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FUNKCIJA NORMI PRI MJERENJU RADA

Mjerenje rada, studij vremena i pokreta, nor-
miranje, MTM (Methods time measurement), Zeit-
studie, Refa, povetanje proizvodnosti rada, Lei-
stungsteigerung . .. to su naslovi ¢lanaka i knjiga
a ujedno i parole naSeg mehaniziranog vremena.

Za normu, protivu norme, za ili protivu akorda,
to su isto tako svakidasnje teme medu radnicima,
u sindikatu, u upravama poduzeéa velikih i malih.

Sto su zapravo norme, da one toliko privlage
painju privrednih rukovodilaca i druStvene jav-
nosti? Najopcéenitiji izraz za standard ili normu
jeste: Koli¢éina rada, koju prosjetan radnik moZe
obaviti u dogovorenoj jedinici vremena uz prosje-
Zan napor, predstavlja normu rada. Recipro¢ni
odnos norme izrade predstavlja normu vremena.
Akord (kako je kod nas udomaceno) je novcani
izraz vremenske norme, $to znaéi, da on implicitno
sadrzi elemente norme, jer je iz nje izveden. To
je opcenito. Ako bismo iSli u pojedinosti, onda
bismo govorili o tehnickoj, statistitkoj i iskustve-
noj normi. No ni to nije noZzem odrezano, pa imamo

- viSe tehni¢ku i manje tehni¢ku normu, koja moze

biti ¢as blize statistitkoj, &as bliZe empirijskoj
normi, a imamo i niz varijanta od strogo tehnitke

- do grubo procijenjene norme.

Numeric¢ki se ovi odnosi mogu i ovako obja-

* sniti: Radnik u Sumi ima normu 2'm? trupaca na
8 satj.’ Prema- tome, mozenio pisati: '

e -+ Ni'=2 m3/480 min
‘Otuda imamo normu vrémena,
Nv = 480 min/2 m? ili' 240° mih/m3

-gdjerje- sa Ni oznatena norma izrade, a sa Nv
* normak vremena.. - - :

Ako je taj Sumski radnik plaéen po 48 dinara -

“ na sat, tdda se lako izraduna akordna stavka trans-

formacijom™ vremena u novéanu vrijednost, te
imamo : e

A =4 X 48 = 192 Din/m?
Jedan kubi¢ni metar bit-ée — na osnovu pred-

- njih odnosa — plaéen 192 dinara.

To su numeri¢ki izrazi i saete definicije.

Norma u na$oj kolektiviziranoj i k tome kom-
pleksnoj privredi — gdje se planiraju sasvim raz-
li¢iti radovi, a vrijeme igra.neobiéno vaznu ulogu
— predstavlja neku vrst zajednitkog imenitelja
u mjerenju najrazliditijih radova. Makar kakav i

ot



--sipaju u prilitno velikim. koli¢inama. -

ma kako velik i raznovrstan proizvodni plan,

. svaki se moZe postaviti samo na bazi prethodno

‘ustanovljenih normi. Da li su te norme tehniéke,

" iskustvene, statisti¢tke — ne mijenja stvar. Ako

su norme preciznije izvedene, sigurniji je i plan.

No norme su, unato¢ svih zamjerki, i jedino
pravedno mjerilo za nagradivanje radnika prema
uéinku. One su, osim toga, a pod pretpostavkom,
da je osigurana valjana evidencija radnih ué¢inaka,
straZza protivu probijanja platnih fondova i stimu-
lans za povetanje produktivnosti rada, odnosno
za poboljSanje radnih metoda uopée.

Ako je bilo loSih sistema normiranja; ako su
postojali komplicirani obraéuni 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,
—-1i jo¥ mnogo koje »ako« — ipak sve te nega-
tivnosti ne mogu biti knjizene na njihovu stvarnu
vrijednost. Svako se orude moZe dobro i lofe pri-
mijeniti — ali zbog loSe primjene nije opravdano
tuziti se na orude.

~ ANOMALIJE U ORGANIZACIJI RADA
I NJIHOVO OTKLANJANJE

Jedna je stvar, koju mi danas moramo priznati:
mi smo imali jedan viSe statisti¢ki sistem normi-
ranja. Ono 3to smo u radu zatekli, mi smo snimali
Stopericom (kronometraza),” a nismeo izvladili po-

- uka -iz raznoraznih podataka i snimanja, da bi

popravili radne metode pa istom tada odredili
normu. ;
MoiZda je u tom pogledu najbolji t. zv. MTM

_sistem, jer on za svaki zahvat veé¢ unaprijed ima

pripremljeni element vremena, a nakon izvrienog
izbora u metodu rada on daje odredeni broj i
_vrstu zahvata, koji se po tablici dadu transfor-
"mirati u vrijeme ili ¢ak u noviany vrijednost.
Ima jedna stvar, medutim, koja nama jo$ ne leZi.
Mi ne cijenimo vrijeme, koliko bi to bilo potrebno.
Tu ima ponesto i tradicije. Koliko tko drzi do vre-

mena, to se vidi iz odrzavan]a totnosti zeljeznié- -

“kog Voznog reda. Cinjenica je, da postoje tehnitki
napredmp. krajevi i tehnicki zaostaliji krajevi —
a cijenjenje vremena moZe posluZiti kao prili¢an
1nd1kator toj pojavi.

.~ Ovo ima veze i sa primjenom MTM sistema.
Mi stvarno treba da izvrSimo jo§ niz drugih po-
. boljSanja u ~metodi rada, pa da tada usvojimo
MTM_'sistem. Mi smo ak u moguénosti- da po-

-_pravljamo nale rezultate daleko strmije nego bi

to mogli po jednom sistemu, koji nam diktira, da
ratunamo sa -hiljaditinkama minute, kako to na-
_la¥e MTM sistem.

Ove konstatacije dolaze iz velikog broja ma-
njih i veéih pogona u drvnojindustriji, gdje se
radna snaga i radno vrijeme nekontrolirano pro-
( i

Als

No bez obzira na to, da li ¢emo uzeti ovaj ili
onaj sistem normi, nuzno je da se reaktivira pokret
normiranja, da bi se ponovno potelo govoriti o
povienju proizvodnosti rada i o jatanju stepena
ekonomicnosti. Ja sam ovom problemu pristupio
u jednom manjem pogonu drvne industrije (u Do-
njem Lapcu), ali sam se prethodno vrlo temeljito
savjetovao s rukovodiocima po operativnoj i sin-
dikalnoj liniji u ve¢im pogonima (Novoselec KriZ
— Ing. Cop, Pakrac — teh. direktor Sladovié,
Belis¢e — ing. Paljevié, poslovoda Pilane Pijevac
i drugi).

Cuo sam primjedbe od radnika i od rukovodi-
laca. Da su miSljenja ¢ normama razli¢ita, to
znamo. Mnogi radnici ne vole ¢esto norme za to,
jer nisu bile pravilno primjenjivane, i jer su Cesta
mijenjanja izazvala nepovjerenje prema cijelom
sistemu. Drugi, koji su se bolje snaSli i koji su
postali udarnici zahvaljujuéi moguénosti uspo-
redbe, prihvacaju norme s oduSevljenjem. Ruko-
vodstva gledaju na norme podijeljeno. U Novoselec
Krizu sam ¢uo ovo: »Jest mi prelazimo planske
normative troSkova, ako vr§imo obraéun po normi,
jer imamo sve tanje i tanje klade, a postojeée
norme su diferencirane po debljinskim razredima
(dakle, manje su za tanje klade), dok planski nor-
mativi nisu.«

Jedna druga vrlo karakteristina pojava pri-
liéno je uzdrmala vrijednost sistema po normi u
danasnjem dinarskom kriteriju. Neka tu pojavu
prikaze ovaj primjer. Grupa od 4 radnika ima

normu na gateru od 20,6 m® na 8 sati. Poslovoda . _

piSe jednoga dana u knjizi proreza slijedeée: -

Brigada jarmacara: satnica “za 1 dan
~ Raseta Dmitar - 50 © 400
Jeliéié Ilija ee38a 304
Radeta Ico 34 - 272
Raseta Gojko 34 . 272

Ukupno Din 1.248.—
izrezali na gateru 20,2 m3 jelovine 27 mm 47 cm 2.
Norma za & 47 cm = 20,6 m3.
Gater stajao 2 sata radi poma.n]kanJa klada.

Normirac je obratunao proceht izvré_énja norme
i zaradu radnika ovako:’ .

L

3 : 20,2

9o izvr¥enja norme e 98%
2 sata &ekanja a 12,5% 25%
pi Y : Ukupno: 123%

~

Prema tome, svaki radnik ostvario ]e 1 23 nor-.
madana umjesto 1 normadan, koliko bi imali da
su plaéeni po satnici. Znadi, ova ée bngada dobiti
23%o viSe, nego iznosi njihova nadnica, a nisu izvr-—

* &l ni svoj dnevni zadatak. Da 11 je to pravilne?
Neki tvrde da jest, neki da nije. Matemati¢ki je

zarada plavilno obratunata. Radnici su za 6 sati

_ napravili skoro isto tohko, kohko i za 8 sati, a ona

%=



‘dva sata §to su ¢ekali — to je bilo van njihove
odgovornosti, a njihova 2 sata ipak su progla.

No uprava pogona gleda stvar s financijske
strane. Ta dva sata — ma da se vode kao »reZijski
rad¢, ali to u najvife slutajeva nije uopée rad,
jer teSko je u momentu prestanka normalnog rada
na¢i nekakav posao, gdje bi svaki radnik mogao
dati adekvatan doprinos prema svojoj kvalifika-
ciji — ne donose nikakvu korist poduzeéu, a ipak
uzrokuju trodkove proporcionalno izgubljenom
vremenu i veli¢ini satnice. Takav »reZijski rad«
u nekim pogonima bio je toliko frekventan, da
su mnogi pogoni iskazivali visoki stepen proizvod-
nosti rada samo zahvaljujuéi ovoj rezervi »reZij-
odgovornost, festo bez moguénosti, da na pro-
izvodnji pokazu $to se to sve »reZijski« radilo.

ZA NORMU ILI ZA AKORD

Zbog toga se jo¥ prije tri ili &etiri godine po-
telo govoriti: »Hoéemo akord namjesto norme.«
U drvnoj industriji uvedeni su akordi za razne

- radove, za koje su dotada vafile norme. No, kako

smo naprijed vidjeli, akord je samo jedan posebni

i to novéani vid norme, pa $to se to u sustini onda

izmijenilo prelaskom na akord? Norma je u odnosu

- prema akordu po prilici kao nadvoznjak prema
podvoznjaku: u sultini -to je jedno te isto, samo
je pitanje, odakle je.uperen pogled.

Uprave poduzeéa akordirale su pojedine opera-
cije 1 napravile t. zv. »cjenike« za svaku operaciju.
Da bi neku radnu operaciju izvodio radnik sa sate
nicom od Din 55.— ili sa satnicom od 48 Din, on
je bio plaéen po udinku za vrijednost te operacije.
»Rezijski rad«. se nije pisao, za isplatu je bilo
mjerodavno samo ono §to je napravljeno po »cje-
niku«, Ako je radnik prebacio normu, to se nije ni

. primjetilo, jer nije vodena evidencija stvarno utro-
Senih i efekfivno ostvarenih normasati. Prema
tome, radilo se kao na trgu, samo s dinarima.

Po mom misljenju -zanemarivanje vremenskih
pokazatelja donijelo je,-doduSe, jednostavniji obra-
¢un, ali je ta jednostavnost skuplja nego se mi-
slilo. Prije svega teSko je bilo izratunati stupanj
produktivnosti, jer su manjkali osnovni pokaza-
telji. Tako su radnici radili samo po jednom i to
novtanom mjerilu, koje nije bilo dovoljno ni za
‘kakve komparativne analize u svrhu studija i po-

- boljdanja radnih metoda. To pokazuje izvjesnu
statiénost ‘sistema, koji je sustinski protivan ka-
rakteru normi: norma treba da stimulira radnika
i da omoguéi razvitak takmifenja unutar nejed-
‘nako tarifiranih radnika (bez obzira, da li je sat-
‘nica 33 ili 65 dinara, ova dva radnika mogu da se
“takmite, ako se’vodi ratuna o’ stupnju proizvod-
nosti, t. j. o procentu izvrSenja norme). U nedo-
statku pokazatelja o stupnju proizvodnosti radnici
su &esto podbacili norme, a da uprava to nije ni
“znala, pa se nije niti vodilo raduna o momentima

Fao S A

i razlozima, koji su doveli do podbafaja. 'To je'

takoder negativna pojava u suvife velikoj simpli-
fikaciji sistema nagradivanja.

PRIPREMA I KOORDINACIJA RADA

No jedan od najjatih 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
brusaca ili taj brusa® nema aparata za razmetanje
pila. Ako je i jedno i drugo tu, gaterista nije dogae
na posao, jer kosi livadu (mada je formalno dobie
C/C). Ako su i svi radnici na poslu, pa ako je i
prorezana dovoljna koli¢ina na jarmovima —. pa-
rionica ne moZe da apsorbira sve prorezane koli-
¢ine pa nastaje »proizvodni tjesnac« i suvigno —
troSkovima bremenito meduuskladistavanje. Manj-
kala je koordinacija rada uslijed nedostatka te-
hnitke pripreme tako, da su se ‘u&nci. uzajamno
ovisnih radnih mjesta poéeli rasparivati.

U pogonima, koji iz niza detalja sastavljaju
jedan proizvod, situacija moZe biti jo§ teZa. Bilo
po normi ili po akordu deSava se, da dijelovi »A«
budu izradeni za 100 gotovih proizvoda, a dijelovi
»D« samo za 70. Dovoljno je, da u trénutku mon-
taZe samo jedna operacija na dijelu »D« manjka.
Jos je tezi slucaj, ako za dovrienje nekog pro-
izvoda, u koji su investirani veliki iznosi obrtnih
sredstava, manjka neki neznatni dio tako, da ovaj
nedogtatak ko¢i realizaciju proizvoda. Medutim,
po nasem dosadaSnjem sistemu i normi i akorda
svaki radnik je nastojao, da u svojoj operaciji ¥to
dalje odmakne. I ne osvréuéi se na tempo pogona
kao cjeline, on je ii prevrSio normalni ritam. jli
podbacio. AeTE et SR

O takvim pojavama raspravlja se.na mnogim
sindikalnim sastancima, da bi se naflo: rjeSenje.
Tendencija je slijede¢a: ne raditi skokovito s trza-
jima, nego smireno i staloZeno po jednom uravno-
.teZenom ritmu. Postaviti cilj i- koncentrirati - sve
Snage za ostvarenje toga cilja, ali tako, da se sve
snage koncentri¢no i ravnomjerno priblizuju tom
cilju praveéi po moguénosti ito prayilniji krug pri
stezanju' obru¢a. U momentu monta%e ne bi smio
manjkati ni jedan dio proizveda, Rasparena pro-
izvodnja i nedovriene zalihe predstavljaju tek je-
dan dio njihove realne vrijednosti, - pa, ‘prema
-fome, treba tefiti samo potpuno zavrSenoj -pro-
.izvodnji. . ' D E2uiEs HSGIRGES

Od takve postavke pofao sam pri‘trafenju
pogodnog sistema normiranja ‘i - obratuna zarade
radnika. Smatram, da bi‘se upravo u manjim i
srednjim pogonima ostvarilo nagels uravnoteZene
sproizvodnje, ako bi se izabrac’ ‘pogodan_kemple-
mentarni sistem obratunapo akordu-— normi, jer
ti pogoni ili nemaju tehnitke pripreme uopée, ili
je ona samo nominalna, e s :

Koji bito sistem-bio, k6ji bi U ovom sludaju
mogao da intervenira? = :

~ Proutio sam jo¥ jedamput Sve’ klasidne Sisterme
pla¢anja radnika, pa sam hjihqvef glavne “osobine

23
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komparativno rekapitulirao na slijedeéim primje-
rima:

" KLASICNT SISTEM PLACANJA RADA

Neka je satnica radnika 50.— Din.

Normirano vrijeme za neki odredeni posao
iznosi 8 sati.

Stvarno utroSeno vrijeme za taj posao 6,30 sati.

~Budué¢i da su za izraéunavanje zarade potrebne
odredene formule obzirom na specifi¢nost pojedi-
nih ' sistema, izaberimo za pojedine pokazatelje
slijedete oznake:
zarada na sat ili satnica,
zarada na sat po radu u akordu,
stvarno utroSeno vrijeme za neki rad,
normirano vrijeme za neki odredeni rad,
procentualni dodatak satnici, koji karak-
terizira premijske sisteme,
troSkovi poduzecéa za isplatu zarada.

T I I

W o oHer< o

I

a) Sistem placanja po vremenu

.y =b =50 Din

K=b Xt=50X6,6 =325 Din

- Vidimo, da je ovaj sistem za poduzeée bolji, a
za dobre radnike slabiji, jer poduzeée u ovom slu-
¢aju placa samo 325 Dinara za rad, koji po nor-
mativima vrijedi 400 Din. Takav sistem zahtijeva,
medutim, ve¢i nadzorni aparat, ukoliko se rad ne
obavha lan¢ano.

: b):Sistem &istog akorda

Tt 8—6,5
y=b(+ ) =50(1+ F 50103 =
t 65

61,50 Din,
K=yXt =6150X65 = 400 Din
=bXT=  50X8 = 400 Din

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

T—t
formuli y = - b a1-+

ci, poduzete mu ne garantira njegovu satnicu.

). No ako radnik podba-

¢) Norma-akord s osiguranim minimumom
: : i ograni¢enim maksimumom satnice .
¥y = 61.50 Din :
. K =400 - Din

Ovo je prednost za radnika, jer on ima. sve
prednosti akorda unutar dogovorenih granica, a
ipak mu je garantirana satnica za sluéa], da ma
iz koga, razloga podbaci.

d) Halsey-ov sistem
‘p = 0 5 ili 50% -

3 ulel e B BB,
y—b[1+(p ],='5o_[1+(o.5>< Ry et
e T
23 ;
50(1+-—) 50X1115~5575Dm

K bXt-J-b(T—t)

50 X 65+50 (8—65)><05 36250 Din

Ovaj sistem daje radniku najmanji satnitki
akord »y«. Poduzete dijeli ostvarenu ustedu rad-
nika u razmjeru 50 :50 zato, jer je p = 0.5 sve
ono, §to radnik pretjera preko norme. Prema tome
su troSkovi »K« kod toga sistema najmanji.

e) Rowan-ov sistem

B 8—6.5
y=b( + )=50 1+ ) = 50 X 1.1875
T 8
— 59.375 Din
b
K=bXt+ (T—t) X t— =50 X 6.5 + 8—6.5) X
T .
50
X 6.5 X —— = 386 Din
8

Rowan daje radniku ne$to vife nego Halsey, no
$to viSe radnik normu prekoraéuje, to vise Rowa-
nov sistem kreSe onaj viSak, Rowan je vrlo lukavo

T—t T—t

stavio

umjesto tako, da u nazivniku

ay i
stoji veliko »T« a ne malo »t«, pa norma ni teo-
retski ne moZe biti izvriena sa 200%. Cim viSe
radnik zaraduje tim viSe poduzeée uzima sebi od
viska. - : Fm
f) Taylor-ov diferencijalni sistem
T . 8
y=b X —(1+p) = SOX—(1+02)_50><

iz 6.5

7 X 148 = 74,00 Din 3
K=bXT(@+p)=50X8X12= 480 Din"

Ovaj sistem daje radniku- najviSe. Ako radnik

prede 100%0 u izvrSenju norme, Taylor sam mu
daje jod 20% na sve ‘to, dakle, ne samo na viak
nego i na osnovu. Ovaj sistem predstavlja neku
vrst »progresivnog placanja« kakvo smo mi imali
u Sumskoj proizvodnji-prije 3 godine. Sistem po-
skupljuje troskove K, ali, ako radnici rade na sku-
pim uredajima, koje treba dobro iskoristiti ‘bez
opasnosti za Stete na mehanizmima, onda se povi-
Senje K kompenzira.boljim kori§tenjem postojeéih
kapaciteta. On ne osigurava radniku minimalnu
satnicu, pa, prema tome, — po amerikanski — vodi
ra¢una samo o boljim radnicima. '

g) ‘Emerso:i-ov sistem

oL s 8
y=b (—+p) =50 (———+02) 50X 143 =
s 65 -
71.50 Din Fee d
K =b (T +pt) = 50 (8 + 85 X 02) = 50 X9.3 =

465 Din s :
Daje radniku viSe zarade, ali ne toliko koliko *

'Taylorov sistem, No ovaj sistem garantira mini-

malnu’ satnicu, pa vodi ratuna i o slabljun rad-
nicima.
h) Halsey-ov dlferenm]alm mstem
b=yib =Yy
OVd]e je stvar neto drugadija. Tu postOJe dv1-
je “razlidite »diferencirajuée« satnice b i b od ko-



jih niZa predstavlja »normalnu satnicu« (50 Din).
Ta satnica bit ée pla¢ena, ako radnik podbaci nor-
mu. Za slucaj, da je on izvr§i ili prebaci, on ima
20% vise.

Prema tome imamo:

y =12 X 50 = 60 Din-

K=b X T =.8X60 = 480 Din

Ovaj sistem ide samo na to, da radnika stimu-
lira- da izvrsi 100% normu i da uravnoteZi pro-
izvodnju.

Napravimo jednu komparativnu tablicu uzima-
juéi u obzir, da je radnik napravio neki rad za 5,
5.5, 6, 6.5, 7, 7.5, 8, 85, 9, 9.5 i 10 sati, umjesto za
8 sati, kako je tajrad normiran.

§umi i evidencija u jednoj moderno uredenoj ra-
dionici nije jedno te isto. U $umi se radi na veli-
kim povrSinama, ljudi su mahom prepusteni sami
sebi; njihov stimulans moze biti samo veéa zarada,
dobra baraka i jaka hrana.

U Sumskoj proizvodnji otuda stalno postoji
akordni sistem, ma da je jedno vrijeme postojao
t. zv. »progresivni sistem« slitan onome, $to ga je
Taylor uveo. Cesto se &uju prigovori tome sistemu,
ali nitko se nije na3ao, da u zamjenu za akord
predloZi nedto drugo, bolje. Prigovara se ¢ak i to-
me, §to ljudi tamo rade »prekovremeno« a to im
se, navodno, ne plaéa. Pojam »prekovremeno« u
Sumi, medutim, teSko je definirati. Prema &emu bi

Satnica y kod utrofenog vremena od — sati i kod
Sistem
izvrienja norme sa — /0

sttt SHETENLE 0 PR Bl R e e e e

UaS 160% |145% | 123.3% | 123.3% | 1110 | 110.7 | 100% | 94% | 89 84 | 80%
po satnici a|50 |50 50 50 50 50 50 50 | 50 | 50 | 50
po distom akordu bls |73 66,50 | 61,50 [57,00| 5350 | 50 | 47,00 | 44,50 | 42,00 | 40"
akord s garant .
satnicom clg |73 66,50 | 61,50 [ 57,00 | 53,50 5 |50 |50 |50 |50
Halsey d|e5 |6150| 5850| 555015350| 5200 50 |50 |50 |50 |50
Rowan- e | 69,00 6550 6250 | 5950 |5650| 53000 50 |50 |50 [so |50
Taylor £ |96,00(87,00| 80,00 7400|685 6400 60 | 47,00 | 44,50 | 42,00 | 40
Emerson g |90,00| 8250 7650| 7150|6700 6350| 60 | 5800|5650 | 5450 | 52,50
Halsey diferencijal  |h | 60 | 60 60 60 |60 60 2% 60 50 |50 |50 |50

I1ZBOR SISTEMA PREMA SPECIFICNOSTI
PROIZVODNJE

Najinteresantnije vrijednosti u ovoj tablici je-
su ekstremne vrijednosti kod 5'i 10 sati utro¥enog
vremena uporedene sa srednjom vrijednosti od 8
sati, koliko je normirano za taj rad. Taylorov si-
stem daje radniku kod 160% prebafaja norme 96
dinara na sat, a vremenska mu satnica daje samo
‘50 Din. Taylorov sistem prelazi u &isti akordni
sistem, ¢im radnik podbaci normu tako, da on daje
‘obje ekstremne vrijednosti. Emersonov sistem, na-
protiv, ne samo da garantira minimalnn satnieu,
nego mu do 75% podbadaja priznaje veéu satnicu
od normalne po jednoj specijalnoj formuli.

‘Svi ti sistemi imaju svoje dobre i loSe strane

s obzirom na specifi¢nost proizvodnje i uvjete ra-
da. Sasvim je razumljivo, da se u Sumskoj proiz- -

vodnji, ‘gdje ima fisuée vrata i gdje radnik radi
od zore do mraka nemajuéi prilike da &uje zpak
zvona, ne Ce primjenjivati’ onaj sistem, koji se
primjenjuje u rekoj drvnoj galanteriji, gdje se
izraduju Catkalice i Stipaljke za rublje u‘zatvore-
noj i toploj prostoriji. Prije svega evidencija.u

[
.

trebalo da se radnici u 3umi ravnaju? Gdje je
tvornicki sat, koji bi mu dao znak za posao 1 koji
bi fo sat bio kadar da mu naredi izlazak na posag
totno u 6 sati ujutro ako lijeva kia, a §to bi rad-
nika navelo da u 2 sata prestane ako je lijepo
vrijeme, a na posao se zbog nevremena upuho tek
u 9 sati. : ”

Radnik u Sumi, slitno kao zemljoradnik na
njivi, koristi svaki zgodan moment, bilo to toplo
i sunfano vrijeme zimi ili hladovito ljeti. To su
prilike. koje zasada diktira priroda negdje vise, a
negdje manje, i zato su norme u $umi podeSene
tako, da ih radnik moZe prebaciti i sa 200%

Ovime se htjelo podvuéi, da se u razhéltlm
granama. proizvodnje mogu birati oni sistemi,
koji su za tu granu . proizvodnje najprak- .
tiéniji. Ni jedan od izneSenih »tudih« 1i: »nasih«
sistema ne treba a priori odbaciti, ali treba paziti,
pri kakvim éemo okolnostima primijeniti ova],.
pri kojim uslovima onaj sistem.

- Bilo je tendencija, da se sistem mormiranja i
obratuna zarade radnika' ukalupi po ]ednom
"J

g



obrascu za sve grane djelatncsﬁ. No kada se usta-

‘novilo, da treba voditi ratuna i o prilikama, koje

se ne Thogu mijenjati, a od kojih zavisi sam sistem,
onda se prepustilo pojedinim poduze¢ima i kolek-
tivima, da sami izvrSe izbor.

Koji bi sistem mogao da zadovolji pilane i
stolarske radionice obzirom na izneSene sisteme i
na$e prilike? Kako pobuditi radnika da razmislja
o sitnim’ i krupnim racionalizacijama, o boljoj
organizaciji rada, o poviSenju radne proizvodnosti
i povetanju vlastite zarade? Kako stimulirati rad-
nika da radi harmoniéno i da, umjesto mnogo ras-
parenih dijelova, proizvede samo ono, $to se bez
ostatka moZe montirati u gotov proizvod?

I.{OMil-’LEMEN TARNI SISTEM AKORDA-NORME

‘Narotito ovo posljednje imao sam na umu, kad
sam se savjetovao sa struénjacima iz drvne indu-
strije. Polazeti od toga, ukazuje se apsolutna po-
treba, da sec postave akordne stope za izradbu
gotovih proizvoda, a da se akordne stavke iz
raze u komercijalnim jedinicama. Ako jedno podu-
zete izraduje samo razne vrste stolica, onda ¢e
ono akordirati rad za- potpuno -dogotov-
ljene stolice, koje se istoga &asa mogu dati
kupcu, kako ih on normalno preuzima. Ako se
radi o pilani, tada ¢e se postaviti akordne stavke
za’ proizvedene sortimente u onoj izvedbi, kako ih
je preuzimaé voljan preuzeti. Ove akordne stavke
kn]u u sebi niz parcijalnih manjih’ akordnih stavki
ili vremenskih normi, pretvorenih u novdanu vri-
jednost. Ono ¥to nije gotovo, predstavlja doduse

: ‘materijalizirani rad, ali to nije pretvoreno u prak-
tiénu, upotrebnu vrijednost, koja bi se dala unov-'

¢iti, realizirati. Prema tome, to su vrijednosti, koje
¢e kolektiv kao jedna veéa ili man;a kompleksna
brigada kreditirati poduzeéu do onoga Casa, kada

te vr1Jednost1 potpuno sazru.

OKV"IRNI OBRACUN KOMPLEKSNE BRIGADE
I PODUZECA

Kod ovog akordnog sistema zamislja se s jedne
strane kolektiv kao jedna »kompleksna brigadac,

a s druge-strane uprava poduzeéa kao investitor.
" Ta kompleksna brigada moZe obuhvatiti manje

ekonomske jedinice, &iji &lanovi po organskoj za-
visnosti moraju raditi slofno, u jednom ritmu,
teZe¢i jednom zajednifkom precizno odredenom
cilju. Na taj nadin ova brigada predaje mjesedni

_obratun svoga rada, ispostavljajuéi neku vrst

interne fakture za usluge, koje je ona poduzeéu
utinila.-Ako bi bilo potrebno, obzirom na stanje

nezavriene proizvodnje, koje je ta novo formirana

brigada naslijedila u &asu uvodenja ovog sistema,
da se brigadi dade na raspoloZenje neki fond za
akontacije radnika; to bi se moglo udiniti, ali” bi

_ te akontacije trebalo obradunavati kao jednu vrst

predujma, dok se sva nesvr¥ena proizvodnja ne
“ari u. odgovarajuée, proizvode, i

Ovo je, da ga tako nazovemo, okvirni dio obra-
¢una brigade s upravom za usluge i radove, koje
je brigada ili ta »pogonska zadruga« obavila za
poduzece. Tim obratunom bio bi dan samo finan-
cijski okvir, koji bi bio jednostavno ali ¢vrsto dan
akordnim stopama po gotovom proizvodu. Gotov
proizvod ima uvijek relativno znalenje. U pilani
je okrajéena i dobro sloZena daska gotov proizvod,
ali u stolariji ona ni oblanjana nije gotov pro-
izvod.

INTERNI OBRACUN UNUTAR BRIGADE

Pitanje je sada internog obraduna ukupne
zarade, koju je brigada (ta zajednica ljudi u eko-
nomskoj jedinici) dobila na raspoloZenje. Kako
razdijeliti tu ukupnu zaradu na pojedine &lanove
i radna mjesta? Najpravedniji sistem jesu radne
norme, koje bi se postavile individualno za sva
radna mjesta, gdje se ufinak moZe mjeriti. Moglo
bi se i s obi¢nom satnicom, no ta bi satnica imala
nominalnu vrijednost sve do onog &asa, dok se ne
izvr3i uporedba ukupne zarade brigade, koju podu-
zete stavlja na raspoloZenje toj brigadi, s ukup-
nom sumom nominalnih satnica za taj vremenski
period. Ako bi, pak, jedni radnici radili po normi,

drugi po satnici, tada bi se &itav obracun sveo na -

normavrijeme, uzimajuéi u obzir, da se vri-
jeme u satnici uzima kao 100%-tno izvrSenje nor-
me. Ukupni normasati ili normadani nekoga
radnika imali bi samo relativnu vrijednost i sluZili
bi samo u svrhu pravilne unutra§nje razmjere.

MATEMATICKA SHEMA OBRACUNA

Cijeli taj obradun dade se svesti na izraze:
Ukupna vrijednost rada brigade = R
Koli¢ina pojedinih proizvoda d1, d2, Qg - - -
Akordne stavke Ay, A, Asz..

Prema tome imamo: =
R=aqA; td2A; T qals...(1)

Ukupna zarada radnika R

Ukupna nominalna zarada radnika N

Vrijeme pojedinog radnika u proizvodnji Vl;

Vg, Vg... satnica pojedinih radnika 51, Sg, S3..»
procent izvrSenja norme pojedinih® radnika - nj,
Ng, Ng.
Prema tome imamo
N=vysynr+ vegsono + vgsgng...(2)
gdje su nam poznate velid¢ine Vi, S'in |
Da bismo vrijednost N sveli na vrijednost R,

\

- : - R e
potrebno je cijeli izraz (2) pomno#iti'sa — pa imamo
N
V‘iSlngR VQSgan V3S3n3 TS
= = + — +...(3)
3 N N N =

ili, ako jednostavnosti radi .uzm,em-(; koéﬁc_ijentr-'
R 5
==K (4), tada imamg ./ \
N 3 : .

>

NS



R= VISInIK + Vo +521'1’2K ar Vs + SgngK ... (5
§to znaéi, da je zarada pojedinog radnika
= VSinqK (6)

sze je izvrSena interna podjela zarade »Rx
proporcionalno radnim satima provedenim na po-
slu, satnici; procentu izvr$enja radne norme i
zajednitkom koeficijentu, koji se dobije iz odnosa
ukupne zarade brigade i vrijeme normirane za-
rade.

PRAKTIENI PRIMJER OBRACUNA
PO AKORDU I NORMI

METOD USTANOVLJENJA AKORDNIH STOPA

Formule su uzete u obzir, samo da matematski
doka¥u to¥nost obratuna. No obzirom na to, da bi
one mogle izazvati dojam kompliciranosti (kao $to
se to u praksi esto deSava), cijeli ovaj sistem
normiranja, evidencije i obrafuna izvest ¢emo na
jednom stvarnom primjerku 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
samo na udinku jednog jarma i njegovih pomoé-
nih strojeva. Proizvodni proces odvija se »langa-
no« t. j. sva roba, §to se proreZe na gateru, mora
se preraditi i na svim ostalim strojevima, odnos-
no, radnim mjestima. Obzirom da svaki jaram ima
svoj radni »lanac« to se dva, tri i viSe jarmova
mogu analizirati analogno postupku za jedan ja-
ram.

Kao 3to smo naprijed vidjeli, postoje dva obra-
¢tuna

a) okvirni: kompleksna brigada dotiéne eko-
nomske jedinice s poduzeéem;

'b) interni obradun, t. j. obratun pojedlmh Ela-
nova brigade i zajednice.

Obratun pod a) bazira se na »CJemku« usluga,
t. j. na akordnim stavkama za proizvedenu (ne
poluizvedenu ili nedovrSenu) proizvodnju.

Obratun pod b) bazira se na vremenu, visini :

satnice i interoperacionim normama.

Prema tome, treba najprije dogotoviti cjenik
usluga brigade za obratun s poduzefem.

Obzirom na landani sistem rada, u kojem uée-
stvuje jaram kao stroj, koji daje tempo i dinamiku
cijelom lancu daljnjih operacija, potrebno je .izra-
%unati kapacitete gatera za one.vrste drva, koje
se tu preraduje. Nadalje, kapacitete treba djferen-
cirati prema debljinskim razredima i prema teZini
raspona (¥panung; kako se to uobifajeno govori

— Spannung). Pristupimo ustanovljenju kapaci-
_ teta na bazi ¢lanka »Elementi normiranja u drv-

noj industriji« (vidi »8umarski list< br. 7/48 od

J S.), u kome’su ob]avl]ene tabhce za brzinu pile
=1 j

-Buduéi da jaram u Don]em Lapcu ima 180

okretaja i 45 cm yisine hoda, a slabo je mehanizj-

ran, te ima stupanj mehanizacije 0,9, to se brzina
pile za taj gater dade lako ustanoviti po formuli:
H.n
C =——m/sek
30 :
Da bi se dobio preratunski faktor »f«, treba
jednostavno ¢ pomnoZiti sa stupnjem mehanizacije
m, pa imamo:
450.120.09
farcTn — =244
30
Ovaj faktor £ = 2.44 mnoZimo s temeljnim nor-
mama za f = 1, pa imamo m = 0.9 kapacitete jar-
ma 180%min 45 ¢m hoda za 8 sati.

Telovina

em Bukovina

debl]. Raspon Raspon

razred a b c d a b c i

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 16,1 10,5 12,2 14,8 17,3

31—35 11,56 13,2 16,1 18,8 12,4 14,3 - 17,5 20,4

36—40 13,2 15,1 18,5 24.6 14,1 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
N5 1o 13 21,2 25,6 33,4. 19,7 22,9 28 33,0

pri demu oznaka a, b, ¢ i d predstavljaju:
a = raspon u sredini manji od 1 ¢ol
b raspon u sredini 1 col

¢ = raspon u sredini 28—140 cm

d = raspon u sredini 140 cm na viSe

Il

Cirkulari i ostali pomoéni strojevi ukljudeni
su u normu gatera.

Na temelju srednjeg promjera klada, kojima °
se alimentira pilana u Donjem Lapcu, i na teme-
lju najéedéeg raspona srednji udinak ovog. Jarma
iznosi za 8 sati, i to: :

za bukovinu 21 m?

za jelovinu 22.5 m?

Za landani rad. u. dvije smjene potreban je
slijedeéi broj radnika.

56.— Din

2 sa satmcom od 28 =
i 200wl
7 " n ” 30 = 210.— ”
: 2 » ” L3y 31 = 62"'_ »
10 ”» ” : 7 32 = 320— i
18 ”» ”» i 33 = 594— ”
1 » » o 1 34 = 238.— 3
2. » ” ” 36 = 72—'
2 t L " 37 = 74-— .
2 L1} ”» ” 38 S 76'—‘ ”»
=3 " , 40 = 120—
1T , 43 = 473—
Lietl GERNIL s Sy Dl
g ot D B0 =200,
1 % sl wblb——tE
9es 5 , 52 = 104— _
1, > , 54 = b4d— -
1 5, ol e o5 DO =T ABB . i A8
Tas 60 = 60— ; :
82 a 8 = 656 ukupno na 1 sat Dm 3. 009—

ukupnq na 8 sati 24.072— Din



Polaze¢i od toga, da se u 16 sati ostvaruje ugi-
nak od 42 m® bukovine ili 45,00 m3 jelovine, a
da je za to vrijeme utrofeno 24.072 Din ili 656 sati,
proizlazi, da se moZe platiti za 1 m3 bukovine

24.072
= 7% 10¥n
: 42
a za 1 m3 jelovine
24.072
= 535 Din
45

Ova dva rezultata mogu posluziti za bazu pri
ustanovljenju akordnih stopa.

Da bi radnici mogli pratiti i koliéine oblovine
i koli¢ine raznih sortimenata piljene grade, koji
i jesu vazni za eksterni obradun, polovicu utinka
uzimat ¢ée se u trupcima a p010v1ca u pll]eno_]
gradi. ]

- Prema tome, akordne stavke za eksterm obra-
¢un jesu: : i

2 572 ;
1. bukovi trupci el 276.— Din/m?

276

. bukove samlce neparene 0_6 = 460.— %

2

3. bukove samice parene 560.— '
3. bukova obrub. grada dugatka 660.— 5
4. bukova obrub. grada kratka 800.— 5
6
8

. frize — duge 920.— 5

. stap0v1 za metle 1.100.— e
535

9. jelovi trupci ST 267.50 e

10. jelove daske b

11. jelove letve-krupne 800.— 5

12. jelove.letve-panelske ' 1000

Utovar u kamione, priprema za otpremu kao i
ostali reZijski radovi obratunavaju se posebno, te
se stoga vrijeme utrofeno u tu svrhu mora po-
sebno evidentirati.

! 'MJESECNI OBRACUN

I. Bukovina

1. trupci 420 m? a 276 115.920.—
2. neokrajéena neparena grada
51 m3 a 460 23.460.—

3. neokrajéena parena grada
105 m3 a 560 58.800.—

4. obrubljena dugatka grada

30 m3 a 660 19.800.—
5. obrubljena kratka grada 12 m3a 800 9.600.—
6. frize duge 2 m3 a 920 1.840—
7. frize kratke 3 m? a 1000 3.000.—
8. drzala za metle 3 m? a 1100 3.300.—

235.720.—

II. Jelovina

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

Ukupno: 309.050.—

III. Priprema za otpremu,
utovar u kamione i
rezijski radovi glasom

posebne evidencije 74.200.—
Rekapitulaéija:
I. Bukovina 235.720—
II. Jelovina 309.050.—
III. RezZijski radovi 74.200.—

Ukupno 618.970.—

Ovu sumu treba razdijeliti na sve ¢€lanove
kompleksne brigade, koji su radili djelomi¢no po
individualnim normama, a djelomiéno u satnici
individualne norme, koje su veé postojale u po-

duzeéu, mogu se i dalje primjenjivati, ali ¢e one

sluZiti- samo za internu razdiobu ukupne zarade
brigade medu svoje €lanove.

Platni spisak vodi se kao normalno, a:izraéu-
nati nominalni iznosi pretvara]u se pomocu koefi-
cijenta

Tokom m1eseca ispiljeno je svega 420 m?® bu- neR, 2 =
kovine i 600% jelovine. Evidentirana je sva pro- K = — u pojedinaéne zarade kako slijedi:
izvodnja te su se pokazali slijedeéi uéinci: N

2 S o Ostva-| R s Stvarna
Redni Radno Sat- | Broj |, = Normir.
broj RADNIK 1 mjesto nica sati. :lzo‘gi'e I’;?gil N = K zar‘ada Rzir?ai{_

1 2 5 3 4) | 5@ |86 (n) ] 7 (an) 9 10

1 Rageta Sava poslovoda 52 208 ° 208 *| 10:816 11.052

2 Kovadevié BoZo ' ¢ | strojar 60 .| =208 : 208 : . 12.480 12.750

3 Opaédié Nikola lozacé 40 208 |, 208 g 8.320 8.506

4 Ra§eta Dimitar jarmacar 50" 200 97 194 9.700- 9.904
a0 Jeli¢ié Ilija : jaram - 38 200 97 194 1.372 7.539

6. Raseta Ivo 7 = jaram 34 200 - 97 194 g 6.596 6.748

7. |, Opaéié Rade cirkular \ 43 192 95 182 7.826 8.002

8 Blanu$a D. Stevo cirkular 43 208 95 198 8.514 8.704

9 Bibié Rade pomoéni lozag , 36 208 . . 208 | . 7.488 7.65T

10 Dinjak Boja d. stov, 30 208 208 6.240 6.384"
11. Karanovi¢ Mara d. stov. 30 208 - ' 1208 i 6.240 - 6.384
12, Kovadevié Milka d. stov. | 30 200 208 ! 6.240 6.384
13. Stijelja Gjuro .~ . d. stov. 32 200 200 618.970 6.400 6.543
14. ~-RaSeta Laza - § | cirkul. a3 192 95 || 182 7 : . 7.826 _ 8.002
15, | RaSeta D. Jandro cirkul. 43 208 95 198 605.415 8514 | 8704 !
16. Obradovi¢ Mara : d. stov. .29 |- 200 20002, =, 5.800 5.936 -




-
. o, Oatva- ‘ - Stvaran
Rednt Radno sat- | Broj o R Nonmir.
) D { izvrs. | reni —
broj RADNIK mjesto nica ™ [Seati LI SE S B K ‘zarada |  7eTada
1 2 3 4 (s) 5 (q) 6 (n) 7 (an) L) 10
17. Sa3lé 'Jelena d. stov. 29 200 200 1.023 5.800 5.936
18. Stljelja Dane jaram. 43 208 97 202 8.686 8.870
19, Vojvodié¢ Pajo g. stov. 33 208 209 6.864 7.021
20, Vojvodié¢ P. Gjuro g. stov. 33 208 208 7.072 7.021
a1, RaSeta Rade . g. stov. 33 208 208 6.864 7.021
22. | RaSeta Dude g. stov. 34 208 208 6.864 7.233
23, Rageta Mila sklad. 33 208 208 7.696 7.021
24, Ra%eta Milan placmajstor 37 208 208 7.072 7.870
25, Rageta Jovo odvoz 34 208 208 6.600 7.232
26. Mrda Jandre d. stov. 33 200 200 6.400 6.548
217, BurmudZija Jovan d. stov. 32 200 200 6.400 6.548
28. Blanu3a Mane d. stov. 32 200 200 5.800 6.548
20. Ljiljak Mile d. stov. 29 200 200 6.600 5.936
30.° Opac¢ié Nikola pem. loZ. 33 200 200 6.864 6.752
31, Ljlljak Marko d. sov. 33 208 208 5.824 . 7.250
32, TiSma S. Sava d. stowv. 28 208 208 5.824 7.021
33. Tiima M. Sava . d. stov. 28 208 208 6.656 5.960
34, Mrda R. Milan d. stov. 32 208 208 6.656 5.960
35, Opaéié Milan d. stov. 32 208 208 6.868 6.810
36. | Rafeta Gojko jaram 34 208 97 | 202 9.360 6.310
. Sasié Ilija elektr. 45 208 208 7.500 7.085
38. Popovié Miso ¢uvar 7500 208 208 6.600 9.567
39, Popovié Nikola jaram 33 200 200 7.072 7.250
40, Ajdukovié Jandra g. stov. 34 208 208 618.970 7.072 17.250
41. Ajdukovi¢ L. Miéa . g. stov. 34 208 208 7.072 7.250
4. Raleta Sava | 8. stov. 3% 208 208 : 8.000 8.180
43. Stijelia J. BoZo lozaé 40 200 < 200 6.200 6.350
44 Bibié Milan = - odvoz 31 200 200 605.415 7.676 7,850
45. Radenovié Jandre brusa¢ ° 38 200 | 101 202 = * 6.666 6.820
46. Gjukié Jandre jaram 33 200 .| 101 202 1.023 10.400 10.630
47. Duiviak Mllan poslov, 50 208 208 13.520 13.820
48. Opsié Jovo e Skartir. 65 208 208 11.232 11.480
49, Desnica Veljko strojar 54 208 208 6.032' 6.180
80, Skarié Milica d. stov. 29 | 208 208 ' 10:916 11.040
51.° Obradovié¢ Milan poslov. 52 208 208 10.560 10.820
52, Bajié Milan strojar 55 192 192 7.680 7.870
53. Vlaiié Dane - - lozad® 40 192 101 192 8.729 8.940
54.. | Ajdukovié. Gjuro f jaram 43 192 203 7.072 7.230
55. Balaé Nikola : d.’ stov. 34 208 208 6.864 7.020
56. Tadi¢ Stevo d. stov., 33 208 208 6.864 7.020
57. ° | Ajdukovié Mile & stov. 33¢ | 208 208 6.864 7.020
58. Savatovi¢ Dusan By stov, 33 208 208 11.710 12.020
59. ié Mile ; Jarmatgar 51 208 101 210 8.686 8.870
go. | Blanufa Dusan cirlcular 43 200 | 101 | 202 8.686 8.870
61 Opatié Gojko - cirkular 43 200 | 100 )| 202 _ 6120 6.870
g2.. | Burmudzija Jandre jaram 32 208 uo| 2o, 9.030 9.250
63, Burmud?ija Dudan Jaram 43 208 igl 210 9.030 9.250
64, RaSeta Duan Jaram 43 208° 210 6.240 6.380
65. Kljajié Milka d.‘plac 30 208 208 6.240 6.380
66, Vuckovié - Smilja d. plac 30 208 208 5.760 5.920
87. Radeta Miéa d. plac 30 192 192 6.336 6.470
68. Gjukié Lako d. plae 33 192 192 6.864 7.020
69.- Ra3eta Tihomir d. plac 33 208 208 6.656 6.820
70, |' Tié Milan odvoz 32 208 208 6.656 6.820
71. Jeli¢ié Migan d. stov. 32 208 208 6.824 6.980 -
n2: Medakovié Miéa d. stov.. 28 208 208 6.656 6.820
73. | Savatovié B. Ilija | ' d. stov. 32 208 208 6.864 7.020
74, Pavkovié Vaso ‘d. stov. 33 208 208 8.600 8.780
75. Vlatkovié BoZo i pom. stroj. 43 200 200 5.800 5.965. '
76. Bosni¢ Dane d. stov. 29 200 200 7.400 7.550
71. Vlaji¢ DuSan placmajst. 37 200 200 10.000 10.200
78, Obradovi¢ Miéa elektrid. 50 260 200 7.296 7430
79, Bajié Nikola brusad 38 192 192 6.864 7.000
80. . Bada¢ Mile slaganje 33 208 208 |/ $05.415 618.970
SISTEM RADA TREBA DA KORISTI CJELINI funkcionalna podjela rada i specijalizacija — je-

Na ‘osnovu ovog spiska svaki radnik prima na-
gradu za svoje zalaggn]e koje se od‘ramlo u ukup-
nom utinku brigade’ Ovaj sistem ima zadatak, da
favorizira: grupni rad, kako ga Amerikanci zovu
»teamwork«*), jer u industriji — gdje je izvr3ena

1) Mi se sluzimo rijedi »time samo u nogometno] igri. Za-
mjeravamo igraéima ako su suvife veliki indjvidualisti i ako
ne sprovode »skupnu igrus, jer je obi¢no samo skupna igra
korisna, a individyalno Zongliranje i bravure mogu- biti samo
trenutno dopadljive, ali za mLieltmu nekorisne. To isto tre-
balo bi da postane pravilo i w’'radu, gdje bl se djelatnost
pojedinaca skladno razvijale i dopunjavale Mistim, da kod
rada u normi, ako .iznad njega né postoji okvirni sistéem
akorda, previSe dolazi do izraiaja liém a premalo ukupni
interes.

dan fovjek ne smije raditi izvan osnovnog ritma;
gak su i Stetni pojedinci, koji se 'u taj ritam ne
mogu uklopiti. Interesantne su ameritke metode
ponderisanja podataka pri analizi vremena. Ako

'je normirac snimao vrijeme kod nekog radnika na

odredenom poslu pa prona3ao podatke, keji ofi-
gledno str3e, bilo na vie ili na ni%e, on ih je
jednostavno eliminirao. ‘Na pr. normirac prati
utovar friza na vagon i dobio.je ovo vrijeme za
neku koli¢inu: 132, 135, 139; 181, 140, 133, 129,
133, 137, 130, 92, 131 Otigledno je, da podam 181
i'92 ne paSu za taj niz i zato ih treba odstraniti



Vierojatno je radnik kod 92 minuta suvie brze

radio, dok je kod 181 min bio previSe spor.

' Zato zajedniCki uspjeh, koji ¢e biti mjeren

okvitnim obratunom, treba da otvori' o¢i'svakome
pOJedmcu da. njegov rad ima samo tada i realnu
a ne ;samo nominalnu vrijednost, ako se taj rad
do kraja izvede kako treba. — Pretpostavimo, da

radnik na radnom mjestu »A« suvi$e brzo radi

i prosto zatrpava radno mjesto »B«, ne pazeéi, da
mu materijal dostavi na pravo mjesta i na fair
natin. Radno mjesto »B« ne ¢e biti u stanju da
odrZi »lanac«, pa ¢e i ona mjesta dalje (C, D...)
uraditi manje nego normalno. A poito je zadnje
mjesto u tom lancu (Z) mjerodavno za skupni
obratun, to ¢e radnik »A« loSije pro¢i, jer ¢e sve
ono §to se u trenutku obrafuna zatede izmedu »Ac«
i »Z«. ostati kao nezavrSena proizvodnja i ne ce
* biti plaéeno; jer platiti se moZe samo ono, 3to je
pofpuno gotovo. - o

~ Radnik »A« moZe dobiti samo prvi dan
bolji procent izvrSenja norme, no drugi dan on
ée morati izvjesno vrijeme stajati, dok radnik »B«
ne .izradi zaostatke od juCer. Ima momenata, kada
bi naro€ita brzina radnika »A« bila i te kako ko-
risna. Na pr. u nekom poslu rade se pojedini
dijelovi nekoga proizvoda tako, da se privremeno
odlaZzu na- pomo¢na kolica, pakete ili stelaje. U
tom slud¢aju radnik »Ac, ako brie zavrsi svoj pen-
sum s normalnim poslom, moé¢i ¢e da se prihvati
drugog kojeg posla i da na raznim prolaznim ra-
' dovima osigura veci broj normasati. Konkretno u
pilani kladari, ako bi bili bri nego posluZivadi
jarma, mogli bi navesti dovoljno klada na podloge

pa -pomo¢i na meglanju ili kojem drugom poslu.

Svakako, da li ée radnici traZiti posla .ili ¢e se
sm]estm u hlad iza nekog udaljenog vitla, kad
svrée svoj normalni zadatak, zavisi najviSe .od pra—
vilne  evidencije radnih uéinaka, ali i od inter-
vencije poskovoda i predradnika. U sluéaJu da se
desi - nek1 kvar na nekom stroju, koji bi ukotio
. cijeli ‘lanac ili bl ga-samo djelomi¢no pasivirao,
tada bi svi oni radnici, koji su tim sluéajem izba-
&eni: iz normalnog rada, trebali' da se jave poslo-
vodi, da ih' on aktivira ili u nekom stvarnom
rezijskom radu (na pr. &iSéenje puteva popravlja—
nje kolosijeka, sakupljanje letvica i t. d.) ili u
poslu, koji je neovisan o tom trenutnom kvaru
(duZi kvar na jarmu moZe da umrtvi rad na sla-
ganju- dasaka, a kraéi kvar ne moZe; jo§ duzi
kvar moie da ukoéi i samu etpremu).

e UKLJUCENJE NADZORNIKA. U’ SISTEM

ik ' PLACANJA

Radnici, koji" povremeno” ne izvr3avaju svoj
zadatak, treba'da znaju, da ¢ée svaki njihov neisko-
rigéeni ili loSe koriSceni trenutak umanjiti okvir-
nu, dakle osnovnu zaradu brigade.

Po- ovom - sistemu- i poslovode i predradnici
treba da -idu u sistem obraduna. Zasto i poslovoda?

’
7
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Akc nema klada poslovoda je odgovoran, ali rad-
nici trpe. Ako nema dovoljno pare, poslovoda je
opet odgovoran, ali jarmovi slabo rade i to ide
po dZepu jarmacara. I svuda poslovoda odgovoran,
a radnici trpe.' Poslovoda je glavni koordinator
posla, i ako on podbaci, onda ¢e se snage potirati
a ne dopunjavati. Poslovoda treba da pripremi
posao i on ne bi smio dolaziti kasnije na posao,
nego bi morao jo§ ranije do¢i kao jarmadar, koji
dolazi pola sata prije, da pripremi stroj. Pitanje
Zkartirera i predcrtata nije najjasnije. Neki su
zato, da se i oni ukljute u sistem premiranja, neki
su protiv. KaZe se, da 3kartirer mora paziti na
kvalitet pa da ga se ne smije forsirati. To je
totno. No taj Zkartirer ne ra¢una po formulama
niti izmi$lja neke nove dotada nepoznate stvari,
nego radi viSe empirijski, po nekom mahinalnom
refleksu — ka%u drugi. Stvarno, ne ¢e se pogri-
jesiti ako &kartirera eliminiramo, ali ne ¢e se
pogrijesiti niti, ako ga uklju¢imo u obra¢un. Pred-
crtad treba da dode u obradun, jer on radi u istom
tempu s jarmadarima, pa ne bi bilo pravo, da ga
se za eventualna zalaganja ne nagradi. Druga 'je
stvar s premiranjem za kvalitet i iskori¥tenje
grade. I predcrtad i 3kartirer mogu = napraviti
velike koristi ili velike Stete u pilani boljim isko-
ristenjem pri krojenju i savjesnim 3kartiranjem
No i brusaé je i te“kako odgovoran za bolje isko-
ris¢enje drva. Kako ¢e on naostriti pile, kako ¢ée
razmetnuti zube pile — to su momenti, koji kod
godidnjeg proreza od 10.000—40.000 m3, koliko se
prorefe u nadim pilanama, mogu znaditi veliku
stavku u bilanci &itavog poduzeéa. No i svi ostali
radnici mogu koristiti a mogu i.da $tete, narotito
oni kod konzerviranja piljene grade. Od dobrog
sistema konzerVyiranja ovisi ne samo brzina sufe-
nja, nego i kvalitet suSenja. Sve. su fo momenti,
koji zahtijevaju, da se proudi jedan dopunski
sistem premi‘rania.
%
POBOLJSAN.TE METODA I ODRZAVANJE
REDA - :

Jedna negativna pojava, koja ,’s‘e‘ primjeéuje u
svim malim i velikim pilanama, jeste pomanjka-
nje smisla za pobolj$avanje metoda rada. U nor-
malnim prilikama ne bi se smjele raditi na- »jurisc,
pogotovo ne bez odgovarajuéih priprema. Cesto
vidimo neuredna stovariSta i gomilama razasute
robe zatrpane- pilanske dvor@)ne Narogito na sto-
varitu - piljene -grade vidimo svu silu materijala
na zemlji, o kome se niko ne brine,-a svakeme
smeta, ' apstrahirajuéi éinjenicu, da taj materijal
propada.

* Narotito se’ ne vodi ratuna. o otpacima. To je
veé poslovitna pojava, da se svi prmu za glavm
produkt, a za sporedni ,nitko. Znhmo, medutim,
da su neka poduzeta postala imovno jaka upravo
stoga, §to se naSao- neko,  koji je prekmuo tradiciju
i poteo fnisliti na ;skonﬁten;e ‘$porednih - pro-



dukata. Firma Moritz Miiller u Leipzigu — jedna
od najve¢ih i najmodernijih pilana s tvornicoza
§perplota i drvene ambalaZe — postala je najjadi
koncern ba$ uslijed boljeg iskor§tenja otpadaka.
To me je navelo da obratno normiramo nered
i propadanje materijala na stovari§tu. Dok »kom-
pleksna brigada« ubire plaéu za ono ito,je stvarno
uradeno, trebalo bi da .ona odgovara I za ono &to
se nebrigom upropa$éuje. Ako bi se krajem mje-
seca, .dakle, u trenutku obraduna, naslo materi-
jala, koji le¥i nezbrinut i stoga izvrgnuf propa-
danju "— brigada bi trebala naknaditi penale, na-
rotit6 za nesloZene ' letvice za vitlanje, kratke
daske, otpatke i ostali materijal.
~ Najbolje bi bilo, da se za svaki komad piljene
grade, koji se zatee razasut po zemlji, naplati
odgovarajuéa visina penala.
i letvice i otpatke po 1.— Din za komad, dok za
regularnu gradu 10.— Din po komadu. Ne radi se
tu o financijskom efektu, koji bi se na ovaj na&in
dobio za kompenziranje Stete u propadanju nego
za jatanje pokreta sa parolom: »Vodi raduna o
- materijalul« Ako ni§ta, svakoga bi se mjeseca pe-
riodiéno razvio govor o propadanju materijala,
dakle, upravo onda kada bi se vrila isplata zarada.
.. U Njemackoj postoji jzreka: Stovariste piljene
grade, to je ogledalo rada i izlog pilane. Ova je
izreka toliko i psiholoski pridonijela, da ée jedva
tko. stati nogama na koju dasku, a jo§ manje ée
pre¢i preko nedega-na putu, a- da to ne skloni,
makar ne imao nikakve veze s radom u tom kolek-
- tivu. Hrpe*) i pojedina¢ni komadi raznog materi-
jala €esto daju dojam kao da su tu radili neki
ms su hrpe i smeée na nekim stovariitima i hi-
gijenske pitanje i pitanje sigurnosti.. Ako se komadié drveta

nalazi na kolosijeku trebalo bi ga uklonitl veé zbog otkla-
njanja nesreée. 3 & :

]

1

Za kratku robu i

drugi ljudi, koji su napustili radna mjesta ne mi-
sle¢i da se vrate na njih. Cinjenica je, da ti isti
ljudi ostavljaju svoje radno mjesto (ukljuéujuéi

‘cijelu radnu povriinu) neuredeno, pa se na to isto

mjesto vrataju sutra i rade sasvim razumljivo s
manje efikasnosti, nego da su zatekli sve na svom
mjestu.

Studij pokreta i vremena, koji je osnov za
tehni¢ko normiranje, jasno propisuje, da svaka
stvar ima svoje mjesto, i to, &ak, standardno mje-
sto, da se moZe naéi bez razmiiljanja. Cilj je
automatizacije pokreta, da bi se rad mozga akti-
virao samo u iznimnim sludajevima (»pravilo
iznimke«). Refleks brie radi nego razmijljanje —
pa otuda automatizacija dovodi do brzeg i produk-
tivnijeg rada. :

Jo¥ je jedna pojava u nadim pilanama: slaba
ekonomija u radu. Predmet obrade ide &esto puta
preko ruku, i to bez ikakve potrebe. Radnici u
vetini slutajeva odlazu materijal na zemlju, umje-
sto na stalke ili pomitne klupe. Ako se fovjek
saginje samo zbog jedne frize, koja je te3ka pola
kg, on ne di%e samo pola kilograma, nego i polo-
vicu svoga tijela. K tome istu tu teZinu on je
ispustao saginjuéi se za frizom. ; -

Principi radne ekonomije propisuju rad od
visine kukova do visine prsa, pa se zato i prave
stalei, koze, podloge i t. d. o

Ba§ ta namjera, da normiranje ne bude sta-
ticko i da ne bude samo sebi cilj, nego da izazove
pokret za racionalizaciju, traZenje novih i boljih
metoda rada, koji bi pomogli, da se povisi radna
produktivnost uz istodobno smanjenje napora &o-
vjeka, potakli su me da izloZim ova zapaZanja u
vezi uvodenja novog sistema normi u pilani Donji
Lapac, -

.THE COM'PLE’.ME’NTARY WORK-STUDY AND PIECEWO!RJK METHOD OF PAYMENT IN THE

. WOODWORKING INDUSTRY

The function-of Work-Study, and specially ‘'of Work-Measurement in . modern woodworking plant is

discussed fundamental points of different Work Study

out some irregularities in the existing plant organisa ti

and Piecework methods arezeviewed. The author points
on in/sawmills and discusses wether work-study or the

piecework method are better for costs calculation purposes. :

From the classical paying systems the article deals with and illustrates with examples the working-
time method, pure piecework method, the combined work-study. and piecework method with limited maxi-
mal salary, the Halsey system, the Rowan system, the differential Taylor system, the Emerson system ' and
the differential Halsey. system. Finaly are described the complementary work-study and piecework method,
the payment ' balancing for working screws and the entire plant, and the mathematical scheme of the 'salary

seftlements are given. The author explains his hole}

e

(A,

int of view by practical examples' from the sawmill plant
in Donjji Lapac. and describes their methods of establishing the paying basis;for piecework method of payment.

\ :




Ing. ESREF REDZIC, Poduzeée drvne industrije »Sana« — Sanski Most

Neka iskustva u susenju drveta

»Klasi¢an na&in« su$enja drveta, ili sulenje na
temperaturama ispod 100 stepeni, nije se uspjelo
potisnuti i pored razvijanja su$ionica, koje rade
s_temperaturama iznad 100°C. Ove posljednje su
se pokazale dobre za vlagu drveta ispod tacke
zasiéenosti drvnih vlakanaca vlagom, odnosno, u
higroskopskom podru&ju. Iznad tog podruéja nisu
preporuéljive temperature iznad 1009C. Prema
tome, na osnovu dosada3njih istrazivanja, »klasi-
¢an nadin« sudenja drveta je jod uvijek osnova za

sudenje do higroskopskog podruédja, naroéito ako -

se imaju u vidu listage,

R. Keylwerth u saradnji sa H. Gaiserom i H
Meichsnerom je u januarskom broju ¢&asopisa
»Holz als Roh-und Werkstoff« objavio svoja istra-
Zivanja na su$ionici za pregrijanu paru tipa »Schil-
de«. Ova istraZivanja su posebno interesantna za
tehniku sudenja drveta, iako su, kako autori kaZzu,
samo stavljena na diskusiju. Radi se ukratko o
slijedeéem: e S

Uz postavljenu psxhometrl]sku razliku drvo se
u poéetku zagrijava, dok ne postigne u svojoj unu-
tradnjosti temperaturu vlaZnog termometra. Po
dostizanju te temperature drvo je zadrzava tako
dugo, dok u njemu ima slobodne vode. Kad se drvo
oslobodi slobodne vode, temperatura njegove unu-
tra¥njosti postepeno raste iznag temperature vlaz-
nog. termometra. Istovremeno uz\iste uvjete tem-
peratura povriine u potetku ne moZe slijediti
temperaturu vlaZnog termometra, te uslijed toga
na povrsu'u dolazi do kondenzacije, S§to je u to
vn]eme lako primjetljivo, narolito praéenjem
kretanja teZine drveta. Drvo tada dobiva na teZini.
Vremenom temperatura povrSine drveta raste,
kondenzovana voda se isparava te povrSina doseZe
temperaturu vlaznog termometra. Medutim, dok
temperatura unutrasnjosti slijedi duZe vremena
temperaturu vlaZnog termometra, dotle tempera-
tura povriine prelazi uskoro preko te vrijednosti
i priblizava se vrijednosti temperature na suhom

termometru. To znaéi, da je vlaga drveta na povr- -

3ini pala ispod totke zasiéenosti drvnih vlakanaca

vlagom. vl
Praéenjem kretanja ovih dviju temperaturaR.

Keylwerth daje prijedloge za potpuno automatsko

vodenje suSenja drveta s pregrijanom parom, koji

se uglavnom svode na slijedeée: -

— da se u periodu zagrijavanja ide odmah zasi-
éeno Ba 100°C. Po dostizanju 100°C u drvetu
(prakticki se postiZe 98°C) moZe se na osnovu
mijerenja temperature drveta elektriénim pu-
tem postaviti odgovarajuc¢a temperatura suhog
termometra i otvaranje klapni;
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— da se kao probna daska uzme najvlaznija u
slozaju i da se postavi na izlaznoj strani zraka.
Na njoj se treba mjeriti temperatura u drvetu
i na povrsini;

— da se temperaturom suhog termometra unapri-
jed odredi konatna vlaga drveta, koja odgovara
po zakonu o higroskopskoj ravnoteZi. To prak-
ticki zna®i reguliranje temperature suhog ter-
mometra na bazi temperature izlaznog zraka;

— na odredenoj temperaturi zraka povrsina drve-
ta konadno uzima jednu stalnu temperaturu.
Temperatura unutraén;ostl drveta se postepeno
diZze i na kraju 1ZJednaéu;|e s temperaturom po-
vriine. Ovo znat¢i, da je vlaga na povrSini
jednaka vlazi u unutra$njosti drveta. Time je
proces suSenja gotov.

Keylwerth je u pomenutoj radnji napomenuo.
da se ovakva tehnika rada dade primjeniti i za
»klasi¢an nadin« suSenja drveta. To je dalo povoda,
da se poku$a s ispitivanjem i u naSim uvjetima
na tom podrué&ju (»Sana«, S. Most). Buduéi msmo
raspolagali svim potrebnim instrumentima, po-
moéu kojih je na pr. Keylworth radio, upotrebili
smo u tu svrhu Foxboro aparature, koje smo imali
pri ruci. Prvo smo probali na parionici. Jednu
termopatronu smo stavili u dasku debljine 76 mm,
a drugu u komoru. Za termopatronu, koja se po-
stavila u drvo, izbuSena je rupa Sirine 22,5 mm, a
duzine termopatrone + 3 cm. Po stavljanju ter-
mopatrone u drvo rupa je zatepljena gitom, koliko
je bilo bolje moguée. U parionu je ulazila zasi¢ena
para. Temperatura komore se postepeno podizala
sve do 100°C, dok temperatura dryeta u 10 prove-
denih proba nije mogla posti¢i tu temperaturu,
nego najvide 98°C. (Slika 1.) Ista proba je ponov-
ljena nekoliko puta i na susionici. Ovdje su uzeta
dva Foxboro aparata. Mjerene su temperature
suhog i vlaZnog termometra te temperature unu-
tradnjosti i povrSine drveta. Ustanovljeno je, da se
najbrie postize indicirana temperatura suhog ter-
mometra, zatim temperatura povrsine drveta, dok
brzina postizanja temperatura vlaZnog. termometra
iunutra$njosti drveta zaostaju. One rastu uporedo.
Za mjerenje temperature povriine drveta postav-
ljena je jednostavno termopatrona na dasku; koja
se ispitivala, U prvoj fazi je ta temperatura jako
zaostajala i sporo se podizala, 3to se dade objasniti
stvaranjem tankog vodenog sloja na povrsini dr-
veta uslijed kondenzacije toplije pare na hladnoj
povriini drveta. Kada se ovaj.fini vodeni sloj za-
zagrije, on sluZi kao prenosnik topline do unutras-
njosti drveta. Porastom temperature povrsine
drveta nestaje (ispari se) vodenog sloja na njoj,
odnosno, povriina drveta stupa postepeno u stanje



higroskopske ravnoteZe s relativnom -vlagom zra-
ka. Dok temperatura povrdine dalje brzo slijedi
suhi termometar, dotle temperatura vlaZnog ter-
mometra i temperatura drveta idu uporedo s istim
vrijednostima i istom brzinom dalje. Kad postignu
indiciranu vrijednost, Foxboro aparatura je pomo-
¢u automatskog ventila za vlaZenje stalno odrzava.
To traje u procesu sudenja, sve dok u drvetu ima
slobodne, vode. U ovoj fazi se temperatura unu-
tradnjosti drveta pona$a kao vlaZni termometar.
Upravo ova konstatacija je od izvanredne vaZnosti
za tehniku suSenja drveta. Naime, u fazi sufenja,
kada postoje najvete opasnosti po povrdinsko ras-
pucavanje, moguce je istovremeno pratiti dva vrlo
vaZna faktora: psihometrijsku razliku izmedu su-
hog i vlaZnog termometra i temperaturu drveta.
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‘- ) GRAFIKON 1
‘ Bukovina 38 mm;
19 sati zagrijavanja; ’
45 sati ukupno parenije;
99,50C femper. komore;
980C temper. drveta.

‘Vlaga prije parenja sirove:vlaZne robe

Vlazno aj =:2270 Suho a; = 1999
i stanje: A3 2380 stanje az = 1575 = 51,11
AL % BNy m=uo5090 i Bl —=Nane (P — 570
T b 2395 Y by = 1529 = 52,16
T Vlaga nakon parenja
Vlazno - a; = 1880 Suho = a; = 1355, = 38,74
-stanje  as == 1550. stanje ., a; = 1227 —=37,53
NS B = 10800 2 by =1390 (¥ =424
‘bs == 1850 ‘ bg. = 1185 =

, 40,85
UstiSenje_za 13,290 : 3
" Rvalitet gareﬁja vrlo dobar.

Dosada smo se u fazi zagrijavanja drveta sluzili
uglavnom empirijskim pravilom, da ona traje za
tvrdo drvo za 1.cm debljine 1 sat, a za meko drvo
za 1 cm pola sata. Medutim, ovim naginom, t. j°
mjerenjem temperatyre drveta, imamo siguran

\

pokazatelj za trajanje ove faze. Ovo je neobiéno
vazno, ako se imaju u vidu naSe objektivne prilike
i stanje nasih su8ionica za drvo, koje najve¢im di-
jelom, zbog svojih karakteristika, ne potvrduju ovo
empirijsko pravilo. Buduéi da temperatura drveta,
kad je vlaga drveta iznad higroskopskog podruéja,
odgovara temperaturi vlaznog termometra, to mje-
re¢i nju i temperaturu suhog termometra mozemo
znati psihometrijsku razliku, odnosno relativnu
vlagu zraka u komori. Rekli smo, da nam tempe-
ratura unutrasnjosti djeluje kao vlaZni termometar
ograni¢eno vrijeme, t. j. tako dugo, dok u drvu
ima slobodne vode. U momentu, kada vlaga u
unutrasnjosti drveta side u higroskopsko podruéje,
termometar u drvetu se prestaje pona%ati kao
vlazni termometar. Ma da mehanizam Foxboro
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GRAFIKON
Bukovina 80 mm; |
18 sati zagrijavanja;
53 sata ukupno parenja;
1009C temperatura komore;
98,50C temperatura drveta.
Vlaga prije parenja 2
Viazno- a; = 6000 Suho a; =2895, = 107,18
stanje = ap — 4290 stanje ap — 2547 = 68,39
by = 4945 by = 2152 (¥ = 79,81
b = 5470 bs = 2698 = 102,75
Vlaga nakon parenja
Vlazno a; = 5465 Suho "a; —3285, — 6636
stanje @ = 5020 stanje .ay = 2090| = 6755
; by = 6560 by = 4161{® = 57,63
by = 1122 ba = 4167 = 170,91
Usudeno za 23,93% f

' Kvalitet parenja.vrlo dobar.
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GRAFIKON 3
Bukovina 80 mm;
15 sati zagrijavanje;’
. 59 sati ukupno parenje;
; 1000C temper. komore;
98,50C temper. drveta.

Vlaga prije parenja sirove vlaZne robe

Viafno a; = 5105 Suho . ay. = 3446 | = 48,14
stanje @; = 6090 stanje -ap = 4167 /] ¥ = 46,16
g Vlaga nakon parenja ¢ :
Vlazno a; — 3862 Suho a; — 2638 } = 46,39
stanje a; = 3576 stanje a; = 2475 ] ¥ = 4479

Usudenje za 1,54% ;
. Kuvalitet parenja vrlo dobar.

aparature zatvori .ventil za vlaZenje, tempe'ratu;'a
unutrainjosti drveta poinje rasti preko one, koju
smo indicirali. Ovo ide polagano; ali konstantno,
uz uvjet odrZavanja temperature suhog termome-
tra. Interesantno je napomenuti, da obustavljanjem
dovoda svjeZe pare u komoru, kada se vlaga drveta
nalazi iznad higroskopskog podruégja, temperatura
drveta naglo pada, §to”je sludaj i s temperaturom
vlaZnog termometra. Medutim, kada se drvo nalazi
_higroskopskom podru&ju, t. j. kada se tempera-
‘tura drveta penje iznad indicirane (mokrog termo-
metra) i zatvori ventil za vlaZenje, obustavljanjem
dovoda pare u kalorifere temperatura drveta opa-
da polako,‘ a’ temperatura suhog termometra brz>,
sve' dok. ne postigne vrijednost temperature u
drvetu. Nakon toga obje temperature opadaju upo-
redo. I ovo ide u prilog tvrdnji, da se temperatura
drveta, ¢ija se vlaga nalazi iznad  higroskopskog
podrutja, ponasa kao temperatura v1aznog termo-

5 foe s

metra, oiﬂi_’cajsi?gi.id‘%i?ﬁi@ predstavlja temperaturu

vode u_dzvefu isto, kao §to ylazni termometar po- -

kazuje temperaturu vlage u zrakuy. (Slika 2).

14

g

Sada se moZe postaviti pitanje: $ta je tu sve
interesantno za tehniku suSenja? Prije svega, Sto
smo veé ranije rekli, odredili smo taéno vrijeme
trajanja zagrijavanja drveta, a s druge*strane smo
nepobitno ustanoviti, kad je vlaga drveta u nje-
govom cijelom popre¢nom presjeku si$la u higro-
skopsko podruéje. Dosadadnji naéin tehnike suSe-
nja drveta upuéivao nas je na povremeno, ali kon-
stantno vaganje probnih komada i izratunavanje
vlage drveta na osnovu prethodno ustanovljene
apsolutne suhoée u sufioniku. Rezultati, koje smc
dobivali praéenjem opadanja teZine, faktitki su
nas zavaravali, jer nismo uzimali u obzir raspored
vlage u drvetu. Naime, svi se reZzimi o suSenju
drveta =zasnivaju na momentalno ustanovljenoj
vlazi drveta te daju smjernice za reguliranje tem-
peratura na bazi opadanja prosjeéne vlage drveta,
zanemarujuéi €injenicu, da ustvari postoji velika
kolitinska razlika u rasporedu vlage unutar po-
pre¢nog presjeka drveta. To je najveéim dijelom
razlog Cestog povr§inskog raspucavanja drveta, jer.
se vlaga na njegovoj povrsini, recimo, -nalazi u
higroskopskom podruéju, i uslijed toga imamo
utezanje povriine, dok se mozda u unutra$njosti
drveta nalazi jo§ uvijek slobodna voda, $to znaii,
da tu nema utezanja. Logi¢na posljedica toga je,
da isudeni povrsinski- plast puca. Uobicajenom

tehnikom su3enja drveta je, prema tome, veoma
te$ko ocijeniti, u kom se momentu moZe pooStriti
reZim suSenja, a da ne dode do povr3inskog ras-
pucavanja. Nasuprot tome, pracenjem temperature .
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GRAFIKON 4
Podetna vlaga 63%
Konaéna vlaga 6%



unutradnjosti drveta mi sigurno .ustanovljavamo
moment, kada je sva slobodna voda isparila.

PredloZen4 tehnika sudenja, na osnovu ovog
§to danas moZemo reéi, vrlo je praktina u indu-
strijske svrhe, gdje se tra%i t. zv. komercijalni po-
stotak suhoge. Praktitki se ovom tehnikom dade
bez’ ikakvih vaganja probnih dasaka, ustanovlja-
vanja poéetne i radunanja konafne vlage drveta
sigurno utvrditi, da li je drvo sposobno. za otpre-
mu._Indiciranjem psihometrijske razlike (tempe-
rature suhog termometra.i temperature unutra$-
njosti drveta) mi unaprijed odredujemo stanje
higroskopske ravnotefe na povrSini drveta, 3to
znadi, da nam je vlaga na povrSini unaprijed

poznata Ako smo u danom momentu ustanoviti,

smo fakti¢ki konstatovali, da se vliaga u unutras-
njosti drveta spustila u higroskopsko podrugje, 8to
prakti¢no znadi u tom momentu oko 28%. Ako smo
na osnovu zakona o higroskopskoj ravnotezi una-
prijed odredili vlagu povriine drveta, recimo sa
12°/, onda mi mo%emo na osnovu tih dviju-veli-
¢ina, relativno poznatih, pretpostaviti, da se.pro-
sjetna vlaga drveta spustila na oko 20%. Takve
smo rezultate uglavnom dobili na$im ispitivanjem
u Sanskom Mostu. Ovaj postotak vlage drveta
odgovara komercijalnim zahtjevima, a to znaéi,
da je drvo sposobno ' za - otpremu. Ovdje, jasho,
ostaje jo¥ otvoreno pitanje kondicioniranja drveta,
odnosno uskladenja unufrasn;rh i povrs1nsk1h na-
prezanja, izazvanih razlititim rasgoredom sadrzaja
vlage unufar poprecnog presjeka drveta; Sto je

da se _psibometrijska razlika smanjila, odnosno, da

normalno i u dosad _uobitajenoj tehn1c1 suéenja
je temperatura unutra3njosti drveta porasla, mi : : g

drveta....

N " " EINIGE ERFAHRUNGEN AUF DEM GEBIETE DER HOLZTROCKNUNG

In seiner Forschungsarbeit itber die Holztrocknung mit -iiberhitzten Dam-pf auf einer Anlage System }
»Schilde« (R. Keylwerth — H. Gaiser — H. Meichsner: Unfersuchungen an einer HeiBdampftrockenanlage, ;
veroffentlicht in Holz als Roh- und Wexstoff, Januar 1955.), macht Keylwerth beachtliche Vorschldge. Dies |
veranlaBte den Verfasser dhnliche Untersuchungen von Holztrocknungen in der Unternehmung »Sana«’in: ‘
Sanskl Most (Bosnien) durchzufithren und bringt im vorstehenden Artikel die dabei erhaltenen Resultate.

Nachdem der genannte Betrieb nicht iiber die von ‘Keylwerth. und Mittarbeiter angewandien Instrumente |
verfiigte, wurden fir die Untersuchung ein zur Ver fligung stehender. Foxboro-Apparat herangezogen. Dem |
Verfasser gelang es bei den durchgefiihrten Versuchen folgendes zu ermitteln: ‘

a) die genaue Erwimungszeit dés Holzes ¢ 1

b) den Augenblick zu bestimmen, in dem sich die HOlZ—FeuchtLngIt im ganzen Querschmtt in das hygrosko- 1
pische Gebiet senkd, ‘

- Das ist ein sehr wichtiges Ergebnis, denn die bishe rige. Kontrolle in der Trockentechmk erfordert stindiges :
abwiegen von Probeklstzchen. Trotzdem bekommt man damit aber nicht immer genaue bzw. brauchbare
Resultate, weil diese Zahlen die Feuchtigkeitsverteilung im Inneren " des Holzes . nicht beriicksichtigen, und
gerade die Unterschlede zwischen der Oberflachen- und Innenfeuchtlgkeﬂ sind die Ursache fiir das Zersprm-- ‘
gen des- Holzes. ‘

Nach' der vem" Autor angewandten Technik” dagegen ist es sehr wohl méglich den- Augenbhck genau festzu~ ‘
stellen’ wann ‘das ungebundene Wasser im ganzen Querschnitt verdampft. ist. Von groBer praktischer Bedeu-
tung ist bei dieser Technick ferner noch die Moglichkeitit der Feststellung des kommerziellen Trockengehaltes_ ‘
des Holzes u. zw. ohne mgend welche Probe-Wigun gen. -
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Ing. RIKARD STRICKER, Institut za drvno industrijska istraZivanja, Zagreb

* TOPOLOVINA U INDUSTRIJI PAPIRA

Posmatrajuéi stanje i razvoj industrije celuloze
i papira u zemlji i inozemstvu, moZe se uoéltl da
je potro3nja ovih proizvoda u -stalnom po\rastu
dok s druge strane opskrba s prikladnim sirovi-

nama nailazi na sve veée poteSkoce. To se narotito.

odnosi na drvo &etinjara, koje je prije rata sluZzilo
skoro iskljudivo za proizvodnju celuloze i drve-
njaée, odnosno papira. Oskudica ovog drveta prisi-
lila je industriju celuloze i papira, da usmjere svoje
napore na profirenje sirovinske baze. Radi toga su
ubrzo otpolela istraZivanja u svrhu pronalaZenja
moguénosti upotrebe lis¢ara i jednogodisnjih bi-
ljaka-kao polaznih supstanci ne samo u svrhu ke-
mijskog preradivanja, nego i za industriju papira.
Ovi su pokusi uspjeli tako, da se danas u Italiji,
N_]emac‘.kOJ, Austriji i drugim zapadmm zemljama,
'poréd slame raznih Zitarica, upotrebl;ava brzo
rastuéa topola i bukva, za proizvodnju izvjesnih
vrsta papira i ljepenke, §to bitno rastereéuje inacde
napeti poloZaj - opskrbe tvornica celuloze drvom
Zetinjara. i :

Jugoslovenska industrija celuloze i papira veé
danas trodi godiinje preko 500.000 m3 smrekovine,
koli¢inu koju naSe Sumarstvo jedva mo¥e izvlaéiti
iz -nasih $uma. Obzirom na sve veée potrebe (usli-
jed porasta broja stanovnika i, prije svega, uslijed
- napretka u tehnici i povetanja Zivotnog standarda
suvremenog &ovjeka) predvida se i kod nas bitno
" povecéanje proizvodnje papira i ljepenke. Poveéana
se potreba sirovina ne ¢e moé¢i pokriti iz fonda Ze-
tinjara, pa se zato nameée potreba uzgoja brzo

rastute topole kao dodatne sirovine i baze za pro-

Sirenje industrije papira.

.Imajuéi u vidu znadaj topole kao sirovine za
drven]aéu i celulozu, u nastavku éemo u kratkim
crtama iznijeti neka dosada uoena zapaZanja o
osobinama i ostalim &iniocima u vezi proizvodnje

* upotrebljivog papira, odnosno ljepenke, iz topo-.

lovine.

1) Opéenito 1 !

. Osobine glavnih sastojaka drveta, t. j. c‘ehilozé»

hem1celuloze i lignina vrlo su razlitite, veé prema
vrsti drveta iz kojeg potjetu. Drvna se celuloza ne

razlikuje samo od pamuéne, lanene i konopljine, -

nego i od drugih vrsta drveta. Postoji znatna razii-
ka kako u morfoloskom, tako i ;
kemijskorh pogledu. Prema tome, svaka vrsta
drva, kao i svaka vrsta jednogodi¥njih biljaka,
sadr?i celuloze svoje sopstvene vrste, a koje se
. medusobno razlikuju po konstituciji svojih ma-
kromolekula. Po sastavu i po dsobinama takoder se
razlikuje lignin éetinjara od lignina li3¢ara. Isto
se tako razlikuje hemiceluloza drva &etinjara od

16

u fizikalnom i

one u lid¢arima, te, dok se prva sastoji uglavnom
od. heksozana, posljednja se sastoji od pentozana.

U vremenu kada je celuloza sluzila samo za
proizvodnju obi¢énih vrsta papira i kada je bilo
dovoljno zaliha ¢etinjara, za industriju je bila u
pitanju samo veliéina prinosa i sposobnost bijelje-
nja dobivene celuloze. To¢no poznavanje osobina
celuloze pojedinih vrsta drva postalo je aktuelno
tek nakon $to smo prisiljeni preradivati razne vrste
drveta u celulozu. Time se postavljaju novi i sve
tezi zadaci ne samo pred industriju celuloze, nego
i pred industriju papira i Sumarstvo, koje treba da
uzgaja odgovarajuée vrste drveta.

2) Celuloza iz topole

Prerada li¥éara u celulozu zapotela je ve¢ 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 leZao u slabijoj ¢vrsto¢i vlakanaca u uspo-
redbi sa dotada upotrebljavanom celulozom ¢eti-
njara. Osobine papira, naime, zavise uglavnom od
osobina celuloze, koja je upotrebljena kao polazna
supstanca. Prema tome, celuloza, koja se upo-
trebljava za papir, treba da ima naroéita fizikalna
i kemijska svojstva. Tek se postepeno uvidjelo, da
prerada obiju celuloza liégéara ‘pruZa znatne pred-
nosti, koje dolaze do izraZaja kod izvjesnih. vrsta
papira.

Izmedu celuloze bukve i topole uglavnom ne
postoji razlika s tehnitkog stanovi$ta industrije
papira. Obje vrste imaju prili¢éno kratka vlakanca.

" Prema Jayme-u duljina vlakanaca bukove celu-

loze iznosi 0,6 mm, celuloze topole 0,75 mm, a kod
smrekove celuloze 1,4—1,7 mm (pa &ak i do 3,0
mm). Posljedica kratkih vlakanaca je manja &vr-
stoéa papira. U pogledu &vrstoée nabijanja (Falz-
festigkeit) smrekov je papir, zahvaljujuéi duljini
vlakanaca, daleko 'premoéan papirima celuloze
lis¢ara. Sto se tike &vrstoée na trganje i savijanje
papira iz li¥éara u odnosu na &isti smrekov papir,
posljednji naravno stoji na prvom mjestu, slijedi .
topola a najmanje je évrst bukov papir. Medutim,
ov& razlike nisu tako izrazite kao u pogledu &vr-
stoée nabijanja. To je dokaz, da duljina vlakanaca
ne utjete podjednako na sve mehanitke osobine

papira.

" Da. se §to je moguce bolje ofuva prirodna dui-
na veé'i onako kratkih topolinih vlakanaca, trebg
skratiti ‘vrijeme mljevenja u holenderu, éime se
uz to jos udteduje mnogo pogonske energije. Celu-
loza se iz topole dakako teZe odvodnjava nego
smrekova, jer je uvijek ljepljivija. Ovo ne mora

 bezuvjetno. biti mana u proizvodnji papira, jer se



i papirnata ka$a ne mora tako dugo mljeti, i to
uslijed veée ljepljivosti i kraéih vlakanaca.
Svakako je u zadnje vrijeme uspjelo, da se
celuloza lif¢ara uvede u proizvodnju papira. Uz
primjenu stanovitih mjera opreza (umjereno mlje-
venje pri velikoj koncentraciji) moguée je proiz-
vesti papir sa 20—30%-nom (pa ¢ak i vide) sadrzi-
nom celuloze li¢ara, &ije svojstvo odgovara onom
iz tiste smrekove celuloze. Ovako proizvedeni pa-
piri &ak se- bolje ravnaju, a njihova sposobnost
primanja tiskarskog crnila veca je nego kod obig-
nih papira. Dalja ie prednost velik obujam celu-
loze li¥¢ara, jer daje voluminozan papir. Eventu-
alno prasenje, koje se gdjekada pojavljuje, moguée
je lako suzbiti dodatkom §kroba ili drugih priklad-
nih kemikalija papirnatoj ka$i u holenderu.
; Papiri . za viSebojni tisak proizvedeni u svrhu
pokusa iz 70% topolovine i 30% naro&ito &vrste
smrekove celuloze i, za usporedbu, iz 30% bukve
i 70%a smreke, pokazali su skoro iste vrijednosti
za Cvrstotu, Sto je vidljivo iz tabele I.:

Tabela I
oo ! L o
- o 0 x
2% 8 52
teZina g/m2 93 92 86
- pepeo %o 20 18 26
prop. za zrak: cm3/min 205 450 300
duZz. trganja (uzduz) m 3400 2290 3700
otezanje (prosjek) /o SDap e ) 1.3
‘br. previjanja (uzduZ)- 9 2 7
br. previjanja (poprij.) cAnated lh 2
br. previjanja (prosjek) 1 V150 5
. &vr. na kidanje cmg/cm 607 .+ 87 65

Uspjelo je ¢ak proizvesti papir iz é&iste topo-
love celuloze. Kao §to se iz tabele (srednji stupac)
vidi, vrijednosti ¢vrsteée ovog papira nisu visoke,
ali bi se ipak u nuzdi mogao upotreblj‘avati i ova-
kav papir.

Radi upotpunjavanja treba ]oé napomenutl, da>

su praktiéni pokusi dokazali upotrebivost topole

. kao sirovine za proizvodnju prvorazredne poluce-

luloze, koja je traZena sirovina u industriji papira
i ljepenke.

3) Drvenjada

Topola se moze bez daljnjega upotrebljavau
za proizvodnju drvenjate. Na temelju mnogih
laboratorijskih ispitivanja ustanovljeno je, da se
topola lakSe i brze brusi cd ¢etinjara, §to osjetljivo
snizuje utrofak energije, i to za 37,6 Nadalje
se ustanovilo, da je sposobnost odvodnjavanja
drvenjage topole, bolja. U tabeli II. navodimo do-
bivene rezultate spomenutih pokusa za smreku,
topolu i za mjeSavine istih:

Iz tabele je vidljivo, da su vrijednosti-za &vr-
_stoéu mnogo ispod onih drvenjale ¢etinjara. Tako-
der je i prostorna tezina za 22.9% niZa od odgova-
raju¢e smrekove drvenJaée Sto je, medutim, za
neke vrste papira znatna prednost, jer daje.volu-
minozniji papirni list. U vezi s time sposobnost
upijanja ovakvih papira je za 46% ve¢a u uspo-
redbi s papirom ¢&etinjara. Medutim, bjeloca
topolovog papira zaostaje za 16% od onog iz
smrekovine. Za veéinu papira ova je okolnost
bezznadéajna, dok se kod vxéxh zahtjeva treba ova
drvenjaca bijeliti.

Drvenjata topole pokazuje vetu sposobnost
nano$enja, upijanja, propustljivosti za zrak, a.i

. mek8a je od smrekove drvenjade. Iznenaduje, da

‘se ova drvenjaa moZe proizvesti sa znatno duljim
vlakancima, nego §to bi se oéekivalo. Ovo nameée
‘zakljuak, da se tvrda vlakanca smreke prilikom
brufenja u dobroj mjeri skraéuju. Vlakanea to-
pole s tankim stijenkama i wvelikim sadrZajem
vlage su daleko mek3a te se lak3e izdvajaju iz
“drvne strukture tako, da dobar dio ovih vlakanaca
zadrZava svoju prvobithu duzinu. IzvrSeni pokusi
s mjedavinama sulfitne celuloze sa smrekovom,
odnosno topolinom drvenjadom, pokazali su, da

¢ vrijednost inicijalne otpornosti u mokrom stanju

zaostaje kod topoline mje¥avine. i

Pri brulenju topolovine s primjesom smreko-
vine moguce je jasno uotiti, da s porastom udjela
smrekovine rastu i vrijednosti &vrstoée, dok wvri-

: : Tabela II
#: e T P R
' trajanje odvodnjavanja — sek = 146 73 126 134 156
' 1jepljivost °SR 69 64 66 66 68
.1mc1jal otpor. u mokrom stan;u g 30 19 21 o228 24
tezina ‘g/m? 102 102 -102 102 103
debljina mm 0,226 0,267 0,257 0,251 0,250
prostorna tezina kg/dm3 0,451 0,382 0,397 0,406 0,412
duina trganja m 7T a3 1445 1750- -~ .. 1804 1,.203%: ¢
relativni pritisak prsnuéa ) ‘ s
. (Berstdruck) kg/em? . 1,08 0,35 0,46 0,50 © 0,61
.évrstoca na kidanje emg/em . 92 43 44 45 "_.,50.
prOpustljwost za' zrak cm?®/min al © 610 - 400 380 350

1
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odnosno papira. Topola se besprijekorno preraduje
kako mehani¢ki, kao drvenjaga, tako i kemijski,
kao celuloza. Primjesa 20—30%o topolovine je kod
vecine vrsta bezdrvnih papira moguéa te tak ima
i znatnih prednosti.

Talijanska industrija papira veé sada pokriva

jednost propustljivosti zraka- opada. Na temelju
opseznijih pokusa ustanovljeno je, da se pri do-
datku smreke veéom od 20% dobiva besprijekorna
ljepenka,

Konatno se moze utvrditi, da je moguce, uzi-
majuéi u obzir specifi®ne tehni¢ke osobine papira,
proizvesti izvjesne vrste papira iz topoline drve-
njace, koji u potpunosti odgovaraju onima proiz-
vedenim iz smreke. U Italiji se, na primjer, ve¢
dulje vremena. uspjeSno i u znatnim koli¢inama
proizvode srednje fini pisa¢i papiri i papiri za
tisak, iako uz znatan dodatak smrekove celuloze. ovog materijala u Zapadnoj Njematkoj:
Primjena drvenjate iz topole za roto-papir, medu- godine 1950 35 t celuloze iz topolovine
tim, dosada jo§ nije moguca. :  godine 1951 1844 t celuloze iz topolovine

80%0 svojih ukupnih potreba drvenjage, t. j. cca
150.000 t/god s drvenjaom topole. Utrosak topole
za proizvodnju celuloze jo§ nije tako znalajan, ali
se iz godine u godinu nalazi u porastu, kao $to to
pokazuje primjerice slijedeéi iskaz o proizvodnji

4) Zakljudak godine 1952 3400 t celuloze iz topolovine
* Prema gore izloZenom proizlaii, da topola pred- godine 1953 © 6500 t celulo;e iz topolovine _
stavlja vrijednu sirovinu za industriju - celuloze godine 1954 15000 t celuloze iz topolovine
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DIE VERWENDUNG VON PAPPELHOLZ IN DER PAPIERINDUSTRIE -

Die Knappheit der Nadelholzvorrite, die bisher aus schliesslich als Rohstoffe der Cellulose — und Pa-
" piererzeugung gedient hatten, machte es notwendig die- Rohstoffbas1s dieser Industrien, die infolge immer
grosseren Bedarfes sich stindig erweitern, auch auf Laub holzer zu orientiren. In Jugoslawien werden heute
schon jdhrlich 500.000 m?® Nadelholz auf Cellulose und Holzschliff bzw. Papier verarbeitet, eine Menge die .die
normale Leistungsfdhigkeit unserer Wilder schon iiber steigt, den Papierbedarf aber noch kemeswegs decken
kann. .
In dem Aufsatz werden che Elgenschaften von Pap pelzellstoff und — holzschliff, sowie ihre Verwendumgs-
moglichkeit in der Papierfabrization auf Grund von prak tischen Versuchen beschneben Diese schnellwiichsige
' Holzart, die sich leicht plantagieren lésst, eignet sich un ter Einhaltung gewisser tevhnischer Massnahmen und
besonders im Gemisch mit Nadelholzstoff sehr gut zur Pa piererzeugung und kénnte deshalb dem- herrschenden
Rohstoffmangel abhelfen. Es-werden die wichtigsten phy sikalischen Werte fiir aus Pappelholzellstoff bzw.
Pappelholzschliff hergestellten Papiere, sowie Mischpa piere angefiihrt.

VUESTI I1Z SVLIETA

AUSTRIJA. — Zgrada betke ope-
re, koja je stradala u prolom ratu,
danas je potpuno popravljena i veé
sluzi svojoj svrsi. Njezin je popra-

vak zahtijevao ogromme mmozine

gradevnog materijala syih vrsta.
Filjene je grade utro$eno preko
4.000 m? a heraklit-plo¢a oko 50.000
m? Za redove renoviranja bilo je
potrebno :da se osnuju specijalni te-
tajevi za umjetni¢ke stolare.

' ALBANIJA. — Sumska se povr-
$ina u Albaniji -raduna s preko 1;1
mil. hektara. Od ove otpada na dr-

Zavni posjed 41%. PreteZne su &eti-'

njave sastojine smreke i jele, a od

listata glavne su vrste bukva. i-

hrast. U dumama se &ine velike $te-
te paSarenjem, jer zemlja ima oko
1,5 mil. ovaca i oko 1" mil - koza,

)

13

Godi&nji se prirast na. masi raéuna
s 3,3 m® po hektaru, ali se mogu
koristiti najviSe 3 md. Od godi¥njeg
se etata industrijski iskori$éuje oko
jedna petina, dok ostalo, odlazi w
ogrjev i seosku gradu. Proizvodnja
se piljene grade od 1930. godine do
danas podigla od 30.000 na 100.000
m? dakle, za viSe nego trostruko.
Danas Albanija raspolaZe s mnogo-
brojnim modernim pilanama, ima i
dvije moderne mstalacue za susenje,
jednu impregnaciju i jednu tvorni-
cu Sperovanog drveta. Izvozi piljenu
hrastovu i bukovu gradu, zatim
parkete, drvo za furnir i drveni
ugljen, sve vefinom u Italiju.
AUSTRALIJA. — Australski su
ulenjaci u novije vrijeme objavili,
da drvo vrste Alstonia copstricta (u

‘tamoénjem nazivu »bitter bark«) sa-

drzaje vrlo vrijedan i rijedak ke~
mijski spoj, pozmat pod imenom
»reserping, odliéno sredstvo za sni-
Zavanje krvnog tlaka. Spomenuta je
vrsta vrlo &esta u australskim -$u-
mama. Ve¢ su se javila dva podu-
zeta za industrijsko koriééenje ovog
pronalaska.

IZRAEL. — Od 1948 god. na ova-
mo poSumljeno je u Izraelu oko
16.500 hektara. Sadnice se uzgajaju
u sedam drzavnih rasadnika. Pre-
teZno se rabi pinija i vrste eukalip-
tusa. Za zastitu plantaZa narante
rabe se topole. Bagrem se sadj ‘je-
dino u svrhe osiguranja protiv pi-
jeska i p]eééamh pokretnih- sipina.
Raéuna se, da Ge se.na ovaj nadin
za oko 15 godma moéi bokritl jedna
tretina, a moZda &ak i jedna p010-
vina' domaée potrebe na -drvu,



STRUENE SKOLE | KADROVI

MILOS RASIC,Srednja tehnitka $kola drvne struke — Virovitica

O sistemu 1 programu praktitne nastave
u skolama drvne struke

Obxm fmalne drvne proizvodnje je u stalnom
porastu, jer se proizvedni kapaciteti neprekidno
prosiruju. Grade se nove tvorni¢ke hale, nabavljaju
se moderni strojevi — a kadrovi? Zbog nedostatka
struénih kadrova perspektiva je mutna, ¢ak tamna.

Struktura radne snage ve¢ danas je nepovoljna,
a postaje sve nepovoljnija. Osje¢a se veliki manjak
stru¢nih radnika, a priliv u odnosu na. proirenje
kapaciteta je poraZujuéi nizak, jer 1zu<‘.avan]e sto-
larskog zanata postaje sve rijede, a, naZalost, mo-
ramo priznati ¢injenicu, da su radnici, koji danas
sticu svoje strugno znanje i kvalifikacije, slabiji
cd onih prije rata.

Problemi struénog obrazovan;a radni¢ke omla-
dine su slozeni i te¥ki, a Zalosna je konstatacija,
da je pOSl]Edn]e godme nala privreda i prosvjeta
prepushla struéne &kole stihiji — na milost i ne-
“milost. Uvidajuéi tu veliku pogreiku, privreda se
aktivirala .za rjeSavanje.tih problema, iako ne u
devoljnoj mjeri, ali ipak.. ;

Uvidajuéi potrebu medusobnog upoznavan]a,
savjetovanja, iznoSenja iskustava i te§kotéa — na

' inicijativu direktora Srednje tehnitke $kole drvne

struke u Zagrebu, a u organizaciji i uz financijsku ’
pomo¢ SaVJeta za prosvjetu NRH, organiziran je -

seminar za struéne 'nastaviike drvne struke. Na
' seminaru su, pored iznoSenja iskustava, utvrdem
programi praktlcne nastave, izradeni su pfrograml
po metodskim jedinicama, diskutovalo se o zada-
cima praktitnog rada na upotpunjavanju teoret-
skog znanja ulenika, zadacima teoretsko-strugnih
_ predmeta, na upotpunjavanju stru€no-prakti¢nog
rada, o tome — kako sprovoditi paralelnu nastavu,
.0 terminologiji alata, pomagala, uredaja, strojeva,

nazivu vjeStina; faza i podfaza rada, predmeta i’

nthowh dijelova, o -dnevniku rada, ocjenjivanju

u. radionicama, metodama rada, o uskladivanju'

teoxetsko—praktléne nastave s produkeijom radio-
nice. Na taj su nadin analizirane postojeée slabosti

u 51stemu struéne nastave kako u naéelu tako i u

pojedinostima.
Do danas je svaka 6kola, ¢ak, étowée svaki
nastavnik, imao svoju metodu, svoj naéin, svo;e

' programe- i planove rada. To ]e ‘bilo upravo zadu-
du]uce hetercgeno. : \
-Obzirom da stru¢ne $kole spadaju u nadleZnost
prosvyetmh organa praktlém rad se zapostavlja,
forsiraju se opceobmazovm predmeti. I sami udi-
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telji praktitne nastave su zapostavljeni. Na nekim
Skolama nisu ¢ak <¢&lanovi nastavnitkog zbora.
Previie se teoretizira, nastavnici govore mnogo, a
uéenici malo rade.

Vetina nastavnika teoretske nastave prelaze
mimo radionica kao mimo »turskog groblja«. Uéi
u radionicu, pribliziti se stroju, objasniti u&eniku
u radionici, na samom radnom mjestu, nedto je
strano, ¢éak poniZavajute. »Radionica je za maj-
stora, mi smo nastavnici«, govore neki.

Cilj teoretske nastave je osposobiti udenike za
prakti¢an rad, za Zivot. U struénoj $koli nastavnik
prakti¢ne nastave treba da je nosilac nastave, a
naro¢ito u industrijskim $kolama. Treba §to vise
povezati predmete: konstrukcije namjestaja, gra-
devnu stolariju, tehmnologiju, kalkulaciju, radne
strojeve s radom u radionici, s praktiénim radom.
Uéenici ¢e tada lak$e shvatiti i vidjeti, da im ti -
predmeti nadopunjavaju i profiruju struénost, da
od njih ima direktnu konst pa ¢e ih zavohtl is
ljubavlju ug&iti.’

Nastavnici teoretske i praktiéne nastave treba
da uspostave li¢ni kontakt, posjeéuju jedan drugo-
me predavanja, &itaju istu literaturu, zajednidki
prostudiraju nastavni plan teoretskih predmeta i
praktiéne nastave i usklade ga &to je viSe moguée.
Nastavnik praktiéne nastave treba pozivati teore-
titara u radmmcu da tamo zajedni¢ki obrade po-
godnu ‘metodsku jedinicu: Uopée, taj kontakt treba
da je §to évrdéi.

Prije izvodenja praktiéne vjeibe treba teoret-
ski cbraditi metodsku jedinicu, potom dati uceni-
cima normu za izvrSenje zadataka, vjeZbe. Utenici
se tada natjetu, ko ¢e brZe i bolje izvrsiti zadatak.

' Ako nema norme, onda se radi stihijski, razvladi

se, i posao nikad gctov.

Radionica treba imati ormar za odlagan]e skica,
nacrta, modela, alata i drugog pribora potrebnog
za nastavu. Suvremena radionica ne smije biti bez
ilustracija, éasoplsa literature. U(‘.emm tako pro-
Siruju,strugni horizont i na.uéa siuim se literatu=" °
rom u‘praksi. - :

Kod vjezba, odnosno izrade konstruktlvmh veza
i spojeva, treba ubacivati izradu uporabivih pred-
meta tako, da ucenici postanu produktivni, ¥o

‘diZe u njima ponos, a ujedno se 1sp;tuJe v1e§tma,

znanJe i postizava financijski. efekt.
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Kad utenik ovlada izradom nekih detalja i
konstruktivnih veza ruéno, onda mu treba pokazati
izradu i na stroju. Dakle, svaku fazu treba izraditi
ruéno, a onda na stroju, da se uo&i razlika pred-
nosti stroja.

Vetina slabosti u sistemu nastave proizlazi otu-
da, $to su Skole radile bez odredenog zajednitkog
okvirnog programa. Seminar je pomogao da se i
u tome napravi korak naprijed.. Zajedni¢ki pro-
gram prakti¢ne nastave, koji je na seminaru usvo-
jen, bit ¢e strufnim nastavnicima korisno poma-
galo u radu. a udenicima ¢ée olakati napore, da
dodu do potrebnog znanja.

Da-bi i §ira struéna javnost dobila uvida i svo-
jim sugestijama pridonijela upoznavanju progra-
ma prakti¢ne nastave na na§im $kolama, u nastavku
objavljujemo program kako je usvojen na semina-
ru utitelja praktine nastave. s

PROGRAM PRAKTICNE NASTAVE
a) Ruéna obrada®
1. Radno mjesto pojedinca. et
2. Zajedni¢ka radna mjesta. .
ix. ngér&xq%kpojeldmca — aktivni i pasivni' alat.
. ZajedniCki alat — ‘pomagala, stege, Sa,
Strcanje i dr, 3 € B
5. Dnevnik rada udenika — skice,
po@jela na faze. A
6. Obilazak radionica i pojedinih radnih mjesta, na koji-
ma se -vrie odredene operacije — piljenje, rezanje, bru-
Senje, dubljenje, blanjanje, moéenje, politiranje i sl.

komora za

detalji ,opisi radova i

7. Pomoéne i sporedne operacije — Krojenje, mjerenj
oz.vl]jeiavanje.‘ ki d n?e,
8. Piljenje — svrha i nagdin rada, stav kod rada, izbor

materijala, obiljeZavanje, stezanje i prid¢vriéivanje ko-
mada, priprema pile i rad s pilom.
9. Rezanje — svrha i naéin rada, faze, i medufaze kod rada.
10. Brulenje dlijeta — opéenito o brusu, odrZavanje &istoce
i ravnjanjé brusnog kamena.
E Dubljenje — potrebni alat, priprema i faze rada.
ma i faze rada,

12. BuSenje — potrebni alat, opéénito 6 svrdlima, pripre-
ma i faze rada. 4 4
13. Blanjanje — upoznavanje. s alatom za .blanjamnje, pri-

prérha kod rada, faze rada.
14. Glodanje i bruSenje — upoznavanje s nekim turpijama
rad s turpijom, primjena.

15.. Ostrenje razli¢itih blanja ‘— '‘na grubim brusilicama, na
finim _brusilicama. : '

16. Pomoéni alat — priprema i upotréeba pomoénog alata.

17. Sppjevi profirenja drveta. Opéenito. ¥

18. Ravan spoj (tupi sljub) — oznake za ucrtavanje.

19.'Spoj s usjekom (na ‘pravokutni preklop) zacrtavanje,
izvedba, 'primjena. J

. Spoj na pero i utor — zacrtavanje, faze rada, primjene.
Spoj. uklada na utor — primjena, faze rada. f

22. Sljubnica na obli ep — primjene, faze rada.

Sljubnice na &etverouglasti ¢éep — primjena, faze rade
1 nadin jzvedbe.

Sljubnica na lastim rep — primjena, faze 'rada i°nadin
izvedbe. 5 ’

.| iz : ; \
26. Spoj na lastim rep — primjene, faze radai naéin izvedbe. |

by Plrctvﬂlirana sljubnica- — opéenito, primjena, faze rada i
. alat, A \ \
‘28. Spojevi produZenja' drveta — opéenito.
Tupi i kosi sljub — primjena, faze rada.
. Preklop — primjena, faze rada.
.Cep, i raskoll — primjena, faze rada.
. Slobodno pefo — primjena, faze rada.
33, Lastin rep, — primjena, faze rada. , .
. Spojevi na zagvozdu — opéenito, primjena, faze rada.
35. Francuska ' zagvozda — ‘primjena, faze rada.

. Spojevi brodski na zagvozde — opéenito, primjena,
faze rada. . %
Ostrenje ruénih pila — ruéno, pomoéu stroja, razvrsta-
* vanje pila. < X
38. Ostrenje. listarica — opé¢enito, faze rada.
39, Oitrenje popreénica — opéenito, faze rada.
40. Otrenje raskolnica' — opéenito, faze rada.
41. O%trenje- Siljatica —.opéenito, faze rada.,
42, O%trenje zavojnica — opéenito, faze rada.
43, O3trenje’ ostalih stolarskih pila,
44, Spojevi ugla —. op€enito. )
45, Tupi 1 kosi sljub — prlm:en'a, faze' rada.

\
’

\

20

BruSenje — potrebni alat, opéenito o svrdlima, pripre- -

46. Pero 1 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 rada.

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° — opéenito, primjena, faze

rada.

55. Utor ravni za police — primjena, faze rada.

56. Utor u vidu lastinog repa — primjena, faze rada.

57. Spoj polica za okrugli éep — primjena faze rada.

58. Spoj polica za getverouglastl ¢ep — primjena, faze rada.

50. Spoj polica na slobodno pero — primjene, faze rada.

60. Razni sastavljeni spojevi — opé¢enito, primjena, faze
rada. :

61. Rad s umjetnim i sputanim materijalom — opéenito,
faze rada,

62. Izradba i sastav panel-plofa — primjena, faze rada.

63. Izrada -i' sastav lesonit-plofa — primjena.

64. Tzrada i sastav ‘wverastih plo¢a — primjena, faze rada.

65. Izrada 1 sastav &per-plofa — primjena, faze rada.

. Furniranje povrS§ina — op¢enito.

67. Furniranje raznih covrdina — pomagala kod rada, faze
rada.

68. Furniranje oblih povriina — izrada modela, razna po-
magala, faze rada. .

69. Furniranje krivih i ravnih povrdina egzoti’nih .materi-
jala-opéenito, armiranje slijepo pomoéu platna, poma-
gala kod rada. :

70. Ci%éenje furnirskih povriina — op¢enito, ruéno ¢&isce-

nje, strojno ¢&iS¢enje. 3

. Motenje punih i furnirskih povriina-opéenito, primjena
. vodenih modila,  primjena kemijskih mo¢cila, faze rada
kod modenja. 3

72. I.aitenje punih i furnirskih povrSina-opéenito, pripre-

faze rada.

ma, 3

73. Politiranje punih i furniranih dijelova — opéenito,
faze rada.

74, Strcanje masivnih i furniranih povrSina — - opéenito,

rimjena, faze rada. A ¥
5. go}mim nastave izraditi slijedeée predmete: stoléié —
mekano drvo, sanduk za .drvo — mekano drvo, ormarié¢
s ukladama — mekano drvo, stol — mekano drvo i tvr-
do drvo, ormar — mekano ‘1. tvrdo drvo, kombiniran
ormar — tvrdo dryvo i furniran i razne druge predmete
iz pokuéstva i galanterije. Lk
Iz gradevne stolarije izraditi: prozor jednokrilni za van
i unutra otvarati, dvostruki i viSekrilni prozor, prozor sa
spojnim krilima, posmiéni prozor, okrugli ili ovalni pro-
zor,. jednokrilna vrata na uklade, dvokrilna puna . glatka
vrata, mimokretna vrata, ' posmiéna vrata, ulazna vrata,
balkonska vrata, vrat sa spojnim krilima i druge predmete
iz  gradevne stolarije. 4

b) Strojna obrada

1. Uloga stroja u finaglnoj proizvodnji mghaniéke obrade
drveta. Historijat, razvoj i primjena danas. e
2. Strqjarr}ica kao radno mjesto u sastavu stolarske radio-

nice. Smjestaj i uloga u procesu proizvodnje.

3. Strojurnica kao radno mjesto u industrijskom : pogonu
finalne proizvodnje drveta lananog sistema. Smjestaj
sirojeva prema radnom procesu. 2

4. Strojevi za piljenje — opéenito.

5. Tratna pila — usporedba ruénog piljenja i radova na
stroju. Pogonski dijelovi i njihova snaga za pokretanje
traénih pila. Glavni dijelovi stroja, zaStitni dijelovi, raz-
na pomagala 'i vodilice, razne operacije na stroju, faze
i-medufaze. rada, priprema za rad na stroju,.prilaz stro-
ju, kretanje kod stroja, primjena zaStitnih naprava, ¢i8-
éenje, podmazivanje i uzdrZavanje stroja. O3trenje’ spa-
janje i montitanje traine pile. e

6. Kru¥na pila — usporedba s ruénim radom. Pogonska
snaga, brzina, kretanje. Dijelovi stroja, njihova' funkeci-
ja, zastitni dijelovi, razna pomagala, vedilice, izvedba
faznih operacija na ' ‘stroju,’ pripreme, prilaz Sstroju;
kretanje kod stroja, primjena zatitnih uredaja i. otkla-
njanje- opasnosti kod rada. CiS¢enje i podmazivanje,

‘uzdriavanje, oStrenje i montiranje krufne pile..

7. Pomitna kruZna pila — isto  kao i kod kruZne pile uz
naznaku raznih operacija, faza i medufaza. Primjena
vodiliea :i drugih pomoénih dijelova. 5

8. Paralelna kruZna pila — glavni dijelovi, rad na stroju,
. zaitita kod rada, primjena itd. it

‘9. Razne naprave kod oStrenja pila — nadin oStrenja, uz-

drzavanje, podmazivanje, CiS¢enje i td.

Ostale -pile U primjeni stolarstva — ruéne pile, pila' na

pero, traéna, kruZne pile. Primjena, nadin rada. 4

11. Strojevi za blanjanje — opcéenito. \

12. Ravnjada — usporedba ruénog blanjanja i blanjanja’ na
ovom  stroju. Aktivni dijelovi -ravnjade: osovina- s no-
Zevima, . regulator debljine blanjanja, pokretni dijelovi
plode, razne ‘vrste noZeva, zadtitni i° pomoéni , dijelovi
ravnjafa. Rad na stroju: primjena materijala, prilaz

~-stroju; kretanje "kod stroja, rad ruku; opasnesti i zodtita

10.

-
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rada na stroju, Modell i razne operacije rada. Naéin
oSirenja- nofeva- 1. njihova. montaza, - CidCenje, podmazi-

‘vanje i uzdrZavanje.'

13. Débljata — 'usporedba ruéﬂbg‘,‘blarijanja s blanjanjem

14,

» naéin pripreme stroja. .Primjena

15,

16.
17.

18.

19.
20.

21.

22.
23.
-

24.

25.

26.
217.
28.
29,
30.

31.

32.

33,

na.ovom | stroju. “Aktivnt dijelovi debljade: osovina s
riglevima, pokretni valiel, regulator debljine. Osnovne

bperacije na. 'debljadi. Rad ' ha “stroju:! priprema materi- |

jala, prilaz, stroju, kretanje kod. stroja, regulitanje stro-
Ja. Pomoéni rad na stroju. Opasnosti i za$tita rada. Mo-
deli za blanjanje tanjih povrsina % mnadin rada, Ostre-
nje i montaZza noZeva. Cii¢enje, podmazivanje i uzdr-
zavanje,
Kombinirana ravnjada i debljata. Usporedba ravnjade
i debljade s ovim strojem. Sastavni dijelovi stroja P |
stroja, nagin rada i
zadtite kod -rada. Ci¢enje, podmazivanje i uzdriavanje.
Glodalica — osnovne operacije, pogonski motor, osovi-
na pod i nad ploéom. Aktivni dijelovi glodalice: osovi-
ha s-noZevima, ploca s dijelovima za reguliranje, pre-
kidag, regulator brzine, motor i transmisije, razne vo-
dilice, razne vrsti glava, noZeva, pila itd. ZaStitni 1 po-
moéni dijelovi.. Rad na stroju:. priprema , materijala,
prilaz, stroju, pus$tanje u pogon i zaustavljanje, primje-
na zaltitnih ‘mjera, primjeéna raznih vodilica, ' izradba
vodilica. OStrenje i montaZa nofeva, pila, glava.i dru-
glh raznih aktivnih dijelova. Cii¢enje, podmazivanje i
uzdrZayanje,. =
Strojevi-za bulenje — opéenito.
Vodoravna busilica_sa svrdlom — usporedba. sa rudnim
bufenjem. Osnovne/operacije na vodoravnoj busilici.
Aktivni dijelovi:- pokretna ploga za regulirdnje s dije-
iovima za pri¢vricavanje svrdla, Rad na stroju: pripre-
ma i zacrtavanje materijala, izrada $ablona, prilaz stro-
Ju, rad. ruku; karakteristitni pokreti ruku. Opasnosti i
zaStita rada kod stroja. Ci¥¢enje i podmazivanje.
Lan€ana-‘budilica- - ‘usporedba s vodoravnom bu&ilicom
i runim radom (dubljenjem). Osnovne, operacije na
langanoj busilicis.. Aktivhi dijelovi: osovina s ie¥ajevima,
ploa -s regulatorima, motor s .pokretnom polugom, di-.
jelovi, za priévriéivanje. Opasnosti i zasebni dijelovi.
Rad na stroju: priprema s materijalom, prilaz - stroju,
priprema. i udefavanje stroja, rad ruku, priprema raz-
nih vodilica. primjena za$titnih mjera. Ostrenje, pod-
mazivanje 1 uzdrZavanje. OStrenje i. montaZa landanih
nozeva, CiS€enje, podmazivanje i uzdrZavaanje.
Stolna busilica' za Zepove — opcéenite o stroju i primje-
na. Glavni dijelovi; nadin rada, za3titne mjere.
Pokreina rugna bulilica — opéenito, pogonski motor,
glavmi dijelovi, na¢in rada,. 3 - TR
Razni okretni dijelovi buiilica za izvodenje razliditih
operacija i faza rada — na pr: bufenje &vorova, sastav
na okrugle &epove, bulenje itd. ,
Specijalni  strojevi za, viSe operacija — opcenito o pri-
mjeni. . : -
Stroj za- zupce — usporedba s rulnom obradom, osnov-
ne operacije na stroju, aktiyni dijelovi stroja, pogon-
ska sila, pomoéni i zastitni ‘dijelovi. Rad na stroju: pri-
preme: i:udeSavanje. stroja, rad ruku, primjene vodilica,
primjena zaStitnih dijelova. 3
Razni strojevi za «vrienje jedne ili wi%e operacija s jed-
nom ili viSe radih osovina — konstruktivni princip, po-
gonska - snaga, ‘glavni dijelovi strojeva, zaStitni dijelovi
strojeva, razna pomagala i vodilice, Faze i medufaze ra-
da priprema stroja i kretanje kod stroja i pomoéni rad
kod stroja. ! 2% S ;
Spremiste alata i rvnih dijelova strojeva., Nagin spre-
manja' rezervnih dijelova i pomoénog alata, oznake di-
jelova, guvanje, podmazivanje, oStrenje: itd. . i
Primjena stroja kod izvodenja drvnih konstrukcija —
izradba ‘spojeva. Y e ; i ¢ :
Prodirenje, drveta — izradba spojeva: tupi: sljub, kosi
sjub, preklop, pero i utor, spoj uklade na utor, slj/l%,b,
¢ sljub-

nica- na obli ¢ep, sljubnica na &etverouglasti &ep,’
nica na slobodne pero, sljubnica, na lastin rep itd.
Prodg!enje drveta — izrada spojeva: tupi 1 kosi sljub,
¢ep i raskol, preklop, slobodno pero, lastin rep, 'spoj ‘na

. ‘zagvozde itd.

Izrada ugaonih spojeva — tupi i kosi sljub, pero 1' utor,
¢ep i~ raskol, otvoreni. zupci, poluotvoreni zupeci, zatve-
reni zupei, utor ravni za police, utor u vidu lagtinog”
repa itd., " i : 3

Izrada - spojeva sastavljenih u’ raznim kombinacijama.
Primjena spojeva_ proSirenja i  produfenja s raznim
ugaonim spojevima “prema potrebi pojedinih predmeta.
Obrada na stroju.raznih: sputanih, prekeljenth 1 umjet-
nih materijala, Obrada panel-plofa, obrada’ &per-ploda,
obrada lesonit, iverastih- i dr..ploZa.

Obra(ja furnirskih p;oha na stroju. Postupak kod rada.
Tokom nastave na strojevima izraditi nekoliko’ predme-
ta kao: “stolove,. sanduke, ormare s ukladama ,raznih

' vrata na_ yukIade', rqzn\ih tipova -prozora, oplata stijena,

ugradenih ormara, stolica, naslonjafa, galanterijskih
proizvoda itd. .

3¢. U program ce ukljufuje | sprovodenje ekskurzija u sto-
larske, batvarske; kolarske i ‘tokarske radionice, kao 1
u savremene tvornice za obradu drva, ;

Program se ‘odnosi na*.industrijske’ Skole .i

‘Srednju tehniéku §kolu time, da ugenici industrij-

skih $kola trebaju imati daleko veée radne vjeStine
i zbog toga i veéi broj sati praktiéne nastave.

Danas su naSa poduzeca direktno zainteresirana
za podizanjem kvalifikovanog podmlatka, jer dio
njihovih sredstava ide za &kole. Zato iznosimo
ovaj program, da strué¢njaci iz privrede dadu svoje
misljenje, prijedloge.

.Cinjenica je, da iz industrijskih #kola, i pored
njihovih-slabosti, izlaze uéenici s veéom struénodéu
nego iz $kole udenika u privredi. Skole uéenika u
privredi su sloZzeni problem. Vrlo su rijetke te
Skole, koje imaju tehnoloSku zbirku tako, da ude-
nici nemaju moguénost. vidjeti predmete i mate-
rijale o kojima nastavnik govori. Do zbirke maze
doéi svaka Skola bez financijskih izdataka tako, da
dade uélenicima zadatak, a da prethodno zamoli
poslodavea, da svaki uéenik donese po koju stvar:
razne grijeske drveta, uzorke materijala, kao fur-
nira, Sperplofa, brusnog papira, boja, vijaka, lje-
pila, lakova, Selaka, uzorke konstruktivnih spojeva
(razne vezove prosirenja, produzenje, ugaone ve-
zove i dr.). :

Predlagano je, da se ‘osnuju dvije vrsti indu-
strijskih i $kola uéenika u privredi. Jedne za uge-
nike s osnovnom, a druge s osmogodi¥njom $kolom.
Kako se u mjeSovitim Zkolama ne predaju struéni
predmeti drvne struke ili ih predaju uéitelji,
predlagano je, da se osnuju centralne $kole uéenika
u privredi; koje bi imale primjerno uredene radi-
onice, a uenici bi bili pozivani u te $kole na neko-
liko mjeseci godiinje.

Neki su bili midljenja, da se prva godina izu-
tavanja zanata uéi samo u $kolskim radionicama,
gdje bi dobili osnove iz struke-i stekli bitne radne
vjestine, a poslije se upuéivali poslodavcima na
dalje izu¢avanje zanata. : : '

Obzirom da poduzeéa sa serijskom proizvod-
njom ne pruZaju udenicima moguénosti sticanja ni
osnovnih znanja predloZeno je, da se formiraju
odjeli zd ucenike, gdje bi radili utenici pod ruko-
vodstvom najsposobnijih "majstora. To veé &ini

' Drvno-industrijsko poduzeée ‘Virovitica, koje je u

tom pegledu zaista primjerno. ) :

Svi su sé slozili da se u tehnitke industrijske
i 8kole utenika u privredi uvede obavezno dnevnik -
rada, koji sluzi' za pregled svih radova, “koje je

- utenik izvr3io u toku izufavanja. On daje vjernu:

sliku postignutog znanja. Iz dnevnika se moZe
vidjeti 1 ustanoviti, koje je radne vjestine udenik
svladao, s kakvim uspjehom, moZe se vidjeti rezul-

tat izudavanja i pokazani uspjeh.

i
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Pregled medurarodfiog trzista drveta

zakljudei meke piljene grade u skandinavskim
zemljama za 1956. skoro jo§ uopée nisu dosli do
izrazaja, dok je u ovo doba prosle godine bilo
veé zakljuleno preko polovinu svih skandinav-
skih isporuka za 41955. godinu.

Stanje na medunarodnom trZiftu drveta kon-
cem 1955. karakteristiéno je po mirnom razvoju
i veboj stabilnosti cijena. 'Nakon veoma jake

- tendence povisenja cijena. koja je vladala u
toku prosle i u prvih nekoliko mjeseci ove go-
dine, u drugoj polovini ove godine doslo je do
stabilizacije, $to se odrazilo i u. mirnijem raz-

- voju zakljuéaka a svim evropskim zemljama

uvoznicama drveta.

Gotovo sve evropske zemlje uvoznice drve-
ta pokazuju nepovoline znakove visoke Kko-
njunkture, koji se odrazuju u -raznim mjera-
ma za smanjenje domace potroinje. Tako po-
sljednje privredne mjere britanske vlade i obja-
vljivanje novog dodatnog budZeta idu za tim, da

neizravnim putem smanje potrodnju, .odnosno

uvoz, uz istovremeno poveéanje izvoza u.svrhu

jatanja domaée valute i smanjenja inflacioni-

stickih tendenca u zelji.

Barre) copenm aurleijpnce jelove
yg-.r:/:t/.daif Tod %’qtl 4 0

1/12/s95¢

712 19358 if10 1955

- Sto se tide sa.niqg drveta i njegovog uvoza

u Veliku Britaniju, sadaSnje ée stanje britanske
pi’lvrede i mjere, koje su u tom pogledu po-
duzete, znatnije utjecati na smanjenje uvoza
drveta i finalnih drvnih proizveda. Nove mje-
re predvidaju, izmedu ostalog, ograniGenje pro-
. grama izgradnje kuéa i stanoya, kao i smanje-
‘:Ue'dpmaée Dotrodnje namjestaja i-sl. To, ée
smz%njenje potrqﬁnje, uz veé postojece ograni-
tenje kredita, kéjeg se posljedice iz dana u dan

sve viSe osjeéaju, svakako utjecati na stano-

vito ogranienje kupnje drveta u 1956. Uvoz
* tvrdog drveta u'1955. bio je za preko 209/, vedi
fnego u 1954, Prema. stanovitim predvidanjima
‘ za3'1956. se oéekuje smanjenje uvoza tvrdog dr-
- veta za 15—200/0, prema uvozu u 1955. Britanski

S obzirom na jadu suzdriljivest britanskih
uvoznika drveta, koja.' se pojava pokazuje i na
talijanskom i na levantskom trZistu drveta, mno-
gi zastupaju miSljenje, da ée se na taj naéin
trziste drveta ubuduée sve viSe rukovoditi Zelja-
ma kupaca. Ta éinjenica nije ostala bez utje-
caja na skandinavsko trZifte meke piljene gra-
de, gdje se veé pokazuju znakovi stanovite ne-
sigurnosti s obzirom na daljni razvoj cijena drve-
ta. Veée zalihe drveta na skladi§tima u Velikoj
Britaniji, kupljene u toku 1955., su jo§¥ takve,
da 6e kupci moéi podekati jo¥ stanovito vrijeme
za zakljuéivanje novih poslova. To je i razlog,
radi kojeg mnogi zakljucuju, da se trziste drve-
ta ponovo nalazi u rukama kupaca.

Austrijsko trZiste drvefa, koje je jos uvijek
ostalo s veéim zalihama robe iz stare sjeéé, sma-
tra, da ée se sadaSnje stabiliziranje cijena drve-
ta u dogledno vrijeme promijeniti u praveu
popustanja cijena, osobito za loSije vrsti robe,
dok ée se kvalitetna roba i dalje odrZati na sa-
dasnjoj visini cijena. To se u prvom redu za-
kljuéuje zbog manje potraZnje. tog artikla sa

- strane Zapadne Njematke, koja je u posljednje

vrijeme “bila sniZena za punih 25%. Relativno
jeftinije ponude sa strane Sovjetskog Saveza na

CIF baci, premda u manjim koli¢inama, takoder -

govore u tom smislu. Konafno je zanimljivo ..
ukazati i na jeftinije ponude nekih vrsta japan-
ske tvrde piljene grade u mnogim evropskim’
zemljama uvoznicama. : -

Prema svemu, dakle, izgleda, da je: uvozniéko
trii§te diveta na evropskom kontinentu najve- -
¢éim dijelom zasiéeno robom, te da kupeci mogu
mirm;e sadekati daljni razvoj cijena. . .

Posljednji izVJestaj Komiteta za drve Orga- = -
nizacije evropske privredne suradnje, medutim g
konstatira, da je ponuda i potraznja na evrop-f <

skom tr¥iStu drveta izjednaena, te da &e to

trziste biti 1'dalje u znaku stabilnih cijena za ~
meku i tvrdu piljenu gradu.




7770 radu i zadacima Drvarskog instituta u Milanu

(Istituto sperimentale del legno)

U tihoj ulidici Via Marina 5 u Milanu uz grad-
ski park nalazi se Eksperimentalni institut za
drvo. Vanjstina zgrade ne pokazuje nit¢im, da se
u njecj nalazi jedna od najljepdih i najvrijednijih
zbirki drva u Evropi. Naime, sastavni dio Insti-
tutd je La civica Siloteca Cormio, u kojoj su sa-
brani i sistematski poredani uzorci raznih vrsta
drva iz svih krajeva svijeta.

" Posjetio sam Institut gdje mi je g Santuz
ljubazno protumadio organizaciju Instituta, nagin
rada i proveo me kroz spomenutu zbirku.

Institut ima pored uprave i sekeratrijata 5
odjela. :

L odio — Siloteka (zbirka)

U tom odjelu radi se na odrZavanju postojece
zbirke, ukljudujuéi 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 makrologko i mikro-

losko, te se izraduju novi uzorci tih vrsti drveta

i uvrStavaju sistematski u zbirku.

Po svojoj organizaciji ta zbirka ne mofe se
smatrati ni muzejem niti obiénom zbirkom uzo-
raka. Ono je bitan sastavni dio Instituta, jer za
poznavanje drva kao materije treba razmotriti i
upoznati razne vrste drva u.raznim vidovima, i
to $to potpunije. Zbog toga se .odmah nakon osni-
vanja Instituta (1907. g.) pristupilo prikupljanju

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

II. dio — tehnoloski :

U tom odjelu vrie se ispitivanja fizitkih i teh-
nolofkih svojstava drva, kao 3to su spec. teZina,
ogrjevna mo¢, évrstoéa, odnos prema obradi i t. d.

III. dio — patolo3ski

U tom odjelu ispituju se pogreske u drvu i
oStecenja prouzrokovana uplivom atmosferilija,
Zivotinjskih i biljnih parasita, @ovjeka. Nadalje:
se ispituju sredstva za sprefavanje oStetenja kao
i sredstva za popravak (lijeéenje) oSteéenih sta-
bala. )

IV. odio — konzerviranje drva

Taj odio prouéava prirodno i umjetno suienje
drva, impregnaciju i druga sredstva za konzervi-
ranje drva.

VI. odio — upotreba drva

Taj odio proufava primjenu i upotrebu drva
u proSlosti i danas, kac i nove moguénosti upo-
trebe raznih vrsti drva. Nadalje proudava iskori-
Stavanje domaé¢ih i kolonijalnih vrsti drva te
istrazuje metode za racionalnije iskoritavanje.

Kako se iz izlozenog vidi, Institut ima brojne
i velike zadatke. Prema onome $to sam vidio, &ini
se, da ne raspolaze sredstvima za izvrSavanje tih

Institutski laboratorij
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zadataka. U prvom redu prostorije su tijesne i
skufene, a najve¢i dio tih prostorija =zaprema
zbirka, koja bi trebala sama barem 4 puta vecte
prostorije od sadaSnjih. Pored toga, aparature su
oskudne i moglo bi se re¢i samo najnuZnije po-
trebne, a laboratoriji su maleni i nepodesrg’ za rad.

Institut financira grad Milano, te jé prema
tome gradska ustanova.

 Usprkos svim nedostacima, koje sam izloZio,
Institut je dao vrlo dobre rezultate i seriozne ra-
dove na podru&ju svih pet odjela, a narotito je
potrebno istaknuti i pohvaliti zbirku drva.

Zadaci te zbirke su iskljuéivo praktiéki, a ona
treba da sluzi botani¢arima, Sumarima, drvnoj
industriji i obrtnicima.

Nauéno ispitivanje drva treba da bude siguran
putokaz modernoj drvnoj industriji. Isto tako i
za zivo drvo treba provesti ozbiljnu propagandu,
da se sprijeti odtecivanje. Takva propaganda naj-
bolje se ostvaruje, uz brojne druge radove insti-
tuta, bas putem ove' zbirke.

Izlozbeni dio zbirke obuhvaé¢a 7.000 primjeraka,
a ukupni broj uzoraka iznosi oko 36.000.

Prema izjavama brojnih inozemnih uvaZenih
stru¢njaka, koji su je pregledali, ta zbirka je
jedinstvena u svijetu po svojoj - organizacionoj i
didaktickoj koncepciji, a predstavlja objekt, koji
na sugestivan i originalan nac¢in najbolje prikazuje
drvo i njegova svojstva.

IzloZeni primjerci dijelova rimskih galija iz
jezera Nemi i studija o konstrukeciji tih galija po-
kazuju, da su veé¢ stari Rimljani poznavah tehno-
logiju drva.

Isto su tako i drugi izloZeni uzorci obradeni u
raznim studijama. Interesantan je i primjerak
\%ioline izradene u laboratoriju Instituta iz doma-
¢ih vrsta drva, koji, kako to prikazuje studija,
pokazuju visoke kvalitete dobrih violina.

Na taj nalin ta zbirka kao didaktitki objekt
odstupa od zastarjelih metoda »ulijevanja u glavuc
tekstova, cifara i definicija. Ona daje rjedenja,
koja proizlaze iz Cinjenica i uz’' drvo prikazuje
odmah i proizvode i svojstva drva.

Ta je zbirka od velikog znaCenja u periodu

kampanje za' nacionalnu ekonomsku nezavisnost
na polju drvne industrije. el ’

' . Uz uzorke se ¢uvaju kartoteke o svim uzorci-
ma, koje sadrzavaju sve podatke o 'stablu, od kojeg
je uzet uzorak.

T\.Ta samom uzorku drva nalaze se na boku
téZina u sirovom i ‘suhom stanju, botanigki i na-
rodni “naziv, podrijetlo. Na radijalnom presjeku
montirana je granéica s liS¢em i plodom, a druga
strana da$¢ice ulaStena je bez politure, da se vidi
‘moguénost glaéanja odnosne vrsti drva.

X Pored uzoraka zdravog i neoétecenog drva
nalaze se.u zbirci brojni primjerci ‘drva o¥teéenog
po raznim uzroénicima.
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Narotito je interesantna zbirka drva iz bron-
tanog doba, pa iz doba starog Rima.

Pregled ove interesantne zbirke ‘bio je za mene
jedan dozivljaj, jer usprkos skutenog prostora ta
zbirka ostavlja dojam jednog solidnog dugogodis-
njeg rada s kakovim se rijetko sre¢emo.

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 degh usi fonda-
mentalic,

sDimonstrazione sperimentale dell’
I1 legno non sta mai fermoc,

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

»I legnami per modullatura, intaglio, tomitu-
ra e piccole industriec,

asserto:

Jedan od uzoraka drveta, koji se &uvaju u zbirci
Instituta




£>I modeli da fonderia.. Struttura, conserva-
zione e loro organizzazionec,

»L'ordinamento razionale dei magazzini leg-
namie, :

»I legni di olmo campestre e di olmo siberi-
ano dal punto di vista anatomico e meccanicox,

»Violini autarchici«,

»Le craatteristiche anatomiche e meccaniche
del legno di Avicennia marina dell’Oltre Giuba
e sue applicazionis,

»Le caratteristiche anatomiche e meccaniche
del legno di Rhizophora mucronata del Oltre
Giuba e sue applicazionic, :

»I ciocchi di Erica arborea di Eritrea e di

" Calabria esaminati dal punto di vista botanico,
anatomico, fisico, chimico e tecnologicoe,
sRicherche sperimentali e applicative per
rendere il cioco di Erica arborea di Eritrea piu
resistente alla combustione del tabacco«,

»I costruttori edili e I'impiego del legno nei
solai e nei soffitti«.

Pored toga Institut je obradio niz drugih tema

u manjim i veéim studijama.

Za potrebe obrtnika i malih drvnih industrija
institut je izradio popularno djelo:

»Lezioni di technologia sui legnami«, u kojem
su sabrani i publicirani rezultati i iskustva stru¢-
njaka na polju primjene tehnologije u preradi
drva.

Narotito polje rada instituta obuhvata zadtitu
Suma i pojedinaénih stabala u $umama i parko-
vima. Ti radovi provode se praktitki, a obradeni
su i teoretski u studijama. Od tih su najpoznatije

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

»I1 Cipresso di Somma Lombardoc,

»Cure .e risanamento degli alberi colpiti da
forme traumatichex,

»Il Parco di Monza: Quello che fu, quello che

e quello che potrebbe diventarec.

S tog podrudja je i popularno djelo »L’albero,
sua vita, morte e miracoli.« .

U svrhu propagande zaStite Zivih stabala In-
stitut je izradio propagandnu »Molbu stabla &o-
vjeku«, u kojoj su uz svaku reéenicu dane i odgo-
varajuce slike.

Konaéno napominjem, da je na radu na zastiti
stabala poginuo osniva¢ i direktor ovog instituta
g. Raffaele Cormio. :

M. GJAJIC

Proizvodnja lameliranog parketa u Francuskoj

U Francuskoj se industrija parketa mozZe smatrati
jednom od starijih grama drvne industrije s obzirom
na tradicionalnu mjegovu upotrebu. S druge strane,
frize i parket zauzimaju-vaznu stavku u izvoznoj trgo-
vini ove zemlje, u prvom redu za Englesku, Holandiju,
Belgiju, Zap. Njematku i druge drZave. ;

Proizvodnja, parketa je obitho povezana uz pilan-
sku proizvodnju tako, da je znatan broj pilanskih
pogona, koji izraduju i ovaj proizvod. U odnosu na
upotreblienu vrstu drveta najvise se upotrebljava bo-
rovina (i to iskljudivo samo Landes-ima, primorski

~bor), a u ostalim podruéjima osobito hrastovina, u ma-
njoj mjeri i drugi liSéari (kestenovina, bukovina, ja-
senovina, javorovina i dr.). :
Medutim, od oko 1930. godine u Francuskoj -se
potinje proizvoditi specijalna  vrsta parketa, tako
zvani »lamelirani parket«, koji je, s obzirom na

strukturu drvne industrije, svakako od interesa i za

nas. Pored Francuske, od evropskih zemalja ovaj se
tip parketa proizvodi jo§ u Svicarskoj, a od vanevrop-

- skih zemalja u SAD. Za njegovu se. proizvodnju u

prvom redu upotrebljava hrastovina, a zatim i ostali
liS¢ari-(bukovina i druge vrste.) e

.~ Treba odmah. naglasiti, da je ova vrsta parketa
skoro iskljuéivo u upotrebi u francuskom gradevinar-
stvu i arhitekturi (Metropola i Sjev. Afrika) i veoma
se malo izvadi. Njegova je upotreba moguéa samo na
odredenim tipovima podova, koji se zasada, bar u ze-
miljama uvoznicama francuskog drveta, me grade.(na
pr. Engleska). o : i s g

TehnoloSki proces proizvodnje tede ovako: '

1.Frize za izradu-lameliranog parketa imaju de-
bljinu od 22—25 mm, dok im #irina iznosi obi¢no oko
10 cm. Manje ili vece Sirine nisu:od bitnog znataja,
buduéi da se po S$irini lamele reZu. na’ debljine od
8 mm. DuZina friza iznosi obilno 12,5 ¢m. S obzirom
na ovako male dimenzije moguée je veoma racionalno
iskoriS¢avati i one dijelove, koji se-u nagoj pilanskojl
proizvednji normalno  smatraju neiskori$éenim otpa-
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cima. Tako je na pr. u onim francuskim pilanama,
gdje se izraduje i lamelirani parket. randman veéi za
prosjetno 7—9%%. y

2. Ukoliko se oblovina u veéoj mjeri koristi za
frize (8to je u Francuskoj normalan sluZaj), onda pro-
izvodnja friza ovog tipa omoguéava preradu. tanjih
i krajnje loSih trupaca. 2

3. Danas se u Francuskoj smatra, da frize treba
suliti na oko 10% vlage, ito zahtijeva dobru mani-
pulaciju oko ove faze rada. Njoj moZe prethoditi 1
parenje (bukovine ili i hrastovine, $to je slutaj kod
nekih pogona u Francuskoj).

4. Lamele se obifno izraduju na jednoj magini
(tvornica u Epernay), a negdje i na vife masina, ito
je riedi sluéaj. Prvo se vr$i toéno razrezivanje friza
na pofrebnu duZinu, zatim se vrii njihovo glatanje
s gornje strane i donje, i najzad se na grupiranom
sistemu malih cirkulara vrdi razrezivanje na odredenu
debljinu. Ova radna ma$ina (Svicarske proizvodnje:
»BAUWERK, S. A), u tri faze rada ima kapacitet od
300 m? lameliranog parketa za 8 sati. - K

5. Tako proizvedeni parket sortira se (klasira) i li-
jépi na odnosna polja, kako ée se praktitno i upotre-
biti. Lijepljenje se vrsi na papiru (80 komada na 16
polja, 4 X 4; svako polje po 5 lamela). Zatim se pakuje
u ambalazu od kartona (jedan paket sadrZi oko 5 m?
parketa) i dostavlja trgovatkoj mreZi, i
" To znati, da ova wvrsta parketa nema uobitajeno
pero i, Zlijeb, ve¢ su sve strane ravne. Njegova je
upotreba moguéa jedino na pogodnoj podlozi, na koju
ée se slijepiti. Za ovu svrhu danas kod popédavanja
sluZi bilo cementna podloga (magnezijumov cement)
ili se, pak, upotrebljavaju sintetike smole i materije.

Buduéi da je njegova izrada jednostavna i veoma
pogodna za zemlje, koje preraduju tvrde vrste li¥éara,

. smatramo’ kdrisnim, da se’ proizvodnja lameliranog

parketa uvede i u na$im drvno-industrijskim pogo-
nima, . :
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industrijska Istrafivanja — Zagreb, Gajeva ulica 5.

; U ovo]| rubrici donosimo preglede vainijih ¢élanaka, koji su objavijeni u najnovijim brojevima
‘svjetskih &asopisa sa podru¢ja drvne industrije. Zbog ogranienog prostora ove preglede donosimo u veoma
skra¢enom obliku, Medutim, skre¢emo painju é&itaocima | prefplatnicima, kao 1 svim zaintersiranim poduzeéima
1 licima, da smo u stanju na zahfjev Izraditi cjelokupne prijevode ili fotokopije svih ¢&lanaka, é&iji su prikazi
ovdje objavljenl. Za sve fakve narudibe izvolite se obratiti na Urednifivvo Easopisa ili na Insfitut za drvno-

vodeéih

0. OPCENITO

05.2 Nezgode u drvo-preradivatkoj industriji.
(Accidents in the Woodworking Industry.) Ano-
nymus. »Timber Technology«, god. 63/1955),
br. 2188, februar, str. 96—97.

Iz godisnjeg izvjestaja engleske Inspekcije rada za
1953. godinu vidi se, da od ukupno 3518 nezgoda na
strojevima za obradu drveta 47,1% ofpada na nezgode
na kruZnim pilama, 25,89/ na blanjalicama, 9,79/ na
glodalicama, a ostatak ofpada na ostale vrste stroje-
va. U izvjeStaju se isti¢e, da je velika veéina nezgoda
na,kruin/un pilama nastala uslijed toga, $to za wrije-
me rada nisu bile postavljene zastitne naprave. Isto
su tako kod glodalica sve nezgode nastale dodirom
nozeva za vrijeme rada bile uvjetovane nedovoljnim
ili neprikladnim zastitnim napravama. Dosta nezgo-
da je bilo i prilikom namjestanja noZeva na glodali-
ce, narotito kod podesavanja za vrijeme rada (uklju-
¢iv3i i rad na izrezivanju potrebnog otvora za noZe-
ve na slijepim vodilicama iz drveta). Najveéi broj
nezgoda na Cetverostranim fazonskim blanjalicama
nastao je kod uklanjanja puknutm' komada koji se
obraduju, za vrijeme dok se noZevi ]oé nisu potpuno
zaustavﬂl

05.2 Gdje prijeti opasnost od poZara u mojem

pogonu?  (Wo sind in meinem Holzbetrieb Ziind- _
»Holz« '

und Brandgefahren’f‘) W. H Geck
(Miinchen), god 9 (1955), br. 3, mart, str. 48—50.

Stete od poZara u drvno-mdustn]sklm pogomma
Njematke su svake godine sve vele, pa zato nije ni-
kada dovoljno govorm 0 opasnostima i moguénosti-
" ma spreéavanja poZara. Kod Jarmaéa i pila ne po-~
stoji neka naroé¢ita opasnost od pozara, ali je ona tim
veéa-u transmisijskim kanalima i podrumima. Na tim
se mjestima -obi¢no sakupljaju vete kolitine piljevi-
ne i fine drvne pragine, pa postoji ozbiljna opasnost
" od samozapaljenja. Isto tako ta opasnost postoji i
na skladi$tima piljevina, kada se u debelom sloju na-
kupe velike koli¢ine, kao i u bunkerima za odsisava-
nje, ako su nepropisno izgradeni, pa se u njima za-
~drZava stara piljevina. Do poZara moZe do¢i i u sa-
mom uredaju za odsisavanje,osobito kod odsisavanja
suhe piljevine i drvne praSine od bruSenja, jer u ven-
tilator &esto dolaze strana fijela i krupni- otpaci koji
uzrokuju iskrenje, pa se od toga otpaci mogu zapalitl
Radi toga ne treba u vodovima za odsisavanje izva-
dati rupe za pometanje podova, jer se obitno s prljav-
$tinom i otpacima s poda pometu i razni Zeljezni pred-
meti, kao.&avli, vijci, alat i sl. koji pri prolasku kroz
ventilator stvaraju -iskre. Naroditu opasnost pred-
stavlja fina drvna pragina, koja se stvara kod obrad-
be umjetno suSenog drva, jer se ona sakuplja po gre-
dama i raznim nepristupaénim mjestima radne prosto-
rije, a podloZna je pod izviesnim uslovima samozapa-
ljenju. Radi toga treba prostorije stalno i femeljito
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tistiti, kako bi se sprijetilo sakupljanje ovakove pra-
Sine. Kotlovska postrojenja takoder predstavljaju ve-
liku opasnost od poZara, osobito ako su snabdjevena
napravama za automatsko loZenje, koje nisu osigurane
protiv vraéanja vatre. Iako je prostorija za $trcanje
lakova najosjetljivija totka u vezi s opasno$éu od po-
Zara, u ispravno izvedenim i po postojeéim propisi-
ma za$tiéenim odjeljenjima za Strcanje ne treba ode-
kivati, da ée doéi do poZara iz tehniékih razloga. Po-
Zari u takvim prostorijama nastaju najveéim dijelom
uslijed nepaZnje osoblja koje u njima radi. Znaé&ajni
su podaci o uzrocima poZara u zapadno-njemackoj
drvnoj industriji tokom 1953. godine: u 35% sludaje-
va 'nastao je poZar uslijed praSenja i .pomanjkanja
tistote; u 220/, slufajeva nastao je pozar uslijed pre-
opteretenih i zapu$tenih uredaja za odsisavanje pilje-
vine; u 18%, sluéajeva do$lo je do poZara uslijed za-
paljenja i eksplozija u ciklonima i bunkerima za pilje-
vinu; u 159/, slutajeva nastao je poZar uslijed povrata
vafre iz loZiSta; 5% slufajeva poZara-nastao je kod
gtrcanja i suSenja laka, a 5% slutajeva poZara ostao

- je wmerazjasnjen.

Iz tih se podataka jasno vidi, da najveéa opasnost
od poZara u drvo-preradivatkim pogonima prijeti usli-

jed neodrZavanja ¢&istoée, slijeganja drvne pra$ine i

neispravnih uredaja za odsisavanje piljevine. Ovi
podaci ujedno sluZze u svrhu poduzimanja potrebnih
preventivnih mjera na onim mjestima, gdje prijeti
najveé¢a opasnost od poZara.

Opaska recenzenta: Relativno mali postotak poZa-
ra, nastalih u odjeljenjima za §trcanje i suSenje lako-
va proizlazi iz ¢injenice, da su u Zap. Njemackoj, kao

.i u ve€ini drugih zemalja, na snazi vrlo ostri i efikasni

propisi o preventivnim mjerama kao i kontrola odr-
Zavanja tih mjera u odjeljenjima za Strcanje i suSe-
nje laka. U nasim danaS$njim prilikama lakirnice si-
gurno predstavljaju najveéu opasnost od poZara u
drvnoj industriji, jer nisu poduzete potrebne preven-
tivne mjere. Bilo bi potrebno $to prije donijeti Pra-
vilnik o poduzimanju mjera zastite od poZara u lakir-

- nicama i sve postojete lakirnice dovesti u sklad s

proplslma tog Pravilnika.

05.2 Upotreba sprlnkler-ureda]a za zaStitu od
poZara. (Aspects of the Use of Sprinklers for Fire
Protection.) R. J. Mowle. »Timber Technol-
ogy«, god. 63 (1955), br. 2190, April, str. 200—201

Stete od poZara u Engleskoj dosegle su u 1954
godini rekordnu cifru od 26,182.000 funti sterlinga.
Ove bi Stete sigurno bile jo$ znatno vece, da mnoge
zgrade nisu ve¢ sada snabdjevene automatskim sprin-
kler'-uredajima. Ovakav se uredaj- sastoji iz sistema
cijevi rasporedenih po svim prostorijama zgrade, u
kojima se uvijek nalazi voda pod pritiskom. Na te su
cijevi‘ U propisanim razmacima ‘montirane- sprinkler=
sapnice, koje se pri’ pojavi poZara uslijed razvijene
topline automatski otvaraju, i voda &to iz njih po¢j-



nje $trcati moZe ugasiti poZar jo§ u samom zatetku.
Na taj se natin dosada u Engleskoj sprijetilo ili loka-
liziralo viSe od 100.000 poZara, a tom cifrom nisu obu-
hvaéeni oni poZari, koji se radi male materijalne 3tete
uopée nisu evidentirali. Engleska osiguravajuéa drus-
tva u najnovije vrijeme odobravaju posebne rabate
i povoljnije stope kod osiguranja drvenih zgrada
snabdjevenih sprinkler-uredajima. Autor predlaZe,
da vlasti zakonski propiSu upotrebu i kontroliraju
odrzavanje ovih jednostavnih i istovremeno sigurnih
uredaja za za$titu od pozara i vjeruje, da bi se time
mogle znatno smanjiti Stete.

1. — BOTANIEA, ENTOMOLOGIJA,
FITOPATOLOGIJA

14 O biolofko-mehanitkim svojstvima crljen-
drveta. (Uber die biologisch-mechanischen Eigen-
schaften des Zugholzes) W. Klauditz i I
Stolley. »Holzforschung«, god. 9 (1955), br. 1,
str. 5—10.

Dok se kod zrafno suhe topolovine ¢vrstoca na
vlak poveéava u omjeru s njezinim sadrZajem crljen-
drveta prema &vrstoéi normalnog drveta, kod svjeZeg
drveta crljen-drvo nema utjecaja. Razlozi za to mogu
biti u tome, $to se u prvom sludaju izmedu pojedinih
slojeva stijenki stanica razvijaju jake popretne veze,
dok u drugom sluéaju celulozna tercijalna lamela,
koja je sada u nabubrelom stanju, ima malu &vrstoéu.
Tako zone kidanja kod vlaka u uzduZnom rezu kod
sviezeg drveta pokazuje plavo obojene tercijalne la-
mele istrgnute i neoSteéene, dok- kod zraéno suhég
drveta iste pokazuju jednako popretno kidanje kao

i normalne stijenke stanicas U posljednjem sludaju

mora uzrok za to biti u poveéanju adhezionih sila,
dapade, €ak, i u tfome, da su tercijalne lamele medu-
sobno zalijepljene. Kako crljen-drvo u stojeéem sta-
blu o¢ito nema utjecaja na ¢vrstoéu na vlak, moZe se
u najboljem slufaju ofekivati - izvjesno poveéanje
krutosti kod savijanja. Obzirom na tehni¢ka svojstva,
topolovina s  corljen-drvetom je menje vaedna radi
toga, jer joj je obradena povréma nakon rezanja »vu-

" nastae.

16/72.2 Preventivne mjere i zaStita od lyctusa.
(Prevention and Control of Lyctus Powder-Post
Beetles) H. R. Johnston, R. H Smith i
R. A. St. George, »South. Lumbermang,-god
190 (1955), br. 2375, 15 mart, str. 72, 74. %

Ovaj kukac napada i unistava proizvode napra-

vljene iz bijelii i tvrdih vrsta drveta. Naro&ito rado
napada hrastovinu i jasenovinu. Prouéavanja u pro-

_ teklih devet godina pokazuju, da se drvo moze zaititi-

ti od napada Lyctusa. Odrasli kukei su vitki, pljosnati
i smede-crne boje, dugacki oko 6.mm. Jajaéca i layve
se nalaze ispod povrfine drveta, a larve bue rupe u

drvetu i pri tome proizvode karakteristi¢nu finu drvnu,

praSinu. Drvo se tokom devet mjeseci od napada jako
oSteti u svojoj unutrainjosti, a tada .se prvo leglo
larvi zakukulji. Kukac esto napada i piljenu gradu
tvrdih vrsta drveta za vrijeme sufenja na skladidtu.
Ovaj se napad moZe sprijetiti umakanjem grade kroz
10 sekundi u hladnu ' vodenu emulzuu koja sadrzi
bilo 5%¢ DDT-a bilo 0,5% gama izomera benzen-hek-
saklorida. Ovi se rastvori mogu kombinirati s nekim
zadtitnim sredstvom za preventivnu zadtitu od trulei
tako, da se jednim postupkom postigne dvovrsna za-

Stita. Ovaj postupak predstavlja samo povrsinsku za- .
ititu i mora se obnovifi nakon obrade drveta. Suhi

proizvodi iz tyrdih listata mogu se zastititi rastvorom

od 5% DDT-a, 5% toxaphena, 29 chlordana ili 0,5%
lindana u lakom gorivom ulju, mineralnim alkoholi-
ma ili rafiniranom petrolejskom ulju. Potapanje kroz
3 minute dostajat ée za zastitu suhih drvnih proizvo-
da kroz 5 godina. Dodavanjem 593 vodo-odbojnog
pentaklorfenola gornjoj rastopini posti¢i ¢ée se i zadtita
od trulezi. Ovaj rastvor ne ¢e promijeniti boju drveta,
koje se mozZe nakon toga lititi voskom ili pokosti. Gdje
je nezgodno primjeniti postupak potapanja, preven-
tivna se za&tita moZe postiéi i zaprasivanjem cijelog
skladi$ta grade DDT maglom. Umjetnim sudenjem
drveta ¢e se ubiti postojete larve u njemu, ali se ne
¢e zastititi od ponovnog napada.

2. — NAUKA O SUMARSTVU, SUMSKO
GOSPODARSTVO

24/81.1 Trebam li moternu lanéanu pilu? (Do
I Need a Power Chain Saw?) W. M. McKenzie.
»C. S. I. R. O. Forest Products Newsletter« (Au-
stralija), god. 1953, broj 195, Juli—Decembar, str.
1—3.

Prednost motorne lanéane pile pred drugim alatom
za sjetu lezi u tome, §to ona ima veliku brzinu rada,
mnogostranost upotrebe kao i u moguénosti, da se s
njom mogu obarati i stabla najveteg promjera. Na-
suprot tome ove pile imaju i nedostataka, kao $to su
gubici radnog vremena uslijed kvara motora, vi$i tros-

+ kovi odrZavanja i pogona kao i potreba za struénom

radnom snagom za rad s motornim lanéanim pilama i
za njihovo odrZavanje. Motorna lan&ana pila bila je
prvobitno namijenjena samo sjeéi i prikrajanju. Po-
kazalo se, da je kod promjera trupaca manjih od 15
cm neekonomiéna. Na stovaristima trupaca ove pile
takoder pokazuju izvjesne prednosti, jer oslobadaju
drugog radnika za druge poslove. Motornu lan&anu
pilu moZe se ekonomiéno i vrlo korisno upotreblja-
vati i kod sjete celuloznog i gorivog drveta, u grade-
vinarstvu i kod gaSenja Sumskih poZara. U jednoj sa~
stojini sa stablima promjera od 45 do 120 cm izvriena
su usporedna ispitivanja s ruénim pilama i motor-

‘nim lan¢anim pilama, pa se pokazalo, da se s lanéa-

nim pilama mogao posti¢i gotovo dvostruki udinak.
Pri tome se ostvarilo do 259/ novéane uitede. Pred-
nost motornih lanéanih pila je i u povetanom isko-
riééenju drvne mase uslijed niZeg reza na panju kao
i u ekonomi¢nosti sjete stabala lofijeg kvaliteta. Kod
upotrebe motornih lan¢anih pila treba stalno nastojati,
da one Sto vise efektivno rade, kako bi se fiksni tros-
kovi odrZali na niskom nivou.

25 Tiaktorski pribor 0 -Fumiarstvn, (Schlepper-
gerite in der Forstwirtschaft) D. Maas. »Holz-
Zentralblatte, god. 81 (1955), br. 37, str. 481..

Usporedimo 1i broj traktora, koji se upotrebljavaju
u Sumarstvu, s.onim u poljoprivredi, vidimo, da je
on relativno, malen. = Razlog za to le¥i u tome, &to
upotrebljivest traktora, a time i njihova ekonomiénost,
u Sumarstvu jo§ ne zadovoljavaju. U novije se vrije-
me na trziStu pojavio &itav niz novog traktorskog
pribora, kojim se moZe zadovoljiti jedan dio potreba
Sumarstva. Hidraulitke Skare za frupce olak$avaju
privlatenje i predstavljaju pobolj§anje mehani&kih
uslova rada u odnosu na privladenje vitlovima. Po-
moéu uredaja za buSenje zemlje, koji dobiva ' pogon
neposredno od motora traktora, mogu se busiti rupe za
$umske sadnice, za stupove ograda‘i sl. S ovakvim
uredajem mogu se busifi rupe premjera od 15 do 50
cm. Trakfor se moZe snabdjeti posebnom napravom,
pa ga se tada moZe upotrebiti kao buldoZer na odr-
Zavanju_putova. U élanku se opisuje jo§ niz.drugih



naprava, koje se mogu montirati na traktore za oba-
vljanje raznih specifi¢nih poslova, kao na pr. plugove
za duboko oranje, tanjurace i t. d.

3. FIZIKA
31 Brzo odredivanje specifiéne tezine. (Rapid
Specific Gravity Determinations). J. F. Hein-

richs. »J. For. Prod. Res. Soc.«, U. S. A, god 4
(1954), br. 1, Februar, str. 68.

Po specifiénoj teZini moZe se procijeniti &vrstoca
jednog odredenog komada drveta, a specifiéna teZina
se mora odredivati i kod svih mehani¢kih ispitivanja
drveta. Pobolj$ani nafin odredivanja specifi¢ne teZi-
ne drveta, pronaden u Institutu za istraZivanje drveta
Sjedinjenih Drzava (U. S. Forest Products Laboratory,
Madison), omogucuje brZze i tonije odredivanje spe-
.cifi®ne tezine, nego 3to je to bio sludaj s klasitnim
metodama. = Odredivanje volumena probnog ‘komada
drveta vrsi se s& na_faj natin, da _mu se prvo izmjeri
tezma u zraku, a zatim tezina kada je potfopljen.u

_ Ako drvo ima tendencu da pliva na vodi, volu-
men u kubnim centimetrima dobiva se tako, da se
obje_teZine u gramima zbroje. Ako drvo tone u vodi,
volumen se dobiva._odbijanjem. jedne teZine od.druge.
Opisana je sgecij_alua _vaga, koja se u tu svrhu upo-
trebl_]ava 1 koja ima, skalu, s koje se neposredno_moze
oéxtatl ‘volumen drvne e _epruvete,

33/12 K poznavanju utjecaja srinih trakova na
utezanje drveta. (Some Aspects of the Influence
of Rays on the Shrinkage of Wood). D. C. McIn-
tosh. »J. For. Prod. Res. Soc.«, U. S. A, god. 4
(1954), br. 1, Februar, str. 39—42.

Drvo ima svojstvo, da s promjenom sadrZaja vlage
mijenja i svoje dimenzije, a to je svojstvo od prvo-
razrednog ekonomskog znadéaja. Mnoge pogreike, do
kojih dolazi za vrijeme proizvodnje kao i nakon §to
je proizvod ve¢ zavrsen, nastaju uslijed razlika u ute-
zanjima u poduZnom, poprednom i tangencijalnom
smjeru. PoduZno utezanje je obi¢no tako maleno, da
ga ‘'se moZe zanemariti. Popre¢no utezanje je medutim
znatno vete, dok je tangencijalno utezahje prosjetno
sgoro dva puta vete wodradijalnog. Razlika izmedu
poduZnog i poprefnog utezanja nastaje uslijed raspo-
djele i smjestaja celuloze u stijenci stanice. Medu-
tim, razni se autori ne slaZa medusobno u odredivanju
uzroka razlike izmedu radijalnog i tangencijalnog ute-
zanje. Dok neki (Greenhill, Barkas, Clarke) tvrde, da
je radijalno utezanje manje od tangencijalnog zato,
jer se stanice srznih trakova samo malo utezu u svom
poduZnom smjeru (a taj je radijalan obzirom na drvo),
pa se time smanjuje promjena dimenzija drveta u
radijalnom smjeru, drugi (Kollmann, Ritter, Mitchell)
)smatz’a]u, da sr#ni traci nemaju utjecaja na radijalno
utezanje, ]er se stanice srznih trakova uteZu u radi-
jalnom smjeru drveta sliéno kao i'drvo, s kojega su
skinute, a da razlika u radijalnom i tangencijalnom
utezanju nastaje uslijed kuta, $to g4 éine fibrili u svom
ovijanju oko " granitnih jaiica na radijalnim stijen-
kama vertikalnih stanica. Radi tako kontradiktornih
tvrdenja o ulozi srznih trakova kod radijalnog uteza-
nja, autor je wvrsio ispitivanja, da bi’ odredio, koliko
je utezanje kod trakova, koji su odstranjeni ili djelo-
miéno izolirani od okolnog drveta. Iz malih, vodoni
zasi¢enih’ blokova drveta Querctis borealis bili su
odrezani radijalni odresci debljine oko 0,08 mm, mje-
reno u vlaZnom stanju, a zatim 'su ostavljeni, da se
su§e,slobodno na zraku i u atmosferi fosfornog pen-
toksida. Kod odrezaka. s $irokim srZnim trakom na

svakom " radijalnom bridu drvo izmedu frakova se.

utezalo vise nego traci, ali manje nego drvo odrezaka,
s kojih su bili uklonjeni svi $iroki srzni traci. Sta-
tistitka uporedba je pokazala znacajne razlike u sred-
njim vrijednostima radijalnog utezanja ove tri grupe

ispitivanog materijala. Rezultati ispitivanja su jasno
pokazali, da se §iroki traci ne samo manje utezu u
radijalnom smjeru od okolnog drveta, nego i da sma-
njuju i utezanje okolnog drveta u radijalnom smjeru.
Mikrosnimci deformacija nastalih pri susSenju odre-
zaka sa srznim trakom povezanim s okolnim drvetom
kao i onih, kod kojih je ta veza djelomi¢no rastavlje-
na, ilustriraju smanjeno utezanje Sirokih srZnih tra-
kova. Rezultati daljnjih ispitivanja u svrhu odrediva-
nja utjecaja uskih sriznih trakova, sadrzanih u drvetu
izmedu S$irokih trakova, na radijalno utezanje bit ée
kasnije objavljeni.

5. — KEMIJA, DRVO KAO IZVOR ENERGIJE

53.1/69 Kemijski sastav terpentina svjevero-
ameri¢kih i kanadskih vrsta borovine. (Chemical
Composition of Gum Turpentines of Pines of the
United States and Canada) .N. T. Mirov. »J.
For. Prod. Res. Soc.«, U. S. A., god. 4 (1954), br. 1,
februar, str. 1—7.

Kao rezultat dugogodi$njih istraZivanja autor do-
nosi tabelarni pregled kemijskog sastava terpentina
éetrdeset i jedne vrste sjeveroameritke i kanadske
borovine. Terpentin se dobiva iz sirove smole boro-
vine na dva naéina: destilacijom pomoéu pare ili za-
grijavanjem sirove smole pod smanjenim pritiskom.
Ma da je prvi na¢in u industrijskoj praksi najviSe

" raSiren, on ne zadovoljava u laboratorijskom radu,

jer hlapljivi sastojci visokog vrelista, kao oksidirane
smjese sesquiterpena ili diterpena, ostaju u retorti i
¢ine kalofonij mekanim. Kod nekih vrsta borovine
potrebna je temperatura do 200°C za ekstrakcmu
svih terpentinskih sastojina iz sirove smole,- dok su
obiéno dovoljne temperature od 150—1600C kod pri-
tiska od 0,1 mm stupca Zive. Kriterij o téme, da li su
ekstrahirani svi hlapljivi sastojci iz smole, je tvrdoca
retortnih ostataka, t. j. kalofonija. Terpeni (CioHis) su
cikli¢ni, nezasi¢eni ugljikovodici, sastavljeni iz dvije
izoprene jedinice CsHs. Terpentini veéine ameri¢kih
vrsta borovine se sastoje uglavnom iz dva bicikli®na
terpena — alfa { beta pinena. Od ostalih bicikliénih
terpena pronadeni su delta-3-caren i (rijetko) camp-
hen. Monocikli¢ni terpeni su rijetki i pronadeni svega
kod nekoliko vrsta borovine. U terpentinima nekoliko
vrsta borovine, prisutni su parafinski ugljikovodici —
heptan i undecan. Sesquiterpem (t. j. terpeni izgradeni
iz tri isoprene jedinice i koji imaju empiri¢ku formulu
CisHzs) dolaze u borovim terpentinima obidno u malim
koli¢inama i interesantni su samo u mnau¢ne svrhe.
Terpentini, jugoistoénih i zapadnih vrsta borovine se
jako razlikuju. Ovi prvi su po svom sastavu vrlo
slini terpentinima evropskih vrsta borovine (izuzev
P. sylvestris), a svaka vrsta borovine ima svom spe-
.cifiénu vrstu terpentina.

55/87 Upotreba ~drvnih otpadaka za loZenje.
(Verwertung von Abfallholz zu Heizzwecken.) E.
Nausch. »Mitteilungen d. Oesterreichischen
Gesellschaft fiir Holzforschung« god. 6 (1954), broj
4 str. 59—62 : J

Postojete peéi za loZenje ‘drvnom piljevinom mcgu
se znatno poboljSati ugradnjom jedne &vrste srednje
cijevi, Cijev, koja je u svojem prvobitnom obliku
snabdjevena sistemom rupa u obliku sapnica, upu-
ftena je u perforiranu ploéu ro§tilja. Pe¢ se s posebng




/

za tu svrhu i{zvedenim vedrom napuni tako, da cijev
za mijeSanje viri jo§.oko 10 cm iz piljevine, Paljenje
se vr8i iz prostora za pepeo. Zrak .koji ulazi kroz
plotu roitilja mijeSa se zajedno sa zrakom, koji se
uzdiZze u cijevi za mijesanje s plinovima sagorijeva-
nja, a do samog sagorjevanja dolazi djelomi¢no jo3 u
cijevi, a djelomi¢no na izlasku iz sapnica, koje slo-
bodno stoje iznad sloja goriva. Peé¢ se moze dopuniti
za vrijeme loZenja, kadgod se to Zeli. Pokusi su po-
kazali, da gubici u izlaznim plinovima iznose 20%g.
PoboljSana konstrukeija cijevi za mijeSanje izvedena
je iz lijevanih stoZastih prstenova, koji se drze za-
jedno pomoéu jedne motke u sredini. Ovakvu se
cijev ne umeée u plotu rostilja, nego ju se objesi u
pe¢i. Na taj je nadin omoguéeno loZenje normalnih
peéi s piljevinom i sitnim mrkim ugljenom. Cijev je
zaStiéena austrijskim patentom.

7. — ZASTITA I SUSENJE
74/86.1/51 Kromatografsko ispitivanje konden-
zata od parenja bukovine. (Papierchromatogra-
phische Untersuchungen am Démpfkondensaten
von Rotbuche). E. i L. Plath. »Holz als Roh-
und Werkstoff«, god. 13 (1955), br. 6, str. 226—237.

Kod parenja trupaca za rezanje ili Ijustenje fur-
nira dolazi do blage hidrolide drveta, pa je zato vrlo
velik broj materija, koje se mogu odrediti kromato-
grafijom. Koli¢inski odnosi ovih materija ovise o
~trajanjui temperaturi postupka parenja, ali ne ovise
o sastavu hemiceluloza u staniénim stijenkama. Na-
kon 25 sati parenja kod 1000C neoljuitenih trupaca
naSlo se kromatografskim putem slijedeée materije:
galakturonsku i glukoronsku kiselinu, maltozu, galak-
tozu, glukozu, fruktozu, arabinozu, &xylozu, ribozu,
rhannozu i tri ligninske komponente. Nakon produze-
nog parenja (49 sati) ne moZe se viSe naéi maltozu,
a isto tako i koncentracija glukoze opada s produze-
:njem trajanja procesa parenja. Nasuprot tome raste
koli¢ina pentoza, pri éemu je porast koliine araboze
ve¢i nego onaj xyloze, jer se arabani daju lakSe hi-
drolizirati nego xylani. Pod datim uslovima ne moZe
se odrediti prisustvo marmoze u kondenzatu, ma da

-‘bukovo drvo sadrZi oko 1% marmana. Pro-
dimenzionalna  kromatografija ovih kondenzata
pokazuje osim tfoga i prisustvo luxoze i fucoze,

Koje su kod jednostavne metode kromatogra-
fije prekrivene drugim Seterima. Daju se kromatogra-
mi kondenzata oljustenih frupaca parenih kod tempe-
ratura od 80, 90, 100 i-110°C kroz razno vrijeme tra-
~janja procesa. Iz njih se moZe zakljuéiti, da s pove-

Ccanjem temperature raste i kolidina ekstrakta kao i.

broj ekstrahiranih sastojaka, sadrzanih u rastvoru.
Ove materije (Se¢er, uronske kiseline i ligninske kom-
‘ponente) daju zakljuciti, da kod parenja bukovine u
rastvor ulaze uglavnom pektini drveta, ali da i lignin-
ski dijelovi postaju topivi. Sjedifte drvnih pektina
treba traziti u primarnim staniénim stijenkama, i to
u prvom redu u sredi$njoj lameli, gdje su vezani s
ligninom. Oni se ovdje mogu smatrati ljepivom sup-
stancom, koja drzi zajedno pojedine stanice. Izgleda,
da je potrebno razgraditi izvjesnu koli¢inu ove ljeplji-
ve supstance, da bi se postigla ve¢a glatkoéa reza kod
rezanja i ljuStenja furnira. Medutim, s tim se ne
smije i¢i predaleko, jer se pretjeranom razgradnjom
- pektina i lako topivih hemiceluloza, nastalom uslijed
pretjerano dugog trajanja procesa parenja, olabave
veze izmedu pojedinih vlakana u drvetu, pa povrgina
oljuStenog furnira postaje »vunasta«. Pri jo§ duZzem
trajanju parenja, frupac se raspada na pojedine go-
dove. Ovo je od osobitog znadaja kod izbora trajanja
" procesa parenja u proizvodnji rezanog i ljustenog fur-

nira. Uklanjanjem lako topivih pektina i nekristalizi-
ranih kemiceluloza tumacdi se i poboljdanje drugih

tehnoloskih svojstava drveta, osobito promjene stanja

higroskopske ravnoteZe, jer su uklonjene tvari ujedno
one, koje najlakse bubre u drvetu.

75.1 Utjecaj strujanja zraka kod umjetnog su-
Senja. (The Effect of Air Movement in Kiln Dry-
ing) W.C. Stevens i G. H. Pratt. »Timber
Technology«, god. 63 (1955), br. 2190, April, str.
179—181.

Posmatranjem grani¢nih slojeva povriine drveta
koje se susi doslo se do zaklju¢ka, da kod uskih vitlo-
va niska relativna vlaga zraka na ulaznoj strani ima
isti vremenski utjecaj na brzinu suSenja, kao i velika
brzina strujanja zraka. Kod su$enja svjefe bukove
piljene grade, debljine 25 mm, u prvoj fazi, uz tem-
peraturu od 52,50C, pokazalo se, da poveéanje brzine
strujanja zraka s 1,5 m/sek na 3,5 m/sek odgovara
smanjenju relativne vlage zraka s 87%, na 75%, Kako
je jeftinije posti¢i nisku relativnu vlagu zraka nego
velike brzine strujanja, vjerojatno je, da su velike
brzine strujanja zraka kod klasi¢nog nadina suSenja
ekonomi¢ne samo uz velike $irine vitlova. Ali i kod
Sirokih vitlova moZe se povefanjem brzine strujanja
zraka vrijeme suSenja skratiti samo teliko, koliko to
dozvoljava brzina suSenja na izlaznoj strani vitla u
odnosu na brzinu suSenja na ulaznoj strani. Da ta
razlika ne bi bila prevelika, odnosno, da bi se smanjila
opasnost od pucanja drveta, mora se kod velikih brzi-
na strujanja zraka raditi s viSom relativnom vlagom.
Po opéem misljenju, rezim susenja drveta na izlaznoj
strani vitla je blaZzi od onoga na ulaznoj strani. ‘Auto-
ri su, medutim, uspjeli dokazati, da nije uvijek tako.
Nakon prosusenja drveta na ulaznoj strani, obiéno
se pooStri reZim suSenja, i u toj je fazi u-popretnom
smjeru obzirom nacvitloorazlika -klimatskih uslova
suSenja na ulaznoj i izlaznoj strani manja nego na
poletku suSenja, pa tako mogu na izlaznoj strani vitla
nastati klimatski uslovi o$triji od onih, koji su za
momentanu vlagu drveta dozvoljeni. Upravljanje re-
Zimom suSenja se esto vr$i na osnovu sadrZaja vlage
drveta na ulaznoj strani vitla. Mijenja li se perioditki
smjer strujanja zraka, pokazuju izvedeni probni ko-
madi pod inadée istim uslovima veéi sadrZaj vlage, jer
su povremeno leZali u izlaznoj struji zraka. Zato se
reZim suSenja, u slufaju da se smjer strujanja zraka
periodi¢ki mijenja, kod inade istog programa su$enja
kasnije pooStrava nego $to je to slucéaj kod procesa,
pri kojem se smjer strujanja ne mijenja. Uslijed toga
je, doduSe, suSenje u prvom sluéaju opéenito polaga-
nije, no svakako i blaZe obzirom na opasnost od puca-
nja i javljanja drugih grijeSaka suSenja. Prema tome
izgleda, da je kad suSenja s periodi¢kim izmjenama
smjera strujanje zraka moguée primjeniti ostrije kli-
matske uslove, nego Sto se to obi¢no &ini. Ove se
uslove moZe ubrzati tako, da se kontrolni komsadi suge
istom brzinom kao kod su$enja s jednosmjernim stru-
janjem na ulaznoj strani vitla, ali tada treba svakako
skratiti i vremenske periode izmjene smjera strujanja.
Pod tim se pretpostavkama moze kod susenja s perio-
ditkom izmjenom smjera strujanja zraka postiéi
jednaka brzina suSenja kao i kod onoga s jednosmijer-
nim strujanjem sa za polovicu uZim vitlom grade.

8. — MEHANICKA TEHNOLOGIJA
80.2 Strojevi za obradu drveta sa savitljivom
osovinom. (Flexible Shaft Equipment for Wood-
working.) P. H. Graham. »The Wood-Worker,
god. 73 (1955), br. 11, januar, str..10, '30—31.
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Danas se u drvnoj industiriji mnogo upotrebljavaju
strojevi i uredaji, kod kojih se prijenos energije s
motora na alat vr$i savitljivom osovinom odredene
duzine. Ovi se uredaji narodito mnogo upotrebljavaju
kao ‘ruéne busjlice i zavijadi vijaka, rudne brusilice,
blanjalice i strojevi za poliranje. Savitljive se o0so-
vine mnogo upotrebljavaju i na mnogostrukim busili-
cama, s kojima se istovremeno moze busiti mnogo
rupa na bilo kojem mjestu. U &lanku se daju detalj-
nija uputstva o izboru, montazi i odrzavanju ovakvih
strojeva.

81.32 Brzine &fetverostranih fazenskih blanja-

lica. (Moulder Spindle Speeds.) " F. J. Heid.
»Wood Working Digest«, god. 57 (1955), br. 1,
str. 57—65.

Uvodenje direktnog elektriénog pogona omoguéi-
lo je, da se znatno ,usavrse izvedbe é&etverostranih fa-
zonskih blanjalica, a upotrebom mjenjata frekvence
omoguéeno je individualno mijenjanje brzina pojedi-
nih radnih glava.
to predstavlja veliku prednost, kao na pr. u sluéaju,
kada bi rad s velikim i teSkim glavama bio opasan
obzirom na veliki broj okretaja i velike dimenzije
glave. Promjenljive brzine posmaka i radne brzine
glava povecavaju udinak kod obrade raznih vrsta drve-
ta i omogutuju poboljSanje kvaliteta obrade. Tabe-
larno su prikazane preporuéljive brzine posmaka za
razne brzine okretanja radnih glava i navedene raz-
ne formule za proratunavanje brzine posmaka. U
posebnom se odjeljku govori o izravnavanju o$trica
noZeva. Upozorava se na velike koli¢ine iverja, koje
nastaju kod rada s glavama s viSe izravnanih noZeva
kao i na potrebu, da se to iverje na neki naéin stalno
uklanja.

81.32 Cetverostrana fazonska blanjalica. ‘Dio
7—9. (The Four Sider. Parts 7—9.) T. Hesp.
»Timber Technology«, god. 63 (1955), br. 2187-9,
januar-mart, str. 42-3, 92-3, 152-3. :

Sedmi élanak ove serije govori o geometrijskoj
konstrukeiji Sablona oblika i ostrice fazonskih noZe-
‘'va, koja se upotrebljava kod njihovog bruSenja i na-
mjestanja. Preporuca se, da se za Sablonu upotrebi
daséica iz svijetlo obojene Sperplote, debljine 3 ili 4
mm, koja treba da je dugatka koliko i glava za uévr-
Séenje nozeva, a Siroka oko 75 mm. Na slici je prika-
zana geometrijska konstrukcija ostrice noZa za kva-
‘dratnu glavu, ali je za okrugle glave ili glave s po-
klopcima postupak jednak. On se sastoji u tome, da
se prvo macrta u naravnoj veli¢ini popre¢ni presjek
glave s noZem na svom mjestu, kao i s pripadajuéim
_ svornjakom, podmetalem i maticom za ulvri¢enje
noza. OpiSe se krug s promjerom jednakim najvi$oj
totki vijka,” odnosno matice za ulvriéenje noza, koji
predstavlja ujedno i minimalni rezni krug. Zatim se
- projiciranjem konstruira oblik oStrice i prenese na
dasdicu. Ova 3ablona ne sluZi samo za podeSavanje
mnozeva u glavi stroja, nego i za izradu fablona za bru-
Senje noZeva: Ovo je opis izrade 3ablona za gornju
glavu za noZeve, dok se u osmom ¢&lanku opisuje izra-
“da 3ablone za lijevu i desnu glavu, koja se bitno ne
razlikuje od prethodne opisane, osim Sto su na Sablo-
nama ucrtane i linije, koje oznaduju poloZaje povriine
stola stroja. Zatim slijedi opis podeSavanja stroja,
Upozorava se na. poloZaj prednje polovice ravnala na
ulaznoj strani stroja, koji je fiksno odreden u odnosu
na posmiéne valjke prilikom montaZe stroja i ne smije
se ni u kojem sluéaju poremetiti. PodeSavati se moZe
samo straznji. dio ravnala, koje se proteZe od desne
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Kod mnogih poslova na tom stroju -

vertikalne glave, ispod gornje glave, sve _do izlaznog
kraja stroja. Polozaj straznjeg ravnala je yrlo va-
%an i u élanku je detaljno opisan postupa}c i Lu‘eda!}
za njegovo podesavanje. Kod odredivanja, na k01_1
natin jedan odredeni profil treba prolaziti kroz st_rOJ,
potrebno je uzeti u obzir tip stroja, broj i raspodjelu
reznih glava, zatim se izaberu dva osnovna (vodec¢a)
c.oida profila i odludi, da li je kod tedkih rezova po-
trebno prethodno blanjanje. Zavréni ¢tlanak ove se-
rije govori o donjoj glavi, te ih spominje dvije vrste:
samopodesivi tip, koji je obitno okrugle izvedbe i
moZe ga se podesiti u brusionici, i kvadratna glava,
koju se ne moZe skinuti, ali ju se moZe djelomi¢no
izvuéi iz svoga sjedista, da bi se olak3alo podeSavanje
nozeva. Nakon $to su sve glave podeSene i uévritene
u svom polozaju, potrebno je podesiti sve pritisne pa-
pute. Ovo je podeSavanje u élanku detaljno opisano.
Na zadnje treba podesiti gornju vertikalnu pritisnu
papuéu, koja je obi¢no snabdjevena s drvenim kliza-
cem, koji ¢esto mora biti tako izveden, da to¢no odgo-
vara profilu, koji se obraduje, kako bi &vrsto drZao
veé izraden dio letvice. , Cesto je preporudljivo, oso-
bito ako se radi o malim profilima, izradivati po ne-
koliko profila odjednom, upotrebivii noZ za paranje
u gornjoj ili drugoj donjoj reznoj glavi.

81.6 Rad sa strojnim dlijetima. (Aspectst of
Hollow Chisel Mortising)) J. E. Hyler. »The
Wood-Worker«, god. 73/1955),~br. 11, januar, str.
11, 24.

Strojna se dlijeta naroéito mnogo upotrebljavaju
za Stemanje rupa u drvetu, koje moraju biti osobito
to¢ne, jer je s ovim alatom omoguceno izvrsiti obrad-
bu’ toéno uz oznadenu crtu. Pri upotrebi strojeva za
strojno $temanje treba nastojati uvijek upotrebljavati
sto veéa dlijeta, jer su otpornija, manje se troSe, nisu
toliko izloZena pucanju, a i lak$e se bruse. Veliéina
dlijeta, osim o dimenzijama rupe, ovisi i o debljini
materijala koji se obraduje. Opisan je naéin brusenja
i odrzavanja strojnih dlijeta.

83.1 Ljepila i lijepljenje. (Glues and Gluing.)

J. E. Hyler. »South. Lumberman«, god. 190
(1955), br. 2375, 15 mart, str. 49—50, 52, 66, br.
2376, 1 april, str. 39—40, 42.

U posljednjih se nekoliko godina brzo razvila iz-
gradnja malih tipova vruéih prefa. Ovakve prese
mogu imati jednu do pet etaza i lakSe se i brZe do
njih- dolazi na trzistu, nego $to je to sludaj kod velikih
presa, koje se moraju posebno izgraditi. Osim manje
nabavne vrijednosti,.ove male preSe imaju prednost
da su lagane, pa ih je moguée montirati i u gornjim
katovima tvornica Sperovanog drveta. Njima nije
_potrebno specijalno temeljenje. Ove se preSe obiéno
isporu¢uju kampletne sa svim uredajima tako, da ih
samo treba prikljuditi na paru i -elektridnu mreZu
pogona. :

Radi spredavanja oSteGenja i diskoloracije tankih
plemenitih furnira danas se upotrebljavaju aluminij-
-ske ploe -kao podmetadi izmedu preSanog komada i
plota prese s obje strane. Upoireba ovih ploda se
preporuda i tamo, gdje se prela Sperovano drvo s
debelim furnirima'lica, osobito ako su ti-furniri svi-
jetle boje. Na mjestim\a,‘gdj_e, su sljubnice furnira lica

_bile lijepljene papirnom trakom prije preSanja, ta ¢e |

se traka upreSati u povrSinu, i moZe se dogoditi, da
se pri uklanjanju-ovih tragova probrusi.furnir. Pre-
' poruta se, da se prilikom vadenja plode iz prefe pre-
vute preko zagrijanog papira za lijepljenje sljubnica
vlaznom spuZvom.. Uslijed vlage ¢ée mabubriti drvo i



podiéi papir iznad povriine plofe tako, da ée ga se
brudenjem moéi lako ukloniti.

Kod presanja rezanog furnira nejednake debljine,
umjesto aluminijskih plo¢a upotrebljavaju se plote iz
lipovine izmedu furnira i plo¢a prese. Lipovina u tom
slutaju sluzi kao tampon koji osigurava jednoli¢an
pritisak preko svih neravnina povriine furnira. Ove
lipove plote treba da su &to tanje i napravljene u
obliku Sperplote lijepljene sintetskim ljepilom. Ka-
zeinom lijepljene plote mogu stvarati mrlje za vrije-
me preSanja, ali je prednost kazeina, da ga se moZe
upotrebljavati kod sobne temperature, koja je pre-
niska za lijepljenje sintetskim ljepilima. S kazeinom
se mozZe lijepiti i drvo, koje je presuho za druga lje-
pila, jer sadrZaj vlage drveta ne igra tako veliku
ulogu kod lijepljenja kazeinom. i

U zadnje se vrijeme opet uvode u upotrebu prese
sa vijcima za hladno lijepljenje, kod kojih se gornja
plota dize i spuSta pomo¢u vijaka velikog promjera,
smje§tenih u svaki od ¢&etiri ugla plote. Takoder se
sve vife potinju upotrebljavati i rotacione prese, koje
su po svom djelovanju sli¢ne stroju za nanasanje lje-
pila. Takve se preSe narotito upotrebljavaju za lije-
pljenje raznovrsnog materijala.

83.1/77 Utjecaj sadriaja vlage i finoée obrade
drveta na procese lijepljenja visokofrekventnim
zagrijavanjem. (The Effect of Moisture Content
and Machining of Wood on R. F. Gluing Processes.)
J. M. Yavorsky. »J. For. Prod. Res. Soc.«,
U. S. A, god. 4/1954), br. 1, februar, str. 36—39.

Uspjeh kod lijepljenja visofrekventnom strujom
ovisi o viSe faktora, od kojih su najglavniji: tip V. F.
generatora i njegov kapacitet, radna frekvenca ge-
neratora, konstrukcija i izvedba prese i elektroda, vi-
sokofrekventni rezonantni elektri¢ni krugovi za pode-
Savanje opteret¢enja, vrsta i izvedba ljepila, sadraj
vlage drveta i stupanj obradbe drvnih dijelova, koji
te se lijepiti. Svi ovi faktori, osim zadnja dva, ovise
o proizvadadu visokofrekventnog uredaja, proizvodadu
ljepila i sposobnosti onoga, koji podeSava uredaj za
odredenu vrstu posla, dok posljednja dva faktora pred-
stavljaju probleme, koje mora rijesiti onaj, ko upotre-
bljava visokofrekventni uredaj. Dosadasnja su ispi-
tivanja pokazala, da vlaga u drvetu ima utjecaja ne
samo na njegovu vodljivost, nego i na dielektrine
osebine drveta. S povidenjem sadrZaja vlage u drve-
tu povisuje se i dielektriéna konstanta dryeta, a pro-
porcionalno s poviSenjem dielektriéne 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 3to niZzu
dielektri®nu konstantu, a ljepilo §to visu. Pokusi po-
kazuju, da ked frekvence od 5 Mc/sek i vlage drveta
od 5% oko 75%, V. F. energije se trodi na zagrijava-
nje ljepila, a oko 25% na zagrijavanje drveta. Kod
sadrzaja vlage od 10% ovi omjeri ostaju pribliZno
jednaki, dok kod drveta s 15% vlage ljepilo apsorbira
samo oko 67%, V. F. energije, a drvo oko 33%. Povise-

njem frekvence ovi omjeri postaju jo$ nepovoljniji i.

kod frekvence od 15 Mc/sek ljepilo i drvo kod 15%
vlage apsorbiraju pribliZzno jednaku koli¢inu V. F.
energije. Kako V. F. energija, koju apsorbira drvo,
zapravo predstavlja gubitak, jer se ne trodi za sam
proces vezanja ljepila, to iz gornjega jasno proizlazi,
da se kod lijepljenja visokofrekventnom ‘strujom tre-
ba drZati $to niZzih sadrZaja vlage u drvetu i po mo-
guénosti ne prelaziti 10%,. Ovaj preduslov u potpunosti
odgovara i zahtjevima, koji se u tom pogledu posta-
vljaju opéenito u proizvodnji namjestaja...

Stupanj finoée obrade kod lijepljenja visokofrek-
ventnim zagrijavanjem mora biti jednak kao i +wd
svih ostalih natina lijepljenja, StoviSe, mora se obra-
titi narotita paZnja na to, da sljubnice budu to®no
okomite kod selektivnog zagrijavanja i da dobro za-
tvaraju, jer €e ihate uslijed zraénog meduprostora
medu njima do¢i do otvorenih spojeva. Znakovi i tra-
govi obrade na povrdini drveta, koje ¢e selijepiti, kdo
8to su valovitost od noZeva blanjalice ili ravnalice,
imaju nepovoljno djelovanje na lijepljenje V. F. za-
grijavanjem, jer stvaraju nejednoliko debeli sloj lje-
pila, koji prema tome ima i nejednolik elektriéni
otpor, pa se stvaraju mjesta povetane vodljivosti, na
kojima se stvara povisen napon, koji uzrokuje iskrenje
i paljenje u sloju ljepila. = Strojnu obradu dijelova,
koji ¢e se lijepiti V. F. zagrijavanjem, treba stalno
kontrolirati, jer ¢e na pr. nejednake debljine letvica
u proizvodnji srednjafa uzrokovati, da ¢e se nad ne-
kim letvicama stvoriti meduprostori ispunjeni zra-
kom, koji mogu toliko smanjiti napon u sloju ljepi-
la, da se ono ne ¢e dovoljno zagrijati i ne ¢e vezati,
pa ¢e se srednjala raspasti, kad je izvadimo iz prede.

83.1 Lijepljenje infra-crvenim zrakama i elek-
tri¢nim grija¢éim plo€ama. (Verleimungen mit In-
frarot-Strahlern und elektrischen Warmenplatten.)
R. Gietzelt. »Holztechnick«, god. 35 (1955),
br. 1, str. 5—6.

Oplsuje se praktitan uredaj za naljepljivanje ma-
sivnih bridova { lezena pomotu grija¢ih cijevi, koje
isijavaju infracrvene zrake. Ove cijevi troie pro-
sjeéno 4 Watta elektritne energije po centimetru
duZine, a razvijaju temperaturu do 350°C. Kod uda-
ljenosti cijevi od drveta od oko 25 mm ljepilo veZe
nakon 1,5 minuta.' Namjestanjem grija¢ih cijevi s obje
strane sljubnice moZe se za isto vrijeme posti€i lije-
plienje komada_ debljine do 40 mm. Za lijepljenje
infracrvenim' zrakama pogodna su sva termoplasti¢na
sintetska ljepila, kao i Zivotinjska ljepila za vrute
lijepljenje. Kod furniranih komada treba radi opasno-
sti od otvaranja sljubnica furnira nastojati, da traja-
nje zagrijavanja bude §to kraée. Ovaj nalin se mozZe
primjeniti i za zagrijavanjavujepljenih spojeva kod
lijepljenja korpusa, samo je ®vdje potrebno nesto duZe
zagrijavanje. Brzina zagrijavanja ovisi o udaljenosti
cijevi od drveta, $to se odreduje po iskustvu. Elek-
tritne grijaée plofe upotrebljavaju se na taj natin,
da se na njima zagrije jedna strana spoja, 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 prenesi na ljepilo,
koje odmah poélinje vezati. I kod ovog sistema zagri-
javanja dovoljno je, da komad ostane pod pritiskom
oko 1,5 minute. . .

83.2 Usporedbena ispitivanja avala za podove
i nazupcanih ¢avala. (The Relative Effectiveness
of Flooring Nails and Toothed Fasteners.) E. G.
Stern. »Timber Technoogy«, god. 63 (1955), broj
2187, januar, str. 17—18. 2 .

VrSena su usporedna ispitivanja u pogledu snage
drZanja spoja s obiénim glatkim &avlima, spiralno na-
rezanim ¢avlima, plosnatim ¢avlima i nazup&anim &a-
vlima. Ispitalg se, kako ée &avli drzati podne daske
pribijene u vlaZni i suhi slijepi pod odmah nakon pri-
bijanja, kao i nakon dvodnevnog potapanja u vodi s~
-naknadnim suSenjem kroz 12 dana na 129, vlage. Vla-
Zne se daske nije potapalo, nego samo susilo kroz isto
vrijeme i na isti sadrZaj vlage, Ispitivanja su: dala

. sujedeée rezultate: 1. Obitni glatki tavli drfe -znatno
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slabije od jednako dugaékih spiralno narezanih Zavala
i plosnatih &avala, a bolje od nazup&anih &avala. Autor
smatra, da glatki ¢avli ne zadovoljavaju potpuno svim
uslovima, koji se od njih traZe za pri¢vricavanje podo-

va. 2. Plosnati ¢avli drZe dobro neposredno nakon
zabijanja, ali znatno popustaju kasnije u upotrebi. 3

Nazupcani ¢avli imaju tek dio potrebne snage drZanja
neposredno nakon zabijanja, a kasnije u loSim uslo-

vima upotiebe jo$§ izgube i znatan dio te nedovoljne
snage drZanja. Ova je vrsta pokazala najslabije rezul-
tate od svih ispitanih vrsta ¢avala. Najbolji su se
pokazali ¢avli sa spiralnim narezom, izradeni iz kalje-

ne &eliéne Zice.

844 Sredstva za apsorbiranje svijetla u nali-
¢ima. (Light Absorbers in Finishes.) D. Lesser.
»Wodd Working Digest«, god. 57 (1955), br. 1, ja-
nuar, str. 99—102.

~Kod modernog pokuéstva sve viSe prevladuju svi-
jetli nali¢i. Ma da su se upotrebljavali pigmenti i la-
kovi, koji su otporni prema promjenama boje, opazilo
se, da neke vrste drveta, liene prirodnom bojom,
blijede ili tamne na sunfanom svijetlu. Zuta breza
i ameriéki bor tamne pod utjecajem sobnog svjetla,
dok pod istim uslovima ameriéki bijeli hrast i crni
orah blijede. Dokazano je, da je ovo mijenjanje boje
drveta uzrokovano najviSe ultra-ljubitastim wvalovi-
ma u prirodnom sunéanom spektru. RijeSenje tog pro-
blema bilo bi mijeSanje nekog lakog filtrirajuéeg sred-
stva u nalife, kako bi se drvo za$titilo od djelovanja
ultra-ljubidastog svjetla. U ¢&lanku 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 mozZe se sprije-

¢iti blijedenje drveta, ali se moZe djelomiéno sprije-
¢iti tamnjenje. Navodi se, da se oko 0,25 kg ovih ke-
mikalija dodaju na oko 220 kg laka sa sadrzajem od
24% krute stvari. Veéa koncentracija ne poboljSava
djelovanje. Sudeéi po ispitanim uzorcima, Uvinul 400
se moZze smatrati bezbojnim sastojkom laka, dok Uvi-
nul 490 daje bezbojnom laku laganu Zutu boju.

86.3 Sperovano drvo je bolje — smanjuje ba-
canje. (Plywood Is Better... Reduces Warping.)’
Th. D. Perry. »Wood Working Digest«, god.
57 (1955), br. 1, januar, str. 121—127.

Za proizvodnju ravnog Sperovanog drveta potrebno
je izabrati trupce i furnire ravne Zice. Drvo s tekstu-
rom, koja imade Zicu pod nekim kutom, treba Sto je
moguée vide izbjegavati. Ne treba upotrebljavati de-
bele vanjske furnire, &¢ija ¢e snaga utezanja znatno
premasiti snagu utezanja unutrasnjih slojeva furnira.
Debeli unutradnji slojevi furnira ée takoder prouzro-
¢iti bacanje. Za vrijeme proizvodnje svi slojevi furnira
moraju imati jednaki sadrzaj vlage. U upotrebi Spe-
rovano drvo mora s obje strane biti naliceno kvalitet-
nim temeljnim lakom, koji ¢e sprefavati prolaz vlage
iznutra prema van i izvana prema unutra. Idealni
furnir, koji se ne baca, mozZe se dobiti na taj naéin,
da se list sastavi iz niza uskih vrpci furnira tako, da
im smjer Zice bude naizmjeniéno obrnut. Ovakvo
sastavljanje zahtijeva mnogo rada i moZe se izbjec¢i
tako, da se upotrebljava furnir, koji je zasjeten na
valjecima za zasjecanje. Valjci za zasjecanje su sna-
bdjeveni na svojem plastu kratkim noZevima tako, da
se furnir, koji se kroz njih provlaéi, zasijee po cije-
loj svojoj povr$ini malim isprekidanim zarezima. Ovi
su zarezi malo dublji od polovine debljine furnira. Na
taj se naéin furnir umiruje i izravnava.
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