
d = raspon u sredini 140 cm na više 

Cirkulari i ostali pomoćni strojevi uključeni 

su u normu gatera. 
Na temelju srednjeg promjera klada, kojima 

se alimentira pilana u Donjem Lapcu, i na teme
lju najčešćeg raspona srednji učinak ovog_ jarma 
iznosi z~ 8 sati, i to: · · · · • 

za bukovinu 21 ms 
za jelovinu 22.5 ms 
Za lančani rad. u dvije smjene potreban ,je 

slij,edeći broj radnika: · 

2 sa -satnicom od 28 = 56:- Din 
5 29 145.~ ,, 
7 30 210.-
2 31 62,_:_ ,, 

10 32 320.- ,, 
18 33 594.-
7 34 = '238.- ,, 
2 „ 36 ::- 72.-
2 , ,, 37 = ·, 74.-
2 ,, , ,, 3,8 7,6,;-

• 3' ,, 40 120.- · ,,· 
11 ' ,, 43 473.-

1 1 ' 45 45.-" :r ,, -~ ~-4 „ 50- 200.- ,, 
1 51 51.~ 
2· ,, 52 104.-
1 · ' 54 54.- ,, 
1 5~ 55.- '« ...;_ 
1 „ 60 60.- ,: , 

8~ a 8 = 656 ukupno na 1 sat Din. 3.009.

µkupno na 8 sati 24.072.- Din 

\ 
Jl 
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Polazeći od toga, da se u 16 sati ostvaruje uči
nak od 42 m 3 bukovfo.e ili 45,00 m3 jelovine, a 
da je za to vrijeme utrošeno 24.072 Din ili 656 sati, 
proizlazi, da se može platiti za 1 m3 bukovine 

a za 1 m3 jelovine 

24.072 

42 

24.072 

= 572 Din 

= 535 Din 
45 

Ova dva rezultata mogu poslužiti za bazu pri 
ustanovljenju akordnih stopa. 
. Da bi radnici mogli pratiti i količine oblovine 
i količine raznih sortimenata piljene građe, koji 
1 Jesu vazm . za eksterni obračun, polovicu učinka 
uzimat će se u trupcima a · polovica· u piljenoj 
~~ - . I 

- Prema tome, akordne stavke za eksterni obra-
~ j~: i 

·1. bukovi trupci 
572 

2 
276.- Din1m3 

' 276 
2. bukove -samice neparene 

0.6 
3. bukove samice parene 
3. bukova .obrub. građa dugačka 
4. bukova obrub. građa kratka 
6. frize - duge 
8. štapovi za metle 

, 535 
9._ jelovi trupci -,,- •= 

I • -

460.-

560.-
66Q.-
800.-
920.-

1.100.-

267.50 

10. jelove daske 445.-
11. jelove lEl'tve-krupne 800.-
12. ieiove - leive-pan~lske ' 1.000.-

" 

Utovar' u kamione, priprema za otpremu kao i 
ostali režijski ·radovi obračunavaju .se posebno, te 
se stoga vrijeme utrošeno ii tu svrhu mora po
sebno evidentirati. 

MjEsECNI OBRAČUN 
Tokom m'jeseca ispiljena je s~ega 410 m3 bu

kovine i 6003 jelovine. Evidentirana je sva pro
izv~dnja te su se pokazali slijedeći· učinci: 

' 
Rad~o Redni RADNIK !>roj - mjesto 

- --
t 2 3 

1. Rašeia Sava poslovođa 
2. Kovačevlć Božo I , strojar 
3 Opačlć Nikola ložač 
4 Rašefa D!mitar , jarmačar 

5. Jellč!ć Illja jaram · 
6. Rašeta Iv.o jaram 

. 7. Opačić Rade c!rkular 
8. Blanuša D. Stevo clrkular 
9. Bibić Rade · pomoćni Jofač 

10. Dinjak B'oja - d. stov. 
11. Karanov!ć Mara '· · • d. stov. 
12. Kovačevlć Milka d. stOv. 
13. Stijelja Gjuro - d . stav. 
H. -Rašeta Laza 

,. 
clrkuJ. 

- 15. Rašeta D. Jandro cirkul. 
16. <?bradovlć Mara· d. stov-. .•. 

I. Bukovina 

1. trupci 420 m3 a 276 115.920.-
2. neokrajčena neparena građa 

51 m3 a 460 23.460.-

3. neokrajčena parena građa 

105 m3 a 560 58.800.-
4. obrubljena dugačka građa 

30 m3 a 660 19.800.-
5. obrubljena kratka građa 12 m3 a 800 9.600.-
6. frize duge 2 m3 a 920 1.840.-
7. frize kratke 3 m3 a 1000 3.000.-
8. držala za metle 3 m3 a 1100 3.300.-

235.720.-

II. Je 1 ovi na 

1. trupci 600 m3 a 267.50 160.500.-
2. jelove daske 310 m3 445.- 137.950.-
3. jelove letve 12 m 3 800.- 9.600.-
4. jelove letve 1 m~ 1.000.- 1.000.-

Ukupno: 309.050.-

III. P r i p r e m a z a o t p r e m u, 
utovar u kamione i 
režijski radovi glasom 
posebne evidencije 

Rekapitulacija: 
I. _Bukovina 

II. Jelovina 

74.200.-

235.720.-
309.050.-

III. Režijski radovi - 74.200 . ...:.. -------~--Ukupno 618.970.-

Ovu sumu treba razdijeliti na sve članove 

kompleksne brigade, koji su radili djelomično po 
individualnim normama, a djelomično u· satnici 
individualne norme, -koje su već -pootojale. u po
duzeću, mogu se i dalje primjenjivati, ali će one 
služfti- samo za internu razdiobu ukupne zarade 
brigade među svoje članove; 

Platni spisak vodi se kao normalno, a• izraču
'nati nominalni iznosi pretvaraju se pomoću koefi
cijenta 

R 
K = - u Rojedinačne zarade kako slijedi: 

.N 

· 52 "208 
60 208 
40 208 
50 ' 200 ·97 
38 - 200 97 
34 200 · . 97 
43 192 . 95 
43 - 208 95 
36 208 
30 208 

· 30 208 · 
30 200 
32 200 
43 192 95 I 

' 43 :io8 ss" 
. 29 >_ . 29Q 

'I 

208 
208 
208 
194 
194 
194 
182 
198 

. 208 
208 

•208 
208 
200 
182 
198 · 
200 

618.9701 

. 605.415 

= 

Normlr. 
zarada 

10:816 
12.480 
8.320 
9.700 -
'7 .372 
6.596 
7.826 
·8.514 
7.488 
6.240 
6.240 
6.240 
6.400 
7,826 
8.514 
5.800 

Stvarna 
zarada 

R ="N.K: 

10 

\ 1.052 
12.750 
3:505 
9.904 
7.539 
6.748 
8.002 
8.704 
7.657 
6.3841 
6.384 
6.384 

.6.548 
8.002 
li.704 I 

5.936 . 

' -
' 
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Redni R,adn<> 
broJ RADNIK n,Jesto 

1 · 2 3 

17. Sašlć 'Jelena 

I 
d. stov. 

18, Sfl:jelja Dane jaram. 
19, Vojvodlć ·Pajo g, stov, 
20. Vojvodlć P . ·Gjuro g, stov. 
21, Rašeta Rade g, stov. 
22. Rašeta Dude g, stov. 
23. Raše'ta Mila sklad. 
24. Rašeta Mllan placmaj1tor 
25; Rašeta Jovo odvoz 
26; Mrđa Jandre d. stov. 
27. Burmudžlja Jovan d. stov. 
28. Blanuša· Mane d. stov. 
29. Ljlljak Mile d. stov. 
30. ,. Opačlć Nikola pG:tn, lo!. 
31, Ljlljak Marko d. ~rov. 
32, Tišma. S. Sava d. stov. 
33. Tišma M. sava d. stov. 
34, Mrđa R. Mllan d. stov, · 
35, Opačlć Mllan đ. stov. 
38. · · Rašeta Gojko jaram 
37. Sašlć . Ilij a elektr. 
38. Popovlć Mlšo čuvar 
39. Popovlć Nikola jaram 
4-0, Ajdukovlć Jandra g, stov. 
u . Aldukovlć L : .Mlća g., stov. 
42. Rašeta __ .sav a g_ stov. 
43. Stljelja J . Božo ložač 
44. Bibić Mllan odvoz 
45. Rađenovlć Jandre brusač 
46, Gjuklć Jaridre jaram 
47. D .1vjak Mi,Uan poslov, 
46. Opšić JovO - škartlr. 

' 49. Desnica Veljko - strojar 
81). Skarlć Milica d . stov. 
5i. · Obradović Mllan poslov. 
52. Bajić Mllan strojar 
53. Vlajić• Dane ' ... ložač 
54„ ·Ajdukovlć . Gjuro jaram 
55. Balać Nikola ... d . · stov. 
56. -Tadić Stevo - d . stov . . 
57. Ajduković Mile ' W.- stov. 
58. , s11vatovlć Dušah lf.u stov. 
59. Ilić Mile j'armačar 

60. Blanuša Dušan clrkular 
61. Opačić Gojko clrkular 
62.· Burmudžlja Jandre jaram 
63. Burmudžlja•. Dušan jaram 
64. .Rašeta Dušan jaram .. 
65. Kljajlć Mllka d. plac 
·ss. Vučkov-lć Sml!Ja d. plac , 

87. Rašeta Mlća d . plac 

' 68. Gjukić :Lako I d. plac· 
69,· -Rašeta Tihomlr d. plac 
70. • Illć :Mllan odvoz 

.·11. Jeiičlć Mig~n d'. stov, 
72} Medaković 'Ml(;a i d . stov .. 
13. Savatovlč B . Iltja ' d . stov. 
74. Pavitovlć Vaso .· "d . sfov. 
75. ,Vlatkovlć Božo I pom. stroj. 
76. Bosnlć Dane d·. stov. 
77. Vlajlć Dušan ' - placmajst. 
78. Obradovlć Mlća 1• elektri~. 

. 79. Bajlć Nikola brusač 
80. ; Badać Ml}e slaganje 

, 

SISTEM- RADA T~EBA DA KORI
1

STJ ' CJ·ELINI 

. Na ·-oii~ov~ ovog spiska svaki radni~ prirria na-
• gradu~ sv;oje·zalaganje, koje se ?~azilo u ukup- , 

nom učinku brigade:--Ovaj sistem ima zadatak, da 
fav9rizira' grupni rad, kako ga Amerika·nci zovu 
»teamwork«*-), jer u in_dustrij_i - gdje j

1
e izvršena ,. '. • ' I 

1) Mi se služimo riječi •tim• samo u nogometnoj Igri. za
mjeravamo Igračima ako su suviše veliki lndJvlduallst!' I ako 
ne sprovode »skupnu igru«, jer j e obično samo skupna Igra 
korisna, a lnp!vl'4talno žongllranje i bravure mogu· biti samo 
trenu,llno dopadljilive,. aill za, cilJellnu n.ekorlisne . TO isto tre
balo bi da poot.aine pravilo ii. u· radu, gdje •,111 se d)elaitnost 
pojedinaca skla dno razvijale I d!;>PunJavale. ~slfln, da ~od 
rada .u normi, ako . iznad njega ne postoji okvlrnJ ~lstem 
altorda, previše dolazi do Izražaj a lični a premalo Ukupni 
lnte~e•-

I 

sat- Broj 0/ t oativa,-
_R_= 

I :r:-oiimJ!Jr. stvaran 
nlca sath lzvrš. reni 

K[ 
zarada za.Tada 

norme s a,tl N R = N.K. 
--- ---

4 (s) 5 (q) 6 (n) '7 (qn) 9 10 

29 

I 
200 

I 
200 1.023 5.800 5.936 

43 208 97 202 8.686 8.879 
33 208 209 6.864 7.021 
33 208 208 7.072 7.021 
33 208 208 6.864 7.021 
34 208 208 6.864 7.233 
33 208 208 7.696 7.021 
37 208 208 7.072 7.870 
34 208 208 8.600 7.232 
33 200 200 6.400 6.548 
32 200 200 6.400 6.548 
32 200 200 5.800 6.548 
29 200 200 6.6-09 5.936 
33 200 200 6.864 8.752 
33 208 208 5,824 , 7.250 
28 208 208 . 5.824 7.021 
28 208 208 6.656 S.96-0 
32 208 208 6.656 5.960 
32 208 208 6.868 8.810 
34 208 97 202 9.360 6.810 
45 208 208 7.500 7.085 

7500 208 208 8'.600 9.567 
33 200 200 7.072 7.250 
34 208 208 818.970 7.072 7.251l 
34 208 208 7.072 7.250 
34 208 208 : 8.000 8.-180 
40 200 

✓ 200 6.200 6.350 
31 200 200 605.415 7.676 7.850 
38 200 101 202 = 6.666 6.820 
33 200 101 202 1.023 10.400 10.630 
50 208 208 

\ 1.3.520 13.620 
65 208 208 11.232 11.480 
54 '208 208 .6.032' 6.180 
29 _ 208 208 . 10:816 11.040 
52 208 208 10.560 10.820 
55 192 192 7-.880 7.870 
40 192 192 8.729 8.940 
43 192 101 203 7.072 7.230 
34 208 208 6.864 7.020 
33 208 208 6.664 7.020 
33 • 208 208 6.864 7.020 
33 208 208 11.710 12.020 
si 208 , 101 210 8.686 8.870 
43 200 

101 202 8.686 8.870 
.43 · 200 101 202. 6.720 6.870 -
32 208 101 210,.. 9.030 9.250 7 
43 208 101 210 9.o30 9.250 
43 208 · 101 210 6.240 6.380 
30 208 208 . 6.240 6.380 
30 208 208 5.760 5.920 
30 192 192 6.336 6.470 
33 192 . 192 6.864 . 7.020 
33 208 208 6.656 6.820 , 
32 208 208 6.656 6.820 
32 2Q8 208 6.824 6.980 · 
28 208 208 6.656 6.820 

, 32 ' 208 208 -6.864 7.020 
33 208 208 8.600 8.780 
43 200 200 S.BOii -5 .965. 
29 200 200 7 .400 7.550 
37 200 200 10.000 10.2l)O 
50 200 200 

I, 
7.296 , ... 7.430 

38 192 192 6.864 7.000 
33 208, ' 208 605.415 618.970 

funkcionalna podjela rada •i _specijiilizacija - j_e-_ 
dan · tovjek ne s~je raditi izvan osnovnog: ,ritma; 
čak su i štetni pojedinci, koji se ·u · taj ritam ne 
mogu uklopttL Interesantne · su američke metode 
ponderisanja podataka pri analizi vremena. Ako 

· je normi.rac snimao vrijeme kod · nekog radnika na 
'?.dTeđe~om poslu pa pronašao pod~tk~, k~i ~
gledno strše, bilo na- više ili n .a niže, on ih je 
jednos,tavno eliminirao. -Na pr. normirac .prati 
utov-11r friza na vagon i dobio je ovo vrijeme za 
neku koli~inu: 132, 135, 139;· 181, 140, 133, 129, 
l~I37, 130, 92, 131. Očigledn.o je, da pod~ci 181 
i ' 92 ne pašu za taj niz i zato ih, ; treba odstranitL 

9 
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Vj~rojatno je radnik kod 92 ·minuta suviše brzo 
rad.io, dok je kod 181 min bio previše spor. 

· Zato zajed_nički uspjeh, koji će · biti mjeren 
~kvitnim obračunom, "treba da otvori· oči · svakome 
pojedincu, da 9jegov rad ima samo tada i realnu 
a ne .samo nominalnu vrijednost, ako -se taj rad 
do kraja izvede kako treba. - Pretpostavimo, da 
raqiiik na radhom mjestu »A« suvi'še brzo radi. 
i prosto zatrp_ava radno mjesto »B«, ne pazeći, da 
mu: materijal dostavi na pravo mjesta i na fair 
način. Radno mjesto >B« ne će biti u stanju da 
održi »lanac«·, pa će i ona mjesta dalje (C, D . .. ) 
uraditi manfe ·nego normalno. A pošto fe zadnje 
mjesto u toni ·1ancu (Z) mjerodavno za skupni 
obrl!,čun, to će radnik »A« lošije proći, jer će sve 
ono što se u trenutku obračuna zateče između »A« 
i »Z « ostati kao nezavršena proizvodnja i ne ·će 

biti plaćeno; jer platiti se može samo ono-, što je 
potpuno gotovo. 

Radnik .»A« može dobiti samo prvi d~ 
bolji procent izvršenja norme, no drugi dan on 
će morati izvjesno vrijeme stajati, dok radnik >> B« 
ne -~r'adi zaostatke od jučer. Jma momenata, kada 
bi nato-čita brzina radnika »A« bila i te kako ko:. 
rjig~a . . Na pr. u pekom poslu rade se pojedini 
dijelc;>vi nekoga proizvoda tako, da se privremeho 
odlažu ria· pomoćna kolica, pakete ili stelaže. U 
tom slUČ!ljU radnik »A«, ako brže završi svoj pen
sum s norrn.alriim poslom, moći će da se· prihvati 
drugog kojeg posla i da na raznim prolaznim ra
dovima osigura veći broj ·normasati. Konkretno -u 
pilani kladari; ako bi bili br-ži nego posluživači 
jarma, mog~ bi navesti dovoljno klada na· podloge 
pa pomoći na meglanju ili kojem drugom poslu . . 
Sva.kako, da. 4 će radnici tražiti posla .ili će se 
smjestiti u hlad iza nekog udaljenog vitla, kad 
svrše ~svoj normalni zadatak, zavisi najviši! od pr~
viln~ evidencije radnih učinaka, . ali i od inter
ve~cije J?OSlovođa i prearad:nika, tJ sl~čaju da se 
desi · ne•ki kvar na nekom stroju, koji bi ukočio 
cijeli · 1anac ·m bi ga . samo djelomično pasivirao, 
tada· bi svi -~ radnici, koji su tim slučajem izba
čeni . iz normalnog rada, tre~J.i\ da se jave poslo
vođi, da ih on aktivira ili u nekom stvarnom 
reži}skom radu (na pr. čišćenje puteva, pop~avlja
nje kolosijeka, . sakupljanje letvica i t .. d.) ili u 
poslu, koji je neovisan o tom trenutnom kvar-u 
(duži kvar na jarmu može fa umrtvi rad na sla
ganju· dasaka, a kraći kvar ne može; još duži 
kvar može da ukoči i samu otpremu). · 1 

, 

,.., UKLlt.JCENJE NADZORNIKA . u· SISTEM 
, . PLAĆANJA 

J' .. .- Radni.ci, koji ' ·povr,emeno· ne izvršavaju svoj 
zadatak;· treba· da znaju, da će svaki njihov neisko
~!~ć'eru .,ili lošf k?rišć~ni trenutak umanjiti okvir
nu, dakle ·o.snovnu zaradu brigade. 
:-. Po· ovom • sistemt:i ,• i- poslovođe i predradriici 
treba · da •igu :u sistem\>bra~una. · Zašto i poslovođa? 

·10 

Ako nema ·klada poslovođa je odgovoran, ali rad_
nici trpe. Ako nema dovoljno pare, poslovođa je 
opet odgovoran, ah jarmovi slabo rade i to ide 
po džepu jarmačara. I s_vuda poslovođa odgovoran, 
a radnici t r.pe. ' Poslovođa je glavni koordinator 
posla, i ako on podbaci, onda će se snage potirati 
a ne dopunjavati. Poslovođa treba da pripremi 
posao i on ne bi smio dolaziti kasnije na posao, 
nego . pi morao još ranije doći kao jarmačar, koji 
dolazi pola sata prije, da pripremi stroj. Pitanje 
škartirera i predcrtača nije najjasnije. Neki su 
zato, da · se i oni uključe u sistem premiranja, neki 
su protiv. Kaže se, da škartirer mora paziti na 
kvalitet pa _da ga se ne smije forsirati. To ·je 
točno. No taj škartirer ne računa po formulama 
niti izmišlja neke nove dotada nepoznate stvari, 
nego r;,idi više empirijski, po nekom mahinal~om 
refleksu - kažu drugi. Stvarno, ne će se pogri
ješiti ako škartirera eliminiramo, ali ne će se 
pogriješiti niti, ako ga uključimo u obračun. Pred
crtač treba da dođe u obračun, jer on radi u istom 
tempu s jarmačarima, pa ne bi bilo pravo, da ga 
se za eventualna zalaganja ne il"agradi. Druga,· 'je 
stvar s premiranjem za kvalitet i iskorišćenje 

građe. I predcrtač i škartirer mogu napraviti 
velike koristi ili velike štete u pilani boljim is){o
rištenjem pri krojenju i savjesnim škartiranjem 
No i brusač je i te 1cako odgovoran za bolje isko
rišćenje drva. Kako će on naoštriti pile, kako će 
razmetnuti zube pile - to su momenti, koji kod 
godišnjeg proreza od 10.000-40.000 m3, koliko se 
proreže u našim pilanama, mogu značiti veliku 
stavk'u u bilanci čitavog poduzeća. No i svi ostali 
radnici mogu koristiti a mogu i .da štete, m1ročito 
oni kod konzerviranja piljene građe. Od dobrog 
sistema .konzeryiranja ovisi ne samo brzina suše
nja, nego i kvalitet sušenja. Sve . su j:o momenti, 
koji zahtijevaju, da se prouči jed~n dopunski 
sistem premiranja. 

\ 

POBOLJŠANJE METODA I OPR2A V ANJE 
REDA · 

Jedna negativna pojava, ·koja --~ p1'imjećU:je· u 
svim malim i velikim pilanama, jeste pomanjka
nje smisla za poboljšavanje metoda rada. ·u nor
rrialnim prilikama ne bi se smjelo raditi na-»juriš«, 
pogotovo ne bez odgovarajućih priprema. Cesto 
vidimo neuredna stovarišta i gomilama razasute 
robe zatrpane·· pilanske dv,or~p~- Naročito na sto.,. 
varištu · piljene - građe vidimo svu silu materijala 
na zemlji, o kome .se niko ne brine, · a svakome 
smeta, , apstrahirajući činjenicu, da taj materijal 
propada. , 

· Naročito se· ne· vo<;ii računa o otpacima. To ji, 
već poslovil\na pojava, da se syi 'primi za g~avni 
prod.ukt, a za ·spore:dni , nitko." Znam.o, međutim; 
da su nelfa poduzeća postala imovno jak'a upra,vo 
st9ga, što s.e našao:neko!,.koji je pr~kinuo trad,i.ciju 
i počeo· misilti n·a · _islforištenje ' sporednih -:p.rO:-

/. 
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dukata. Firma Moritz Muller u · Leipzigu -:- jedna 
od najvećih i najmodernijih pilana s tvornico;:.1 
šperploča i drvene ambalaže - post;ila je najjači 
koncem baš uslijed boljeg iskorštenja otpadaka. 

To me je navelo da obratno normiramo nered 
i propadanje materijala na stovarištu. Dok »kom
pleksna brigada« ubire plaću za ono što. je stvarno 
U:rađenci, trebalo bi da ,ona odgovara r za ono što 
se nebrigom upropašćuje. Ako bi se krajem mje
~eca, . . dakle, u trenutku obračuna, našle materi
jala►- koji . leži nezbrinut i stoga izvrgnut propa
aanju".:__ brigada bi trebala naknaditi penale, na
r~ito za .nesložene · letvice za vitlanje, kratke 
da:ske, otpatke i ostali materijal. 
· Najbolje bi bilo, da se za svaki komad piljene 
građe, koji se zateče razasut po zemlji, naplati 
odgovarajuća visina penala. Za kratku robu i 
i letvice i otpatke po 1.- Din za komad, dok za 
regularnu građu 10.- Din po komadu. Ne radi se 
tu o financijskom efektu, koji bi. se na ovaj način 
dobio· za kompenziranje štete u propadanju nego 
za jačanje pokreta sa parolom: »Vodi računa o 
materijalu!« ~ ništa, svakoga bi ·se mjeseca pe
riodično razvio govor o propadanju materijala, 
dakle; upravo onda kada bi se vršila 'isplata zarada. 

__ U Njemačkoj ·postoji ~zreka: Stov~rište piljene 
građe, to je ogledalo rada i izJog pilane. Ova je 
izr~ka toliko i psihološki pridonijela, da će jedva 
~ko. stati nogama na koju dasku, a foš manje · ć_e 
P.r~i preko nečega · na putu, a- da to ne skloni, 
.makar ne imao nikakve veze s ·radom u tom kol.ek
ti_vu. Hrpe*) i pojedinačni komadi raznog materi
jala često daju dojam kao da su tu radili neki 

. *) Kod nas su hrpe I smeće na nekim stovarištima i hi
gijensko pitanje i pitanje sigurnosti. . Ako se komadić drveta 
nalazi ha kolosijeku trebalo . bi ga ukloniti već zbog otkla
njanja nesi:e~e. 

drugi ljudi, koji su napustili radna mjesta ne mi
sleći da se vrate na njih. Č:injenica je, da ti isti 
ljudi ostavljaju svoje radno mjesto (ukljućujuć:j. 

· cijelu radnu površinu) neuređene, pa se na to isto· 
mjesto vraćaju sutra i rade sasvim razumljivo s 
manje efikasnosti, nego da su zatekli sve na svo~ 
mjestu. 

Studij pokreta i vremena, koji je osnov za 
tehničko normiranje, jasno propisuje, da svaka 
stvar ima svoje mjesto, i to, čak, standardno mje
sto, da se može naći bez razmišljanja. Cilj je 
automatizacije pokreta, da bi se rad mozga akti
virao samo u iznimnim slučajevima (»pravilo 
iznimke«). Refleks brže radi nego razmišljanje -
pa otuda automatizacija dovodi do bržeg i produk
tivnijeg rada. 

Još je jedna pojava u našim pilanama: slaba 
ekonomija u radu. Predmet obrade ide često puta 
preko ruku, i to bez ikakve potrebe. Radnici u 
većini slučajeva odlažu materijal na zemlju, umje.:. 
sto na_ stalke ili pomične klupe. A~o se čovjek 
saginje samo zbog jedne frize, koja je teška pola 
kg, on ne diže samo pola kilograma, nego i polo:
vicu svoga tijela. K tome istu tu težinu on je 
ispuštao sagi~jući se za frizom. 

Principi radne ekonomije propisuju rad od 
v1sine kukova do •visine prsa, pa se zato i. prave 
stalci, koze, podloge i t. d. · 

Baš ta namjera, da normiranje ne bude sta
tičko i da ne bude samo sebi cilj, nego da izazove 
pokret za racionalizaciju, traženje novih i boljih 
metoda rada, koji bi pomogli, da se povisi radna 
produktiv_nost ui istodobno smanjenje napor~ čq-:. 
vjeka, potakli su me da izložim ova zapažanja u 
vezi uvođenja novog sistem1=1 normi u pilani Donji 
Lapac.·· · 

' .THE .COMPLEMENTARY WORK-STUiDY AND PIEJCEWORAK METHOD OF PAYMENT 1N THE 
. WOODWORX:ING INDUSTRY 

( ••." I 

The function - of ·work-Study, and -specially 'of Work-Measurement~ in , modem woodworking plant is discussed fundamental points of different Woi'k -~tudy and Piecework methods arezevie'Y,'.ed. The aut:hor po!n~ 1 9ut so.me irregularities in the exis!ing plant o~gan!sa tion ini sawmills and discusses wether ·work;~study or the piecework method are better for costs · calculation pur poses. · · · 
·.' Froni the classical paying systems the article d eals with and illustrates with examples the worklngtJ.Ine method, pure piecework method, the com.bined wprk-study . and, piecework meihod with limited ni.aximal salary, the Halsey system, the R,owan system, the dif:ferential Taylo.r system, the Emerson system and the dUferential Halsey system. Finaly are described .the cbmplemen~ry work-study and piecework inethod, the payment :balancing for wor1dng screws and · the entire plant, and the mathematical scheme of the ' salary sEiftle_ment~ are given. The author eX'.t)lains his• poiht of view by· pract!caJ, 'examples frow. the sawmi)l plant m'. J?onijiL La.pa,c. and' de9Cribes· 11heior mathods of_ €191:ablish!ng the paying 'basis;for piecewofk method of pa~~n~.' 
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Ing. EŠREF RED2Ić, Poduzeće drvne industrije »Sana« - Sanski Most 

Neka iskustva u sušenju drveta 

»Klasičan način« sušenja drveta, ili sušenje na 

temperaturama ispod 100 stepeni, nije se uspjelo 

potisnuti i pored razvijanja sušionica, koje rade 

s temperaturama iznad 10J)°C. Ove posljednje su 

se pokazale dobre- za vlagu drveta ispod tačke 
zasićenosti drvnih vlakanaca vlagom, odnosno, u 
higroskopskom području. •Iznad tog područja nisu 

preporučljive temperature iznad l001C. Prema 

tome, na osnovu dosadašnjih istraživanja, »klasi

čan način« sušenja drveta je još uvfjek osnova za 

sušenje do higroskopskog područja, naročito ako 

se imaju u vidu 1~ 

R: Keylwerth u saradnji sa H. Gaiserom i H. 
Meichsnerom · je u januarskom broju časopisa 
»Holz als Roh-und Werkstoff« objavio svoja istra
živanja na sušionici za pregrijanu paru tipa »Schil

de«. Ova istraživanja su posebno interesantna za 

tehniku sušenja drveta, iako su, kako autori kažu, 
samo stavljena na diskusiju. Radi se ukratko o 
slijedećem: 

Uz postavljenu ,psihometrijsk~ razliku drvo se 

u početku zagrijava, dok ne postigne u svojoj unu
trašnjosti temperaturu vlažnog termometra. Po 

dostizanju te temperature drvo je zadržava tako 
dugo, dok u njemu ima slobodne vode. Kad se drvo 

oslobodi slobodne vode, temperatura njegove unu
trašnjosti postepeno raste iznag temperature vlaž

nog. termometra. Istovremeno µz1iste uvjete tem

peratura površine u početku ne može slijediti 
temperaturu vlažnog termometra, te uslijed toga 

na pvvršini dolazi do kondenzacije, što je u to 
vrijeme lako primjetljive, naročito praćenjem 

kretanja težine drveta. Di:vo tada dobiva na težini. 
Vremenom temperatura površine drveta raste, 

kondenzovana voda se isparava te površina doseže 
temperaturu vlažnog ter~ometra. Međutim, dok 

temperatura ·unutrašnjosti slijedi duže vremena 

temperaturu vlažnog termometra, dotle te.mpera
tura površine prelazi uskoro preko te vrijednosti 

i približava se vrijednosti ·temperature na suhom 
termometru. To znači, da je vlaga drveta na povr- , 

šini pala ispod točke zasićenqsti drV'nih vlaka.naca 
vlagom. 

Praćenjem kretanja ovih dviju temperatura R. 

Keylwerth daje· prijedloge za potpuno automatsko 

vođenje ~šenja drveta s pregrijanom parom, koji 

se uglavnom svode na slijedeće: 

- da se u periodu zagrijavanja ide odmah zasi
ćeno sa 100°c. Po dostizanju 100°c u drvetu 
(pr.lktički se postiže 98°C) može se na osnovu 

mjerenja -temperature drveta električnim pu
tem postaviti odgovarajuća temperatura suhog 

termometra i otvaranje klapni; 
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- da se kao probna daska uzme najvlažnija u 

složaju i da se postavi na izlaznoj strani zraka. 
Na njoj se treba mjeriti temperatura u drvetu 
i na površini; 

- da se temperaturom suhog termometra unapri
jed odredi konačna vlaga drveta, koja odgovara 
po zakonu o higroskopskoj ravnoteži. To prak..: 
tički znači reguliranje temperature suhog ter
mometra na bazi temperature izlaznog zraka; 

- na određenoj temperaturi zraka površina drve
ta konačno uzima jednu stalnu temperaturu. 
Temperatura unutrašnjosti drveta se postepeno 

diže i na kraju izjednačuje s temperaturom po
vršine. Ovo znači, da je vlaga na površini 
jednaka vlazi u unutrašnjosti drveta. Time je 

proces sušenja gotov. 
Keylwerth je u pomenutoj radnji napomenuo. 

da se ovakva tehnika rada dade primjeniti i" za 
»klasičan način« sušenja drveta. To je dalo povoda, 

da se pokuša s ispitivanjem i u našim uvjetima 
na tom području (»Sana«, S. Most). Budući nismo 
raspolagali svim potrebnim instrumentima, po- , 

moću kojih je na pr. Keylworth radio, upotrebili 

smo u t1:1 svrhu Foxboro aparature, koje smo ·imali 

pri ruci. Prvo smo probali na parionici. Jednu 
termopatronu smo stavili u dasku debljine 76 mm, 

a drugu u komoru. Za termopatronu, koja se po
stavila u drvo, izbušena je rupa širine 22,5 mm, a 

dužine termopatrone + 3 cm. Po stavljanju ter~ 

mopatrone u drvo rupa je začepljena gitom, koliko 
je bilo bolje moguće. U parionu je ulazila zasićena 

para. Temperatura komore se postepeno podizala 

sve do 100°C, dok temperatura drveta u 10 prove

denih proba nije · mogla postići tu temperaturu, 
nego najviše 98°C. (Slika 1.) Ista proba je ponov

ljena nekoliko puta i na sušionici. Ovdje su uzeta 
dva Foxboro aparata. Mjerene su temperature 

suhog i vlažnog termometra te temperature un,u

trašnjosti i površine drveta. Ustanovljeno je, da s~ 

naJbrže postiže indicirima temperatura suhog ter

mometra, zatim temperatura površine drveta, dok 
brzina postizanja tempei;-atura vlažnog. termometra 

i unutrašnjosti drveta zaostaju. One rastu uporedo. 
Za mjerenje temperature površine drveta postav

ljena je j,ednostavno termopatrona. na dasku,- koja 

se ispitivala. U prvoj fazi je ta temperatura jako 
zaostajala i sporo se podizala, što se dade objasniti 

'stvaranjem tankog vodenog sloja na površini dr

veta uslijed kondenzacije toplije pare na hladnoj 

površini drveta. Kada se ovaj, fini vodeni sloj •za
zagrije, on služi kao prenosnik topline do unutraš

njosti drv,eta. Porastom temperatur~ · površine 
drveta nestaje (ispari se) · vodenog sloja na njoj, 

odnosno, površina· drveta stupa postepeno u stanje 

J 



higroskopske ravnoteže s relativnom -vlagom zra
ka. Dok temperatura površine dalje brzo slijedi 
suhi termometar, dotle temperatura vlažnog ter
mometra i temperatura drveta idu uporedo s istim 
vrijednostima i istom brzinom dalje. Kad postignu 
indiciranu vrijednost, -Foxboro aparatura je pomo
ću- automatskog ventila za vlaženje stalno održava. 
To traje u procesu ·sušenja, sve dok u drvetu ima 
slobodne, vode. U ovoj fazi se temperatura unu
trašnjosti. drveta ponaša kao vlažni :termometar. 
Upravo ova konstatacija je od izvanredne važnosti 
za tehniku sušenja drveta, Naime, u fazi sušenja, 
·kada postoje najveće opasnosti po površinsko ras
pucavanje, moguće je istovremeno pratiti dva vrlo 
važn,a faktora: psihometrijsk-µ razliku između su
hog i vlažnog termometra i temperaturu drveta. 

GRAFIKON 1 
Bukovina 38 mm; 
19 sati·-zagrijavanja; , . 
45 sa.ti- ukupno parenje; 
99,50,C temper. komore; 
980C .temper. drveta . 

. Vlaga prije .parenj~· sirove . vlažne robe 
Vlažno a1 = -22i o Si.lh,o · a1 == 11199. ' 
i. stanje· ,. .a2 = 2380 , stanje a2 = 1575 } = 51,.11 

· _ · :· b1 _;::::: .2592 ; · h1 - -'16.52, q, :-- 5690 
. ,·. bi,:-° 2,295 ,· .·. •.:b2 '.:....: 152~ . · = 52:16 

Vlaga nakon parenja 
viažno · ,,- a1 -:: 1880 Suho ' ai = }355 = .38, 74 
:. sta'n}e a2 .= · 1550. stanje , · a2 .= .1227 } =• 37,53 

.• b1 = 1980 ' '. . bi -:- 1.390 q, = ~~
1
44 

·J>2 =;=_ 1850 ': . · b2-= 1185 : -:- ·40,85 
Usfišenj~_.z~ -13;2•/~ .• · ·, 

. Kv'alitet · parenja vrlo dobar. 
' \ ·-· 1_ 

: - ' 
Dosada··smq se u faži.zagrijavanja drveta slu-žjli 

ugla,vnom emp{rijskim ·pri:iviloni, da On<j traje za 
tvrdo drvo ia 1, cm _deblji~e 1 sat, a za meko drvo 
za 1 cm pola sata. Međutim, qvim načinom, t. j · 
mjerenjem te.mperat1,1re -drveta, :imamo siguran ' . 

pokazatelj za trajanje ove faze. Ovo je neobično 
važno, ako se imaju u vidu naše objektivne prilike 
i stanje naših sušionica za drvo, koje najvećim di
jelom, zbog svojih karakteristika, ne potvrđuju ovo 
empirijsko pravilo. Budući da temperatura drveta, 
kad je vlaga drveta iznad higroskopskog područja , 
odgovara temperaturi vlažnog termometra, to mje
reći nju i temperaturu suhog termometra možemo 
znati psihometrijsku razliku, odnosno relativnu 
vlagu zraka u komori. Rekli smo, da nam· te.mpe
ratura .unutrašnjosti djeluje kao vlažni· ter-mon:ietar 
ogr<1ničeno vrijeme, t. j . tako dugo, dok u drvu 
ima slobodne vode. U momentu, kada vlaga u 
unutrašnjosti drveta siđe u higroskopsko područje , 
termometar u drvetu 15e prestaje ponašati kao 
vlažni termometar. Ma da mehanizam Foxbor_o 

Vlažno · 
stanje 

Vlažno 
_stanje 

GRAFIKON 2 
Bukovina 80 mm'; 
18 sabi zagrijavanja; 
53 sata ukupno pai:enja; 
1000c temperatura komore; 
98,50C temperatur.a drveta. 

Vlaga prije parenja . 
a1 = 6000 Suho ' a1 - , 2895} = 107,18 
a2 = 4290 stanje a2 = 2547 . = 68,39 · 
b1 = 4945 b1 = 2_752 q, . = 79,81 

. b2 = 5470 b2 = 2698 = 102,75 . 
Vlaga nakon, parenJa 

a1 = 5465 Suho · a1 = ·32s5 - 66,36 
a2 = 5020 stan~e . , a2 .= 2990 \ - 67,55 
b1 = 6560 b1 = 4161 jq, 57,63 
b2 = 1122 b2 = 4167 70,91 

Usušeno za 23,93% I ·· 
Kvalitet parerij_a . vrlo dobar. · 
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Vlažno 
stanj~ 

Vlažno 
stanje 

GRAFIKON 3 
Bukovina 80 mm; 
15 sati zagrijavanje; · 
59 satf ukupno parenje; 
1000c temper. komore; 
98;-BOC temper. drveta. 

Vlaga prije parenja ·sirove vlažne· robe 
a 1 = _5105 Suho . a1 _-= 3446 l = ·1B,14 
a2 = 6090 stanje -----a2 -:- 4167 ) q, = 46,16 

Vlaga· 1,1akon parenja 
a1 = 3862 Suho a1 = .2638 } ~ 46i 9 
a2 = 3576 stanje - a2 = -2475 q, == 44.79 

U sušenje . za 1,540/o 
Kva-li:l;et parenja vrlo dobar. '· 

! . t 

~parature zatvori .ventil za -vlaženje,- temperatur a 
·unutrašnjosti drveta· počinje . rasti preko o_ne, koj-:.: 
smo indičirali. Ovo ide polagano, ali. konstantno, 
uz uvjet ·održavanja temperature suhog termome
tra. Interesantna Je napomenuti, da obustavljanjc:\11 
dovoda svježe pare u komoru, kada se vlaga· drveta 
nalaii iznad higroskopskog područja, temperatura 
drveta naglo pada, što ' je ,5lučaj i s, temperaturom 
vlažnog termo~etra. đutim, ka~];Jl.Q...tl~i 
\!..._higros~Skom~p_odl'.(!Č ·u t. J· kada se tempera

-~ura tlrveta penje iznad indicirane (mokrog termo
metra) i zat:vori ventil za vlaženje, obustavljanjem 
dovoda pare u kalorifere temperatura dr:veta opa
·da polako,'t a · temperatura suhog termometra br.1n, 
sve „ dok ne postigne vrijednost temperature u 
drv~tu. Nakon toga obje temperature opadaju upo
redo. I ovo ide u prilog -tvrdnji; da se temiaeratura 

rveta čija se vlaga nalazi iznad . hi'groskopskog 
1 i:pdr!,lči:,, .ponasa -~~~!-•. v aznog ermo

mclra, o.~ a ,.onll.,PredstavJj~~1 
vndet1 drlyetu isto,__kao što Y,lažni termopietar po- · 
kazuje tem2er~turu vlage u µ-ak\1. (S~ka ,2)_-

1.4 
I 1 

Sada se može postaviti pitanje: šta je tu SV I.! 

interesantne za · tehniku sušenja? Prije svega, što 
smo već ranije rekli , odredili smo tačno vrijeme 
trajanja zagrijavanja drveta, a s druge •strane smo 
nepobitno ustanoviti, kad je vlaga drveta u nje
govom cijelom poprečnom presjeku sišla u higro
skopsko područje. Dosadašnji način tehnike suš,:
nja drveta upućivao nas je na povremeno, ali k'Jn
stantno vaganje probnih komada i izračuna~anj~ 
vlage drveta na osnovu prethodno ustanovljene 
apsolutne suhoće u sušioniku: Rezultati, koje sm<:, 
dobivali praćenjem opadanja težine, faktički su 
nas zavaravali, jer nismo uzimali u obzir raspored 
vlage u drvetu. Naime, svi se režimi o sušenju 
drveta zasnivaju na momentalno ustanovljenoj 
vlazi drveta te daju smjernice za reguliranje tem
peratura na bazi opadanja prosječne vlage drveta, 
zanemarujući činjenicu, da ustvari postoji velika 
količinska razlika u rasporedu vlage unutar po
prečnog presjeka drveta. To je najvećim dijelom 
razlog čestog površinskog raspucavanja drveta, jer. 
se vlaga · na njegovoj površini, recimo, · nalazi u 
higroskopskom području, i uslijed toga imamo 
utezanje površine, dok se možda u unutrašnjosti • 
drveta nalazi još uvijek slobodna voda, što znači, 
da tu nema utezanja. Logična posljedica toga j~, 
da isušeni površinski plašt puca. Uobičajenom · 
tehni_kom· sušenja drveta je, prema tome, veoma 
teško ocijeniti, u kom se momentu može pooštriti 
r~žim· sušenja, a da ne dođe do površinskog ras
pucavanja. Nasuprot tome, praćenjem tempe!ature . 

~ .. .,-.. .. ✓.... . 

·~ 1,"' • 
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GRAFIKON 4 

Početna vlaga 630/o 
Konačna vlaga 6% 
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unutrašnjosti drveta mi sigurno ,ustanovljavamo 
moment, kada je sva slobodna voda isparila. 

Predložena tehnika , sušenja: na osnovu o~og 
što ·danas možemo reći, vrlo je praktična u indu
strij_ske svrhe, gdje se traži t. ZV- ~ 2..L~ . ..E-2: 
stotak -suhog. Prak\ički se ovom tehnikom dade 
(>ez ikakvih vaganja probnih dasaka, ustanovlja
v~nja početrie i računanja konačne vlage drveta 
sigurno utvrditi, da li je drvo sposobno za otpre
mu .. Indiciranjem psihom~trijske razlike (tempe
rature suhog termometra . i temperature unutraš
njosti drveta) mi unaprijed određujemo stanje 
higrqskopske . ravno.teže na površini drveta, što 
zn·ači; da nam je vlaga na površini u_naprijeq 

t 
poznata. _Ako . smo u dano~ momentu ustanoviti; 
da se ~etrijska razlika smanjila, odnosno, da 
je temperatura unutrašnjosti drveta porasla, mi 

smo faktički konstatovali, da se vlaga ti unutraš
njosti drveta spustila u higroskopsko područje, što 
praktično znači u tom momentu oko 280/o. Ako smo 
na osnovu zakona o. higroskopskoj ravnoteži una
prijed odredili vlagu površine drveta, recimo sa 
12°/o, onda mi možemo na osnovu tih_ dviju -veli
čina, relativno poznatih, pretpostaviti, da se •.Pr:O
sječna vlaga drveta spustila na oko 200/o. Takve 
smo rezultate uglavnom dobili našim ispitivanjem 
u Sanskom Mostu. Ovaj postotak. vlage drveta 
odgovara komercijalnim zahtjevima, a to znači, 
da je drvo sposobno za · otpremu. Ovdje; jasno, 
ostaje još. otvoreno pitanje kondicioniranja drveta, 
odn1>snouskTaoen ja untifrašri]1h-i površinsk ih- na
.P~ezanja, i_zizvanih raŽličiiim - ra:;i~~driaj,a 
vlage unutar poprečnog presjeka drveta; što je 
~cir~alno J u _do~a-ci ~ o!>~š.aJ~C?l~ -tehniC_i_§.ta!~fa 
j:lr:v._aj;a. 

EINIG'.E ER,FAHRUNGElN AUF DEM GEBIETE DER · HOLZTROCKNUNG 

ln seiner Fol'!;chungsarbeit uber die Holitrocknung mit -ilberhitzten Dampf auf einer A~iage System 
.scl'iilde« '(R. Keylwerth - H. Gaiser - H. Meichsner: Untersuchungen an einer Heilldampfh-ockenanlage, 
\reriiffentlioht in Hoiz als Roh- und We:Cstoff, Januar 1955.); macht Keylwerth beachtliche Vorschiage. ·mes 
veranla:Bte deli Verfas·ser iihnli!che Untersuchui:l.gen vcin Holztr.ocknungen in der Unternehmung · ~Sana«·· in• 
Slinski' Most •(Bosnien) durchzufilhr-en und bringt · im vorstehenden Artikel die da-bei erhaltenen Resultate. 
- Nachdem· der gena'linte Bcirieb nicht tiber die von ·Keylwerth . und Mtttarbeiter angewandten Instrumente 
verfugte, wurden filr die ·Untersuchun,g ein zur Ver filgung stehender- Foxboro-Apparat herangezogen. Dem 
Verfasser gelang es bei .den· durehgefi.ihrten Versućhen folgendes -zu ermi.tteln: ·· · · 

a) di~ genaue Er~iimungszeit diis Hoi;:~- . ' . . ' - . 
b) den Augenblick zu bestimmen, in 'dem sich· die H olz-Feuchtigkeit im ganzen Querscbnitt in das hygrosko-

pische Gebiet senkt. · 
- Das ist' ein sehr ~ichti:gps E;11gebnis, denn die b,ishe rige Kontrolle ·i'n der Trockenteohnik erfordert. stiindiges :' 

• abwiegen von Probeklčitzchen. T.rotzdem bekom'rnt ma n damit aber nioht . immer genaue bzw. brauchbare 
Resultate, weil diese Zahlen die Feuchtigkeitsverteilu ng fm Inneren ·. pes Holzes . nicht berticksichtigen; und 
gerade die . Unterschiede zwischen der Oberfliichen- und Ini:l.enfeuchtigkeit · si'nd die Ursaclie ftir das Zersprin- , 
geh des-Holzes. ; ·. : . •. ., · . : · · · . · . , ; 

ll4°ch-:del.' vo~•Ailtor angewandten, Tectmik"dagegen ist es sehr wohl mčiglioh den-Augenblick gena.u fes_t:m.~ 
. stellen' waoo 'das ungebundene Wasser im .ga:ilzen Qu erschnitt verdampft•. iSt. Von gro~r .praictischer Bedeu

tung ist :pei dieser Techpic\l:_fernernoch, die Mgglichkeitit der Feststellting des kommerzfeUen Trockengeha1tes .' qes 'Holzes"u.' .. zw. ohne 'irgend welche Probe-Wiigun:gen. • . . 
' • , • , "' ••. ' • ( ,. ·• I 
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Ing. RIKARD STRICKER, Institut za drvna industrijska istraživanja, Zagreb 

TOPOLOVINA U INDUSTRIJI PAPIRA 

Posmatrajući stanje i razvoj industrije celuloze 
i papira u zemlji i inozemstvu, može se uo~iti, da 
je potrošnja ovih proizvoda u stalnom p&-astu, 
dok s druge strane opskrba s prikladnim sirovi
nama I nailazi na sve veće poteškoće. To se naročito. 
odndsi na drvo četinjara, koje je prije rata služilo 
skoro isključivo za proizvodnju celuloze i drve
njače, odnosno pap:ra. Oskudica ovog drveta prisi
lila je industl'iju celuloze { papira, da usmjere svoje 
napore na proširenje sirovinske baze. Radi toga su 
ubrzo otpočela istraživanja u svrhu _ pronalaženja 
mggućhosti upotrebe lišćara i jednogodiš'njih bi
ljakii'-kao polaznih supstanci ne samo u svrhu ke
mijskog. prerađivanja, nego i za industriju fiapira . 
Ovi su pokusi uspjeli tako, da se danas u Italiji, 
Njemačkoj , Austriji i drugim zapadpim zemljama, 

1por!!(l slame raznih žitarica,' upotrebljava brzo 
rastuća topola i bukva, za proi;wodnju iz:vjesnih 
vrsta papira i ljepenke, što bitno rasterećuje inače 
napeti položaj opskrbe tvornica celuloze drvom 
četinja1'a. · 

Jugoslovensk_a industrija celuloze i papira već 
danas troši godišnje preko 500.000 -m3 smrekovine, 
količinu koju naše šumarstvo jedva može izvlačiti 
iz naših šuma.· Obzirom ria sve veće potrebe (usli
jed porasta broja stanovnika -i, prije svega, uslijed 

. napretka u tehnici i povećanja životnog standarda 
suvremenog čovjeka) predviđa se i kod nas bitno 
pov,ećanje ptofavodnje papira i ljepenke. Povećana 
se potreba sirovina ne 'će moći pokriti iz fqnda če
tinjara, pa se zato- nameće potreba uzgoja brzo 
rastuće topole kao dodatne sirovine i baze za pro-· 
širenje industrije papira. 

. Imajući u _vidu značaj topole kao sirovine za 
d1venjaču i celulozu, u nastavku ćemo u kratkim 
crtama iznijeti neka dosada uočena zapažanja o 
osobinama i ostalim činiocima u vezi proizvodrije 
upotrebljivog papira, odnosno ljepenke, iz topa-. 
lovine. 

one u lišćarima, te, dok se prva sastoji uglavnom 
od heksozana, posljednja se sastoj i od pentozana. 

U vremenu kada je celuloza služila samo za 
proizvodnju običnih vrsta papira i kada je bilo 
dovoljno zaliha četinjara , za industriju je bila u 
pitanju samo veličina prinosa i sposobno,st bijelje
nja dobivene celuloze. Točno poznavanje osobina 
celuloze pojedinih vrsta drva postala je aktuelno 
tek nakon što smo prisiljeni prerađivati razne vrste 
drveta u celulozu. Time se postavljaju novi i sve 
teži zadaci ne samo pred industriju celuloze, nego 
i pred industriju papira i šumarstvo, koje treba da 
uzgaja odgovarajuće vrste drveta. 

2) Celuloza iz topole 

Prerada lišćara u celulozu započela je već prije 
Drugog svjetskog rata, i to najprije iz bukve, a · 
zatim i iz topole. Industrija papira je prihvatila 
ovu proizvodnju s dosta oklijevanja. Razlog je 
tome ležao u slabijoj čvrstoći vlakanaca u uspo
redbi sa dotada upotrebljavanom celulozom četi
njara. Osobine _ pa:pira, naime, zavise uglavnom od 
osobina celuloze, koja je upotrebljena kao polazna 
supstanca. Prema tome, celuloza, koja se upo
trebljava za papir, treba da ima naročita fizikalna 
i kemijska svojstva. Tek se postepeno uvidjela, da 
prerada obiju celuloza lišćara pruža znatne pred
nosti, · koje dolaze do iz~~žaja kod izvj~snih vrsta 
papira. · 

Između celuloze bukve i topole uglavnom ne 
postoji razlika s tehničkog 5"4inovišta industrije 
papira_. Obje vrste imaju prilično kratka vlakanca. 
Prema ,Jaylrie-u duljina vlakanaca bukove celu
loze iznosi 0,6 mm, celuloze topole 0,75 mm, a kod 
smrekove celuloze l,4-;-1,7 mm (pa čak i do 3,0 
mm). Posljedica kratkih vlakanaca je manja čvr
stoća l?apira. U pogledu čvrstoće nabijanja (Falz
_festigkeit) smrekov je papir, zahvaljujući duljini 
vlakanaca, daleko · premoćan papirima celuloZ'e 
liš_ćara. Što se tiče čvrstoće na trganje i savijanjE! 

1) OpćenitQ papira iz lišćara u odnosu na čisti smrekov papir, 

Osobine glavnih sastojaka drveta t. j. celuloze _· po~lj~dnji naravno stoji na prvom mjestu, slijedi 
he°miceluloze i lignina vrlo su različite, već P.~em_~- · topola a najmanje je čvrst bukov papir. Međutim. 
vrsti dryeta iz kojeg potječu. Drvna se celuloza rie ov~ f.a"~like nisu tako izrazite kao u pogledu čvr · 
razlikuje samo od pamučne, lanene 'i konopl.jine., stoć~ nabijanja. To je dokaz, da duljina vlakanaca 
·nego i-od drugih vrsta drveta. Postoji znatna .r~zl~-' . ne utječe podjednako na sve mehaničke osobine 
ka kako u morfološkom, tako i u fizik'alMm, i , paptl:a.. - ' 
kemijskoi:'h pogledu.' Prema tome, svaka ~ia · 'Da'. se što je mog.uće bolje očuva prirodna duži -
drva, kao ,i svaka vrsta jednogodišnjih bilja1rn, na v:ečf' i onako kratkih topolinih vlakanaca, tre~ 
sadrži celuloze svoje sopstvo/1~ vrste, a koje se skratiti ·. vrijeme mljev_enja u holenderu, čime se 

, . međusobno razlikuju po konstituciji svojih ma- u.z to još ušteđuje mnogo pogonske energije. Celu-
kromolekula. Po sastavu i po qsobinama također se · loza se iz topole dakako teže odvodnjava nego 
razlikuje lignin četinjara od lignina lišćara . Isto smrekova, jer je uvijek ljepljivija. bvo ne mora 
se tako razlikuje jlemiceluloza dtva četinjara ođ _ bezuvjetno biti mana u proizvodnji 'papira, jer se 
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i · papirnata kaša ne mora tako dugo mljeti, i to 
11s1ijed veće ljepljivosti · i kraćih vlakanaca. 

Svakako je u zadnje vrijeme uspjelo, da se 
1=eluloza lišćara uvede u proizvodnju papira. Uz 
primjenu stanovitih mjera opreza (umjereno mlje
venje 'pr1 velikoj koncentraciji) moguće je proiz
vesti papir ss1 20-3.00/o-nom (pa čak i više) sadrži · 
nom cel~loze lišćara, čije svojstvo odgovara onorr. 
iz čiste smrekove celulo-ze. Ovako proizvedeni pa· 
piri čak se, bolje ravnaju, a njihova sposobnost 
primanja tiskarskog crnila veća je nego kod obič· 
nih papira. Dalja ie prednost velik obujam celu
loze lišćara, jer daie voluminozan papir. Eventu
alno prašenje, koje ·se gdjekada pojavljuje, moguće 
je ls1ko suzbiti dodatkom 'škroba ili drugih priklad
nih kemikalija papirnatoj 'kaši u holenderu. 

Papiri , za višebojni tisak proizvedeni u svrhu 
pokusa iz 700/o topolovine i 300/o naročito čvrste 
:.mrekove celuloze i, za usporedbu, iz 300/o bukve 
i 70°/o smreke, pokazali su skoro iste vrijedno:,ti 
za čvrstoću, što je vidljivo iz tabele I.: 

Tabela I ' 

.!! ' ~ 
~ o G-" 

O G Q. ~ ~ Q. ~ 
~ sa :, E 

..0 ~ 

-;f!.-;f!. ;;'i! 

'' gg §! 

težina g/m2 93 92 86 
· pepeo O/o 20 18 26 
prop. za zrak: cm3/min . 205 450 300 
duž. trganja (uzduž) m 3,400 2290 3700 
otezanje (prosjek) O/o 2.2 1.5 1.3 
br. previjanja (uztluž) 9 ' 2 7 
br. prFijanja (poprij.) 4 . 1 2 
·br. · previjanja (prosjek) 7 1.5 5 

. čvr·. _na kidanje cmg/cm 60 37 65 

Uspjelo je čak proizvesti papir ,iz t\iste topo
love celuloze. Kao što se iz tabe),e (srednji stupac) 

' vidi, vrijednosti čvrstoće .ovog papira nisu visoke, 
ali bi se ipak u nuždi mogao upotreblfavati i ova
kav papir. - . 

. Radi u_potpunjavanja treba još napomenuti•, da 
' su. prl!-ktični• pokusi dokazali upotrebivost topole 

kao sirovine za proizvodnju prvorazredne poluce
luloze, koja je tražena sirovina u industriji papira 
i ljepenke. 

3) Drvenjače 

Topola se može bez daljnjega upotreblj_avaii 
za proizvodnju drvenjače. Na temelju mnog:h 
laboratorijski_h ispitivanja ustanovljeno je, da se 
topola lakše i brže brusi cd četinjara, što osjetljivo 
snizuje utrošak energije, i to za 37,60/o. Nadalje 
se ustanovilo, da je sposobnost odvodrijav~ja 
drvenjače topole, bolja. U tabeli II. navodim;i do
bivene rezultate spomenutih pokusa za smreku, 
topolu i za mješavine istih: 

Iz tabele je vidljivo, da su vrijednosti -za čvr
_ stoću mnogo ispo~ onih drvenjače četinjara. Tako
đer je i prostorna težina za 22.90/o niža od odgova
rajuće smrekove drvenjače, što je, međutim, za 
neke vrste papira znatna prednost, jer daje . volu
minozniji papirni list. U vezi s time sposobnost 
upijanja ovakvih papira je za 460/o veća u uspo
redbi s papirom četinjara. Međutim, bjeloća 
topolovog papira zaostaje za 160/o od onog iz 
smrekovine. Za većinu papira ova je okolnost 
bezznačajna, dok se kod viših zahtjeva treba ova 
d rvenjača bijeliti. 

Drvenjača topole pokazuje veću sposobnost 
nanošenja, upijanja, propustljivosti za zrak, a . i 
mekša je od smrekove drvenjače: Iznenađuje, da, 
se ova drvenjača može projzvesti sa znatno dulj_im • 
vlakancima, nego što bi se očekivalo. Ovo nameće 

' zaključak, da se tvrđa vlakanca smreke prilikom 
brušenj'a u dobroj mjeri skraćuJu. Vlakanca to
pole s tankim stijenkama i velikim sadržajem 
vlage su daleko mekša te se lakše · izdvajaju iz 

· drvne strukture t~ko, da dobar dio ovih vlakanaca 
zadržava svoju prvobitnu dužinu. Izvršeni pokusi 
s mješavinama sulfitne celuloze sa smrekovom, 
odnosno topolinom drvenjačom, pokazali Sti, da 

' vrijednost inicijalne qtpornosti u mokrdm ·stanju 
zaostaje kod topoline ~ješavi,ne. 

Pri brušenju topolovine s primjesom smreko
vine moguće je jasno uočiti, da s porastom 'udjela 
smrekovine rastu i vrijednosti čvrstoće, dok vri

Tabela II 

100'/o ~mreke 100"/o topole 100/o smreke 200/o smreke 3fJO/o S'!lreke 
90'/o topole 80'/0 topole 70'/, topole . 

trajanje odvodnjavanja se·k 146 73 126 13:i 156 
'1 ljepljivost osR 69 64 66 66 68 
.' inicijal. otpor, .u mokrom stariju g 30 19 21 . 22 24 
,težina ·g./m2 . 102 102 102 102 103 

· debljina mm • ~ I • 0,226 ·· 0,267 0,257 0,251 ·0:250 
prostorna težina kg/dip.s 0,451 Q,382 0,397 0,406 . 0,412 
dužina trganja m · 3513 1445 1750 1804 .2032 

. relativni pritisak prsnuća 
. .. ·_ (Berstdrucl,{) kg/cm2 • _ 1,08 0,35 0,46 '.. 0,50 ' 0,61 

čvrstoća na kidanje cmg/cm . 92., 43 . 44 . 45 .~o . 
pro'p1,1stljiv,o,st za· zrak cm_3/min 210 •. ~fo · 400 380 350 
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jednost pr()pµstljivosti zrak11· opada. Na· temelju 
opsežnijih pokusa ustanovljeno je, da se pri do
datku smreke većom od 200/o dobiva besprijekorna 
ljepen1i:a. 

Ko;načno se može utvrditi, da je moguće, uzi
m\ijući u obzir specifične tehničke osobine papira, 
proizvesti izvjesne vrste papira iz toppline drve
njače, koji u potpunosti odgovaq1ju onima proiz
vedenim iz smreke. U Italiji se, na primjer, već 
dµlje vremena uspješno ' i' u znatnim količinama 
pi:oi.zvode srednje fini pisaći papiri i papiri za 
tisak, iako uz znatan dodatak smrekove celuloze. 
Primjena drvenjače iz topole za roto-papir, među
tim, dosada još nije moguća. 

odnosno papira. Topola se besprijekorno prerađuJe 
kako mehanički, kao drvenjača, tako i kemijski, 
kao celuloza. Primjesa 20-300/o topolovine je kod 
većine vrsta bezdrvnih papira moguća te čak ima 
i znatnih prednosti. 

Talijanska · industrija papira već sada pokriva 
800/o svojih ukupnih potreba drvenjače, t. j. cca 
150.000 t/god s drvenjačom topole. Utrošak topole 
za proizvodnju celuloze još ·nije tako značajan, ali 
se iz godine u godinu nalazi u porastu, kao što to 
pokazuje primjerice slijedeći iskaz o proizvodnji 
ovog materijala u Zapadnoj Njemačkoj: 

godine 1950 35 t celuloze iz topolovine 

4) Z-ak).jucak 
Prema gore izloženom proizlazi, da topola pred

stavlja vrij_ednu sirovinu za industriju celuloze 

godine 

god.ine 

godine 

godine 
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OIE VERWENDUNG VON l?APPELHOLZ IN OER PAPIERINOUSTRlE 

. Oie Knappheit der Nadelholzvorrate, die bisher aus schliesslich als Rohstoffe der Cellulose - t1.11d Pa-. 
piererzeugung gedient hatten, machte es notwendig die• Rohstoffbasis dieser Industrien, d!e infolge immer· 
grosseren Bedarfes sich standig erweitern, auch auf Laub holzer zu orientiren. !n Jugoslawien werden heute 
schon jahrlich 500.000 m• Nadelholz auf Cellulose und Holzschliff bzw. Papier verarbeitet, eine Menge die -die 
normale Leistungsfahigkeit unserer Walder schon iilber steigt den Papierbedarf aber noch keineswegs deaken 
kano·. ' · : · 

In dem Aufsatz werden die Eigenschaften von Pap pe!zellstoff und - holzschliff, sowie ihre Verwendung~
moglichkeit in der Papierfabrikation auf Grund von prak tischen Versuchen beschrieben. Oiese schnellwtichsige 
Ho!zart, die sich leicht- pl~ntagieren Jasst. eignet sicl\ un ter Einhaltung gewisser tevhnischer Massnahmen und 
besonders im Gemisch mit Nadelholzstoff sehr gut zur Pa piererzeugung und konnte deshalb dem-herrschenden 
Rohstoffmangel abhelfen. Es'-werden die wich-tigsten. phy sikalischen Werte. fiir aus Pappelholzellstoff bzw, 
PapJ>t;lholzschliff hergestellten Paipiere. s6wie, Mischpa piere angefilhrt. 

VIJESTI IZ SVIJETA 

AUSTRIJA. - Zgrada bečke ope
re, 'koja• je strada,la u prošlom ratu, 
danas je potpuno popravljena i već 
služi svojoj svrsi. Njezin je popra
vak zahtijevao ogromne nmožine 
građevnog materijala svih vrsta. 
Piljene je grade utrošeno preko 
4.000 rw a heraklit-ploča oko 50.000 
m•, Za redove renoviranja bilo j.e 
potrebno ;da se osnuju specijalni te
čajevi za umjetničke stolare. 

Godišnji se prirast na. masr računa 
s 3,3 m• po hektaru, ali se mogu 
koristiti najviše · 3 m•. Od godišnjeg 
se etata industrijski iskorlšćuje oko 
jedna petina, dok ostalo, odlazi u
ogrjev i seosku građu. Proi.zyodnja 
se piljene građe od' 1930. godine do 
cwnas podigla od 30.000 na: 100.000 
m•, dakle, za više nego trostruko. 
Danas Albanija• raspol<i,Že s mnogo
.brojnim modernim pllana,ma, ima i 
dvije moderne instalacije za sušenje, 

· ALBANIJA. - šumska se povr- jednu impregnaciju· i jednu tyorni
šina u Albaniji • računa s preko l ;l cu šperovanog. drveta. 'Izv<YLi piljenu 
mll. hektara. Od ove otpada na dr- hrastovu i bukovu građu, zatim 
žavni posjed 410/o. Pretežne su četi- 1 parkete, _drvo za furnir i drveni 
nja,ve sastojine smreke i jele, a od · ugljen, sve većinom u Italiju. 
listača glavne su vrste bukva i • AUSTRALIJA, - Australski su 
hrast. u šumama se čine velike šte- učenjaci u novije vrijeme oojavili, 
te pašai;-enjem, jer ze~ja ~ olto cla drv? vrste Alstonia COIAstricta (u 
1,5 mil. ovaca i oko l mlL koza. ta:mošnJem nazivu »bitter bark«) sa.;. 

držaje vrlo · vrijedan i rijedak: ke
mijski spoj, l)02lllat pod imenom 
»reserpin«, odlično sredstvo ·za sni
žavanje krvnog tlaka. Spomenuta je 
vrsta vrlo česta u- australskim šu
mama. Već su se javila dva podu
zeća za Industrijsko korlšćenje ovog 
pronalaska. 

IZRAEL. - Od 1948. god. na ova
mo pošumljeno je u Izraelu oko 
Hl.500· hektara: Sadnice• se uzgajaju 
u sedam drfavnih rasadnika. Pre
težno se rabi pinija i vrste eukalip
tusa. Za zaštitu plantaža naranče 
r,a be se topole. Bagrem se sadi 'je
dino u svrhe osiguranja protiv pi
jeska i pješčanih . pokretnih· sipina. 
Računa se. da će se. na ov:aj način 
za oko 15 godina moći pqlqiti ,jedna 
trećina, a možda čak i jedna polo
vina domaće potrebe na-· drvu. ,. 



·1 S'.fRUČNE ŠKOLE I KA.DROVI · 

MILOŠ RAšić., Srednja tehnička š!<ola drvn_e struke - Virovitica 

_ (} sistemu 
u 

programu praktične 1 

školama 
nastave 

drvne struke 
Obim finalne drvne proizvodnje je u stalnom 

/ poras_tu, jer se pro1zvodni kapaciteti neprekidno 
proširuju. Grade se nove tvorničke hale, nabavljaju 
se moderni strojevi - a kadrovi? Zbog nedostatka 
stničnih kadrova perspektiva. je mutna, čak tamna. 

· : Str~ktura radne snage već danas je nepovoljna, 
a ·postaj_e sve nepovoljnija. Osjeća se ~eliki manjak 
stručnih radnika, a priliv u odnosu na- pr-oširenje 
k~paciteta je poražujući nizak, jer izučavanje sto
l~irskog zanata postaje sve· rijeđe, a, nažalost,' mo-· 
ramo priznati činjenicu, da su radnici, koji danas 
.stiču svoje sti-učno znanje i kvalifikacije, slabiji 
cđ onih prije rata. 
-· Problemi stručnog obrazovanja radničke omla

dine su slooeni i teški, a žalosna je konstatacija, 
da je posljednje_ godine naša privreda i prosvjeta 
prepustila ' stručne škole stihiji - na milost i .ne-

· m.i'lost. Uviđ.1jući tu veliku pogrešku, privreda se 
aktivirala .za rješavanje . tih problema, iako ne u 
dovpljnoj mjeri, ali ipak . . . I 

:Uviđajući potrebu međusobnog upozn·avanja, 
-savjetovanja, iznošenja iskustava i teškoća - na 

1 inicijativu direktora Srednje tehničke škole drvne 
struke u Zagrebu, a u organizaciji i" uz financijsku ' 
p~mos Savjeta za prosvjetu NRH, organiziran je 

· seminar ·.za stručne · nastavnike. drvne struke . . Na 
serrtlnaru su, pored iznošenja iskustava; utvrđeni 
prdgrami praktične ri'astav'e, hr"ađ~ni su prhgrami 
po metodskim jedinicama, diskutcivalo se, o zada
cima praktičnog rada na upotpunjavanju teoret
skog znanja ._uč~nika, zadacima . teoretsko-stručnih 
predmeta·, na upotpunjavanj'u stručno-praktičnpg 
rada, .o tome - k·ako sprovodi ti paralelnu, .nastavu, 
. o· terminologiji alata, pomagala, uređaja, stroje"va, 
nazi.:lru vještina;· faza i pođfaza rada, predmeta r 
njihov-ih. dijelova, o -dnevniku rada, ocjenjivanju 
u. radionicama, ~etodapia rada, o usklađivanju 
teoretsko-praktične nastave s produkeijom radio
nice: ··Na· taj su· )lačin analizirane ' po'stojeće "slabosti 
u · sistemu stručne nastave· kako „u načelu tako i· u 
poje_dinostima. . , ,, , . 

Do danas je svaka škola, čak; štoviše, svakf 
nastavnik, imao svoju metodu, syoj način, svoje , 

· programe: i · pla?Jove, rada,. To 
I 
j~. ·bilo upravo taču-

đujuće heter_ogeno. , 
_· -Obzirom da, st~čne škole spadaju u nadležnost 

prosvjetnih· organa ptaktrčni rad · se zapostavljll, 
forsirjljU !\~. pp,~eo~a~ovqi Ptfdmeti, ( Silmi' :µči-

telji praktične nastave su zapostavljeni. Na nekim 
školama nisu čak članovi nastavničkog zbora. 
Previše se teoretizira, nastavnici govore mnogo, a 
učenici malo rade. 

Većina nastavnika teoretske nastave prelaze 
mimo radionica ·kao mimo »turskog groblja«. Ući 
u radionicu, približiti se stroju, objasniti učeniku 
u radionici, na samom radnom mjestu, nešto je 
strano, čak ponižavajuće. »Radionica je za maj-
stora, mi smo nastavnici«, govore neki. . 

Cilj teoretske nastave je osposobiti učenike za 
praktičan rad, za život. U stručnoj školi nastavnik 
praktične nastave treba da je nosilac :q.astave, a 
naročito u industrijskim školama. Treba što više 
povezati predmete: konstrukcije namještaja, gra
đevnu stolariju, , tehnologiju, kalkulaciju, radne 
strojeve .s radom u radionici, s praktičnim radom. 
Učenici će tada lakše shvatiti i' vidjeti, da im ti · 
predmeti nadopunjavaju i proširuju stručnost, da 
od 'njih ima direktnu korist, pa će ih 'zavoliti i s_ 
ljubavlju. učiti. · 

Nastavnici teoretske i praktične nastave treb\ 
da uspostave lični kontakt, 'posjećuju jedan drugo
me predavanja, čitaju istu literaturu, zajednički 
prostudiraju nastavni plan teoretskih predmeta i' 
praktične nastave i usklade ga što je. više moguće. 
Nastavnik praktične nastave treba pozivati teore
tičara u radionicu, da tamo zajednički obrade po
godnu metodsk~ jedinicu: Uopće, taj 'kontakt treba 
da je što čvršći. 

Prije izvođenja -praktične vježbe treba teoret~ 
ski obraditi metodsku jedinicu, potom dati učeni
cima normu za izvršenje zadataka, vježbe. Učenici . 
se tada natječu, ko će brže i bolje izvršiti zadatak. 
Ako nema norme, onda se ra'di stihijski, razvlači 
se, i posao nikad gc5tov. 

Radionica treba imati. ormar za odlaganje skica,· 
· nacrta, modela, alata i drugog pribora potrebnog 
za nastavu. Suvremena radionica ne smije biti .bez 
ilu;tracija, ča;opisa, literature. Učenici tako pro
širuju1stručni' horizont i nauče. služiti' se literatu:a' 
rom u· praksi. . · 

. ··• , I 
Kod vježba, odnosno •izrade konstruktivxtjh veza. 

i spojeva, treba ubacivati izrad\l uporabivih pred
meta tako, da .učenici postan1,1 produktivni, što: 

' ~iže u njima ponos, a ujedno ·se ispituje 'vještina!: 
znanje i postizava fina~c(jski-efekt. , 



• 

Kad učenik ovlada izradom nekih detalja i 
konstruktivnih veza ručno, onda mu treba pokazati 
izradu i na stroju. Dakle, svaku fazu treba izraditi 
ručno, a onda na stroju, da se uoči razlika pred
nosti stroja. 

_Većina slabosti u sistemu nastave proizlazi otu
da, što su škole radile bez određenog zajedničkog 
okvirnog programa. Seminar je pomogao da se i 
u tome napravi korak naprijed . . Z~jednički . pro
gram praktične nastave, koji je na seminaru usvo
jen, bit će stručnim nastavnicima korisno poma
galo· u radu. a . učenicima će olakšati napore, da 
dođu do· potrebnog znanja. 

,Da- bi i šira strućna javnost dobila uvida i svo
jim sugestijama pridonijela upoznavanju progra
ma praktične nastave na našim školama, u nastavku 
objavljujemo program kako je usvojen na semina
ru učitelja praktične nastave. 

PROĆ:RAM PRAKTICNE NASTAVE 
a). R u č n a o b r a d a • 

I. Radno mjesto pojedinca. 
2. Zajednička radna mjesta. • 
3. Alatntca pojedinca - aktivni i pasivni alat 
4. Zajednički alat - ·pomagala, stege, preša · komora za 

štrcanje ! dr. ' 

5. ~~""::!k n~~!z.:'.čenika - skice, deta)ji ,opisi rado_va 1 

6. Obilazak radionica i pojedinih radnih mjesta, na koji
ma ~e -vrše odi,eđene operacije - piljenje, rezanje, bru
~enje, dubljenje, blanjanje, močenje, polltiranje i sl. 

7. Pomoćne i sporedne operacije - krojenje mjerenje 
obilježavanje. ' ' 

8. ·PIIJenje - SY:ha 1 način rada, stav kod rada, izbor 
materijala, qbilježavanje, stezanje , i pričvršćivanje ko
mada, priprema pile i rad s pilom. 

9. Rezanje - svrha t način rada, faze i međutaze kod rada. 
10. Brušenje dlijeta - općenito o brusu, održavanje čistoće 

I ravnjanje brusnog kamena. 
11. Dubljenje - potrebni alat, priprema I faze rada. 
12. Bru§enje - potrebni alat, općenito o svrdlima, pripre-

ma I .faze rada. . _ 
12. !',~š~ni!z;-ra~~~ebnl alat, , općen_lto o svrdlima, pripre-

13. I!l~~ja,nje - upoznavanj_e. s a!atom za blanjar,Je, pri
prema kod rada, faze rada. 

14. Glodanje i brušenje - upoznavanje s nekim turpijama· 
rll<I s -'turpljom, primjena. . · 

15., Oštrenje različitih blanja '- ·na grubim bruslllcama, na 
finim . bruslllcama. , , . 

16. Pomoćni · alat - priprema I upotreba pomoćnog alata. 
17. Sppjevt proillrenja drveta. Općenito. · 
18. Ravan spoj (tupi sljub) - oznake za ucrtavanje. 
19. 'Spoj s usjekom (na 'Pi-avokutnl preklop) zacrtavanje, 

Izvedba, • primjena. 
20. Spoj na pero i utor - zacrtavanj e, faze rada, primjene. 
21. Spoj uklada fl3 utor - primjena, faze . rada. 
22. !'l}ubnlca na obli čep - primjene, faze rada. 
23' Sljubnice na _četverouglastl čep . - primjena, faze rade 

1 način Izvedbe. 
25. Sljubnlca na " lastim rep - primjena, faze rada I ' način 

• . I Izvedbe. . · , 
26. Spoj na lastim rep - primjene, faze rada i način Izvedbe. 
'l!J. Profilirana sljnbnlca - općenito, primjena, faze rada I 

alat. . ' 
'28. Spojevi produ!enja drveta - općenito. 
29. Tupi i kosi sljub - primjena, faze rada. 
30. Preklop - primjena, faze rada: 
31. -Cep i raskol/ - primjena, faze rada. 
32. Slobodno pero · - ppmjena, faze rada, 
33: Lastin rep_ - primjena, faze rada. . 
34. Spojevi 'na ~agvozdu - općenito,- primjena, , faze rađa. 
35. Francuska · zagvozda - ·primjena, faze · rada. 
36, Spojevi brodski na. zagvozde - općenito, 

faze rada. 
37. Oštrenje ručnih pila - ručno, pomoću stroja, 

vanje · pila. , . 
38. Oltrenje, ' listarl.ca - općenito, faze rada. 
39, Oštrenje poprečnlca - općenito, faze rada. 
40. Oštrenje raskolnlca · - opčen!to, faze rada. 
41. OštrenJe šiljatlca - . općenito, faze rada .. 

· 42. Oštrenje zavojnica - 011ćenito, faze rada. 
43. Oštrenje ostl\Jlh stolarskih pila. 
44. Spojevi ugla - . općenito . . 
46, Tupi I kosi s!jub - prlmje~a, faze i-aoa. · 

··.20 
I 

primjena, 
\ 

razvrsta-

u. Pero I utor - primjena, faze rada. 
47. Slobodno pero - primjena, faze rada . 
48. Cep i raskol - primjena. faze rada. 
49. Cep i raskol s kosinom od 45' - primjena i faze rađa. 
50. Cep I raskol s zagvozdama - primjena I faze rada. 
51. otvoreni zupci ·- primjena, faze rada. 
52. Poluotvoreni zupci - primjena, faze rada, 
53. Zatvoreni zupci - primjena, faze rada. 
54. spojevi pod kutom 30-360' - općenito, pMmjena, faze 

rada. 
55. Utor ravni za police - primjena, faze rada. 
56. Utor u vidu lastinog repa - primjena, faze· rada. 
57. Spoj polica za okrugli čep - primjena faze rada. 
58. Spoj polica za četverouglasllL čep - pnlmden.11, faze rada. 
59. Spoj polica na slobodno pero - primjene, faze rada. 
60. Razni sastavljeni spojevi - općenito, primjena, faze 

rada. 
61. Rad. s umjetnim i sputanim materijalom općenito, 

faze rada, . 
62. Izradba I sastav panel-ploča - primjena, faze rada. 
63. Izrada i sastav lesonit-ploča - primjena. 
,;4,, Jzr21d,1, i sa~t.-w 11Ver3JStl1h plo č3 - primjena, faze r3da. 
65. Izrada i sastav šper-ploča - primjena, faze rada. 
66. Furniranje površina - općenito. 
67. Furniranje raznih površina - pomagala kod rada," faze 

rada. 
68. Furniranj e oblih površina - Izrada modela, .razna po-

magala, faze rada. · 
69. Furniranje krivih I ravnih površina egzotičnih .ma,terl

jala-općenito, armiranje slijepo pomoču platna; poma
gala kod rada. 

70. Clšćenje furnlrsklh površina - općenito, ručno čišće-
nje, strojno čišćenje. ·· 

71. Močenje punih I furnirskih površina-općenito, primjena 
. vodenih močila, · primjena kemijskih močila, faze rada 

kod močenja. 
72. I.aštenje punih I furnirskih površina-općenito, pripre

ma, faze rada. 
73. Polltiranje punih furnlranlh dijelova - općenito, 

faze rada. 
74. Strcan~e masivnih i furniranlh površina - · općenito, 

primjena, far.e rada. 
75. Tokom nastave Izraditi slijedeće predmete: stolčić 

mekano drvo, sanduk za .drvo - mekano drvo, orrnarlć 
s ukladama - mekano drvo, stol - mekano drvo 1 tvr
do drvo, ormar - mekano · I tvrdo drvo, kombiniran 
ormar - ,tvrdo drvo l furnlran i razne druge predmete 
iz pokućstva I · galante_rlje. . 
Ii građevne stolarije Izradit!: prozor jednokrilnl za· van 

I unutra otvarati, dvostruki I v išekrllni prozor, pi;qzor sa 
spojnim krilima, posmični prozor, okrugli ili ovalni· pro
zor, jednokrllna vrata na uklade, dvokrilna puna . glatka 
v1;ala, mlmokretna vrata, posmlčrlf:l vrata, ulazna vrata, 
balkonska· vrata, vrat ss spojnim krilima· I druge predmete 
iz građevne stolarije. 

b) s t r o .j n a obrada . 
I. Uloga stroja u finalnoj proizvodnji mehaničke obrade 

drveta.' 
0

Hlstorljat, razvoj I primjena danas. , .. 
2. Stroja~ca kao radno mjesto u sastavu stolarske rad10-

n1ce·. Smještaj I uloga u procesu proizvodrtje. 
3. Strojurnica kao radno mjesto u _Industrijskom , pogonu 

finalne proizvodnje drveta lančanog sistema. Smještaj 
strojeva prema radnom pro·cesu. · 

4, Strojevi za piljenje - općenito. . 
5. Tračna pila - usporedba ručnog piljenja i radova na 

fltroJ,u. P<igon..<lld. dijelovi I njihova sruiga za p<>kretainje 
tračnih pila. Glavni dijelovi stroja, zaštitni i:UJelovl, raz
na Pomag'ala ·1 vodilice, razne operacije Da stroju, faze 
i -medU!aze . _rada, priprema za rad na stroju, . prilaz stro
ju, kretanje kod stroja, primjena zaštitnih naprava, čiš
ćenje, podlha?,ivanj~· I uzdržavanje stroja. "Oštrenje· spa-
janje I montiranje tračne pile. . . 

6·. Krufoa pila - usporedba s ručnlm radom. Pogonska 
snaga, brzina, kretanje. Dijelovi stroja, njihova ·.funkci
ja, zaštitni dijelovi, razna pomagala, vodilice, izvedba 
!·aznlh operacija na stroju, ' pripreme, prilaz stroju; 
kret_anje kod stroja, prlrnJel\a zaštitnih .uređaja t. otkla
njanje opasnosti kod rada. Clšćenje I podmazivanje, 
uzdr~avanje1 oštrenjt' I montiranje kružne pile .. 

7. P,omlčna kružna pila - Isto kao I kod kružne pile uz 
naznaku ra:inih operacija, faza I međufaza. Prlmje{la 
vodilica , I drugih pomoćnih dijelova. · 

8. Paralelna kružna pila - glavni dijelovi, rad na , ~t\"(>ju, 
. zaštita kod rada, primjena Itd. · · . · 

·9, l;tazflt' napra,ve J<od oštrenja pila .,.... način oštrenja, uz-
državanje, podmazivanje," čišćenje I td. · 

'!o. Ostale · pile u primjeni stolllrstva - ručne pile, :pila· ria 
pero, .tračna, kružne pile. Primjena, .način raila.. . 

11. Strojevi za blanjanje - općenito. · 
12. Ravnjača - usporedba ručnog blanjanja I blanjanja· n, 

ovom • stroj u . Aktivni d ijelovi ,ravnjače: osovina- s no
ževima, . regulator · deb1Jlne bl,inJ_anja, pokretni dljelovl 
ploče, razne •vrste noževa, zaštitni. I pomoćnl . dijelovi 
ravnjača. Rad nl' stroju: primjena materlJala, prilaz 

~ · stroju\ kretanje ·kod stroja; rad ruku; OPIW\{>stl -i u4tlta 



_rada na si.roju. Modeli I . r.i,.zne operacije rada, Način 
otiJ)e~a ·. nožev/l · 1 ~lb..cwa. mqnta~. · t:!šfenJ,e, podmaz!• ,van:J~ i,_ uz<irfavanJe, · .. .-.... , , . . · 

13 . ..b♦bi'.Ja!!a · ,- ' 1:1sppredba i-učnpg · blar,Ja,nJa · s' blanjanjem na:::o.v6m' ,.ttroJu. · Aittlvnl· ·dlJelovf -.debljače: osoyina· s 
nqtevlm,a;, p(>~i, vl!Ucl; regula to,, ' debljine., Osnovne opetac):le · na., 'd&bljačl. ·•Rad 1 na „stroju;J, priprema ma\eri• 

, tli_la·,. 'prilll.Z,. stroju; . kretanje kod, strol'a, reguliranje stro- , 
Ja. Pomoćni rad na stroju. Op~snosti I zaštita rada. Mo· 
deli za 'b.La111ja>nje tanjih površLna t riaćin rada. Oštre
nje I montaža noževa. Cišćenje, podmazivanje I uzdr• žavanje. · 

14. Kombinirana ravnJača I debljača . Usporedba ravnjače I debljače s ovim strojem. Sastavni dijelovi stroja 1.,! , način pripreme stroja . . Primjena stroja, način rada "t 
zUtl\e kod -rada. Cišćenje, podmazivanje I uzdržavanje. 

15. Glodalica - osnovne operacije, pogonski motor, osovi
na pod I nad pločom. Aktivni dijelovi. glodalice: osovi
na s -nože·v1m.a, · plbča s dijelovima 'za· reguliranje, pre
kidač., .• r~gµ\ator brzine, motor i ~ran~mislje, razne vo
dilice, razrie vrsti glava, noževa, plla itd. Zaštitni I po
moćni dijelovi:. Rad na stroju: priprema i _materijala, 
prlla~. stroju, puštanje u . p9gon i z,iustaylJan,Je, . prjmje
na zaštitn~h- mjera, primjena raznih vodilica, · Izradba 
vodilica. Oštrenje I montaža noževa\ plla, glava, I dru
gih raznih aktivnih dijelova. ClšćenJe, podmazivanje I 
uzdrž,ay~e. . . , . . 

16. StroJeVl· za bušenje - općenito. 
17. Vodo.ravna· bušlli<;a_ sa svrdlom - usporedba, sa ručnim 

bušenjem. Osnovne / operacije na vodoravnoj bušll!cl. 
Aktivni •dijelovi:· pokretna ploča za regUllranje s di~-
lovima. za pričvršćav,anje sv.rdla. Rad na stroju: pripre
ma i zac'rtav~nje materijala,'· Izrada šablona, prilaz stM• 
Ju, rad. r;uku: kar11kter~tlčni pokr,eti . ruku, Opasnosti I zaštlita rada kod stroja. Cišćenje I podmazivanje. 

18. Lančana·'bušUlca· ~ ·usporedba s vodoravnom builllcom 
I ručnim radom (dubljenjem). osnovne. operacije na 
lančanoj bušilici kt!vlll illJelovl: ·osovina s· iežajevlma, 
ploča .- s regulatorima-, motor s .Pokretpom polugom, di• . 
Jelovi I za_ p~vršćivanje. Opasnosti I zasebni dijelovi. I;.ad na stroju::· priprema s materijalom, prllaz· stroju, 
priprema . i udešavanje stroja,. rad ruku, priprema raz
nih vodilica, primjena zaštitnih mjera. 'oštrenje·, pod• 
mazlvanje i uzdržavanje. Oštrenje I . montaža lančanih 
noževa. Cišćenje, podmazivanje_ I uzdržavaanje. 

19. Stolna bušUlca · za čepove· ~ općenito o stroju 1 pdmJe• 
. na. Glavni dijelovi, način r>1da, zaštitne mjere. 

20. Pokretna ručna bušilica - ·općenito, pogonski ' motor, 
gl;,.vm dijelovi, nači,n ta.da. . · . . . ,. . . , 

21. Razni okretni dijelovi bušilica za Izvođenje · različitih 
operacija 1 faza rada -- na · pr. ·buše,:,Je čvorova, · sastav 
na okrugle č~pove, bušenje itd. . 

22. Specijalni . stroJevl ~a . više operaclJa .- općenito o prl-
mJenl. . · . 

23. Stroj za zupce - usporedba ·s ručnom obradom, osnov
/ ne opef.aciJe na strqju, aktlym dljelgvl stroja, pQgon

ska sila, pomočili J zašt1tn1· "dijelovi. Rad na ·stroju : pri
preme, i , udeš;w,io;Je- stroja,. rad , ruku, primje11,:, vodlilca, 
primjena zaštitnih dijelova. 

24. R!a<zni stro)'ew ·za 'Vršenje Jedne ·m 'Vlše opet1aoija s Jeci· 
nom 111 viAe. r,dil). osovina - I<;onstruktivni princip, P.O· 
gonska · snaga, ·glavni dijelovi strojeva,' za~tltnl dijelovi 
strojeva,, ,ra2na poma,galla t V'Odlillllce. Faze 1 1 medufaze ra
da prl,prema ~troja I kretanje kod stroja' .I 11omoćni rad 
· kođ stroja. · · · · · · . . 

25. Sp,remi~ alat;,. i ~mp.ih dl)lel0;va sJ,roJwa, . N;a,čJln spr e 7 manja I rezervnih dijelova: I pomoćnog alata, oznake di• 
jelova, čuvanje,. podmazivanje, oštrenje, Itd. · • . . , 

28. Primjena stroja kad. lzyođen"ja drvnih 1<,onstrukclja -
Izradba ·spojeva. · , ' · · · · · , · 

27. Proširenje, drveµ. - lz-radba· spojeva:, tupi-~ub, kos, 
sljUb, preklop, pero t utor, sPOIJ uklalde na utor, sljUb, nica- na obli č'ep, ·'sljui>nlca na četverougtasti čep,1 sljub
nica _na slol!_O<ino 1?4tro, sljulm!ca, Illl ;t,astln r~p itd. , 

28. Produž,mje dr::veta - Izrada spoj~va: tl.lPi I I<;ost sljub, (,ep i" raskol, preklop, slobodno pero, lastin rep, 'spoj · na 
zagvozde itd. , , . 

ugrađenih ormar3, st9llca, naslonjača , galanierlJskih 
proizvoda Itd. • 

34. U program se uključuje I , sprovođenje ekskurzija u sto
larske, bačv.<irskei . kolarske i 't,okarske radionice, · ~ao t 
u saVremene ~vornice za obr~d~u drva, 

Program se.· qdnosi na·. industrijske ·· škole . i 
· Srednju tehničku školu time, da učenici industrij
skih škola trebaju imati daleko veće radne vještine 
i zbog toga i veći broj sati praktične nastave. 

Danas su naša poduzeća .direktno zainteresirana 
za. podizanjem kvalifikovanog podmlatka, jer dio 
njihovih sredstava ide za škole. Zato iznosimo 
ovaj program, da stručnjaci iz pi::ivrede . dadu svoje 
mišljenje, ·prijedloge. 

, Cinjenica je, da iz industrijskih škola, i pored 
njihovih· slabosti, izlaze učenici s većom stručnošću 
nego . iz škole učenika u privredi. Škole učenika u 
privredi su složeni problem. Vrlo su rijetke te· 
škole, koje imaju tehnološku zbirku tako, da uče
nici nemaju mogućnost, vidjeti pr~dmete i mate-

. rijale o kojima nastavnik govori. Do zbirke može 
doći svaka.~kola ,bez financijskih izda.tllka tako, da 
dade učenicjma zadata,k, a da prethoqno zamoli · 
poslqdavca, da svaki učenik- donese po ~ojll stvar: 
razne griješke. drveta, uzorke materijala,, kl1,0 fur
nir.a, šperploča,, hruspog, .papira, _boja, vijaka, lje
pila, lakova, šelaka, uzorke konstrtlkti_vnih spojeva 
(razne V<:!zove proširenja, . produženje, ugaone ve-
zov.e i dr .)., . 

Predlagapp je, da se ·osnuju dvije vrsti indu
strijskih i .škola učenika u privredi. Jedne za uče
nike s osnovnom, a druge s osmogodišnjom školom. 

· Kako se u mješovitim školama ne predaju stručni 
predmeti drvne st~ke ili ih ·pr edaju učitelji, 
predlagano je, da se osnuju centralne škole učenika 
u privredi; koje, bi imale primjerno uređene radi
onice, a učenici bi bili pozivani u te škole na neko-· 
liko mjeseci godišnje. . 

Neki su bili mišl3ep.ja, da se prva godina izu
čavanja zanata uči samo u školskim radionicama, 
gdje bi dobili osndvi;dz struke•i stekli •bitne radne 
vještine, a poslije se upućilirali poslodavcima na 
dalje izučavanje zanata'. . , 

29. Izrada ugaonlh spojeva - tupi I kosi sljub, pero i utor, 
čep 1• raskol, otvo~enl . zupci„ poluotvoreni zupci, zatvo
reni zupci, utor ravni za police, utor u vidu , lastlnog' , repa ltd·. , ··· ,. · · ' • . : _., 

·obzirom da poduzeća sa serijskom . proizvod
njom ne pruž_aju učenicima .mogućnosti sticanja n i' ~ 
osnovnih znanja pr.edloženo'· je, 'da se forrtiiraju, 
odjeii za' ,-tičeritke, 'gdje bi radi'li° učenici ~od ruko
vodstvortl n'ajspos'obni}ili ' majstora. To već čini 
Drvno-indu~trij~ko poduzeć~.-Virovllic_a, koje je u 
tom pggledti zaista primjerno. . . 

. Svr su se složili da se t.i' tehničke industrijske 
30. Izrada• spojeva sastavljenih u ' raznim kombinacijama. 

Prlmjen11- spojeva. pr,ošlrenja i . prq<luženja s raznim 
ugaonim spojevl:ma ··prem(I potrebt pojedinih predmeta. 

31. Obrada· pa , stroju . raznih; ~putanJh, prekeljet;\lh• I ,µnjet• nlh materijala. Obrada panel-ploča, o~rada šper-ploča, 
obrad·a lesonit, lver;,stm i dr • . ploča. . . 

32. Obra9a. turnu:skih , pJo~a na _st,r'?J,u. Po.stup.91< 1,<~d rada. 
, 33; ToJrnm nastave na stroj~vlma Izraditi nekoliko · predme• 

ta kao: · sto)ov'e,. sanduke, -0rmare s ukladama ,raznih 
· vrata na. ukla<1e; r112nih tipova prozora, oplati, stijena, • I ' ., • • ~ • • , ' ' 

. l. ' __ 

i škole učepika u privredi 'uvede obavezno dnevnik -
rada; koJi služi' za pregled svih radova,'. koje je 

. učenik izvršio' u toku izučava~_ja_., bn daje vjernu , 
sliku· postigriutog znanja. fa dnevnika se može 
vidjeti i ustanoviti, koje j~ Dadne· vještine učenik 
svladao, s kakvim uspjehom; može, se vidjeti rezul
tat \~učavanja i pok~zah1 us~jeh. · · 
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međurarodflog 
v•v trz1sta drveta 

Stanje na međunarodnom tržištu drveta kon
cem 1955. karakteristično Je po mirnom razvoju 
i ve6oJ stabilnosti cijena. Nakon veoma Jake 

: fondence povišenja cijena. koja je vladala u 
toku prošle i u prvih nekoliko mjeseci ove go
dine, u drugoj polovini ove rodine došlo Je do 
stabilizacije, što se odrazilo i u . mirnijem · raz
voju zaključaka u svim evropskim zemljama 

uvoznicama drveta. 
· Gotovo sve evropske zemlje uvoznice drve
ta pokazuju ne;11ovoljne znakove visoke ko
njunkture, koji se odrazuju u -raznim mjera~ 
ma za smanjenje domaće potrošnje. . Tako po
sljednje privredne mjere britanske vlade i obja
vljivanje novor dodatnog budžeta· idu za tim, da 
neizravnim pbtem smanje potrošnju, odnosno 
uvoz, uz fstovremeno povećanje izvoza u. svrhu 
jačanja · domaće valute i smanjenja inflaoioni

stičkllh tendenca u zeUf. 

' ' ., 

·. Sto 'se tiče samog drveta 1' njegovo, . uvoza 
) . 

u Veliku· Brltaniju, 11adašlije će stanje britanske 
'. privrede i mjere, koje · su u tom pogledu po

duzete', znatnije u4ecat1 na · smanjenje uvoza 
·drveta i finalnih drvnih proizvoda. Nove mJe
~e· ~redviđaju, između ostaloJ, ograničenje pro
grapia, izl'!adnje kuća I stanoya, kao i s,n~nje-

. nje . domaće l)otrošnje namještaj~ i , sl. To, će 
smanjenje potrošnje, 'uz već p99toJe,će ograni
čenje 'krellita, kcjeg se posljedice 'iz dana u dan 

· sve više osjeeaJu, svak~ko utjecati na stano- · 
vito ograli.lčepje kupnje , drveta u 1956. Uvoz 
tvrdog drveta u ' 1955. bio Je za preko 20'/o veći 

. ; n;g~ u 1954. .P~ema .. stanovitim predviđanjima 
' za' 1956. se očekuJe ,'sinariJ~nJe uvoza tvrdog dr-. 

, veta za · 15-20•/~ prema uvozu ~ 1955. 'Britanski 

zaključci meke piljene građe u skandinavskim 
zemljama xa 1956. skoro još uopće nisu došli do 
Izražaja, dok je u ovo doba prošle godine bilo 
već zakl;lučl'no preko polovinu svih skandlnav
Ykih Isporuka . za 1955. godinu. 

S obzirom na jaču suzdržljivost britanskih 
uvoznika drveta, koja se pojava pokazuje i na 
talijanskom I na levantskom tržištu drveta, mno
gi zastupaju mišljenje, da će se na taJ način 
tržište drveta ubuduće sve više rukovoditi želja
ma kupaca. Ta činjenica nije ostala bez utje
caja · na skandinavsko tržište meke piljene gra
đe, gdje se već pokazuju znakovi .. stanovite ne
sigurnosti s obzirom na đaljni razvoj cijena drve- . 

ta. Veće zalihe drveta na skladištima u Velikoj 
Britaniji,' kupljene u toku 1955., su Još ta}'ve, 
da će kuR._Ci moći počekati Još. stanovito vrijeme 
za zaključivanje novih poslova. To je I razlog, 
radi kojeg mnogi zaključuju, da se tržište drve
ta ponovo nalazi u rukama kup'aea. 

Austrijsko tržište drveta, koJ1 Je Još uvijek 

ostalo s većim zalihama robe Iz stare sječe, sma- .,: 
tra, da će s_e sadašnje stabili~anJe cijena drve-
ta u dogledno vrijeme promijeniti u. pravcu 
popuštanja cijena, osobito za. lošije vrsti robe, 
dok će se kvalitetna roba i dalje održati na sa
~ašnjoj visini cijena. To se u prvom . redu za
ključuje zbog · manje potražnje, tog artikla. sa. 
s~rane Z~padne Njemačke, koja je u poslj_ednje , 
vrijeme ' bila snižena za punih 251/o. Relativno 
Jeftinije ponude sa 'strane Sovietsk'og _Saveza Wl ' 
CIF baci~ premda-u . manjim količinama, također ..... 

JOVOre _ U ,tom smisl~. Konačno je zanilJiIJivo 
ukazati ·i 'lla Jeftinije ponude ·nekih vrsta Japan
ske· tvrde niljene" građe u mnogim evropskim". 
iemljam~ uvoznicama. ; · · ' · 

·. J:>iema svemu, dakle, izgled~. da Je u.~~zničko . 
' triište drveta na evropskom· kont inen.tu naJve: ; ... 
cllril fJijelom zasićeno robom, te da kupci mogu , · 

' mlrn.\Je sačekati dalJni razvoj ·cijena. , . ' 

Posljednji Izvještaj Komiteta za drvo Orga- · 
nizac!Je evro~ske _prl;redne . suradnje, međutbn, . ·. 

ko_ns~tira; . da Je ' ponud~, i potražnj_a ~ 'evrbP,~ .' :: 
skom t,:-iištu drveta izJeđnačena, t.e ·da će · to · .. 
•tržište biti '1 ' dalje 'u znaku · stablln!h . ~iJena za 
nieku i tvrđu pllJ,enu građu. 



· O radu i zadacima Drvarskog instituta u . Milanu 
(l,stituto sperimentale del legno) 

u· tihoj uličici Via Marina 5 u Milanu uz grad
ski park nalazi se Eksperimentalni institut za 
drvo. Vanjština zgrade ne pokazuje ničim, da se 
u njrj nalazi jedna od najljepših i rajvrijednijih 
zbirki drva . u Evropi. Naime, sastavni dio Insti
ti.1ta je i.a:' čivtca Siloteca Cormio, u kojoj su sa
brani i · sistematski poredani uzorci raznih vrst.a 
drva iz svih krajeva svijeta. 
:' Posjetio sam Institut gdje mi je g. Santuz 
lf..ibazno protumačio organizaciju Instituta, način 
rad,a i proveo me kroz spomen\ltu zbirku. 

Institut ima pored uprave i sekeratrijata 5 
odjela. 

I.' odi~ - ·silotcka (zbirka) 
U tom odjelu radi se na održavanju postojeće 

zbirke, uključujući u to organizaciju iste. Nada
lje, provodi se ispitivanje i klasifikacija novih 
vrsta ·drveta, koje se postepeno uvode u drvnu 
industriju .i trgovinu,· i to makrološko i mikro
loško, te se izrađuju novi uzorci tih vrsti drveta 
i ' uvrštavaju sistematski u zbirku. 

· Po svojoj organizaciji ta zbirka ne može se 
smatrati ni muzejem niti običnom zbirkom uzo
ra\rn. Ono je bitan' sastavni dio Instituta, jer za 
poznavanje drva· kao materije treba razmotriti i 
upoznati razne vrste drva u . raznim yidovima, i 
to što potpunije. Zbog' toga se odmah nakon osni
vanja Instituta (1907. g.) pristupilo prikupljanju 

uzoraka drva i njihovom ispitivanju, a kao što je 
logična, nastavio se je i daljnji razvoj te zbirke. 

II. dio - tehnološki 
U tom odjelu vrše se ispitivanja fizičkih i teh

noloških svojstava drva, kao što su spec. težina, 
ogrjevna moć, čvrstoća, odnos prema obradi i t . d. 

III. dio - patološki 
U tom odjelu ispituju se pogreške u drvu i 

~štećenja prouzrokovana uplivom atmosferilija, 
životinjskih i biljnih parasita, čovjeka. Nadalje 
se ispituju sredstva za sprečavanje oštećenja kao 
i sredstva za popravak (liječenje) oštećenih sta
bala. 

IV. odio· - konzerviranje drva 
Taj odio proučava prirodno i umjetno sušenje 

drva, impregnaciju i druga ·sredstva za konzer vi
ranje drva. 

VI. odio - upotreba drva 
Taj odio proučava primjenu i upotrebu drva 

u prošlosti i danas, kao i nove mogućnosti upo
trebe raznih vrsti drva. Nadalje proučava iskori
štavanje domaćih i kolonijalnih vrsti drva te 
istražuje metode za raĆionalnije iskorištavanje .. 

Kako se iz izloženog· vidi, Institut ima brojne 
i velike zadatke. Prema onome što sam vidio, čini 
se, da ne raspolaže sredstvima za izvršavanje t ih 

Institutski laborat orij 
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zadat~ka. U prvom redu prostorije su tijesne i 
skučene, a najveći dio. tih prostorija zaprema 
zbirka, koja bi trebala sama barem 4 puta veće 
prostorije od sadašnjih. Pored toga, aparature su 
oskudne i moglo bi se reći samo najnužnije po
trebne, a laboratoriji su maleni i nepodesrv za rad. 

Institut financira grad Milano, te j~ prema 
tome ,gradska ustanova . 

. . Usprkos svim nedostacima, koje sam izložio, 
Institut je dao vrlo dobre rezultate i seriozne ra
dove na · području svih pet odjela, a naročito je 
potrebno istaknuti i pohvaliti zbirku drva. 

Zadaci te zbirke su isključivo praktički, a ona 
treba da služi botaničarima, šumarima, drvnoj 
industriji i obrtnicima. 

Naučno ispitivanje drva treba da bude siguran 
putokaz modernoj drvnoj industriji. Isto tako i 
za živo drvo treba provesti ozbiljnu propagandu,, 
da se spriječi oštećivanje. Takva propaganda naj~ 
bolje se ostvaruje, uz brojne druge radove insti
t11ta, baš putem ove zbirke. 

Izložbeni dio zbirke obuhvaća 7.000 primjeraka, 
a ukupni broj uzoraka iznosi oko 36.000. 

Prema izjavama brojnih inozemnih uvaženih 
stručnjaka, koji su je pregledali, ta zbirka je 
jedinstvena u svijetu po svojoj • organizacionoj i 
didaktičkoj koncepciji, a predstavlja objekt, koji 
na sugestivan i originalan način najbolje prikazuje 
drvo i njegova svojstva. 

Izloženi primjerci dijelova rimskih galija iz 
jezera Nemi i studija o konstrukciji tih galija po
kazuju, da su već stari Rimljani poznavali tehno
logiju drva. 

Isto su tako i drugi izloženi uzorcf ~brađeni u 
raznim studijama. Interesantan je i primjerak 
violine izrađene u laboratoriju Instituta iz doma
ćih 'vrsta drva, koji, kako to prikazuje studija, 
p'o!{azujt1, visoke kvalitete dobrih violina. 

Na taj -način ta zbirka kao didaktički objekt 
odstupa 'od zastarjelih m,etoda »ulijevanja u glavu« 
tekstova, cifara i definicija. Ona daje rješenja, 
koja proizlaze, iz činjenica i uz drvo prikazuje 
odmah i ·p_roizvode i svojstva drv~. 

Ta je zbirka od velikog značenja u periodu 
-kampanje za· nacionalnu ekonomsku nezavisnost·· 
na polju drvne indpstrije. · · ~ 
. . Uz . uzorke. se čuvaju ,kartoteke' o· svim uzorci
ma, koje sadržavaju sve podatke o 'stablu, od kojeg 
je uzet. uzorak. 

'.Na samom uzorku dr.va nalaze se na boku 
težina u sjrov?m i 'suhom stanju, botanički i na
rodni' ·naziv, podrijetlo. Na radijalnom presjeku 
montirana je grančica s, ljšćem _.i plodom, a druga 
strana daščice ulaštena. je bez politure, da se vidi . 

1 111ogućn·ost glaćanja ·odnosne vrsti · drva. 

' P?re~ _1,1zo:aka ~drav9g i neoštećenog drva 
nah1ze se ·u zbirci brojni primjerci drva oštećenog 
po raznim uzročnicima. 
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Naročito je interesantna zbirka drva iz bron
čanog doba, pa iz doba starog Rima. 

Pregled ove interesantne zbirke •bio je za mene 
jedan doživljaj, jer usprkos skučenog prostora ta 
zbirka ostavlja dojam jednog sol idnog dugogodiš
njeg rada s kakovim se r ijetko srećemo. 

Brojni posjetioci ove zbirke najbolji su dokaz 
njene vrijednosti. 

Da se dobije potpunija slika o radu ovog insti
tuta, treba spomenuti studije i radove koje je taj 
institut publicirao: 

Raffaele Cormio: »Vari usi del legno e tipi di 
legno che soddisfano a ciascuno degli usi fonda
mentali «, 

»Dimonstrazione sperimentale dell' asserto: 
11 legno non sta mai fermo«, 

»Le navi romane del Lago di Nemi dal punto, 
di vista costruttivo, 

»I legnami per modullatura, intaglio, tomitu
ra e piccole industrie«, 

Jedl1!1 od uzoraka drveta,; koji se čuvaju• u· zbirci 
· Instituta 



rI modeli da . fonderia . . Struttura, conserva
zibne e loro organizzazione«, 

»L'ordinamento razionale dei magazzini leg
nami«, 

»I legni di olmo cai:npestre e di olmo siberi
ano dal punto di vista anatomico e meccaruco«, 

» Violini autarchici«, 
»Le cra:atteristiche anatomiche e meccaniche 

del legno di Avicennia marina dell'Oltre Giuba 
e sue applicazioni«, 

»Le caratteristiche anatomiche e meccaniche 
del legno di Rhizophora mucronata del Oltre 
Giuba e sue app,licazioni«, 

»I ci_occhi di Erica arborea di Eritrea e di 
· Calabria esaminati dal punto di vista botanico, 

anat~mico, fisico, chi!J1ico e tecnologico«, 
,;Richerche sperimentali e applicative per 

rendere il cioco· di Erica arborea di Eritrea piu 
resiste.nte alla comb~stione del tabacco«, 

»I costruttori edili e l'impiego <lel legno nei 
sol,ai e nei soffitti«. · 
Pored toga Institut je obradio niz drugih tema 

u manjim i većim studijama. 
Z'a . potrebe obrtnika i malih drvnih indrstrija 

institut je izradio popularno djelo: 

»Lezioni di technologia sui legnami«, u kojem 
su s·abrani i publicirani rezultati i iskustva struč
njaka na polju primjene tehnologije u preradi 
drva. 

Naročito polje rada instituta obuhvata zaštitu 
šuma i pojedinačnih stabala u šumama i parko
vima. Ti -!'adovi provode se praktički, a obrađeni 
su i teoretski u studijama. Od tih su najpoznatije 

»Contributo di osservazioni sul Ganoderma 
applanatum e sulla sua azione sul tronco di 
Abete rosso«, 

»11 Cipresso di Somma Lombardo«, 
»Cure .e risanamento degli alberi colpiti da 

forme traumatiche«, 
»11 Parco di Monza: Quello che fu, quello che 

e quello che potrebbe diventare«. 
S tog područja je i popularno djelo »L'albero, 

sua vita, morte e miracoli.« 
U svrhu propagande zaštite živih stabala In

stitut je izradio propagandnu »Molbu stabla čo
vjeku«, u kojoj su uz svaku rečenicu dane i odgo
varajuće slike. 

Konačno napominjem, da je na radu na zaštiti 
stabala poginuo osnivač i direktor ovog instituta 
g. Raffaele Cormio. 

M. GJAJIC 

.- Proizvodnja lameliranog parketa u Francuskoj 
• U F.rancuskoj se industrija parketa može smatrati 

jednom · od stariji!h grana drvne industrije s obzirom 
na tradiciQl).alnU llljegovu upotrebu. S druge strane, 
frize i parket zauzimaju-važnu stavku u izvoznoj trgo
vini ove zemlje, u prvom redu za Englesku, Holandiju, 
Belgiju, Zap. Njemačku i druge države. . 

Proizvodnjat parketa je obično pove;mna uz pilan
sku proizvodnju tako, da je znatan broj pilanskih 
pogona, ·koji izrađuju i ovaj proizvod. U odnosu- na 
upoti-ebljenu vrstu drveta na:jiViše se upotrebljava bo
rovuia (i to isključivo samo Landes-ima, primorski 

.--bor). a u ostalim područjima osobito hrastovina, u ma
njoj mjeri · i drugi lišćari (kestenovina, bukovina, ja
sel!loviha,· javorovina i dr.). , 

r,ređutim, od oko 1930. , godine u Francuskoj -se 
p(Xiinje proizvoditi specijalna vrsta parketa, tako 
zvani »-lamelirani ,parket«, koj,i je, s· obzirom na 
strukturu drvne inp.ustriie, svakako od interesa i za 
nas. Pored Francuske, od evropskih zemalja ovaj se 
tip parketai proi'.o/odi još U: švicarskoj, a od vanevrop. 
skih zemalja u SAD. Za njegovu se: proizvodnju u 
prvom redµ upotrebljav·a hrastovina, a zatin). i ostali 
lišćari · (buko vina i druge vrste.). , · · '. • • 

. Treba od:ma!h naglasiti, da j,e ova vrst.a iparketa 
skoh,-·isključivo u upotrebi u ·francuskom građevinarstw li arhitekturi (Metropola .i Sjev. Afrika) 'i" ·veoma 
se malo i.zvodL Njegova je upotreba moguća: samo ·na: 
određenim tipovima podova, koji se zasada, bar u ze.. 
mljama uvoZ!)icama tranc_uskog drveta, n~ gra,de .(na 
pr. Engleska). · .·. . · . . . _ 

TehnSJ>loš~i proces proizvoqnje teče ovako_: __ , .. 
1.Frize za izradu· lam.eliranog parketa imaju de

b1jinu od ~-25 mm, dok· im širin·a i-z.iiosi ·,običn.o oko 
10 cm. Manje ili veće širine nisu · od bitne>g Značaja, 
budući da se po širini lamele režu. iui· debljirrie od 
8 mm. Dužina. friza iznosi obično 12,5 cin. S ··obzirom 
na ovako male dirrienzije moguće je veoma racionalno 
iskorišćavati i one dijelove, koji se· u našoj 'pilanskojl 
proi~QJmjf normalno smatra~u- neiskorišćertim otpa-

cima. Tako je na pr. u onim francuskim pilanama, 
gdje se izrađuje i lamelirani • parket. randman veći za 
prosječno 7-9'/o. . . 

2. Ukoliko se oblovina u većoj mjeri koristi za 
frize (što je u Francuskoj normalan slučaj), onda pro
izvodnja friza ovog tipa omogućava preradu tanjih 
i krajnje loših trupaca. · 

•3. Danas se u Francuskoj smatra, da frize treba 
sušiti na· oko 100/o vlage, što zahtijeva dobru mani
pulaciju oko ove faze rada. Njoj može pretlhoditi i 
parenje (bukovine ili i hrastovine, što je slučaj kod 
nekih pogona u Francuskoj). 

4. Lamele se obično izrađuju na jednoj mašini 
(tvornica u Epja!rnay), a negdje i na više mašina, što 
je rjeđi slučaj. Prvo se· vrši točno razrezi.van.je friza 
na po,trebnu dužinu, zatim se vrši njihovo glačanje 
s gornje strane i donje, i najzad se na giupiran.op-i 
sistemu malih cirkulara vrši razrezivanje na određenu 
debljinu. . Ova radna mašina (Švica1oke proizvodnje, 
»BAUWERK, S. A), u · tri' faze rada ima kapacitet od 
300 ,m• lameliranog parketa za. 8 satL . . . · ' 

5. '.!'ako proizvedeni parket sortira se (klasi.Ta). i _li
jepi na odnosna polja, ,kako će se praktič,no i upotre
biti. Lijepljenje se vrši_ na . papiru (80 komada na _i6 
polja, 4 X 4; svako polje \)o· 5 lamela). Zatim SE! ~je 
u ambalažu od kartona (jedan paket sadrži oko 5 mi 
parketa) i dostavlja trgovačkoj mreži. · . 
· ' To znači, da wa· wsta parketa nema uobičafeno 
pero i. žlijeb, već su sve strane ravne. Njegova ' ie 
upotreba moguća jedino na pogodnoj podlorzi, na koju 
će se slijepiti. Za o~ svrhu dan.as kod p<jJ?t'>đ~v;µi.ja, 
služi bilo cementha podloga (m.agnezijumov cement) 
ili se, pak, upotrebljavaju sintetičke · smole i materi.je. 

Budući ·da· je njegova izrada jednostavna i veoma 
pogodna· za zemlje, koje prerađuju tvrde vrste lišćara,· 

, &ma tramo ·: korisnim, da se· proizvodnja, lameliranog 
parketa uvede i u našim drvno-industrijskim pogio,-· 
nima. 
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U ovo! rubrici donosimo preglede vafnlllh članaka, koll su oblavllenl u najnovijim brojevima vodellh 
· svjetskih hsoplsa sa područja drvne Industrije. Zbog ograničenog prostora ove preglede donosimo u veoma 
1krlitenom obliku. Međutim, skretemo pafnju čitaocima i pretplatnicima, kao I svim zaintersiranim poduzetima 
'I licima, da smo u stanlu na zahtjev Izraditi cjelokupne prijevode ili fotokopije svih članaka, čiji su prikazi 
ovdje objavljeni. Za sve takve narudfbe Izvolite se obratiti na Urednlltvvo časopisa Ili na lnsfilut za drvno
lndustrlJska lstrallvanJa - Zagreb, Gajeva ulica S, 

O.Ol'CENITO 

05.2 Nezgode u drvo-prerađivačkoj' industriji. 
(Accidents in the Woodworking Industry.) A no
ri y mu s. »Timber Technology«, god. 63/1955), 
br. 2188, februar, str. 9'6-97. · 

Iz godišnjeg izvještaja engleske Inspekcije rada za 
1953. godinu vidi se, da od ukupno 3518 nezgoda na 
strojevima za obradu drveta 47,1% otpada na nezgode 
na kružnim pilama, 25,80/o. na blanjalicama, 9,70/o na 
glodalicama, a ostatak otpada na ostale vrste stroje
va. U izvještaju se ističe, da je velika većina nezgoda 
=kružnim pilama nastala uslijed toga, što _za .vrije
me -rada ' nisu bile postavljene zaštitne naprave. Isto 
su tako kod glodalica sve nezgode nastale dodirom 
nožeya _za ytjjeme rada bile uvjetovane nedovoljnim 
ili neprikladnim zaštitnim napravama. Dosta nezgo
da je bilo i prilikom namještanja noževa na glodali
ce, naročito kod podešavanja za vrijeme rada (uklju
čivši i rad na izrezivanju potrebnog otvora za nože
ve na slijepim vodilicama iz drveta). Najveći broj 
nezgoda· na četverostranim fazonskim blanjalicama 
nastao je kod uklanjanja puknutih· komada koji ·se 
obrađuju, za vrijeme dok se noi.evi joonisu potpuno 
zaustavili. · · 

05.2· . Gdje prijeti opasnost od požara u mojem 
pogo1,1u? · (Wo sind in meinem Holzbetrieb Zi.ind- _ 
un_d B'randgefahren?) W. · H . · G e c k. »Holz,, ' 
(i\fiin_chen,), ibd. 9 (1955), br. 3, mart; str. 48-50. 

štete od požara u drvno-industrijskim pogonima 
Njemačke su svake godine sve veće, pa zato nije ni
kada đovoljno govoriti o opasnostima i mogućnosti
ma si>rečavanja požara. Kod jarma.ča i pila ne po7 
stoji neka naročita opasnost od požara, a1i je ona tim 

_, veća- u transmisijskim kanalima i podrumima. Na tim 
· se mjestima · obično sakupljaju veće _količine · p[ljevi

ne i fine 'drvne prašine, pa postoji ozbiljna opasnost 
· od samozapaljenja. Isto ~ko ta opasnost postoji i 

na skladištima piljevina, ·kada se u debelom sloju na
kupe velik~ količine, kao i. u bunkerima za odsisava
nje,. ako . su nepropisno izgrađeni, pa · se u njima za-

- drž11;va stara piljevina. Do požara može doći i u sa•· 
m,Pm uređaju za odsisavanje, osol:iito kod ods!,savanja 
~uhe piljevin_g t drvne. prašine od brušenja, jer u ven
tilator često dolaze strana tijela i krupni· otpaci koji 
uzrokuju iSkrenje, pa se od toga otpaci -mogu. zapaliti. 
Radi ·toga -ne treba u vodovima za odsisavanje izva
đati '.rupe za pometanje podova, jer se obično s prljav~ 
štinom ~ '.otpacima s poda pometu i r'azni željezni pred
meti, kao, čavli, vijci, · alat i sl., koji pri prolasku kx:_o.z 
ventilator stvaraj4 ·iskre. Naročitu opasnost pred
stavlja finjl' (irvna ·prašina, koja se stvara kod obrad
be lllt1jetno sušenog drva, jer se ona ·sakuplja· po gre
dam11 i raznim neprtstupačnim mjestima radne prost0;; . 
rije, a podložna je pod izvjesnim uslovima samozapa
ljenju: Radi toga treba prostorije stalno i temeljito 
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čistiti, kako bi se spriječilo sakupljanje ovakove pra
šine. Kotlovska postrojenja također predstavljaju ve
liku opasnost od požara, osobito ako su snabdjevena 
napravama za automatsko loženje, koje nisu osigurane 
protiv vraćanja vatre. Iako je prostorija za štrcanje 
lakova najosjetljivija točka u vezi s opasnošću od po
žara, u ispravno izvedenim i p_o postojećim propisi
ma zaštićenim odjeljenjima za štrcanje ne treba oče
kivati, da će doći do požara iz tehničkih razloga. Po
žari u takvim prostorijama nastaju najvećim dijelom 
uslijed nepažnje osoblja koje u njima radi. Značajni 
su podaci o .uzrocima požara u zapadno-njemačkoj 
drvnoj industriji tokom 1953. godine: u 35% slučaje
va ·nastao je požar uslijed prašenja i ,pomanjkanja 
čistoće; u 220/o slučajeva nastao je požar uslijed pre
opterečenih i zapuštenih uređaja za odsisavanje pilje
vine; u 180/o slučajeva došlo je do požara uslijed za
paljenja i eksplozija u ciklonima i bunkerima za pilje
vinu; u 150/o slučajeva nastao je požar uslijed povrata 
vatre iz ložišta; 5% slučajeva požara · nastao je kod 
štrcanja i sušenja laka, a 50/o slučajeva požara ostao 
je -nerazjašnjen. 

Iz tih se podataka jasno vidi, da najveća · opasnost 
od požara u drvo-prerađivačkim pogonima prijeti usli-

-jed neodržavanja čistoće, slijeganja drvne prašine i 
neispravnih uređaja za 09-sisavanje piljevine. Ovi , 
podaci ujedno služe u svrhu ·poduzimanja potrebnih 
preventivnih mjera na , onim mjestima, gdje prijeti 
najveća . opasnost. od požara. · 

Opaska r.ecenzenta: Relativno .mali postotak poža
ra, nastalih u odjeljenjima za štrcanje i . sušenje lako
va proizlazi iz činienice, da su u Zap. Njemačkoj, kao 

,.i u većini drugih zemalja, na snazi vrlo oštri i efikasnL 
propisi o preventivnim mjerama. kao i kontrola odr
žavanja tih mjera u odjeljenjima za štrcanje i suše
nje laka. U našim današnjim prilikama lakirnice si
gi.imo predstavljaju najveću · opasnost od. požara u 
drvnoj industriji, jer nisu poduzete potrebne preven-
tivne mjere. Bilo bi potrebno što prije donijeti Pra
vilnik o poduzimanju mjera zaštite od požara u lakir
nicam;i i sve postojeće lakirnice dovesti . u sklad s 
propisima tog Pravilnika. 

' 05.2 Upotreba sprinkler-uređaja za zaštitu od 
požara. {Aspects of the Use of Sprinklers for Fire 
Protection.) R. J. Mo w le. »Timber Technol
ogy«, god. 63 (1955), br. 2190, April, s1;-;_ 200-201 

štete od požara u Engleskoj dosegle su. u 1954. 
godini rekordnu ·cifru od 26,182.000 funti . sterlinga. 
Ove bi ~tete sigurno bile još znatno veće, d·a mnoge 
zgrade nisu ·već sada· snabdjevene automatskim spr-in
kler~uređajima. Ovakav se· uTeđaj · sastoj-i iz sistema · 
cijevi raspoređenih po svim pros'torijama zgrade, u 
kojima se' uvijek nalazi voda pod pritiskom. Na te su 
cijevi •-u propisanim razmacima 'lllĆlritirane · sprinkler ... 
sapnice, koje se pri · pojavi požara uslijed .razvijene 
topline automatski otvaraju, i vođ.l ~o 12 njih poči-· 
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nje štrcati može ugasiti požar još u samom začetku. 
Na taj se način dosada u Engleskoj spriječilo ili loka
liziralo više od 100.000 požara, a tom cifrom nisu obu
hvaćeni oni požari, koji se radi male materijalne štete 
uopće nisu evidentirali. Engleska osiguravajuća druš
tva u najnovije vrijeme odobravaju posebne rabate 
i povoljnije stope kod osiguranja dr:venih zgrada 
snabdjevenih sprinkler-uređajima. Autor predlaže, 
da vlasti zakonski propišu upotrebu i kontroliraju 
održavanje ovih jednostavnih i istovremeno sigurnih 
uređaja za zaštitu od požara i vjeruje, da bi se time 
mogle znatno smanjiti štete. 

1. - BOTANIKA, ENTOMOLOGIJA, 
FITOPATOLOGIJA 

14 O biolonto-mehaničkim svojstvima crljen
drveta. (tlber die biologisch-mechanischen Eigen
schaften des Zugholzes.) W. K 1 a ud i t z i. I. 
Stolley. , Holzforschung«, god. 9 (1955), br. l, 
str. 5-10. · 

Dok se kod zračno suhe topolovine čvrstoća na 
vlak povećava - u. -0mjeru s njezinim sadržajem crljen
drveta prema čvrstoći normalnog drveta, kod svježeg 
drveta crljen-drvo nema utjecaja. Razlozi za to mogu 
biti u _ tome, što se u prvom slučaju između pojedinih 
slojeva stijenki stanica razvijaju jake poprečne veze, 
dok u drugom slučaju celulozna tercijalna lamela, 
koja je sada u nabubrelom stanju, ima malu čvrstoću. 
Tako zone kidanfa kod vlaka u uzdužnom rezu kod 
svježeg drveta pokazuje plavo obojene tercijalne la
mele istrgnute i neoštećene, dok· kod zračno suhog 

-, drveta iste pokazuju jednako poprečno kidanje kao 
i normalne stijenke stanica/ U posljednjem slučaju 
mora uzrok za to biti u povećanju adhezionih sila, 
dapače, čak, i u tome, da su tercijalne lamele me<tu
sobno zalijepljene. Kako crljen-drvo u stojećem sta
blu očito nema utjecaja na čvrstoću na vlak, može se 
u najboljem slučaju očekivati izvjesno povećanje 
krutosti kod· savijanja. Obzirom na tehnička svojstva, 
tQpol.ovinal s cr.lden-drvetom .ile ma:nii~ vrijedna radi 
toga, jer joj je obrađena površina nakon rezanja »vu-

. nasta«. - · 

16_/72.2 Preventivne mjere i zaštita od ·Iyctusa: 
(Prevention and Control -of Lyctus Powdei-Post 
Beeties:) H. R. jo hns to n, . R. H." S mi t h i 
R. A. S t. G e o r_g e;, »South. Lu1;1berm·an«, , god 

. 190 (19~5), br. 2375, 15 mart, §tr. 72, 74. _ 

'- Ovaj kukac napada i uništava proizvode napr.a
Vljene iz •bijelji i tvrdih vrsta drveta . .N'aročito \rado 
napada hrastovin1,1 i jaseno½nu. Proučavanja u -pro
~h devet godina pokazuju, da se drvo može zaštiti
ti od napada Lyctusa. Odrasli kukci su vitki, pljosnati 
i smeđe-crne boje, dugački' oko 6 -mm. Jajašca i larve 
se nalaze i~od površine drveui, a larve buše {upe u 
drvetu i pri tome proizvode karakterističnu finu drvnu, 
prašinu. Drvo se tokom devet mjeseci od napada jako 
ošteti u svojoj unutrašnjosti, a tada se prvo leglo 
larvi _ zakukulji. Kukac često naP.ada i piljenu -građu 
tvrdih vrsta drveta za vrijeml! sušenja na skladištu. 
Ovaj se napad može spriječiti umakanjem građe ' kroz 
10 sekundi u hJadnu · vodenu einulziju,. koja sadrži 
bilo 5¼ DDT-a bilo 0,5•/~ gama Izomera benzen-hek
s~orida. Ovi se rastvori mogu kombinirati s nekim 
za"štitnim sredstvom za prEi17entivnu zaštitu od truleži 
tako, da se jednim postupkom postigne dvovrs na za
štita. Oyaj postupak predstavlja samo površinsku za- . 
štitu i mora se obnovi.ti nakon obrade drveta. Suhi 
pr.oizvo<li i; fyrgih listač<1 mogu s~ zaštititi. ra$tv~o.m 
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od 5°/o DDT-a, 50/o toxaphena, 'l.0/o chlordana ili 0,50/o 
lindana u lakom gorivom ulju, mineralnim alkoholl
ma ili rafiniranom petrolejskom ulju. Potapanje kroz 
3 minute dostajat će za zaštitu suhih drvnih proizvo
da kroz 5 godina. Dodavanjem 50/n vodo-odbojnog 
pentaklorfenola gornjoj rastopini postići će se i zaštita 
od truleži. Ovaj rastvor ne će promijeniti boju drveta, 
koje se može nakon toga ličiti vos~om ili pokosti. Gdje 
je nezgodno primjeniti postupak potapanja, preven
tivna se zaštita može postići i zaprašivanjem cijelog 
skladišta građe DDT maglom. Umjetnim sušenjem 
drveta će se ubiti postojeće larve u njemu, ali se ne 
će zaštititi od ponovnog napada. 

2. - NAUK.A O SUMARSTVU, SUMSKO 
GOSPODARSTVO . 

24/81.1 Trebam li motornu lančanu pilu? (Do 
I Need a Power Chain Saw?) W. M. M c K e n z i e. 
»C. S. I. R. O. Forest Products Newsletter« (Au
stralija), god. 1953, broj 195, Juli-Decembar, str. 
1-3. 

Prednost motorne lančane pile pred drugim alatom 
za sječu leži u tome, što ona ima veliku brzinu rada, 
mnogostranost µpotrebe kao i u mogućnosti, da se s 
njom mogu obarati i stabla najveceg promjera. Na
suprot tome ove pile imaju i nedostataka, kao .št.o .su 
gubici radnog vremena uslijed kvara motora, viši troš
kovi održavanja i pogona kao i potreba za stručnom 
radnom snagom za rad s motornim lančanim pilama i 
za njihovo održavanje. Motorna lančana pila bila je 
prvobitno · namijenjena samo sječi i prikrajanju. Po
kazalo se, da je kod promjera trupaca manjih od 15 
cm neekonomična. Na stovarištima trupaca ove pile 
također pokazuju izvjesne prednosti, jer oslobađaju 
drugog radnika za druge poslove. Motornu lančanu 
pilu može se elconomično i vrlo korisno upotrebija
vati j -kod sječe celuloznog i gorivog drveta, u građe
vinarstvu i kod gašenja šumskih požara. U jednoj sa
stojini sa stablima promjera od 45 do 120 cm izvršena 
su usporedna ispitivanja s ručnim pilama i motor~ 

· nim lančanim pilama, pa se pokazalo, da se s lanča
nim pilama mogao postići gotovo dvostruki učinak . 
Pri tome se ostvarilo do 250/o novčane uštede. Pred
nost motornih lančanih pila je i u povećanom isko
rišćenju drvne mase uslijed ni.žeg reza na panju kao 
i u ekonomičnosti sječe stabala lošijeg kvaliteta. Kod 
upotrebe motornih lančanih pila treba stalno nastojati, 
da one šfo više efektivno rade, kako bi se fiksni troš
kovi održali na niskom nivou. · 

"' - ,, 
25 Ti aktorski pribor u šumarstvu. (Schlepper~ 

geriite in der Forstwirtschaft.) D. · Ma a s. »Holz-' 
Zentralblatt«, god. 81 (1955), br. 37, str. 481. • 

, Usporedimo li broj traktora, koji se upotrebljavaju 
u šumarstvu, - s , onim u poljoprivredi, vidimo, da je 
on relativno , malen. R'azlog za to leži u tome, što 
up-otrebljivost traktQra, a time-i njlpova ekonomičnost, 
u šumfirstvu još ne zadovoljavaju. U novije se vrije
me na tržištu pojavio čitav riiz novog traktorskog 
pribora, ~ojim se može zadovolj,iti jedan dio potreba 
šumarstva. Hidrauličke škare za trupce olakšavaju 
privlačenje i predsl;jl.vljaju poboljšanje mehaničkih 
uslova rada u odnosu na privlačenje vitlovim;i. Po
moću uređaja za bušenje zemlje, koji dobiva pogon 
neposredno od motora µ-akt9ra, mogu se bušiti i::upe za 
šumske sadnici!, za stupove ograda · i sl. S ovakvim 
uređajem mogu se bušiti rupe promje.,i od 15 do 50. 
cm. Traktor se - može snabdjeti posebnom napravom, 
pa ga se • tad;, može upotrebiti kao buldožer .na odr
žavanju_ pµtova. U čl~u SI,! qpi~uje još nir-drugUi ,., 



naprava, koje se mogu montira.ti na traktore za oba
vljanje raznih specifičnih poslova, kao na pr. plugove 
za duboko oranje, tanjurače i t. d. 

3. FIZIKA 

31 Brzo određivanje specifične težine. (Rapid 
Sp·ecific Grnvity Determinations). J. F. H e i n
r i ch s. »J. For. Prod. Res. Soc.«, U. S. A., god 4 
(1954), br. i, Februar, str. 68. 

.. Po specifičnoj težini može se procijeniti čvrstoća 
jednog određenog komada drveta, a specifična težina 
se mora određivati i kod svih mehaničkih ispitivanja 
drveta. Poboljšani na~in određivanja specifične teži
ne drveta, pronađen u Institutu za istraživanje drveta 
Sjedinjenih Država (U. S. Forest Products Laboratory, 
Madison), omogućuje brže i točnije određivanje spe

. cifične težine, nego što je to bio slučaj s klasičnim 
metodama. Određivanje ,V~!! pi:obnog..:'komada 
drveta vrši· se na ta· ačin..,,..da__m.u_ .se... prvo._izmj.eri 
tezma u zra!{u, a _z..a!i~ težl~!sad..a ... Je_potopljen_u 
v.iid.L Ako drvo ima tendencu da pliva na vodi, volu
men u kubnim centimetrima dobiva se tako, da se 
obje težine u gramima zbJ;oie. Ako drvo tone· u vodi, 
volum_en _g_dQ..bh'a..odbijanjem jedne težine od druge. 
Opisana je ~~tia41 _ aga, .koja se U tu .:,vrhu...upo
trebljava i koj~ !!Jl.__s.-Sl@!,u,,.s ,koje §e_ n~po~edp.q_!J!_cjs 
~ftati volumen drvne wruvete, 

33,'12 K poznavanju utjecaja sržnih trakova na 
utezanje drveta. (Some Aspects of the Influence 
of :aays on the ·shrinkage of Wood). D. C. M c I n
t o s h . »J: For. Prod. Res. Soc.«; U. S. A.; god. 4 
(1954), br. 1, Februar, str .. 39-42. 

Drvo ima svojstvo; da s promjenom sadržaja vlage 
mijenja i svoje dimenzije, a to j'e svojstvo od prvo
razrednog ekonomskog značaja . . Mnoge pogreške, do 
kojih dolazi za vrijeme proizvodnje kao i nakon što 
je proizvod već završen, nastaju· uslijed razlika u ute
zanjima u podužnom, poprečnom i tangencijalnom 
smjeru. Podužno utezanje je obično tako maleno, da 
g~ ·s~ može zanemariti. Popr.ečrio utezanje je međutim 
znatno veće, dok je tangencijalne utezanje prosječno 
skoro dva puta veće ·od radijalnog. Razlika izmeđJ.l 
podužnog i poprečnog ·utezanja nastaje uslijed raspo
djeie i smještaja celuloze u stijene( stanice. Među
tim, razni se autpri .ne slaž•1 međusobno u· određivanju 
uzi;oka razlike između radijalnog i ,tangencijalnog ute
zanje. Dok neki (Greenhill, Barkas, CJarke) tvrde, da 
je radijalno utezanje manje od tangencijalnog zato, 
jer se stanice sržnih trakova samo malo utežu u svom 
podužnom SII),jeru (a taj je radijalan obzirom na drvo), 
pa se time smanjuje promjena dimenzija drveta u 
radijalnom smjeru, drugi (Kollmann, ·Ritter, Mitchell) 

i5mat:raJu, _da s~i tr~ci ne_,m~ju utjecaja n~ radija~o 
utez-anie, 'jer se stamce srzmh trakova utezu u rad1,
jalnom smjeru· drveta slično kao i ·drvo, s kojega su 
skinute, a da razlika u radijalnom. i tangencijalnom 
utezanju nastaje uslijed kuta, što ga čine fibrili u svom 

.. ovijanju oko · gr.aničnih jažica na radijalnim stijen
kama vertikalnih stanica. Radi tako kontradiktornih 
tvrđenja• ·o ulozi sržnih trakova kod rad.ijalnog uteza
nja, autor je vršio ispitivanja, da bi' odredio, · koliko 
Je utezanje kod trakova, koji su odstranjeni ili djelo
mično izolira·ni od okolnog dryeta. Iz malih, vodom 
zasićenih · blokova drveta Querctis borealis bili ·su 
odrezani radijalni odresci debljine oko 0,08 mm, mje
reno u vlažnom stanju; a: zatim 'su ostavljeni, da se 
suše~slobodno na zraku i u atmosferi ·fosfornog pen
toksida.' Kod odrezaka s · širokim sržnim trakom na 
svakom · radlja~om ' britlu -drvo - između trakova· se_ 

i 

uteialo više nego traci, ali manje nego drvo odrezaka, 
s kojih su bili uklonjeni svi široki sržni · traci. Sta
tistička uporedba je pokazala značajne razlike u sred
njim vrijednostima radijalnog utezanja ove tri grupe 
ispitivanog materijala. Rezultati ispitivanja su jasno 
pokazali, da se široki traci ne samo manje utežu u 
radijalnom smjeru od okolnog drveta, nego i da sma
njuju i utezanje okolnog drveta u r adijalnom smjeru. 
Mikrosnimci deformacija nastalih pri sušenju odre
zaka sa sržnim trakom povezanim s okolnim drvetom 
kao i onih, kod kojih je ta veza djelomično rastavlje
na, ilustriraju smanjene utezanje širokih sržnih tra
kova. Rezultati daljnjih ispitivanja u svrhu određiva
nja utjecaja uskih sržnih trakova, sadržanih u drvetu 
između širokih trakova, na radijalno utezanje bit će 
kasnije objavljeni. 

5. - KEMIJA, DRVO KAO IZVOR ENERGIJE 

53.1 /69 Kemijski' sastav terpentina svjevero
američkih i kanadskih vrsta borovine. (Chemical 
Composition of Gum Turpentines of Pines of the 
United States and Canada.) .N. T. Mir o v. »J. 
for. Prod. Res. Soc.«, U . S . A., god. 4 (1954), br. 1, 
februar, ·str. 1-7. 

Kao rezultat. dugogodišnjih istraživanja autor do
nosi tabelarni pregled kemijskog sastava terpentina 
četrdeset i jedne vrste sjeveroameričke i kanadske 
borovine. Terpentin se dobiva iz sirove smole boro
vine na dva načina: destilacijom pomoću pare ili ·za
grijavanjem sirove smole pod smanjenim pritiskom. 
Ma da je prvi način u industrijskoj praksi najviše 
raširen, on ne zadovoljava u laboratorijskom radu, 
jer hlapljivi sastojci visokog vrelišta, kao oksidirane 
smjese sesquiterpena ili diterpena, ostaju u retorti i 
čine kalofonij mekanim. Kod nekih vrsta borovine 
potrebna je temperatura do 200°c za ekstrakciju, 
svih terpentinskih sastojina iz sirove· smole.:: dok su 
obično dovoljne temperature od 150-1600C kod pri
tiska od 0,1 mm stupca žive. Kriterij o t6me, da li su 
ekstrahirani svi hlapljivi sastojci iz smole, je tvrdoća 
retortnih ostataka, t . j. kalofonija. Terpeni' (C10H10) su 
ci~lični, nezasićeni ugljikovodici, sastavljeni iz dvije 
izoprene jedinice CsHs. Terpentini većine američkih 
vrsta borovine se sastoje uglavnom iz dva biciklična 
terpena - alfa i beta pinena.. Od ostalih bicikličnih 
t~rpena pronađeni su delta-3-caren i (rijetko) camp
hen. Monociklični terpeni su rijetki i pronađeni svega 
kod nekoliko vrsta ·borovine. U te_rpentinima nekoliko 
vrsta borovine, prisutni su p_arafinski ugljikovodici -
heptan i undecan. Sesquiterpeni (t, j. terpeni izgra\ieni 
iz tri isoprene jedinice i koji imaju empiričku formulu 
Ci,H2•) dolaze u borovim terpentinima obično u malim 
količinama i interesantni su samo u naučne svrhe. 
Terpentini. jugoistočnih' i zapadnih v,rsta borovine se 
jako razlikuju. Ovi prvi su po svom sastavu vrlo 
slični terpentinima evropskih vrsta borovine '(izuzev 
P . sylvestris), a svaka· vrsta borovine ima svoju spe

-cifičnu vrstu terpentina. · 

55/87 Upotreba drvnih otpadaka za loženje. 
(Verwettung von Abfallholz zu Heizzwecken-.) E: 
Na u_.s ch. »Mitteilungen d. Oesterreichischen 
Gesellschaft ·filr Holzforschung«, god. 6 (1954), broj 
4, str. 59~2. · 

Postojeće peći za loženje 'drvnom piljevinom..~ogu 
se znatno pqboljšat! ugradnjom jedne čvrste srednje 
cijevi. Cijev, koja je u svojem prvcibitnoin obliku 
sriabdjevena sistemom rupa u obliku sapnica, upu
šten} je u perforiranu ploču roštilja. Pe~ se s posebno 

.... 
,\. 
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:za tu svrhu Izvedenim vedrom napuni tako, da cijev 
za miješanje viri još ,oko 10 cm iz piljevine, Paljenje 
se vrši iz prostora za pepeo. Ztak .koji ulazi kroz 
ploču roštilja miješa se zajedno sa zrakom, koji se 
uzdiže u cijevi za miješanje s plinovima sagorijeva
nja, a do samog sagorjevanja dolazi djelomično još u 
cijevi, a djelomično na izlasku iz sapnica, koje slo
bodno stoje iznad sloja goriva. Peć se može dopuniti 
za vrijeme loženja, kadgod se to želi. Pokusi su po
kazali, -da gubici u izlaznim plinovima iznose 200/o. 
Poboljšana konstrukcija cijevi za miješanje izvedena 
je iz lijevanih stožastih prstenova, koji se drže za
jednq pomoću jedne motke u sredini. Ovakvu. se 
cijev ne umeće u ploču roštilja, neg~ j~ se obJesi _u 
peći. Na taj je način omogućeno loz~nJe nori:i_ialn~h 
peći s piljevinom i sitnim mrkim ug!Jenom. C11ev Je 
zaštićena austrijskim patentom. 

7. - ZAŠTITA I SUSENJE 
74/86.1/51 Kromatografsko ispitivanje konden-

7ata od parenja bukovine. (Papierchromatogra
phische Untersuchungen am Dampfkondensaten 
von Rotbuche). E. i L. P l at h. »Holz als Roh
und Werkstoff«, god. 13 (1955), br. 6, str. 226-237. 

Kod -parenja trupaca za rezanje ili ljuštenje fur
nira dolazi do blage hidrolile drveta, pa je zato vrlo 
velik broj materija, koje s"e mogu odrediti kromato
grafijom. Količinski odnosi ovih materija ovise o 
trajanju i temperaturi postupka i;,_arenja, ali ne ovise 
o sastavu hemiceluloza u staničnim stijenkama. Na
kon 25 ,Silti parenja kod 1000c neoljuštenih trupaca 
našio se kromatografskim putem slijedeće materije: 
galak.tl.ll"onsku i glukoronsku kiselinu, maltozu, galak
tozu, glukozu, fruktozu, arabinozu, 1,Xylozu, ribozu, 
rhannozu i tri ligninske !(:omponente. Nakon produže
nog parema (49 sati) ne može se ·više, naći ~·
a isto tako i koncentracija glukoze opada s produze-

_njem trajanja procesa parenja: Nasuprot tome raste 
količina pentoza, pri čemu je porast količine araboze 
veći nego onaj xyloze, jer se arab8J}_i daju lakse hi
drolizirati ,nego ~ni. Pod da tim uslovima . ne može 
se odrediti prisustvo marmoze u _kondenzatu, ma da 
· bukovo drvo sadrži o ko 1 O/o marmana. Pro
dimenzionalna kromatografija ovih kondenzata 
pokazuje osim toga -i pri-sustvo luxoze i fucoze, 
~oje su kod- jednostavne metode kromatogra
fije prekrivene drugim šećerima. Daju se kromatogra
mi kondenzata oljuštenih trupaca parenih kod tempe
ratura od 80 90 100 i · llOOC kroz razno vrijeme tra-

·-janja pr~:--Yz njih se može zaključiti, da s pove
ćanjem temperature raste i količina ekstrakta kao L 
broj ekstrahiranih sastojaka, sadržanih u rastvoru. 
Ove materije (šećer, uronske kiseline i ligninske kom-

. ponente) daju zaključiti, da kod parenja bukovine u 
rastvor ulaze uglavnom pektini drveta, ali da i lignin
skl dijelovi postaju topivi. Sjedište drvnih pektina 
treba tražiti u primarnim staničnim stijenkama, i to 
u prvom redu u središnjoj lameli, gdje su vezani s 
ligninom. Oni se ovdje mogu smatrati ljepivom sup
stancom, koja drži zajedno pojedine stanice. Izgleda, 
da je p·otrebno-razgraditi izvjesnu količinu ove ljeplji
ve S\Jpstance, da bi se postigla veća glatkoća reza kod 
rezanja i ljuštenja furnira. Međutim, s tim se ne 
smije ići pr,edaleko, jer se pretjeranom razgradnjom 

, pektina i lako topivih hemiceluloza, nastalom uslijed 
pretjerano dugog trajanja procesa parenja, ola~~ve 
veze između poiedinih vlakana u dtvetu, pa povrsma 
oljuštenog furnira postaje »vunasta«. Pri ~oš. dužem 
trajanju parenja, trul?ac se ras~ada n~ poJedm~ g?
d0ve. Ovo je od osobitog značaJa . kod izbora traJanJa 

· procesa parenfa u pro~odnji rezanog i ljuštenog fur-

., 

nira. Uklanjanjem lako topivih pektina i nekristalizl
ranih kemiceluloza tumači se i poboljšanje drugih 
tehnoloških svojstava drveta, osobito promjene stanja_ 
higroskopske ravnoteže, jer su uklonjene tvari ujedno 
one, koje najlakše bubre u drvetu. 

75.1 Utjecaj strujanja zraka kod umjetnog su
šenja. (The Effect of Air Movement in Kiln Dry:
ing.) W. C. Ste v e ·n s i G. H. P rat t. »Timber 
Technology«, god. 63 (1955), br. 2190, April, str. 
179-181. 

Posmatranjem graničnih slojeva površine drveta 
koje se suši došlo se do zaključka, da kod uskih vitlo
va niska relativna vlaga zraka na ulaznoj strani ima 
isti vremenski utjecaj na brzinu sušenja, kao i velika 
brzina strujanja zraka. Kod sušenja svježe bukove 
piljene građe. debljine 25 mm, u prvoj fazi, uz tem
peraturu od 52,50C, pokaza_lo se, da povećanje brzine 
strujanja zraka s 1,5 m/sek na 3,5 m/sek odgovara 
smanjenju relativne vlage zraka s 870/o na 150/o. Kako 
je jeftini;e postići nisku relativnu vlagu zraka nego 
velike brzine strujanja, vjerojatno je, da su velike 
brzine strujanja zraka kod klasičnog načina sušenja 
ekonomične samo uz velike širine vitlova .. Ali i kod 
širokih vitlova može se povećanferri bTZine strujanja 
zraka vrijeme sušenja skratiti samo toliko, koliko to 
dozvoljava brzina sušenja na izlaznoj strani vitla u 
odnosu na brzinu sušenja na ulaznoj strani. Da ta 
razlika ne bi bila prevelika, odnosno, da bi se smanjila 
opasnost od pucanja drveta, mora se kod velikih brzi
na strujanja zraka raditi s višom relativnom ylagom: 
Po općem mišljenju, režim sušenja drv1;ta na _iz!aznoJ 
strani vitla je blaži od onoga na ulaznoJ stranr. Auto
ri su međutim, uspjeli dokazati, da nije uvijek tako. 
Nakdn prosušenja drveta na ulaznoj strani, obično 
se pooštri režim suše~ ... i u toj je fazi u •poprečnom 
smjeru obzirom na~ razlika ,~mats.kih . u slova 
sušenja na ulaznoj i izlaznoj straru manJa nego na 
početku sušenja, pa tako mogu na izlaznoj str~ni. vitla 
nastati klimatski uslovi oštriji od qnih, koji su . za 
momentanu vlagu drveta dozvoljeni. Upravljanje re
žimom sušenja se često vrši na osnovu sadržaja. vlage 
drveta na ulaznoj strani vitla. Mijenja li se periodički 
smjer strujanja zraka, pokazuju izvedeni probni jco
madi ·pod inače istim uslovinia veći sadržaj vlage, jer 
su povremeno ležali u izlaznoj struji zraka. Zato se 
režim sušenja, u sluč_aj_u da se smjer strujanja zra~~ 
periodički mijenja, kod inače istog pro&rama sušenJa 
kasnije pooštrava nego što je to slučaj kod procesa, 
pri kojem .se smjer strujanja ~e mijenja. Uslij~ toga 
je, doduše, sušenje u prvom slučaju općenito polaga
nije, no svakako i blaže 09zirom na opasnost od puca
nja i javljanja drugih griješaka sušenja. Prei;na tome 
izgleda, da je kod sušenja s periodičkim izmjenama 
smjera strujanje zraka moguće primjeniti oštrije kli
matske uslove nego što se to obično čini. Ove se 
tislove može ubrzati tako, da se kontrolni komadi' suše 
istom brzinom kao kod sušenja s jednosmjernim stru
janjem na uiaznoj strani vitla, ali tada ~eba sv~ka~o 
skratiti i vremenske periode izmjene smJera struJanJ_a. 
Pod tim se pretpostavkama može kod sušenja s perio
dičkom izmjenom . smjera strujanja zr~ka po~tići 
jednaka brzina sušenja kao i kod onoga s Jednosm3er
nim strujanjem sa za polovicu užim vitlom građe. 

8. - MEH~CKA TEHNOLOGIJA 
80.2 Strojevi za obradu drveta sa savitljivom 

()Sovinom. (Flexible Shaft Equipment for · Wood
working.) . P . H. Gr a ·h a m. »The Wood-Worker«, 
god. 73 (1955), br. 11, januar, str .. 10, '30-31. 



Dan~ se u drvnoj industiriji mnogo upotrebljavaju 
strojevi i uređaji, kod kojih se prijenos energije s 
motora na alat vr.ši savitljivom osovinom određene 
dužine. Ovi se uređaji naročito mnogo upotrebljavaju 
kao ·ručne bušilice i zavijači vijaka, ručne brusilice, 
blanjalice i strojevi za poliranje. Savitljive se oso
vine mnogo upotrebljavaju i na mnogostrukim bušili
cama, · s · kojima se istovremeno može bušiti mnogo 
rupa na bilo kojem mjestu. U članku se daju detalj
_nij'a uputstva o izboru, montaži i održavanju ovakvih 
strojeva. 

81.32 Brzine četverostranih fazonskih blanja
lica. (Mo.ulder Spindle Speeds.) · F. J. H e i d. 
»Wood Working Digest«, god. 57 (1955), br. 1, 
str. 57-65. 

Uvođenje direktnog električnog pogona omogući
lo -je, da se znatno usavr.še izvedbe četverostranih fa
zonskih blanjalica, 

1 
a upotrebom mjenjača frekvence 

omogućeno je individualno mijenjanje brzina pojedi
nih radnih glava. Kod mnogih poslova na tom stroju 
to predstavlja veliku prednost, kao na pr. u slučaju, 

. kada bi rad s velikirp i teškim glavama bio opasan 
obzirom na veliki broj okretaja i velike dimenzije 
glave. Promjenlj\ve brzine posm_aka i radne brzine 

· glava povećavaju učinak kod obrade raznih vrsta drve-
ta i omogućuju poboljšanje kvaliteta obrade. Tabe
larna · su prikazane preporučljive brzine posmaka za 
razne brzine okretanja radnih glava i navedene raz
ne formule. za proračunavanje brzine posmaka. U 
posebnom se odjeljku govori o izravnavanju o.štrica 
noževa. Upozorava se na velike količine iverja, koje 
nastaju kod ·rada s glavama s · više izravnanih noževa 
kao i na potrebu, da se to iverje na neki način stalno 
uklanja. 

81.32 C~tverostrana fa~onska_ blanjalica. ·Dio 
7-9. ' (The Four Sfder. Parts 7--'-9.) T. H esp. 
»Timber Technology«, god. 63 (1955), br. 2187-9, 
januar-mart, str. 42-3, _ 92~3, 152--3. 

Sedmi članak ove·- serijii govori _o geometrijskoj 
konstrukciji šablona oblika i oštrice fazonskih ·nože
. va, koja se upotrebljava kod njihovog brušenj_a i na
mještanja. ·Preporuča se, da se za šablonu ,upotrebi 
daščica iz svijetlo obojene šperploče, debljine 3 ili 4 
mm; koja treba da le dugačka koli~o i glava za učvr
šćenje noževa, a ,.široka oko 75 mm. Na'. slici je prika
zana geometrijska kolll!trukcija oštric~ noža za kv~

. dratnu glavu, ali je za okrugle glave ili glave s · po
klopcima postupak jednak. On se sastoji u tome, dli 
se prvo nacrta u naravnoj veličini poprečni presjek 

· glave s riožem na svom mjestu, kao i s pripadajućim 
sv.omjakom, podmetačeni i maticom za učvršćenje 

. noža. Opiše se krug s promjerom jednakim najvišoj 
točki. vijka,' odnosno matice za učvršćenje noža, koji 

· predstavlja ujedno i minimalni rezhi krug. Zatim se _ 
. projiciranjem konstruira oblik oštrice i prenese na 
da_.ščicu. . Ova ša~lona ne služi samo za podešavanje 
noževa u-glavi stroj;i, nego i za izradu šablona za bru
šenje noževa; Ovo je opis izra:"de šablona za gornju 
g~ayu _za no~eve, dok se u osmom članku opisuje izra-

.. da šablone za . lijevu i desnu glavu, koja se bitno ne 
razlikuje od prethodne, opisane.,_ osim što su na šablo
!lama uctta.1_1e _i _lil}.ije, koje_ označuju ~oložaje površip.e 
stola strojft.,. -Za-tim slijedi - opis podešavanja stroia. 
Upozorava se na. položaj prednje polovice ravnala na 
ulaznoj strani stroja, koji je fiksno određen _ u Qlinosu 
na·posmične valjke prilikom montaže_ stroj'a i ne i;mije 
se ni u kojem.slučaju -poremetiti. Podešavati se može 
samo stražnji , dio ravnala, ~oje se proteže od desne 

,, 

vertikalne glave, ispod gornje glave, sve _do Izlaznog 
kraja stroja. Položaj stražnjeg ravnala Je _vrlo va_~ 
žan i u članku je -detaljno opisan postupak 1 uređaJ1 
za njegovo po

0

dešavanje. Kod određivanja , na koj_i 
način jedan određeni profil treba prolaziti kroz st_roJ, 
potrebno je uzeti u obzir tip stroja, broj i raspodielu 
reznih glava, zatim se izaberu dva osnovna (vodeća) 
c,·:da profila i odluči, da li je kod teških rezova po· 
trebno prethodno blanjanje. Završni članak ove se
rije govori o donjoj glavi, te ih spominje dvije vrste: 
samopodesivi tip, koji je običnp okrugle izvedbe i 
može ga se podesiti u brusionici, i kvadratna glava, 
koju se ne može skinuti, ali ju se može djelomično 
izvući iz svoga sjedišta, da bi se olakšalo podešavanje 
noževa. Nakon što su sve glave podešene i učvršćene 
u svom položaju, potrebno je podesiti sve pritisne pa
puče. Ovo je podešavanje u članku detaljno opisana. 
Na zadnje treba podesiti gornju vertikalnu pritisnu 
papuču, koja je obično snabdjevena s drvenim kliza
cem, koji često mora biti tako izveden, da točno odgo
vara profilu, koji se obrađuje, kako bi čvrsto držao 
već izrađen dio letvice. . Cesto je preporučljivo, oso
bito ako se radi o malim profilima, izrađivati po ne
koliko profila odjednom, upotrebivšf nož za paranje 
u gornjoj ili drugoj donjoj reznoj glavi. 

81.6 Rad sa strojnim dlijetima. (Aspectst of 
Hollow Chisel Mortising.) J . E. H y le r. »The 
Wood-Worker«, god. 73/ 195,5), , br. 11, januar, str. 
11, 24. 

Strojna se dlijeta naročito mnogo upotrebljavaju 
za štemanje rupa u drvetu, koje moraju biti osobito 
točne, jer je s ovim alatom omogućeno izvršiti obrad
bu, točno uz označenu crtu. Pri upotrebi strojeva za 
strojno štemanje treba nastojati uvijek upotrebljavati 
što Veća dlijeta, jer ,su otpornija, manje se troše, nisu 
toliko izložena pucanju, a i lakše se. bruse. Veličina 
dlijeta, osim o dimenzijama rupe,· ovisi i o debljini 
.materijala koji se obrađµje. Opišan je način brušenja 
i održavanja strojnih dlijeta. · I · 

83.1 .Ljepila i lijepljenje. (Glues and Gluing.) 
J . E. H y I e r . »South. Lumberman«, go<:l. 190 
(1!)55), br. 2375; 15 mart, str. 49-50, 52, 66, br. 
2376, 1 april, str. 39~0, 42. 

U posljed;ijih se nekoliko godina brzo razvila iz
gradnja malih tipova vrućih preša. Ovak','.e preše 
mogu imati jednu do pet etaža i lakše se i brže do 
njih-dolazi. na tržištu, nego što je to slučaj kod velikih 
preša, koje se moraju _posebno izgraditi. Osim manje 
nabavne vrijednosti, .. ove male weše imaju prednost 
da su lagane, pa ih je moguće montirati i u gornjim 
katovima tvornica šperovanog drveta. Njima nije 

- potrebno specijalno temeljenje. Ove se preše obično· 
jsporučuju kompletne sa svim ,µređajima tako, da ih 
$amo treba priključiti na paru i • električn4 mrežu 
pogona. . .· · 

Radi sprečavanja oštećenja i diskoloracije tankih 
plemenitih furnira danas se upotrebljavaju alu~-

,-ske ploče -kao podmetači između preš,mog komada _i _ 
ploča pre_še ,s obje strane. · Upotreba ovih ploča se ' 
preporuča i tamo, gdje . se preša šperovano d):vo s 
debelim furnirima ' lic~, osobito ako_ sµ ti -furniri svt-

. ~etle l:l9je: Na mjestin,a, · gcU.e su slj~bi;iice_ fµr~ra : lica 
. bile lijepljene_ papirnom trakom prije preša1,1j11, ta će , 
se traka uprešati _. u povr~i_nu, ,i može se dpgOQ.iti, da • 
se pri µklanjanju , ovih tragova . probr~i. furni,r. Pre-

, por_uča se, da se prilikom_ vađenja ploče _ iz P,reše_ pre- -
vuče - pre~o zagrijanog papir.a . za ·lijepljenje slju_bnica 

, vlažnom spužvom., Uslijed vl!!ge ć~ naQubriti d_r_v9 I 



podići papir iz.nad površine ploče tako, da l:e ga se 
brušenjem moći lako ukloniti. 

Kod prešanja rezanog furnira nejednake debljine, 
umjesto aluminijskih ploča upotrebljavaju se ploče iz 
lipovine između furnira I ploča preše. Lipovina u tom 
slučaju služi kao tampon koji osigurava jednoli.ean 
pritisak preko svih neravnina površine furnira. Ove 
lipove ploče treba da su što tanje i napravljene u 
obliku šperploče lijepljene sintetskim ljepilom. Ka
zeinom lijepljene ploče mogu stvarati mrlje za vrije
me prešanja, ali je prednost kazeina, da ga se može 
upotrebljavati kod sobne temperature, koja je pre
niska za lijepljenje sintetskim ljepilima. S kazeinom 
se može lijepiti i drvo, koje je presuho za druga lje
pila, jer sadržaj vlage drveta ne igra tako veliku 
ulogu kod lijepljenja kazeinom. · 

U zadnje se vrijeme opet uvode u upotrebu preše 
sa vijcima za hladno lijepljenje, kod kojih se gornja 
ploča diže i spušta pomoću vijaka velikog promjera, 
smještenih u svaki od četiri ugla ploče. Također se 
sve više počinju upotrebljavati i rotacione preše, koje 
su po svom djelovanju slične stroju za nanašanje lje
pila. Takve se preše naročito upotrebljavaju za lije
pljenje raznovrsnog materijala. 

83.1/77 Utjecaj sadržaja vlage i finoće obrade 
,lrveta na procese lijepljenja visokofrekventnim 
zagrijavanjem. (The Effect of Moisture Content 
and Machining of Wood on R. F . Gluing Processes.) 
J. M. Y a v o r s k y. »J. Fdr. Prod. Res. Soc.• , 
U. S. A., god. 4/1954), br. 1, februar, str. 36-39. 

Uspjeh kod lijepljenja 'Visofrekventnom strujom 
ovisi o više faktora, od kojih su najglavnljl: tip V. F. 
generatora I njegov kapacitet, radna frekvenca ae
neratora, konstrukcija i Izvedba preše i elektroda, vi
sokofrekventni rezonantni električni krugovi za pode
šavanje opterećenja, vrsta I Izvedba ljepila, sadržaj 
vlage drveta i stupanj obradbe drvnlh dijelova, koji 
će se lijepiti. Svi ovi faktori, osim zadnja dva, ovise 
o proizvađaču visokofrekventnog uređaja, proizvođaču 
ljepila i sposobnosti onoga, koji podešava uređaj za 
određenu vrstu posla, dok posljednja dva faktora pred
stavljaju probleme, koje mora riješiti onaj, ko upotre
bljava visokofrekventni uređaj . Dosadašnja su Ispi
tivanja pokazala, da vlaga u drvetu ima utjecaja ne 
samo na njegovu vodljivost, nego i na dlelektrične 
osebine drveta. S povišenjem sadržaja vlage u drve
tu povisuje se i dielektrična konstanta dryeta, a pro
porcionalno s povišenjem dielektrične konstante I fak
tora snage drveta povisuje se i visokofrekventna ener
gija, koju drvo apsorbira, kada se nalazi u visoko
frekventnom polju. Cilj zagrijavanja kod lijepljenja 
je, da maksimum energije apsorbira ljepilo, a mini
malni dio drvo, pa zato drvo treba da Ima što nižu 
dlelektričnu konstantu, a ljepilo što višu. Pokusi po
kazuju, da kod frekvence od 5 Mc/sek i vlage drveta 
od 50/o oko 75•/~ V. F. energije se troši na zagrijava
nje ljepila, a oko 250/o na zagrijavanje drveta. Kod 
sadržaja vlage od 10•/• ovi omjeri ostaju približno 
jednaki, dok kod drveta s 150/o vlage ljepilo apsorbira 
samo oko 670/o V. F . energije, a drvo oko 331/c,. Poviše
njem frekvence ovi omjeri postaju još nepovoljniji i . 
kod frekvence od 15 Mc/sek ljepilo i drvo kod 150/o 
vlage apsorbiraju približno jednaku količinu V. F. 
energije. Kako V. F. energija, koju apsorbira drvo, 
zapravo predstavlja gubitak, jer se ne troši za sam 
proces vezanja ljepila, to iz gornjega jasno proizlazi, 
da se kod lijepljenja visokofrekventnom ·strujom tre
ba držati što nižih sadržaja vlage u drvetu i po mo
gućnosti ne prelaziti 100/c,. Ovaj preduslov u potpunosti 
odgovara I zahtjevima, koji se u tom pogledu posta
vljaju općenito u proizvodnji namještaja ... 

Stupanj finoće obrade kod lijepljenja vi■okotrek
ventnim zagrijavanjem mora biti jednak kao i 1md 
svih ostalih načina lijepljenja, štoviše, mora se obra
titi naročita pažnja na to, da sljut>n!ce· budu taeno 
okomite kod selektlvnog zagrijavanja i da dobro za
tvaraju, jer će iflače uslijed zral!nog međuprOlfffira 
među njima doći do otvorenih spojeva. Znakovi i tra
govi obrade na povriini drveta, koje će se lijepiti, kli~ 
što su valovitost od noževa blanjalice Ili ravnallce, 
imaju nepovoljno djelovanje na lijepljenje V. F. za
grijavanjem, jer stvaraju nejednoliko debeli sloj lje
pila, koji prema tome ima i nejednolik elektril!ni 
otpor, pa se stvaraju mjesta povečane vodljivosti,· na 
kojima se stvara povišen napon, koji uzrokuje Iskrenje 
i paljenje u sloju ljepila. · Strojnu obradu dijelova, 
koji će se lijepiti V. F. zagrijavanjem, treba stalno 
kontrolirati, jer će na pr. nejednake debljine letvica 
u proizvodnji srednjača uzrokovati, da će se nad ne
kim letvicama stvoriti međuprostori isp.unienl zra
kom, koji mogu toliko smanjiti napon u sloju ljepi
la, da se ono ne će dovoljno zagrijati i ne će vezati, 
pa će se srednjača raspasti, kad je Izvadimo iz prele. 

83.1 Ujepljenje lnfra-crvenlm zrakama I elek
tričnim 1rlJaćlm plolama. (Verleimungen mit In
frarot-Strahlern und elektrischen Wiirmenplatten.) 
R. G i e t z e l t. •Holztechnick•, god. 35 (1955), 
br. 1, str. ~ -

Opisuje se praktičan uređaj za naljepljivanje n\a-
1lvnlh bridova l lezena pomoću arJjačib cijevi, koje 
isijavaju inlracrvene zrake. Ove cijevi troše pro-
1jemo 4 Watta elektril!ne ener&ije po centimetru 
du!lne, a razvijaju temperaturu do 350'C. Kod uda
ljenosti djevi od drveta od oko 25 mm ljepilo vele 
nakon 1,11 minuta.• Namještanjem pijaćih djevi s obje 
strane sljubnice može se za Isto vrijeme poetići lije
pljenje komada. debljine do 40 mm. Za lijepljenje 
infracrvenim· zrakama pogodna su sva termoplast!l!na 
sintetska ljepila, kao l livotinjska ljepila za vruće 
lijepljenje. Kod fumiranih komada treba radi opasno
sti od otvaranja sljubnica furnira nastojati, da traja~ 
nje za&rijavanja bude ito kraće. Ovaj na& ee mole 
prlmjeniti i za zapijavanj~ lijepljenih spojeva koci 
lijepljenja korpusa, samo je ._,dje potrebno neito duf.e 
zagrijavanje. Brzina zagrijavanja ovisi o udaljenos~ 
cijevi od drveta, što se određuje po iskustvu. Elek
trične grijače ploče upotrebljavaju se na taj nal!in, 
da se na njima zagrije jedna strana Sl)Oja, dok druga 
ostaje hladna, i na nju se nanosi ljepilo. Zagrijavanje 
prve strane ne prodire duboko u drvo, pa se nakon 
spajanja obje strane toplina .brzo prenosi na ljepilo, 
koje odmah počinje vezati. I kod ovog sistema zagri
javanja dovoljno je, da komad ostane pod pritiskom 
oko 1,5 minute. · 

83.2 Usporedbena ispitivanja &val~ ža podove 
i nazupčanih čavala. (The Relative Effectiveness 
of Flooring Nails and Toothed Fasteners.) . E. G. 
Ste i;- n. ioTimbe~ Technoogy«, god. 63 (1955), broj 
2187, januar, str. 17-18. · • 

Vršena su usporedna ispitivanja u pogledu snage 
držanja spoja -s običnim glatkim l!avlima, spiralno na
rezanim čavlima, plosnatim čavlima i nazupl!anim l!a
vlima. Ispita!~ se, kako će l!avli držati podne daske 
pribijene u vlažni i suhi slijepi pod ·odmah nakon pri
bijanja, kao i. nakon dvodnevnog potapanja u vodi 11-
,naknadnim sušenjem kroz 12 dana na 120/o vlage. Vla
žne se daske nije potapalo, nego samo sušilo kroz Isto 
vrijeme I na Isti sadržaj vlage. Ispitivanja su: dala 
slijedeće rezultate: 1. Obil!ni glatki l!avlt ·ctrte ·znatno 
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slabije od jednako duga~kih spiralno narezanih čavala 
l pl~natih čavala, a bolje od nazupčanih čavala. Autor 
smatra, da glatki čavli ne zadovoljavaju potpuno svim 
wlovima, koji se od njih traže za pričvršćavanje podo
va. 2. Plosnati čavli drže dobro neposredno nakon 
zabijanja; ali znatno popuštaju kasnije u upotrebi. 3. 
Nazupčani čavli imaju tek dio potrebne snage držanja 
neposredno nakon zabijan.ia, a kasnije i.t lošim uslo
vima upotrebe još izgube i znatan dio te nedovoljne 
snage držanja. Ova je vrsta pokazala najslabije rezul- · 
tate od svih ispitanih vrsta čavala. Najbolji su se 
pokazali čavli sa spiralnim natezom, izrađeni iz kalje
ne čelične žice. 

84.4 Sredstva za apsorbiranje svijetla u nali
čima. (Light Absorbers in Finishes.) D . Le s se r. 
,,Wodd Working Digest«, god. 57 (1955), br. 1, ja
nuar, str. 99-102. 

Kod modernog pokućstva sve više prevlađuju svi
j~tl_i naliči. Ma da su se upotrebljavali pigmenti i la
kovi, koji su otporni prema promjenama boje, opazilo 
se, da neke vrste drveta, Učene prirodnom bojom, 
blijede ili tamne na sunčanom svijetlu. :Zuta breza 
i ..američki bor tamne pod utjecajem sobnog svjetla, 
dok pod istim uslovima američki bijeli hrast i crni 
orah blijede. Dokazane je, da je ovo mijenjanje boje 
drveta uzrokovano najviše ultra-ljubičastlm valovi
ma u prirodnom sunčanom spektru. Riješenje tog pro
blema bilo bi miješanje nekog lakog filtrirajućeg sred
stv.a u. naliče, kako bi se drvo zaštitilo od djelovanja 
ultra-ljubičastog svjetla. U članku se navode dvije 
materije, koje su se pokazale pogodnima, kada ih se 
doda laku za lakiranje drveta. One su poznate u pro
metu pod imenom Uvinul 400 i Uvinul 490. Navodno 
se ovi materijali sastoje iz substituiranih benzophe
nona. Dodatkom ovih kemikalija ne može se sprije-
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čiti b1ljeđenje drveta, ali· se može djelomično sprijei 
čiti tamnjenje. Navodi se, da se oko 0,25 kg ovih ke
mikalija dodaju na oko 220 kg laka sa sadržajem od 
24% krute stvari. Veća koncentracija ne poboljšava 
dJelovanje. Sućie~i po ispitanim uzorcima, U'Vinul 400 
se može smatrati bezbojnim sastojkom laika, dok Uvi
nul 490 daje bezbojnom la'ku laganu žutu bojUI 

86.3 Šperovano drvo je bolje - sma1_1juje ba
e:anje. (Plywood Is Better ... Reduces Warping.) · 
Th. D . Per r y. »Wood Working Digest«, god. 
57 (1955), br. 1, januar, str. !21-127. 

Za proizvodnju ravnog šperovanog drveta potrebno 
je izabrati trupce i furnire r avne žice. Drvo s tekstu
rom, koja imade žicu pod nekim kutom, treba što je 
moguće više izbjegavati. Ne treba upotrebljavati de
bele vanjske furnire, čija {:e snaga utezanja znatno 
premašiti snagu utezanja unutrašnjih slojeva furnira. 
Debeli unutrašnji slojevi furnira će također prouzro~ 
čiti bacanje. Za vrijeme proizvodnje svi slojevi furnira 
moraju Imati jednaki sadržaj vlage. U upotrebi špe
rovano drvo mora s obje strane biti naličena kvalitet
nim temeljnim lakom, koji će sprečavati prolaz vlage 
iznutra prema van i izvana prema unutra. Idealni 
furnir, koji se ne baca, može se dobiti na ta j način, 
da se list sastavi iz niza uskih vrpci furnira tako, da 
lm smjer žice bude naizmjenično obrnut. Ovakvo 
sastavljanje zahtijeva mnogo rada i može se izbjeći 
tako, da se upotrebljava furnir, koji je zasječen na 
valjcima za zasjecanje. Valjci za zasjecanje su sna
bdjeveni na svojem plaštu kratkim noževima tako, da 
se furnir, koji se kroz njih provlači, zasiječe po cije
loj svojoj površini malim isprekidanim zarezima. Ovi 
su zarezi malo dublji od polovine debljine furnira. Na 
taj se način furnir wniruje i izravnava. 
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