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PUTEM SVOJIH RAZGRANATIH VEZA OBAVLJA SIROM SVIJETA IZVOZ
BY A CLOSE NET OF CONECTIONS OVER ALL THE WORLD WE ARE EXPORTING

piljene grade liSéara i &etinjara, hrasto-
vih duZica, celuloznog drva, 3umskog i
retortnog drvnog ugljena, taninskih eks-
trakta, Sper i panel-plo¢a, furnira, par-
keta, sanduka, bagava, stolica iz savije-
nog drva, raznih vrsta namjestaja, drvne
galanterije, sportskih artikala i ostalih
finalnih proizvoda.

sawn hardwood, sawn softwood, oak
staves, railway sleepers, pulpwood, com-
mon and cylinder charcoal, tannin ex-
tracts, veneers, plywood and panels, par-
quets floorings, packing cases, barrels,
bentwood furniture, bedroom suites, di-
ningroom sets and other furniture, wood-
en fancy goods, sports articles and other
manufactured articles.
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Prof. dr. Roko Benié, Polj-$umarski fakultet — Zagreb

MINIMALNI PROMJER TRUPACA
I MAKSIMALNO UCESCE CRVENOG SRCA KOD PRAGOVSKE OBLOVINE

0. UVOD

Bukovina je danas najveZnija vrsta drveta za
proizvodnju kako tesanih, tako i piljenih zeljeznih
pragova,

Ne upustajuéi se u diskusiju o kvaliteti oblo-
vine koja se upotrebljava za proizvodnju pragova,
u ovoj ¢emo se raspravi zadrzati na problemima
promjera trupaca, te ufedéa crvenog srca u buko-
vim trup¢iéima za izradu pragova te izvesti neke
zaklju€ke o tome, kolika moze biti neprava srz U
trupcu obzirom na propise standarda JUS D.D1.020
za Zeljeznicke pragove.

Naime, standard za trupce za pragove JUS
D.B4.026 dozvoljava kod tih trupaca zdravu nepravu
srz, keja ne ée prelaziti 50° povrdine presjeka
praga, kao Sto je kod bukovih Zeljeznickih pragova
dozvoljavaju standardi JUS D.D1020 i JUS D.D10Z1.

Prilikom krojenja trupaca za pragove vrlo je
vazno unaprijed znati, koliko moze da bude ucesce
neprave srzi u promjeru trup&i¢a (na tanjem kra-
ju), kako bi bio zadovoljen zahtjev standarda. Cilj
rasprave je, da se izrade takve tablice za trupce,
Loji sluZe kako tesanju tako i piljenju pragova sa-
maca i dupljaka, jer dosadasnja metoda krojenja od
oka dovodi, bilo do proizvednje pragova s preveli-
kom povriinom srzi, bilo do odbacivanja trupaca s
nepravem srzi, iz kojih bi se mogli izraditi pragovi,
koji bi odgovarali standardu.

1. TRUPCI ZA TESANJE PRAGOVA
1.0 Trupci za tesanje pragova samaca

USeSde srzi u promjeru obiZno izraavamo u
postotcima promjera. Prema tome za poznavanje
udedca srzi potrehno je poznavati promjer trunca
i promjer srzi.

Minimalni promjer na tanjem kraju trupca za
izradu pragova samaca moZe se matematski to¢no

ustansviti formulom
| a=vexe. .. ... o
gdje je
b2 a?
‘=mth—m

Izved ovih formula je vrlo jednostavan.
Naime iz trokuta 128 izlazi, da je

=%

cdnosrio

| = & + 4he — b2 — 4n? |
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S druge strane iz trokuta 345 izlazi, da je
1 o — 4 — a? |

Izjednacivsi ove dvije jednadzbe dobivamo, da je

b2 a2 2
c=4_h+h_-qﬁ ..... 2)

Velitine a, b i h su odredene propisima standarda
za pragove.

Prema tome se uz pomo¢ formula (2) i (1) mogu
vrlo jednostavno odrediti minimalni promjeri tru-
paca za izradu pragova samaca.

e

Sl. 1 — Tesani samac — minimalni promjer

Na ovaj nac¢in obraCunati promjeri trupaca za
izradu pragova raznih profila nesto se razlikuju od
onih, koje smo donijeli u jednom prijadnjem radu
(Vidi lit. 1), jer smo se tamo posluzili pribliznim
farmulama, a ovdje matematski potpuno ispravnima,

PovrSinu presjeka praga samca izradenog iz
trupca minimalnih dimenzija daje formula
a+b

P=do o=l . @

Na temelju ovih formula chracunate promjere
trupaca minimalnih debljma, te povrSine presjeka
pragova iskazujemo u tablici br. 1.

Standard za pragove stavlja zahtjev, da povr-
Sina crvenog (nepravog) srca bukovine smije izno-
siti maksimalno do 50% povrSine &ela praga, a
samo kod 5% od ukupne koli¢ine pragova do 75%
povrSine Cela praga.



Tablica br. 1

- : Ema
Profil praga EZ8 (254
Red ¢ |=8%|z%¥
broJ [ & | b | h EEE |d&&a
B cm | cm?
1 26 16 16 9.44 2T 377
2 25 15 15 8.33 26.4 342
3 24 14 14 7.21 25.1 302
4 22 14 14 8.86 23.7 287
5 20 14 14 9.86 22.3 268
6 20 13 14 9.88 22.3 266
7 18 13 14 11.23 21.2 245
NAPOMENA: Premjeri trupdiéa zaokruzeni su ha

0.1 c¢cm, a povrSine presjeka pragova na 1 cm?

Problem obrafuna promjera crvenog (nepra-
vog) srca nije jednostavan, kao Sto to na prvi
pogled izgleda. Naime, crveno srce na Celu praga
ima izgled kruznog cdsjecka (vidi sl. 2), ¢ija povr-
Sina treba da bude jednzka polovini povr§ine pre-
sjeka prage. Oznaéimo 1li promjer nepravog srca U
trupcu sa dg, tada pribliZnu povrSinu crvenog srca
u pragu predstavlja izraz

c)/d®— c2
4 4 4

-4

Sl. 2 — Tesani samac — uce§ée srzi

Imajué¢i u vidu zahtjev, da povriina crvenog
srca na ¢elu praga iznosi maksimalno P/2, formula
(4) prelazi u oblik:

d?. = d.-¢ c
= &l A & T — 0 d2—c2
E 4 N 2 i 2 Vs

.. . (42)

Velitine P (povrsina presjeka praga) i ¢ su nafil

ce

poznate. Obraun velitine promjera ds, Koji
zadovoljiti jednadzbu (4a) matematski je komplici-
ran, no dade se jednostavno rijesiti grafickom
metodom,

Formulu (4a) moZemo naime prikazati u obliku

B o °-ds=p_i\/dsz_cz
2

4 2 s (6

kod zahtjeva, da povr3ina srca bude 500/ povrSine
praga, odnosno sa

c-dg

2,
’dsn

c
i =1.50P-—TVds=—c2 ‘ (4c)

kod zahtjeva ca ona iznosi 75% povrsine praga.
Grafickim prikazivanjem lijeve i desne strane for-
mule uvrstivéi za ¢ i P poznate veligine iz tablice 1l
dobivamo dvije krivulje, Cije presjeciSte predstav-
lja traZzeno rjeSenje (vidi primjer na sl. 3).

Pro/// prago 25x15-15em

Kesce srii 507 Ulesce std 257 -

povriine celo povrsine celo s
proga proge 1’
/
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Sl 3 — Graficko odredivanje promjera srZi kod sanica

Na gore iskazani naéin cbracunate maksimalne
promjere crvenog srca u bukovom trupcu za pra-
gove u apsolutnom iznosu te u postotcima mini -
malneg promjera trupca, donosimo u tablici 2.

Tablica br. 2

: Povrs'na si71 509 | Povriina srz1 756%
Prafil praga £ _-o | povi§ine pres. pr. | povi3ing pres. pr.
e S € | Promjer| Usests | Promjer| Usaic
=N b | c |S5E |srzids) s [srzids| s
[ centimetara % cm %
1. % 16 16 277 17.4 627 221 797
2. 95 15 15 26.4 16,5 625 21.0 79.5
S o B R 1 O S5 6 5 2 X7 08 . 78.9
4, 922 14 14 237 150 633 191 80.6
5 920 14 14 223 143 614 183 82.1
6 200 13 140 22.38 14.3 61.4 18.1 811
7. 18 13 14 21.2 136 641 174 82.0
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U ovim obratunima nismo uzeli u obzir usu-
Sivanje, koje se ratuna da iznosi oko 3% od pro-
mjera, jer ono za ovu svrhu nema prakti¢nog zna-
cenja. Promjeri oblovine s dodatkom na utezanje
iskazani su u tablici 6.

Iz tablice 2 se vidi, da se promjer srca kod
pragova za normalni kolosijek (1,435 m) krece
maksimalno od 143 cm (kod pragova duzine
230 — 2014 —14) do 17.4 cm (kod pragova
2.60 — 26 X 16 — 16) kod ucCeSca srca sa 50% U
povrSini Cela praga, odnosno cd 18.3 do 22.1 cm
kod ueSca srca 75% od povrSine Cela praga.

U sluaju izrade pragova iz debljih trupaca
promjer srca meze rasti s debljinom trupca, no taj
porast nije tako znatan pa ga ovdje niti ne ra-
zmatramo.

Ucesce srca u promjeru bukovog trupca za te-
sanje pragova samaca opcenito se kreée u intervalu
61.4 do 63.3%/¢, odnosno u prosjeku 629 kod nor-
malnih pragova i kod pragova za kolosjek Sirine
0.75 m. Kod 5% koliGine trupaca moaze prijeci ovu
veli¢inu i maksimalno iznositi cko 80° minimalnog
premjera trupca na tanjem kraju.

1.1 Trupci za tesanje dupljaka

Minimalni promjer trupca na tanjem kraju
praga dupljaka daje formula

|d:1/m} R )

odnosno, uzev$i u obzir Sirinu raspiljaka 0.50 c¢m
kod rastavljanja dupljaka na dva praga

S (52)

‘ d— YD T @h T 050F

Povrsina presjeka praga dobivenog raspiljiva-
njem dupljaka dana je formulom

a—b o
—aoi— A== s 000 @
‘P._ah(Q)(h 0 (6)
gdje je
2 __ .2
o L OO 7
2
odnosno
le—050y @ —a2—025|. . ... (7a)

Imajuéi na umu, da maksimalna povrSina crve-
nog srca na &elu praga moze iznositi 50% njegove
povrsine, odnosno samo iznimno kod 5% komada
pragova do 75% pcvrsine ¢ela praga, odgovarajuci
promjer srzi se moZe obrafunati pc izrazima

36

a) Za 50%o uCeSca srzi u povrsini praga

dg=2- \/ e | ®
T
b) za 75%0 ucéeSCa srzi u povrsini praga
gy SN S
4 LGP el (52
F2

U slijedecoj tablici donosimo za razne dimen-
zije pragova obraCunate minimalne promjere tru-
paca na tanjem kraju te maksimalrie ptomjere sri,
odnosno njezino ufeSée u promjeru izrazeno u po-

stocima.

W
d -}a’+(2h +050) ; (J’_;_=2V¥-; d;)ZVT%E

Sl. 4 — Dupljok — minimalni promjer i udesée sr3i

Tablica br. 3

@ § | Maksimal. premjer| Ugeice promjera
Profil praga S35 | sEinatanjem | stiiu promjeru
5 E E'E.E kraju ds kod trupcica kod
E a | b ’ h S5 8 509, pov.l75°/., pov. | 509, ‘ 759,
& centimetara postotaka (%)
1 26 16 16 36.2 224 274 619 756
2 25 15 15 340 21.3 26.0 626 76.6
3 24 14 14 333 203 248 608 74.4
4 22 14 14 318 194 238 612 748
5 20 14 14 31.8 187 229 589 720
6 20 13 14 31.3 186 228 595 727
7 18 13 14 313 178 21.8 56.8 69.4




Opéenito se iz ove tablice moZe zakljuditi, da
kod izrade tesanih pragova ude§¢e srzi u mininal-
nom promjeru trupca moze iznositi do 60%. Prili-
kom krojenja dupljaka za pragove bolje je obratiti
paznju na promjer srzi u apsolutnom iznasu, negt
u procentima od promjera trupca.

2. TRUPCI ZA PILJENJE I OSTROBRIDO
TESANJE PRAGOVA

2.0 Trupeci za pil’enje samaca
Maksimalni promjer neprave srzi kod trupaca
za piljenje pragova samaca mogao bi se za maksi-

malno ule$ée srzi od 50%, povrSine presjeka teo-
retski obracunati po formuli

ds:VZa_-h-_%_ { RS (0)

iR
oS

Sl. 5 — Os$trobridni samac — minimalni promjer i
ucesce srzi

Kada bismo promjere neprave Srzi u trupcu obra-
éunali po ovoj formuli, vidjeli bismo da su oni vec!
od visine praga, te bi sel srz pojavljivala na gornjoj
povrsini praga, Sto se po standardu ne dozvoljava.
U vezi s time legi¢no je, da bi u ovom slucaju
promjer srzi morao biti bar za 1 cm manji od vi-
sine praga.

Minimalnne promjere trupaca na tanjem kraju
za piljenje pragova samaca, maksimalne promjere
neprave srzi, uceSte promjera Srzi u minimalnom
promjeru trupca te u€e$§Ce povrSine crvenog srca
u povrsini ¢ela praga donosimo u tablici 4.

Tablica br, 4

o s E
Profil prega EL;? E % g Ucesce promjera sizi

s ESe | Fui [ =
5| a h =52 | €52 |V pomjeru | u povisini
z SES | =55 trupca praga
& centimetara postotaka %

SIS 5 34.0 15.0 44.2 36.9
2 26 16 30.5 15.0 49.2 38.6
3 "3 15 33.5 14.0 41.8 37.5
4 25 15 29.2 14.0 48.0 41.0
5 24 14 27.8 13.0 46.8 41.1
6 22. 14 26.1 13.0 49.8 43.2
7 20 14 24.4 13.0 53.3 47.5
8 18 14 22.8 12.7 56.6 50.0

Kod piljenja ili tesanja oStrobridnih pragova
ramaca (odnosno pragova za skretnicej povrsina
crvenog srca na Celu praga je uvijek manja wod
50% povrSine cela praga.

Sl. 6 — Ostrobridni dupljak — minimalni promjer
i udedce srzi
2.1 Trupci za piljenje dupljaka

Minimalnj promjer na tanjem kraju trup-
ca za piljenje pragova dupljaka daje izraz

| a=y@ETan

odnosno, uzevsi Sirinu reza za raspiljivanje duplja-
ka od 0.50 cm izraz

| d=Ya? + (2h + 050)
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Maksimalni promjer neprave srzi na -tanjem
Kraju trupca za izradu o3trobridnog dupljaka dan je
izrazima

}ds=2 \(I .a-h

T

= I 1.1283816 Y'a-h | (10b)

kod zahtjeva, da polumjer srzi zadovolji uslov, da
njena povrSina iznosi 50°% povrSine ¢ela praga,
odnosno

dszvg-a-h‘) = ’ 1.381985 Va - h ‘ (10¢

kod uslova da ona iznosi 75%0 povrSine Cela praga.

Kod izvoda formula za veli¢inu promjera srzi
zapostavili smo Sirinu reza kod raspiljivanja du-
rljaka, jer ona nema presudno znaCenje za veli€inu
promjera. U praksi se na rafun cvoga moZe pro-
mjeru iz tablice dodati 0.25 cm.

Minimalni promjer na tanjem kraju za trupce
za piljenje dupljaka te maksimalni promjer i ude3de
crvenog srva iskazali smo u tablici 5.

Tablica br. 5

Profil praga Minim. | Maksimalni promjer | Uge3ce promjera srii

promjer crv. srca u min. prom. trupea
. trupca
E b | natan | e 50, | kad 75% | kod 608y | kad 769/,
= kraju T s
S utesca u povidini praga
= cantimetara | postotaka (%)
1 30 16 44.2 24.7 29.3 55.9 66.5
2 26 16 416 23.0 28.2 55.3 67.7
3 30 15 428 23.9 30.3 94.1 70.8
4 25 156  40.7 21.9 26.8 93.7 65.8
S5 24 14 373 20.7 25.3 35.5 68.0
6 22 14 36.0 19.8 24.3 55.0 67.3
7 20 14 348 18.9 23.1 54.2 66.4
8 18 14 337 17.9 21.9 53.1 65.1

U prosjeku uleSée neprave srzi iznosi oko 55%
minimalnog promjera na tanjem kraju trupca za
izradu dupljaka.

3. MINIMALNI PROMJERI TRUPACA
TE MAKSIMALNI PROMJERI SRZI
U SIROVOM STANJU

Obzirom na zahtjev standarda, da povrSina ne-
pravog srca na ¢elu bukovog praga ne smije prijeéi
500 povrSine cela, te da se samo iznimno dozvo-
ljava, da ona bude 75% te povriine (samo kod 5%
od ukupnog broja komada) te dodavsi u prednjim
razmatranjima izracunatim veli¢inama promjera
trupca 3% na racun utezanja od sirovog do prosu-
Senog stanja, minimalne veliine promjera trupaca
za pragove te maksimalne velitine promjera ne-
pravog srca za pojedine vrste pragova treba da
iznose kako to iskazuje tablica 6.
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Tablica br. 6

o x| SE Maksimalni promjer
= S| 'E= | nepravog srca koje [  UgeSce kod
b3 ] = = 2aprema
] Profil praga |3 [z e
gg =|Eg. [80% | 5% [50% | 75%
5;?’ gl=88 pavrSine praga | oarZens powidine Eela
o o o
= cm P] centimetara ' | postotaka (%)
S ioiie S |285 [ 17.9 | 228 | 627 | 797
D|87.3 | 231 | 282 |6L9 | 756
27. ? : i :
i S |27.2 | 170 | 216 | 625 | 795
- D|35.0 | 219 |27.8 | 626 | 76.6
[=]
& s | 258 | 16. . o
2| auxta—1s 161 | 204 | 622 | 789
& D|3L3 | 209 | 256 | 60.8 | 744
(=]
S S |244 | 155 | 196 | 63.3 | 80.6
£ | 22x14—14
= X D |827 | 200 | 245 | 612 | 748
=
2 S | 2380 | 147 | 188 | 61.4 | 82,
S | 20X 14—14 ; .
3 D327 | 193 | 236 | 589 | 720
& soxia_1a |S 230 | 147 [186 | 614 [ 811
S D322 |192 | 235 | 59.5 | 72.7
s S |21.8 [ 140 | 179 | 641 | 820
D|[322 183 | 224 | 56.8 | 694
ot S|350 [158 442
D|455 | 254 | 30.0 | 559 | 66.3
: ! 418
T S | 345 | 140
z D|441 | 246 [ 312 | 541 | 708
[sT/]
g o6« 16 |S |34 | 180 49.2
E X D|428 | 237 | 29.0 | 553 | 67.7
3 o5 v 15 |5 [ 300 | 140 | 195 [ 480 7z
= X D| 419 | 226 | 276 | 53.7 | 650
= ooy 15 |5 | 288 [130 | 1847468
£ D |384 |21.3 | 26.1 | 555 | 68.0
o
= S | 269 | 13, 7 | 498
SE 9 0 | 17.7 | 49
= D|387.1 | 204 | 250 | 55.0 | 68.0
= S |251 | 130 | 168 | 533
O 20 X 14
D|3858 [19.5 | 238 | 542 | 664
S | 235 K 0 | 56.6
e 130 | 160
D347 | 184 | 226 | 531 | 65.1

NAPOMENA: S = samac; D = dupljak.

4. ZAKLJUCAK 1 PRIJEDLOG

U vezi s naprijed izneSenim razmatranjima i
obracunavanjima, i uzimaju¢i, da prednja obraCu-
navanja vrijede i za hrastovinu, kod koje bijeij
predstavlja otpadak kod proizvodnje, te uzevsi nje-
nu prosjecnu S§irinu samo s 1.5 cm, standard za
trupce za pragove JUS D.B4.026 trebalo bi izmije-
niti tako, da glasi: ;



»TRUPCI ZA PRAGOVE P (listace) JUS D.B4.026
Definicija:

trupci za pragove su oblovina namijenjena da-
lIjem preradivanju u obi¢ne ili skretnitke pra-
gove.

"Opéi uslovi:

trupei kvaliteta P (za pragove) moraju biti
zdravi, pravi, sposobni za izradu pragova.
Razlikujemo trupce za tesanje pragova i trup-
ce za piljenje (rezanje) pragova.

Dozvoljene grijeske:

A) Kod svih trupaca: zdrave kvrge,
napukline, raspukline, kao i ostale greSke uko-
liko ne iskljucuju mogucnost prerade u pra-
gove,

B) Kodtrupacazatesanje pragova

a) Jednostrana krivina do 8 cm visine luka kod
trupaca duzine 2,30, 2.50 i 2.60 m i do 4 cm
visine luka kod trupaca duzine 1.60 i 1.80 m.
b) Kod do 5% od isporucene koli¢ine trupaca
jednostrana krivina do 13 em visine luka kod
trupaca duzine 2.50 i 2.60 m, do 10 cm visine
Juka kod trupaca duzine 2.30 m i do 6 ecm vi-
sine luka kod trupaca 1.60 i 1.80 m.

¢) Kod 5% isporucene Kkolicine trupaca obo-
strana krivina u jednoj ravnini do 6 cm visine
luka kod trupaca duzine 2.30, 2.50 i 2.60 m

Posebni uslovi: za izradu trupaca za pra-
gove upotrebljava se hrast, cer i bukva.

Hrastovi trupci za tesanje pragova
su kvalitete P duzina 1.60, 1.80, 2.30, 2.50 i
2.60 m ili njihovih viSekratnika i kombinacija,
ovih minimalnih promjera na tanjem kraju:

Duzina trupca Promjer na tanjem

m kraju cm
60 . . . . . . 26
D s 5 6 o o o M
230 . . . . . . 26
2. D0 A . O
2.6 0 e 29

Hrastovi trupci za piljenje pragova
su istog kvaliteta i duzina kao trupci za te-
sanje pragova, ovih minnimalnih debljina na
tanjem kraju:

Duzina trupca Promjer na tanjem

m kraju em
LD o o o o o o 2
150 S 5 )
Pl o s s 6 o o 2
20 5 o o ¢ o o &l
25 e T D 2

Bukovi i cerovi trupci za tesanje
pragova su istog kvaliteta i duzina, kao 1
hrastovi trupci. Ovih su minimalnih debljina i
maksimalnih promjera odnosno uéeSéa nepra-
ve srzl u promjeru trupca na tanjem kraju
(samo kod bukovih trupaca): ‘

Duzina N:,i: i;::}:‘inpﬁ:; iuet A%ii?:lesrgzoﬂ‘g
trupca ukovih trupaca
samac | dupljak | samac | dupljak

m centimetara
1.60 23 32 15 19
1.80 24 33 16 20
2.30 23 33 15 20
2.50 25 33 16 20
2.60 26 34 16 23

S porastom promiera na tanjem kraju trupca
za tesanje pragova samaca za svaki cm pro-
mjera iznad minimalnog promjera trupca na
tanjem kraju dozvoljava se povecanje maksi-
malnog promjera neprave srzi za 0.6 cm. Kod
5% od ukupne isporucene koli¢ine trupaca za
tesanje pragova dozvoljava se i vete uceSce
neprave srzi, ali tako da ne prelazi 70%, od
promjera trupca na tanjem kraju.

Bukovi i cerovi trupci za piljenje (re-

zanje pragova su kvaliteta i duzina kao i hra-
stovi trupci za tesanje pragova.

Minimalne debljine i maksimalni promjeri ne-
prave srzi kod bukovih trupaca treba da iznose:

o Minimalni promjer Maksimaingpromjex
lt)rlﬁ;? : na tanjem kraju ’llaeupkr::ii stttz‘:pl;g:l
samac | dupljak | samac | dupljak
m centimetara
1.60 25 36 13 20
1.80 27 37 13 20
2.30 295 36 13 20
2.50 27 37 13—14 20
2.60 29 38 13—15 21

Kod 5% od ukupno isporucene koli€ine tru-
paca za piljenje pragova dozvoljava se neprava
srZ veéa za 5 cm od promjera srzi iskazanog u
odgovarajuéim tablicama,

Kubatura svih trupaca utvrduje se na osnovu
promjera trupca u polovini duzine.«

Ukoliko bi se usvojio ovakav tekst standarda
za trupce za pragove, nestali bi brojni sporovi kod
preuzimanja ovih trupaca i njihov standard doveo
u suglasnost sa postojeéim standardima za pragove
JUS D.D1.020 i JUS D.D1.021.
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Napominjemo, da i neki strani standardj za
trupce za pragove minimalni promjer trupca na ta-
njem kraju odreduju u skladu sa duzinom trupca.
Za primjer navodimo njemacki propis »Homa, koji
razlikuje ove klase trupaca za pragove:

Klasa A: 2.6 m duzZina i 27 cm minimalni pro-
mjer na tanjem kraju trupca (bez kore);

Klasa B: 2.5 m duzina i 25 cm minimalni pro-
mjer na tanjem kraju trupca (bez kore);

Klasa C: 2.5 m duzine i 22 cm minimalni pro-
mjer na tanjem kraju trupca (bez kore.

THE MINIMUM DIAMETERS OF SLEEPER LOGS AND THE MAXIMUM PROPORTION OF RED HEARD IN
BEECH SLEEPER LOGS

In this paper the author discusses the problem
of minimum diameter at the thinner end of sleeper
logs and the maximum diameter of the red heart, or
its portion in the diameter of log which should make
possible the manufacture of sleepers in accordance wit
h the standard specifications for ordinary and switch
sleepers (JUS D.D1.020 and JUS D.D1.021)

1.) For the calculating the minimum diameter
at the thinner end of the log from which it is still
possible to make the sleepers of dixed cross-sections,
the author gives the following expressions:

A) for logs from which it is possible to hew a
single sleeper

d =V a® + ¢, where is
b2 a?
= Tt
B) for logs from which is is possible to hew a
double sleeper

d=}b®+ (2h + 0.50,2

C) for logs from which is is possible to hew
one sharp — edg=d sleeper

|
d:V --2a-h
H4

D) for logs from which it is possible to obtain
by conversion at a sawmill two sharp-edged sleepers
(double sleeper logs)

d =} az + 2h + 0.50

2.) Under the maximum permissible diameter
of the red heart at the Beech sleeper log ends is con-
sidered the diameter, which at conversion yields slee
pers in which the red heart occupies 50% of the end
cross-section area, or only exceptionally — in 5% of
sleepers — 75% of this surface.

The maximum permissible diameter of the red

heart at the thinner end of the Beech sleeper log may
be calculated by means of the following formulae:

A) for logs from which it is possible to get
by hewing a single sleeper:

a) when the red heart occupies 50% of the
end cross-section surface

d2. = c-d
R ey T

b) when the red heart occupies 75% ol the
log end face
dz2 c-d
T =180P — = ]/ 42—

4 2
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B) for logs from which it is possible to hew
a double sleeper.

a) when the red heart occupies 50% of the

log end face
1
ds = QV z &

b) when the red heart occupies 75% of the
log end face
|
d; = V — 6P

C) for logs from which it is possible to obtain
by conversion at a sawmill — one sharp — edged

sleeper
1
d, ;V —-2ah

D) for logs from which two sharp-edged slee
pers (a double sleeper) may be sawn:

a) when the red heart occupies 50% of the
log end face surface

1
ds:QVn—a-h

b) when the red heart occupies 75% of the
log end face surface

ds=\/L6a-h

T

In all these expressions means:
a = lower bearing surface of the sleeper;
b = rail seat on the sleeper; h = height of the sleeper;

P = end cross-section surface of the sleeper; d = mi
nimum diameter on thinner end of the sleeper log;
ds = maximum diametler of the red heart in Beech
sleeper logs.

In table 6 the author gives the minimum dis
meters at the thinner end of logs, and the maximum
diameters of the red heart, taking into consideration
shrinkage of wood due {o drying.

Eventually the author suggests changes of the
Jugoslav standard for sleeper logs (JUS D.B4.026), in
order to conform it to the standards for ordinary and
switch sleepers (JUS D.D1.020 and JUS D.D1.021).



INDUSTRIJA NAMJESTAJA U ENGLESKO]

Materijal, koji ovdje objavljujemo, obraden je po izvjestaju
grupe francuskih struénjaka, koja je pred izvjesno wvrijeme posje-
tila vasnije objekte engleske industrije namjestaja. Izvjestaj je izvor-
no objavljen uw »CAHIERS DU CENTRE TECHNIQUE DU BOIS« u
Parizu, odakle smo obradili samo one odlomke, za koje smatramo,
da ée biti od interesa za nase &itaoce — specijalno za one koji rade
w nafoj finalnoj drvnoj proizvodnji.

Proizvcdnja namje$taja u Engleskoj ima svoju
bogatu tradiciju. Pa ipak, njezin industrijski razvoj
u pravom smislu rijze¢i datira od II. svjetskog ra-
ta. Ranije se kvalitetno pokuétsv, izradivalo samo
u srednjim i manjim pogcnima, U teku rata skoro
¢itava proizvednja se orijentirala na vojnu ndu-
striju, najveéim dijelom na brodogradnju i avion-
sku industr:ju. Taj period ostao je ipak znaCajan
za ovu granu industrije, jer velik broj tvornica tek
tada prelazi na serijsku proizvodnju i na svestranu
primjenu mehanizacije. Iskustva stefena u tom
ratnom periodu imala su korisnog uticaja na ka-
sniji razvoj ove industrije.

J>§ je po nefemu znaCajan ratni period za
englesxu industriju namjestaja. Deficitarnost i ken-
tigentiranje »klasiénin« vrsta drveta (koje je ranije
nabavijano u evropskim zemljama) porukalo je in-
dustriju, da i obzirom na sirovine izvr3e temeljitu
preorijentaciju. Tako dclazi do sve CeSce upotrebe
novih sirovina (plastiénih masa i kolonijalnih vrsta
drveta). Za vrijeme rata eksploatacija Suma u ko-
lonijama se skoro udeseterostrutila, a upotreba
kolonijalnih vrsta drveta u industriji namjestaja
nasla je otada svoju stalnu primjenu. Danas se U
mnogim engleskim tvornicama tropske vrsti drve-
ta upotrebljavaju ne samo za izradu masivnih dije-
lova, veé i za razne vrsie (ploZa) i sl. Uglavnom se
radi o vrstama ve¢ih dimenzija, zdravim i ravnen
zice. Tehnika njihove upotrebe umjeSno se prila-
godila fizickim i mehani¢kim svojstvima ovih vrsta.

Mnoge tvornice snabdijevaju se skoro isklju-
¢ivo kclonijalnim vrstama drva. Ono u mnogcecemu
zaostaje u kvaliteti za radim drvom, ali tamo3nji
industrijalci nalaze nacira, da iskoriste sve Sto se
dade iskoristiti i u tome nalaze svoju ra€uniciu.

L

OPCENITO O UREPENJU TVORNICA

Veli¢ina tvornica

Veéina tvornica uposluje 150 do 300 radnika.
Izuzetak &ini jedino tvornica firme HARRIS LEBUS,
u kojoj je upcsleno 3.500 radnika.

Transport

Naiin snabdijevanja tvornica sirovinama i teh-
nicka sredstva predvidena za tu svrhu ovise u pr-
vom redu « lokaciji pogona. Veéina tvornica smje-
teno je uz obalu. Zato se dovoz sirovina obavlja
veéim dijelom morskim putem, dok se gotovi pro-
izvod; transportuju na trziSte (unutraSnje) cestov-
nim putem.

Osvijetljenje i kondicioniranje zraka

Po svim pogonima uglavnom je uvedena fluo-
rescentna rasvjeta, a naroCito se pazi, da se osvi-
jetle dcbro ona radna mjesta, gdje sama priroda

" posla zahtijeva savrienu vidljivost.

Kondicioniranje zraka provedenc je na najsu-
vremeniji nadin i posvuda, U nekim se tvornicama
jo§ posebno zrak ovlazuje, Sto je od osobite va-
¥nosti za odjeljenja strojne obrade, furnirnice t
kod montaZze.

Podovi

Podovi su veéim dijelom obloZeni parketima, a
ima ih i od betona. Oblaganje limom uobic¢ajeno je
na mjestima, po kojima se vuku komadi namjesta-
ja (kod povrsinske obrade i montaze).

Sigurnosne mjere — za§tita protiv pozara

Velik broj tvornica uveo je sistem zastite pro-
tiv pozara tipa »GRINELL«. Mjesta gdje su smje-
Steni aparati i pomagala za gaSenje poZara strogo
se oznatavaju crvenom bojom. Mnoge tvornice
imaju posebne protupoZarne pregrade, koje £a
automatski zatvaraju, ¢im se vatra pojavi i tako
lokaliziraju poZar.

ZaStitna tehnika kod rada provodi se veoma
dosljedno. Strojevi su opremljeni najmodernijim
zadtitnim napravama. Radnicima, koji rade na po-
vriinskoj obradi te dolaze u dodir s otrovnim pre-
paratima, omogucava se Gesto pranje ruku u spe-
cijalnim kupkama ili zato odredenim vrstama sa-
puna. Pored redovnog obroka aja ovi radnici dobi-
vaju i mlijeko.
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U unutrasnjosti pogona vlada primjeran red i

¢istoca.
hojom. :

* Pu$enje je u principu zabranjeno po svim tvor-
nicama.

Zidovi su najeSce obojeni zelenkastom

II.
0 TEHNICI RADA

Opce konstatacije

Opéenito uzev, u Engleskoj se izraduje namje-
Staj neSto manjih dimenzija nego kod nas. Ormari
su ne§to uzi — a glomazni komadi namjestaja zaista
su prava rijetkost.

Povrsinska obrada nije na osobitoj visini, na-
rocito $to se tice bruSenja i politiranja.

Serijska proizvednja uglavnom se orijentira ha
furnirani namjeStaj, uz svestrano koristenje panela
i Sperovanog drva.

Slika 1. — Ploda izradena iz valovitog kartona (kao
srednjica) i Sperplode

Sastav pleca

U engleskoj se industriji rjede upotrebljavaju
panel-plce (paneaux lattés), a Zeice Sper-plode, i
to ponajvise iz brezovog furnira, skandinavske
provenijencije. PloCe se sastoje iz Sper-ploCe po-
jaGane okvirom (contreplaque alaisé par un cadre).
Ima ih i sastavljenih iz tri lista Sper-ploCe, svaki
debljine po 5 mm, ili iz dvije Sper-plode i srednjice
od dascica (neslijepljenih).

&t

| T

|

Slika 2. — Kombinirani sistem sastava na cep, klin
i utor
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Prakti¢ni proizvoda¢i do3li su i na ideju, da

. izraduju specijalne lagane plote, kod kojih je sred-

njica iz valovitog kartona (poloZencg okomito), dok
su vanjske strane iz Sper-ploce (vidi sliku 1).

Slika 3. — Sastavljanje stola uz primjenu Zeljeznih

okova
N =
Slika 4. — Sastavljanje stolice (Skolski tip) uz

pomoé Zeljeznih okova

Sastavi -

Najuobitajeniji je sistem sastava na Ccep, a
Cestoputa se primjenjuje i kombinirana metoda
sastavljanja (Cep i klin i utor), kao Sto je to prika-
zano na slici 2.



Upotreba okova

Upotreba okova je raznolika i veoma ragirena.
Slika 3 prikazuje moguénost upotrebe Zeljeznih
okova kod sastavljanja stola.

Na slici 4 prikazan je nain spajanja Skolskog
stolca pomo¢u odgovarujaéih okova. Postoje jos
mnoge varijante upotrebe okova kod izvodenja raz-
nih spojeva. Predncsti ovog nadina sastavljanja su
viSestruke, a najosnovnije su ubrzanje postupka i
postizavanje veée Cvrstoée spoja.

Montaza ladica

U nekim se tvornicama praktikuje t. zv. ame-
ri¢ki sistem montiranja ladica. Osnovno je u tome,
da se ladica kreée po vodilici koja je smjeStena po
sredini dna ladice. Strane na taj ralin ostaju slo-
bodne, $to je vrlo praktiéno obzirom na Cesto za-
glavljivanje ladica, do kojega dolazi uslijed vlaze-
nja (vidi sliku 9).

2

J
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Slika 5. — Americki sistim montiranja ladica

Preciznost obrade

Preciznost obrade zagarantirana je ve¢ samom
¢injenicom, da se sastavi chavljaju na principu ¢e-
pa. Komadi, koji ne bi bili precizno obradeni, ne bi
bili sposchni za spajanje na principu cepa.

Drugi uvjet za preciznost obrade sastoji se i
strojnom parku, a covaj je u vecini pogona zaista
takav, da se ne moZe postaviti nikakva primjedba.

Primje¢uje se, da se preciznosti obrade polaze
velika paznja ne samo kod kvalitetnog i skupljey
namjestaja, ve¢ podjednako i kod onog serijskog 1
jeftinog.

IiI.
UNUTRASNJI TRANSPORT

Unutrasnji se transport obi¢no smatra skupom
operacijom ve¢ obzirom na €injenicu, da radna sna-
ga, koja je na transportu zaposlena, izvodi radove,
koji ne mijenjaju oblik artikla proizvodnje, niti mu
daje ikakvu vrijednost. Upravo ovakav stav prema
problemu transporta naveo je proizvedace, da stu-
diraju organizaciju i tok proizvodnje i da primi-
jene mnoga vrlo Cesto originalna i duhovita rje-
genja.

U velikim i modernim tvornicama ogita je ori-
jentacija ka suzbijanju potrebe unutarpogonskog
transporta. To se ofituje u opremanju tvornica mo-
dernim, kombiniranim strojevima, koji su u stanju
izvoditi istovremeno, ili jednu za drugom, po ne-
koliko radnih operacija. Jasno da se u ovakvoj si-

5
Slika 6. — Upotreba wviljusastog trasportera olak-
Sava se podmetanjem gumenih jastuka

tuaciji transport predmeta obrade od stroja do
stroja svodi na minimum. Tamo gdje tvornicka
oprema ne omogudava ovakve racionalizacije, pro-
izvcdnja je organizirana na bazi koncentracije
transperta. Drugim rijeéima, ide se zatim, da rad-
nik iil naprava zahvate i prenose odjednom §to
vise komada.

Slika 7. - Obiéna kolica za transport unutar
pogona .

Transport piljene grade

Dovoz piljene grade cbi¢no se vrdi obinim ko-
licima ili vagonetima, a kod veéih industrija Cesto
je u upotrebi viljuSkasti transporter.

Originalan nadin ubrzanja transporta zapazen
je kod istovara i utovara sugionic¢kih vagoneta, Da
bi viljuskasti transporter mogao zahvatiti veci broj
dasaka, na cdredena mjesta u sloZaju podmecu se
gumeni jastuci — po dva u istom redu. Ovi jastuci
se naduvaju komprimiranim zrakom, uslijed cega
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se podigne dio slozaja, koji lezi na njima, i tako se
u slozaju napravi razmak, gdje viljuske transpor-
tera mogu slobodno zahvatiti (vidi sliku 6).

Transport u odjeljenjima strojne cbrade

Najedéi je sludaj, da drvo kroz pojedine faze
grube obrade (mjerenje, ispitivanje detektorima,
blanjanje i krojenje) prolazi na konvejerima. Kon-
vejer se u ovom sluaju ne pokrece automatski,
veé¢ imamo mali nagib tako, da drvo uslijed gravi-
tacije klizi od valjka do valjka.

stroja

Kolica

Nakon Sto je dovrSena gruba strojna obrada
polufabrikati se po raznim odjeljenjima transpor-
tuju obi¢nim kolicima. Zapazeno je, da veéina ovih
kolica nema fiksiranu platformu, kake bi se u slu-
Caju potrebe plato mogao mijenjati. Kolica imaju
jednu srediSnju osovinu i tri totka, od kojih onaj
prednji sluzi za upravljanje.

(

e |

Slika 9. — Jo§ jedan nadin automatskog posluzi-
vanja stroja

Obi¢na se kolica uz pomoé¢ specijalne Zeljezne
kvake mogu zakvaditi za automatska elektri¢na ili
motorna kolica, koja ih odvlade do odrediSta (vidi
sliku 7).
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Ukoliko kolica nemaju postranih ograda, onda
se uz pomo¢ remenja ili uZeta teret na kolicima
osigurava, da se ne rasipa u toku voznje.

Konvejeri

Mnoge tvornice imaju u razini poda ugradene
kenvejere. To su lagano pokretane trake (tepisi).
Njima se mogu transportirati i kolica s €itavim te-
retom.

Obzirom na umjerenu brzinu: pomaka, ovi kon-
vejeri ne ometaju normalno kretanje po pogonu.

Automatsko vracanje

Neke su maSine providene napravama, koje
vra¢aju natrag predmet nakon cbrade tako, da isti
radnik dodaje predmete do stroja i otprema ih
dalje.

Naprava zahvata predmete rakon izlaska iz
stroja i na pokretnoj vrpci odnosi ih natrag do rad-
nika, koji posluzuje stroj (vidi sliku 8 i 9).

Transport u odjel;enjima za montazu obavlja se ve-
¢incm guranjem komada po zato predvidenim tra-
sama.

i

Slika 10. — Kolica prikladna za transport u odje-
ljenjima povrdinske obrade. Ona se krecu po
tracnici ugraéenoj u razini poda

Transport u odjeljenjima za povrsinsku obradu

U veéini sluéajeva odjeljenja za povrsinsku
obradu providjena su konvejerima. U jednoj tvor-
nici radi takav konvejer od metalne trake, koja je
dugacka oko 100 metara.

Originalna zamisao provedena je u nekim tvor-
nicama, gdje se transport u odjelu za povrSinsku
obradu vrsi posebnim kolicima, koja se kreéu toc-
no zacrtancm trasom. Trasu obiljeZava u razini
poda ugradena traCnica, po kojoj klizi kotaé za
upravljanje. Ovaj se kotat moze skinuti u slucaju
da knlica treba upotrebiti na nekom drugom mje-
stu u tvornici (vidi sliku 10).

Transport gotovog namjestaja

namjestaj se tovari u kolica duga¢ka oko 2,5 metra
i odvozi u skladiSte. Ta kolica imaju jednu sredi-
§nju osovinu i dva totka za upravljanje. Providena
su i specijalnom koCnicom, da bi se osigurala nji-
hova stabilnost prilikom utovara. Obi¢no su mnogo
dulja nego Sira, da bi mogla prolaziti kroz vrata.



Medupogonski transport

Ako tvornica ima viSe spratova, onda se trans-
port od sprata do sprata obavlja dizalom za teret,
3 do ovoga se predmeti dovode kolicima.

Jedna tvornica stolica gotcve proizvode trans-
portira zra¢nim konvejerom. Izmedu prizemnih po-
gona transport se obavlja ru¢nim kolicima. Kod
vetih tvornica kolica pokrece traktor, a negdje se
ona kreéu medupogonskim konvejerom.

Transport otpadaka

U veéini tvornica odvod otpadaka i piljevine
vrdi se pneumatskim ekshaustorima, kao Sto je to
i kod nas slucaj.

U jednoj se tvornici transport otpadaka vrsi
mehaniékim konvejerom, koji obilazi &itav pogon
strojne obrade.

Sistem posluZivanja strojeva

Kod medernih automatskih maSina posluZiva-
nje je takoder mehanizirano tako, da jedan radnik
moZe posluzivati jednu ili viSe maSina istovremeno.

Kod ovoga je karakteristicno, da su ovi ure-
daji za posluzivanje masina veoma jednostavni i da
njihovo izvodenje ne zahtijeva znatna financijska
sredstva. Postoji ¢ak moguénost povezivanja ovog
sistema automatskog posluzivanja izmedu nekoliko
masina.

Automatske blanjalice u vecini slucajeva na-
dopunjene su uredajem za odvod predmeta obrade,
Kkoji radi na principu pokretne vrpce. Ova zahvata
komad odmah po izlasku iz stroja i odvodi ga dalje.

Automatsko posluzivanje cilindricne brusilice
vrii se tako, da se sloZaj komada za bruSenje jed-
nim krajem prisloni uz pokretnu vrpcu stroja, a
drugi na nogar, ¢ija visina nesto prelazi visinu stro-
ja (vidi sliku 11).

)

Slika 11. — Automatsko posluzivanje cilindriéne
brusilice

Postoje i drugi sistemi automatskog posluzi-
vanja stroja, a najce3¢i je onaj uz pomoé¢ 2 »maga-
zina«, u koji se komadi za obradu vertikalno po-
slazu jedan uz drugi.

Ubacivanje pojedinih komada u stroj obavlja
se uz pomoé¢ pokretnog valjka (slika 12), ili zup&a-

stog lanca (slika 13) ili, pak specijalne naprave za
potiskivanje, koja se pokrece cilindrem na kom-
primirani zrak (slika 14). Ova naprava Se stavlja u
pogon i iskopfava prekidaem. Podesna je narofito
za posluzivanje strojeva za lijepljenje,

E
] El Sz
e - ——r
[
|
, 3. 13.
=e e
Q 10)
St 14. E é
l —
L
Slika 12.—14. — Pomoéne naprave za posluZivanje
strojeva

Nije rijedak slufaj da se obradeni komadi iz
stroja sakupljaju u obicne kutije, koje su pricvr-
Séene uz stroj, a iz njih ih radnik cdnosi dalje do
slijedeceg mjesta obrade (vidi sliku 15).
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Slika 15. — Sistem odvoda obradenih komada sa
stroja
V.

UREDAIJI ZA STEZANJE

Pneumatski stegaci

Opéenito se moZe zapaziti, da komprimirani
zrak nalazi Siroko podrucje primjene u engleskoj in-
dustriji namje$taja. Industrija strojeva za obradu
drveta preteZzno se orijentira na pneumatske ure-
daje.
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Uredaji za stezanje na pneumatski pogon toliko
su se afirmirali, da se u industriji namjestaja i stati
stegaCi preureduju na pneumatske., Zra&ni cilindar
montira se na nacin, da mu se polozaj i visina mo-
gu po potrebi regulirati (vidi sliku 16).

Slika 16. — Uredaj za stezanje na pneumatski pogon

Upravljanje pneumatskim stegacima obiéno se
vr$i noZnim ventilom, koji se po potrebi moze staviti
blize ili dalje od samog stegafa. Stegadi na kruz-
nim pilama takoder su provideni pneumatskim po-
gonom.

Slika 17. — Pneumatski stegaé montiran uz kruznu
pilu

Slika 18. — Pneumatski stegaé montiran uz konvejer
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Slika 18 prikazuje originalan na¢in montiranja
pneumatskih stegata na nosafu uz sam konvejer.
Drvo, koje konvejerom stiZe, stegne se stegadima,
a zatim se prerezuje pokretnom kruZnom pilom.

Mehanicki stegaéi

Njihova je upotreba Cesta kod montaZe. 1
ovdje Cestoputa susretemo sasvim originalna rje-
Zenja. Takav je ekscentar stegaé, Sto ga prikazuje
slika 19 i stega¢ na principu poluge na slici 20,

Slika 19.—20. — Dva prikladna tipa
mehanickih stegacéa

Ve
SUSENJE

SuSenje drveta predvidenog za proizvodnju na-
mjeStaja obino se izvodi kombiniranjem prirod-
nog i umjetnog suSenja. Sve veCe tvornice imaju
vlastite suSionice, dok one manje imaju moguénost
da nabave veé dovoljno suho drvo ili ga daju na
suSenje usluznim susionicama.

Drvo se sui prirodno dok Se ne dostigne 15
do 25% vlaZnosti, a zatim se nastavlja suenje u
suSionicama. SuSionice se zagrijavaju parom, a
suSenje se automatski regulira ventilima, koji su
povezani s kontrolnim uredajima suSionice. Cirku-
laciju zraka omoguéavaju ventilatori. Punjenje su-
Sionica je neSto obilatije nego kod nas, a svaki va-
gonet sadrZi neSto viSe od dva metra (kubiGna)
grade,

SuSenje se izvodi uz umjerene temperature, pa
Jje zato vrijeme suSenja neSto dulje, da bi se izbje-
gla opasnost pucanja i deformirarja drva. Postu-
pak se smatra dovrSenim, kad drvo dostigne 6 do



8% vlaznosti. Vrijeme kondicioniranja — stabiliza-
cije — osuSenog drva traje nekoliko dana.

U jednoj tvornici stolica suSenje se izvodi tek
nakon S$to je obavljena strojna obrada pojedinih
komada. U ovom je slufaju postupak narodito po-
lagan, ali je unato¢ tome postotak grijeSaka usli-
jed susenja jo§ uvijek velik, te dostize i do 25%
ispucanih i deformiranih komada.

Jedna velika engleska tvornica ima u svom
sastavu tunelsku suSionicu s kontinuiranim postup-
kom sudenja, u kojoj zrak kruzi u obratnom smje-
ru. Drvo postepeno ulazi u pojedine odjele susio-
nice i pritom dostiZe stepen vlaZnosti ovisng 0
osebinama zraka, koje su unaprijed odredene,

VI.
STROJNA OBRADA

Pored onoga S5to je veé spomenuto o stroj-
nom parku i strojnoj obradi ne bi se moglo mnogo
nadodati.

Primijeceno je, da se u nekim tvornicama kro-
jenje izvodi nakon blanjanja. Sam sastav strojnog
parka je u veéini slu€ajeva bezprijekoran. Raspored
strojeva odgovara savremenoj organizaciji proizvod-
nje. Pored savremenih osnovnih strojeva, tvornice
su opskrbljene i nizom pomoénih specijalnih stro-
jeva, koji sluze za izvodenje sitnijih operacija.
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Slika 21. — Vodilica za rad s kruZnom pilom

Zapazena je i jedna originalna izvedba vodi-
lice uz kruznu pilu za obrubljivanje, Ova se sastoji
iz dva trokutasta komada drveta. Strane kojima se
spajaju ova dva trokuta nazubljene su tako, da
se zupcima uklapaju jedna u drugu u polozaju, koji
se odabire ovisno o 3irini drva, koje se obrubljuje
(vidi sliku 21).

VII.
TEHNIKA LIJEPLJENJA

Ljepila

Kod debelih spojeva obiGno se upotrebijavaju
#ivotinjska ljepila, dok su inafe — a posebno kod
furniranja — u upotrebi sintetska ljepila. Od mno-
gobrojnih vrsti sintetskih ljepila najviSe se upo-
trebljavaju urea-formaldehidna ljepila.

Ljepilo (sintetsko) tvornice dobivaju u obliku
guste te®nosti, a otvrdiva¢ u obliku cbi¢ne teku-
¢ine. Papirnate &aSice sluZe za doziranje ljepila.
Otvrdivaé se dodaje ljepilu u momentu upotrebe.
Ponekad se otvrdivaé premazuje po jednoj povrsini
koja se lijepi, dok se druga premazuje ljepilom,

Naprave za nanasanje ljepila

Za nanaSanje ljepila kod spojeva s ¢epom Kkist
je jos uvijek nezamjenjiv, jer se Jjedino njime
mogu premazati rupe i udubine. Valjkaste naprave
klasi¢nog tipa ostale su u upotrebi kod furniranja.

Citav miz naprava upotrebljava se za nanaSanje
ijepila na malim povrinama. One se podjednako
mogu upotrebiti kako za Zivotinjska, tako i za
sintetska ljepila.

Jednostavnijim valjkom iz kauduka vrsi se
premazivanje rubova kod manjih komada drveta
(slika 23). NanaSanje ljepila u ravnoj liniji na ma-
njim povriinama vr3i se uspjeSno napravem, koja
se sastoji iz mekoliko koZnatih koluta, djelomicno
uronjenih u ljepilo (vidi sliku 25). Premazivanje
utora ljepilom vrSi se napravom, koja se sastoji iz
dvaju koluta. Razmak izmedu ovih dvaju paralelnih
koluta mora odgovarati Sirini utora (vidi sliku 24).
Pokretna naprava za premazivanje (vidi sliku 22),
koja se sastoji iz posude za ljepilo i valjka od
kaucuka vrlo je praktitna za premazivanje nepo-
micnih komada drveta. Naprava je lagana i jedno-
stavna za rukovanje. §

Lijepljenje uz p\omoé dielektriénog zagrijavanja

Dielektri¢no zagrijavanje, kao nova metoda za
unapredenje tehnike lijepljenja, danas je u engle-
skoj industriji namjeStaja naSlo $iroko podrucje
primjene. Ono se u prvom redu primjenjuje kod
lijepljenja debelih komada drveta, kod kojih inacc
postupak dugo traje, te za dulje vrijeme ostaju
angaZirani stegadi i prese.

Ista metoda primjenjuje se i u slufajevima,
kad se lijepljenje obavlja uz pomo¢ specijalnih okvi-
ra (gabarit). Time se postiZze ubrzanje postupka, a
okviri se oslobadaju za naredni postupak.

Sastavljanje i lijepljenje djelova namjestaja,
koji se sastoje iz panelki, obavlja se na isti nacin.
Ovdje jedan radnik priprema komade — okvir i Sper
plote — te ujedno prazni i puni presu.

Stol na kojemu se obavljaju pripreme za lijep-
ljenje moze imati tri razli¢ita oblika. U svakom
sludaju na njemu su smjeStena dva okvira, koji
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sluze kao kalupi-modeli kod sastavljanja i lijep-
ljenja. Najobicniji je stol, koji se okre¢e oko svoje
osovine — (vidi sliku 26).

Postoji i drugo’ rjeSenje, koje se zasniva na
poluokruglom stolu. U tom se sluaju okviri po-
mitu, a stol ostaje nepomidan (slika 27), §to je u

St 5.

Slika 22.—25. — Razliciti tipovi naprava zo nanasanje ljepila

'Jz.za’.

Slika 26.—29. — Sistemi rada kod lijepljenja uz

primjenu dielektricnog zagrijavanja. — A, — V. F.

generator, B — presa, C — predmet pod presom,

D — predmet za lijepljenje u pripremi, E — mjesto
za pripremu

48

svakom slugaju povoljnije, nego sistem prikazan na
slici 28, jer se radnik manje krece.

Veoma uspjeSna primjena dielektrinog zagri-
javanja primije¢ena je u jednom pogonu, gdje su
se izradivale prednje stranice za ladice. Jedan radnik
pripremao je srednjice, obavljao furniranje, te
punio i praznio preSu. Citav postupak prikazan je
na slici 29. Presa i naprava za nanos ljepila posluZi-
vane su automatski uz pcmo¢ pneumatske naprave
za potiskivanje.

Ovakav naéin lijepljenja traje svega tridesetak
sekunda, te se time, pored ostalog, znatno pove-
¢ava produktivnost radne snage, Sto i jest jedan
od glavnih ciljeva.

Lijepljen e okruglina

Za lijepljenje furnira na zaobljenim komadima
drva postoje specijalne preSe. One vre preSanje
ovakvih komada uz pomo¢ vrpce cod kaucuka. Zagti-
javanje se vrdi toplom vodom ili parom, ili pak
elektricnom strujom niskog napona.

Za lijepljenje nekih okruglina izraduju se i
kalupi oblika drva koje se lijepi. Zalijepljeni ele-
menti postavljaju se izmedu muSkog i Zzenskog
dijela kalupa, a zatim se sve skupa stavija pod
hidrauli¢nu presu,



Posebne preSe upotrebljavaju se kod furniranja
neravnih povrsina drva. Ovdje se pritisak na furnir,
koji se lijepi na neravnu drvenu podlogu, izvodi
takoder pomoc¢u vrpce od kauduka. Razlika u kon-
strukciji od preSa, koje smo ranije spomenuli, jest
u tome, Sto se kod ovih pritisak na vrpcu od kaucuka
izvodi stvaranjem vakuuma ispod vrpce, a uslijed
ovoga vrpca tlati povrsinu koja se lijepi. Jacina
pritiska odgovara priblizno atmosferskom pritisku
(t. j. 1 kg/cm?), §to je sasvim dovoljno.

nas i drugdje u svijetu. To je uglavnom ruénd
savijanje uz pomo¢ raznih naprava i savijanje po-
moc¢u hidrauliénih preSa, koje su ve¢ toliko usavr-
Sene, da je pucanje drveta svedeno na minimum.

Mnoga poduzeéa u stanju su da savijaju i Sper-
ploée. Tako je primijeéeno, da brezove $per-ploce,
debljine od 5 mm, savijaju tako uspjeSno, da se
na krivinama uopée ne smanjuje debljina Sper-
ploce.

Slika 29. — Sistem furniranja prednjih strana ladica. — A — V. F. generator, B — preda, C — cilindar

za punjenje i praZnjenje prefe, D — mjesto za odla ganje furniranih komada, E, F i I — uredaj za

punjenje prese, G — prednja strana ladica, J —nozZni prekidaé, K — prekidaé za upravljenje na-

pravom za nanos ljepila, L — maprava za nanadanje ljepila, M — magazin, N — cilindar za poti-
skivanje komada.

Kontrola furniranja

Na oko vrlo jednostavna naprava sluzi odliéno
za kontroliranje kvalitete furnica, t. j. da se usta-
novi, da li je furnir svuda dobro zalijepljen. Narocito
je podesna za otkrivanje »mjehuria« kod furnira-
nja, a pomaZe i za uofavanje drugih grijeSaka
koje mogu nastati prilikom furniranja (vidi sliku 30).

VIII.

SAVIJANJE

O tehnici savijanja ne bi se moglo reéi, nego
ono §to je inaCe poznato, da se primjenjuje kod

IX.
BRUSENIJE

Skoro sva veéa poduzeca imaju valjkaste bru-
silice. Rad s njima je potpuno automatiziran, ©
gemu smo veé ranije opSirnije govorili.

Brusilice na izlaznoj strani imaju narocito
jako osvjetljenje, da bi se odtrtah mogle lako uo€iti
sve grijeSke kod bruSenja. U upotrebi su takoder
i traéne brusilice, koje rade besprijekorno.

Brudenje raznih profila izvodi se uz pomoé¢ od-
govarajuéih drvenih formi, koje moraju u detalje
odgovarati povr3ini, koja se brusi. OStri uglovi tih
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formi zasSti¢eni su aluminijskim ploticama, kao sto
je to prikazano na slici 33. {

Ovakav naéin ubrzava samu operaciju brusenja,
ali znatno povisuje utroSak brusnog materijala. Zato
se u nekim slutajevima, gdje to dozvoljavaju oblici
povrsine koje ce brusi, drvene forme oblazu filcom.
Ovaj ublazuje pritisak drva na brusno platno, na-
rocito na uglovima, i tako spredava njegovo pre-
brzo troSenje (vidi sliku 32).
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Slika 30. — Naprava za kontrolu furtiranja (verre
dépoli = mlijeéno staklo, miroir = ogledalo, table
— stol, piéce & inspecter = predmet koji se ispituje)

%
MONTAZA

MontaZa gotovih djelova namje$taja izvodi se
u principu serijski, ¢ak i u manjim poduzec¢ima.

U veéim tvornicama montaZa se odvija p2
dvostrukom lancu. Dok se jednim lancem odvija
montaza glavnih djelova, dotle se paralelno spored-
nim lancem odvija montaZa sitnijih dijelova, kao
Sto su ladice, vrata i sli¢no.

Odjeljenja za montazu redovno su dobro opre-
mljena najsavrSenijom mehanizacijom, kao 3to su
pneumanski stega@i, pokretne brusilice i buSilice,
sprave za zavrtanje vijaka, naprave za lijepljenje i
sli¢no.

Stegaci i preSe za montazu

Vrlo rijetko se upotrebljavaju rucni stegaéi.
NamjeStaj se mnajceste sastavlja uz pomoé okvira
za montazu, koji su opremljeni pneumatskim ste-
galima.

Stezanje se uvijek izvodi samo u jednom prav-
cu. Stegati se popudtaju, ¢im pojedini dijelovi dodu
na svoje mjesto, a to je prije nego ljepilo potne da
steze.
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Industrija masina proizvela je itav niz tipova
preSa, koje se mogu upotrebiti kod montaZe, ali
svejedno u velikim i malim tvornicama radije su
videne naprave vlastite konstrukcije. Ove su na-
prave vrlo jednostavno izvedene, vrlo su jeftine
i dadu se prilagoditi razli¢itim oblicima namjestaja.
Sastoje se iz drvenog okvira, koji je opremljeil
cilindrima na komprimirani zrak.

Pomo¢éni alat

Za montiranje okova radnici se vefinom sluze
pneumatskim ili elektri€nim buSilicama i zavrtaci-
ma.

Montiranje odredenih dijelova jli predmeta od-
vija se u vecini slutajeva uvijek na istom mjestu.
To je uslov da radnik moze do maksimuma iskori-
stiti ova mehanizirana sredstva, jer uvijek i na
istom mjestu izvodi jednu te istu radnu operaciju.

Neke tvornice upotrebljavaju i specijalne vijke
tipa »Philips«, koji su karakteristiéni po tome, $to
imaju dvostruki rascjep na glavi (u obliku kriZa).
To se pokazalo praktinim kod zavrtanja, jer je
time svedena na minimum moguénost da zavrtad
isklizne.

Tyornice koje upotrebljavaju cbiéne vijke sluze
se jednim specijalnim tipom zavrtaCa. Radi se u
stvari o zavrtadu, s »kapomg, koja sprecava iskli-
znude,

Slika 31.—33. — Drvene forme za brulenje raznih
profila

Jo§ je jedna vrsta zavrtafa, koja zasluZuje
poseban opis, To je zavrta¢ s magazinom za vijke
(vidi sliku 34). Kad se zavrtaé stavi u pogon, vijak
se automatski pojavi na odgovarajuée mjesto na
dnu i ulazi u drvo. Stroj je podesan posebno za
sitne vijke. Svi ovi tipovi zavrtaca su na elektricni
pogon dovoljne jacine, da se moze do kraja zateg-
nuti svaki vijak bez upotrebe ruénog rada. Busilice
se ve¢inom pokredu komprimiranim zrakom.




Kod montaZe upotrekbljavaju se jo§ Cesto na-
prave za lijepljenje (premaz ljepila), ru¢ne kruzne
pile i glodalice. U jednoj tvornici stolica zljehovi se
izvode glodalicem tek nakon montaZe, a noge se
izravnavaju na posebnom kontrolnom stolu kru-
znom pilom.

Slika 34. — Zavrtaé s magazinom na vijke

XI.
POVRSINSKA OBRADA

Savremena pomo¢na sredstva omogucuju znatno
pojednostavljenje pojedinih faza kod povrsSinske
obrade drveta, To se naroCito odnosi na rucno za-
punjavanje pora i bruSenje, koje u naSem smislu
skoro i ne postoji. Runo zapunjavanje je nado-
mjeSteno Spricanjem (piStoljem) masnog tekuceg
zapunjaca koji se odmah sus$i. U nekim tvornicama
nakon toga.drvo izvrgavaju suSenju kod tempera-
ture od 54’ C u trajanju od 20 minuta ili se ono
suSi pola sata kod temperature ambijenta.

Ovome slijedi nanaSanje zatvaraca (sloja za
fiksiranje), koji spreava prodiranje laka kroz
sloj prije nanesenog zapunjaa i pokriva preostale
neravnine na povrSini.

Lakiranje

Danas se u Engleskoj najviSe upotrebljavaju ce-
lulozni lakovi. Ima slucajeva da same tvornice pro-

izvode lakove za svoje potrebe. Lak se nanosi U
dva navrata u razmaku od pola sata. Izjednacenje
se vrsi 40 minuta nakon drugng nanosa laka.
Politiranje se obavlja kcd temperature od 20
do 25° C. Odrzavanje ove temperature smatra se
neobino vaZznim radi postizanja odgovarajuce kva-
litete povrSinske obrade. Kabine za Spricanje izve-
dene su po propisima. Mnoge imaju vodene pregrade,
a neke se koriste ventilacijom, U svim prostorijama
povriinske cbrade vlada savrSen red i Cistoca.

XII,
ZAKLJUCAK

Organizacija rada opéenito je zamisljena i pro-
vedena po principu pla¢éanja po uéinku. Svuda je
odliéno provedena odgovarajuéa dokumentacija, iz
koje se jasno mozZe slijediti tok proizvodnje po
koli¢ini, po broju utroienih radnih sati i sli¢no.
Prosjetna placa nnekvalifikovanog radnika iznosi
oko 7 Lstg tjedno, dok kvalifikovani radnik prima
oko 12 Lstg tjedno. Poduzecée obrafunava na place
radnika 2,6°/c za socijalno osiguranje, 0,2% za
nezgode na poslu, 2—4% za placeni dopust, i 2% za
dane, kad se ne radi. Ukupno to iznosi do 8,8%o,
od ¢ega spada na teret radnickih plaéa 3,4%.

U Redhill-u postoji specijalna ustanova, neka
vrst Instituta za namje$taj, kojem je svrha da
donosi neke vrsti standarda za namjestaj. U labora-
toriju i radionicama ovog Instituta ispituju se kva-
litete pojedinih tipova namjeStaja, i to uglavnom
s obzirom na njegova fizicka i mehanicka svojstva,
ne ulazeéi u problem produkcije i projektiranja.
Namje§taj, koji zadovolji ovim ispitivanjima, dobiva
za§titni znak za kvalitetu. Time se postize, da pro-
izvoda&i poklone duznu paznju solidnosti izrade, a
potrosaca se zaSticuje, da ne bude prevaren.

Rezimirajuéi ova zapazanja francuskih stru-
¢njaka o proizvodnji namjestaja u Engleskoj, dola-
zimo do zakljufka, da ova zemlja moZe posluziti
za primjer svakome, ko Zeli razumno i ekonomi¢no
organizirati ovu granu industrije, Nadamo se, da
¢e iz ovih primjera i na3a finalna drvna industrija
naéi nesto, 5to ¢e moci korisno primijeniti. A to je
ustvari i bio krajnji cilj objavljivanja ovog napisa.
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1ZBOR,
ODRZAVANIE

I UPOTREBA
BRUSNIH PLOCA

Da bi se dobro odabralo odgovarajucéu brusnu
plocu, koju ¢e se upotrebiti na odredenom stroju za
brusenje nozeva, potrebno je prethodno neSto znati
o sastavu brusnih plota. Brusna ploCa je alat, odre-
den za rezanje i skidanje materijala pod raznim
uslovima i od raznih metala.

U osnovi su brusne ploce napravljene iz veznog
sredstva i brusnih (abrazivnih) festica. Svaka je
ploGa sastavljena iz viSe tisuéa brusnih CEestica,
koje li¢e na sitne oStrice. Uslijed doticaja s materi-
jalom koji se brusi, ove se male oStrice postepeno
tro3e i tupe i olabavljuju se u svom ieziStu u veznom
sredstvu, Nakon $to su izbacene, zamjenjuju ih nove
oStre brusne Cestice, i tako se automatski stalno
odrzava oStrina brusne ploge.

Vezno sredstvo

Vezno sredstvc je vezivi materijal, koji odrzava
brusne Gestice na svom mjestu. Ono treba da ima
takvu ¢vrstocu, da ispuSta zatupljena zrnca brusnog
sredstva tek nakon Sto je svako zrno obavilo svoj
posao na brz, hladno rezuéi nadin. Cvrstoéa i vrsta
veznog sredstva, koje treba upotrebljivati ovise
o vrsti materijala, koji treba brusiti., Postoje Sest
raznih vrsta veznog sredstva: staklasta, smolasta,
gumena, Selakova, silikatna i metalna.

Za staklenaste se brusne plofe katkada kaze,
da su vezane porcelanom ili staklom. Staklasti se
vez najceSte upotrebljava, On vrlo snazno i kruto
drzi zajedno zrnca brusnog sredstva. Uslijed nje-
gove velike ¢vrstoée, moze ga se upotrebiti manje
nego Sto je to slucaj na pr. sa raznim organskim
vezivima. Time se omoguéuje proizvednja poroznih,
slobodno rezuéih brusnih ploca.

Staklaste se brushe ploCe sastoje iz specijalne
mjeSavine zrnaca brusnog sredstva, gline i raznih
dodataka. Nakon 3$to se ta mje3avina djelomi¢no
osuSila u kalupima, koji im daju formu- brusne
plofe, umecu se u peéi s visokom temperaturom
i peku, dok se glina i dodaci ne poému topiti, i tako
iz veznog sredstva stvore jednu homogenu masu.
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Nakon toga se plote buSe, utiskuju se prstenovi,
formiraju se, balansiraju, ispituju i Klasificiraju
Staklenaste brusne plote rezu vrlo lako i uslijed
svoje strukture otporne su prema vrucini, hladnoéi,
vlagi i djelovanju Kkiselina. Preko 75% brusnih
ploda izraduju se sa staklenastim veznim sred-

stvima. P -’

Smolasta vezna sredstva imaju veliku &vrstocu
i elastitnost. Radi toga se sa smolastim brusnim
plotama moze raditi i veéim brzinama nego sa
staklastim. Celini prstenovi za pojatanje mogu se
uliti u brusne plote sa smolastim vezivom, zbog
gega su one vrlo sigurne u radu. Brusne plofe sa
smolastim vezivim sredstvima codlikuju se velikom
brzinom skidanja materijala.

Gumeno vezno sredstvo je jedna vrsta tvrde
gume i mnogo se upotrebljava za proizvodnju
tvrdih i tankih ploc¢a s rijetkim zrmima za rezanje
metala i ploda za konaéno bruSenje glatke povrSine
na kaljenom ¢Celiku i njegovim legurama. Ove bru-
sne ploce jako slobodno bruse i skoro ih je nemo-
guée razbiti obzirom na njihovu otpornost, cak i
onda, kada rade pod vrlo teSkim uslovima. Ove
se plote ne mogu lako prelomiti niti onda, kada
su izloZene lak§im optereéenjima na odréz ili tor-
ziju.

Brusne plode sa Selakovim veznim sredstvom
napravljene su iz mjeavine brusnih zrnaca i mlje-
venog narandzastog Selaka dobre kvalitete. Ova se
mjeSavina preSa u vruée kalupe. Ove ploCe, slitno
onima sa smolastim i gumenim vezivem, posjeduju
prilitnu elastiénost i otpornost. '

silikatno vezivo je natrijev silikat (ili vodend
staklo) pomijeSan s nekim metalnim oksidom, koji
ga, kada je pecen, &ini netopivim u vodi. Po tom
se procesu mogu proizvoditi brusne ploce lakSe i
brze nego i po jednom drugom procesu. Brusne plo-
Ce sa silikatnim vezivom su zatvorenije i kompakt-
nije od onih sa staklastim vezivom, pa zato ne bruse
tako slobodno. Silikatne se ploce mogu proizvoditi s
ulivenom armaturom iz Zitanug pletiva radi veée si-



gurnosti u radu, pa su zato plofe osobito velikih
promjera, iznad 900 mm, obi¢no napravljene pdO
tom procesu. Vezivo je slitno staklastom vezivu po
tome Sto je krhko. Medutim, to vezivo nije jako,
pa prema tome plofe napravljene s tim vezivom
nisu tako dobre obzirom na vijek trajanja i op€u
primjenu kao plofe, napravljene sa staklastim
veznim sredstvom, Plo¢e sa silikatnim vezivom upo-
trebljavaju se tamo, gdje se toplina, koja se razvija
prilikom brusenja, mora odrzavat! na minimumu.
Silikatno vezivo lakSe osloboda brusna zrnca, tako
da ove plote rade mekana.

Metalno se vezivo upotrebljava samo kod pro-
izvodnje dijamantnih plofa. Ovo je vezivo istovre-
meno jako i podatno. Obzirom na svoju podatnost,
dijamantne &estice su za vrijeme dok »rade« vezane
otporno prema udarcima i nije ih lako ukloniti dok
se ne istroSe.

Sredstva za brusenje

Brusne Cestice (ili zrnca) su onaj dio ploce,
koji zapravo obavlja bruSenje. Brusne cCestice mogu
biti bilo prirodne, kao korund i dijamant, ili umjet-
rno proizvedene, kao rastopljeni aluminijev oksid
ili silicijev karbid. Danas se obitno upotrebljavaju
cetiri vrste brusnih sredstava. To su aluminijev
oksid, silicijev karbid, kerund i dijamant.

Drugo jedno brusno sredstve, Smirak, je kao
i korund prircdni abraziv, ali ga se viSe ne smatra
jednako wvrijednim s brusnim sredstvima, naprav-
ljenim iz kcrunda ili jednog od elektriénim putem
proizvedenih abrazivnih sredstava. Smirak je naj-
starije poznato brusno sredstvo i najbolji kvalitet
dolazi s otoka Naxocsa. On je crvenkasto-smede
bzcje. Smirak, koji dclazi iz Turske, je skoro crne
boje. NalaziSta Smirka ima i u raznim dijelovima
Sjedinjenih Drzava Amerike, a narolito u Massachu -
setts-u.

Aluminijev se oksid pravi taljenjem hoksita,
jednog mekanog zemlji slicnog minerala u hu&nim
elektrinim pe¢ima, koji se onda puSta da se ohladi
i kristalizira. To se ¢ini na temperaturama, koje se
krecu do 1550° C, uslijed kojih izgaraju sve nefi-
stoée. Tako praktiCki ostaje @€ist aluminijev oksid.

Posto je aluminjev oksid onaj sastavni d'o
svakcg brusncg. sredstva, koji zapravo reze, to
je jasno, zaSto je on bolji od prirodnog brusnog
$mirka. Aluminijev se oksid poizvedi u raznim
kakvodama i moZe se upotrebljavati u raznim
kombinacijama, koje omogucuju, da se moZe upo-
trebljavati za one vrsti bruSenja, za koje je po-
desan.

Silicijev karbid se proizvodi iz aktivnog koksa
i kremenog pijeska. Ovi se sastojci mijeSaju i stav-
ljaju u ctporne elektriéne peéi. Struja visoke am-
peraze (s temperaturom od skore 2.200" C) mijenja
ove dvije materije, dok ne postignu intenzivno bijels
usijanje. Ovo brusno sredstvo, kao i aluminijev
cksid, je umjetno napravljen abraziv. Oba vrlo brzo
rezu i brusit ¢e vecéu koli¢inu metala za kratko
vrijeme, bez da ¢e paliti povrsinu.

Korund je prirodno brusno sredstvo, koje se
nalazi u U. S. A., Kanadi i Indiji. On je kristalne
strukture, koja je vrlo tvrda i oStra. Uslijed toga on,
za razliku od Smirka, viSe podlijeZze lomljenju, kada
je tup, umjesto da se troSi u ravne povrSine. Uslijed
toga brusne plote napravljene iz korunda reZu vrlo
slobodno i same se odrzavaju oStrima. Zrnca ko-
runda su prakti¢ki sva jednake tvrdoce.

Dijamant je poznat svakome. Na zemlji ne
postoji niSta, Sto bi bilo tvrde od dijamanta. Dija-
manti su tako tvrdi, da ih se moZe rezati samo upo-
trebom drugog dijamanta. Dijamantne brusne ploce
su obicno izradene s vezivom iz staklastog metala
ili sa smolastim vezivom, od kojih se za bruSenje
alata radije upotrebljavaju ploe sa smolastim ve-
zivom. Dubina dijamantnog sloja je raznolika i za-
visi o tome, za §to ée se brusna plota upotrebljavati.
Medutim, standaidne dubine su 1/16”, 1/8” i 1/4".
NajteSc¢e se upotrebljava dubina od 1/8”. Postoje
tri klasna razreda gustoce koncentracije dijaman-
ta: niska (25), srednja (50) i visoka (100)! Za bru-
Senje sinterizovanog metala (metalnih karbida) obi-
&no se upotrebljava koncentracija 100, izuzev kad
brusnih plcéa sa zrnima 320 i finijih. Treba upo-
trebljavati plofe gradacije 100 ili finije.

Gradacija zrna

Broj gradacija zrna, oznafen na brusnoj ploci,
cznaduje velidinu zrna, koja je upotrebljena za
prusnu plotu. (Vidi tabelu o veli€ini zrna. koja
slijedi.) Broj gradacije zrna cdreden je brojem ocica
po duZinskom colu na situ, kroz koje su zrnca
bila prcsijana za vrijeme procesa sortiranja. Ploca
sa zrnima br. 46 sastavljena je iz zrna, od kojih c¢e
najveée upravo prolaziti kroz sito, koje ima 46
cica na col, a najmanja su prevelika da produ kroz
iduée sitnije sito, broj 54. Gradacija zrna brusnih
plo¢a, kcje se najéeSée upotrebljavaju za bruSenje
alata za obradbu drva, pada u granice izmedu 24
i 80

Tanki brzorezni noZevi bianjalica obi¢no zahti-
jevaju brusne plofe gradacije od 36 do 60. Debeli
nozevi za blanjalice mogu se brusiti bilo s finim
ili grubim plc8ama, $to ovisi o tome, da li se Zzeli
posti¢i veéa brzina ili fino¢a bruSenja. NoZevi za
papir i furnir zahtijevaju finije gradacije ploCa, iz-
medu 50 i 80, i koj~ su vrlo mekane, NoZevi strojeva
za usitnjavanje obi¢no se bruse s tvrdim i ne§to
grubljim plotama cd 24 do 36.

Za bruenje na stranama brusne plofe obitno
se upotrebljavaju plote zrnatosti 36 i 46 i gradacije
I, J i K. Obi¢no se upotrebljavaju plofe sa bru-
snim sredstvom iz aluminijevog oksida, vezane bilo
staklastim ili smolastim veznim sredstvima. Izbor
cdgovaraju¢e zrnatosti plote ovisi o koli¢ini mate-
rijala, koji treba izbrusiti, o Zeljenoj finoci povrsine
i o fizikalnim svojstvima materijala, koji treba bru-
siti. Cim su noZevi meksi i podatniji, tim grublja
moze biti zrnatost. Cim je veéa koli¢ina materijala
koju treba odbrusiti, tim grublja treba da je zrna-
tost, osim kod vrlo tvrdih materijala, kod kojih je
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dubina prodiranja zrnaca vrlo malena. Cim se trazi
finije obradena povrSina, tim finija treba da je
zrnatost.

Tabela zrnatosti (veli¢ine zrna)

Gruba Srednja Fina Vrlo fina

8 30 70 220
10 36 80 240
12 46 90 280
14 54 100 320
16 60 120 400
20 = 150 500
24 — 180 600

Gradacija tvrdoce ploca

Gradacija brusne plc€e oznafava stupanj nje-
zine tvrdote. Za oznacivanje gradacije ili tvrdoce
ploa obitno se upotrebljavaju slova. Medutim, si-
stem oznacavanja brusnih plo¢a nije jedinstven.
Jedna vrsta brusnih plo€a je oznafena po slijedecoj
tabeli:

Mekane — CDIEF GHI
Srednje — JKLMNOP

Tvide — QRSTUVWXYZ -

Stupanj tvrdote brusne plote odreden je vr-
stom veznog sredstva, koje je upotrebljeno, a ne
tvrdoéom brusnih zrnaca. Ako su brusna zrnca
vezana zajednc u brusnoj plo¢i tako, da se mogu
lako izbiti ilj izlomiti za vrijeme upotrebe, kaze se,
da je takva brusna plota mekana. S druge se strane
za brusnu plo¢u moze reén, da je tvrda ili srednje
tvrda, §to ovisi o tome, kako su zrnca vezana veznim
sredstvom.

Mekanc vezane plode rezu brZe i manje pale
od tvrdo vezanih plofa. Naravno da one ne traju
tako dugo kao tvrde plofe, ali su one ipak bolje,
jer ne prouzrokuju otvrdnjivanje i paljenje i izvrse
viSe rada u isto vrijeme.

Upotrebi li se odgovarajuéa brusna ploca s od-
govarajuéom brzinom, ona ¢e zadrZati svoj oblik,
bez da je se Cesto oblikuje, i rezat ¢e slobodno,
bez da se skori ili zapuni. Cim je tvrdi €elik iz ko-
jega je naCinjen alat, tim mek3a treba da je grada-
cija brusne plote .Cim je meksi Celik, tim tvrda
treba da je ploca.

Strojevi, koji imaju klimave temelje ili im
se osovina klima u leZi§tima, zahtijevaju upotrebu
tvrdih brusnih ploga, nego 3to bi to bilo potrebno,
da su ti strojevi ispravni. Za suho brusenje grada-
cija mora biti dovoljno mekana, obiéno H ili I, da
plota pri bruSenju ne bi palila brzorezni Celik. Za
mckro bruSenje obiéno zadovoljava gradacija J ili
K. Sto je veca brzina posmaka suporta brusilice,
tim mekse treba da je bruSenje i tim tvrda treba da
je gradacija ploce. Isto tako, §to je manja povrsina
doticanja kod bruSenja, tim tvrda treba da je grada-
cija plote. Za mokro bruenje moze se upctrebiti
tvrda gradacija plofe nego za suho bruSenje.
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Jedan je proizvada& brusnih plofa posao korak
dalje i nudi brusne plote s jo§ vetom padjelom
gradacija tvrdote. To ima dvije izrazite prednosti
Prvo, to omoguéuje mnogo talniji izbor gradacije
tvrdece, koja najbolje odgovara odredenoj svrsi.
Svaki je pojedini normalni stupanj tvrdoce
razdijeljen u tri podstupnja, 3to znali, da postoji
Siri sortiment, od kojega je moguée izabrati onu
tvrdotu, koja je baS potrebna. ViSe nije potrebno
dvoumljenje, da li Ge se izabrati ploCa, koja je
malo premekana ili ona, koja je malo pretvrda. S
podijeljenim stupnjevima tvrdote moZe se izabrati
ona, koja je ispravna. Drugo, nakon $to ste ve¢ iz-
vréili tadan izbor, moZete ga ponoviti jednostavnom
ponovnom narudzbom,

Struktura

Strukturom brusne ploSe naziva se raspored
brusnih estica u njoj. Taj se raspored postiZe :a
vrijeme proizvodnje sprovadanjem kontrole o di-
menzijama i razdiobi prostora izmedu zrnaca bru-
snog sredstva. Kaze se, da neka brusna ploca ima
gustu strukturu, ako su brusne &estice vrlo guste
jedna do druge, a otvorenu strukturu, ako su Si-
roko razmaknute.

Obitno se za mekane i podatne materijale
preporu¢uju brusne plofe otvorene strukture, jer
kod takvih rjede rasijana brusna zrnca dublje
prodiru u materijal. Kod tvrdog je materijala po-
zeljno, da se ima 5to je moguée manje brusnih
zrnaca, koja istovremeno rezu, pa ¢e se bolji rezul-
tati i konzerviranje povrSine pestiéi s brusnim plo-
dama relativno guste strukture. Medutim, bruSenije
brzoreznih ¢elika ¢ée se bolje mcéi obaviti s brusnom
ploc¢om otvorene strukture, buduci da ée ona manje
utjecati na kaljenje Celika od guste plz€e, obzirom
da se manje zagrijava i brze reZe.

Brusne ploge tvrde, ili u najmanju ruku srednje
guste strukture, nekoliko su puta ctpornije cd onih
s otvorencm strukturom, pa ih se zato s dovoljnom
sigurnoféu moZze upotrebljavati ked mnogo vecih
brzina. Slijedeca tabela daje pregled strukture zrna-
tosti ploca.

Strukture zrnatosti

Srednja Otvorena

6 10
7 11
8 12
9 13
14
15
16

(]
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-
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Radna brzina

Efikasnost, trajnost i ekoncmi¢nost rada bru-
snih plo€a u mnogome ovise o izboru odgovarajuce
radne brzine. Za svaku operaciju bruSenja postoji
jedna kombinacija brzine okretanja brusne plode
i brzine posmaka, kod koje Ge svaka brusna ploca
davati najbolje rezultate rada.



Premjenom radne brzine plote mijenjat ée se
i njezin rad, a time i trajnost ploce, brzina skidanja
materijala, kvalitet obradbe povr§ine, koli¢ina to-
pline, koja se razvija kao i sam oblik brusne ploce.
To nastaje uslijed toga, Sto vezno sredstvo, koje
drzi zajedno Cestice abraziva u plod¢i, pruza jedan
odredeni otpcr prema silama smicanja i pritiska,
koje stalno nastoje da istrgnu brusna zrnca iz ploce.
Promjencm radne brzine plofe mogu se promijeniti
i ove sile i time prouzrokovati da brusna ploca bolje
ili slabije brusi, $to ima veliki utjecaj na koristan
vijek trajanja brusne ploce.

Brusne plote, koje rade s prevelikom radnom
brzinom, rado se skoruju, ne rezu slobadno i izgle-
daju kao da su neobi¢no tvrde. To je zato, jer ¢e
kod vece brzine zrnca i vezno sredstvo biti izleZeni
manjim silama. Zbcg toga se zrnca nece tako brzo
lomiti, nego ¢e dulje ostajati vezana pa ¢e zatupiti
prije nego Sto ispadnu, uslijed fega Ce izgledati da
je ploca tvrda nego Sto je oznaeno njezinom gra-
dacijom. To znaci, da ¢e ona polaganije rezati, i
proizvednja ¢e opasti upravo kao da je izabrana
pretvrda ploca.

Brusne ploCe, koje rade s premalom radnom
brzinom, izgledaju kao da su premekane i brzo se
trose. To je uslijed tcga, Sto su kod manjih brzina
zrnca i vezivo podlezni vecem opterecenju. Radi
toga se zrnca lome prije vremena, i ploda se brZe
trosi. Povecanje radne brzine brusne plo¢e ima ten-
denciju, da pokaZe brusini ucinak »tvrde« ploce. U
slucajevima, kada povecanje brzine rada nije mo-
guce ili pozeljno, treba se posluziti mekS§om plo€om,

PcsSto su mekSe plofe i manje otporne, to ée
se i njihov faktor sigurnosti znatno umanjiti. Prije
nego se pristupi poveéanju radne brzine, treba ispi-
tati brusnu plo€u, da bi se ustanovilo, da li ¢e se
prekoraciti preporuena maksimalna brzina ploCe.
Za mokro brudenje cdgovarat e obodna brzina od
oko 1.200 metara u minuti, a za suho bruSenje tre-
ba upotrebljavati obodnu brzinu od cko 1.500 me-
tara u minuti.

Kada se brusne plote istro3e (i postanu manjeg
nromjera), potrebno je, da se ubrza broj okretaja
osovine, kako bi se odrzala odgovarajuéa obndna
brzina plode. Stetno je odrZavati jednaku brzinu
okretanja osuvine s potpuno movom brusnom plo-
¢om, ka i s cnom, koja je potpuno istroSena, jer c¢e
se sa smanjenjem promjera ploCe smanjivati i nje-
zina obodna brzina, a uslijed toga ¢e se lakSe lo-
miti ili ispadati zrnca, nego Sto bi to trebalo da
bude.

Dobro je ubrzati rad ploce, kada se istrosi, ili,
ako to nije moguce, premjestiti istroSenu brusnu
plotu na drugi stroj, ¢ija se r1adna osovina okrece
vecom brzinom. Tu promjenu treba izvrS$iti, kada se
brusna ploca istrosi na cko 75% svog prvotnog pro-
mjera. Veca ce brzina okretaja osovine opet do-
~vesti perifernu (obodnu) brzinu na njezinu nor-
malnu vrijednost. Obodnu brzinu (metara u mi-

nuti) ili perifernu brzinu moZemo dobiti iz broja
ckretaja u minuti po formuli

v=d:w-.n (m/min)

odnosno
v
= Foee (olkr /min)
gdje je
v — obodna brzina plote u metrima u minuti,

d — promjer brusne plofe u metrima,
w — Ludolfov broj = 3,14
n — broj okretaja brusne plofe u minuti.

Svaka brusionica treba da posjeduje mjerad
broja okretaja radi ustanovljavanja radnih brzina
brusnih ploga. U nekim pogonima brusne ploe rade
s tako malim brzinama, da one glacaju materijal,
umjesto da ga reZu. U drugim opet pogonima one
rade s tako velikim brzinama, da to predstavlja
opasnost. Da bi se postigli odgovarajuéi rezultati,
brusne ploge moraju raditi s ispravnim radnim br-
zinama. Brusa&i testo prcklinju brusne ploce, ma
da bi one, kada bi radile pod odgovarajuéim uslo-
vima, davale dobre rezultate.

Treba osobito paziti, da se kod rada nikada ne
premasi maksimalna brzina, koja je oznaCena na
etiketi brusne plofe. To nisu brzine, koje se pre-
poruduju za sve vrste poslova pod svim uvjetima
rada. Ove se brzine baziraju na &vrstoéi brusne
plcde i pruzaju dovoljan faktor sigurnosti, ali im
nije svrha da prikaZzu, kaka su to najbolje ili naj-
efikasnije radne brzine. Sre¢om je najefikasnija
brzina cbi¢no u granicama sigurnosti. Radi kontrole,
da li se upotrebljava ispravan broj okretaja osovine,

posluziti slijedeca tabela brzina ravnih brusnih
ploca:
Promjer Periferna (obodna) brzina u m/min

plo¢e u 1.050 1.200 1.350 1.500 1.650 1.800
mm Broj okretaja u minuti

25 13.376 15.279 17.189 19.098 21.008 22.918

50 6.688 7.639 8.594 9.549 10.504 11.459

75 4.460 5.093 5.729 6.366 7.003 7.639
100 3.344 3.820 4.297 4775 5.252 5.729
125 2.675 3.056 3.438 3.820 4.202 4.584
150 2.230 2.546 2.865 3.183 3.501 3.820
175 1.910 2,183 2.455 2.728 3.001 3.274
200 1.672 1.910 2148 2.387 2.626 2.865
225 1.497 1.698 1.910 2.122 2.334 2.546
250 1337 1528 1.719 1.910 2101 2.292
300 1.115 1.273 1.432 1591 1.751 1.910
350 955 1.091 1.228 1.364 1.500 1.637
400 836 955 1.074 1.194 1.313 1.432

Op. prev. Podaci u ovoj tabeli nisu potpuno
totni, jer je ona sa colovnih mjera
u originalu preradunata na metricki
sistem.

56



Brzina zvonolikih plo¢a za brusenje

Vrlo je teskc preporuditi toénu radnu brzinu za
zvonolike brusne plofe na strojevima za bruSenje
nozeva. Ispravna radna brzina u mnogome ovisi O
tvrdoéj i sastavu same brusne ploe, kao i o vrsti
i debljini &elika, koji treba brusiti. Ipak, ispravna
Ce se radna brzina kretati unutar slijedeéih granica:
1.125 do 1.500 okretaja u minuti za zvonolike bru-
sne plofe, promjera 300 mm, 1.200 do 1.600 okre-
taja u minuti za zvonolike plo¢e promjera 250 mm,
1.500 do 1.750 okretaja u minuti za zvonolike ploCe
promjera 200 mm i 1.800 do 3.450 okretaja u mi-
nuti za zvonolike ploe promjera 150 mm.

Ispravna radna brzina dijamantne brusne ploCe
za bruSenje nozeva s ostricom iz metalnih karbida,
¢iji je promjer 150 mm, izna%a 3.600 okretaja u
minuti. Zvonolike (cil:ndriéne kao | segmentne)
brusne ploCe treba da rade s obodnom brzinom od
1.050 do 1.350 metara u minuti. Ove brzine ne treba
smatrati konaénim, nego radnik treba da uzme U
obzir sve uvjete, koji utjeCu na rad stroja i da
prema tome podesi brzinu ploce,

Preizvodaéi obi¢no ispituju svoje brusne ploce
kod obodne brzine od priblizno 2.700 okretaja u mi-
nuti. Time je postignut faktor sigurnosti nesto veti
od 2 prema 1. Radi toga postoji vrlo mala mogué-
nost, da dode do pucanja plce uslijed djelovanja
centrifugalne sile, osim ako je plofa napuknuta ili
radi pod takvim okolnostima, da se u ploéi razvi-
jeju nepotrebne napetsosti jli pritisci sa strane,

Glavna prednost zvonolikih plo€a pred ravaim
ploama sastoji se u tome, da kod njih obodna
brzina ostaje uvijek jednaka, dok se kod ravnih
plo¢a obodna brzina brzina smanjuje uslijed trose-
nja. Postoje i druge vazne prednosti. Kod upotrebe
Sirokih ravnih plofa promjer konkavnosti je una-
prijed odreden i ne moze se pcdeSavati prema po-
trebama. Upotrebom zvonolikih plofa na stroju za
bruSenje, na kojem postoji moguénost zakretanja
brusne glave, moguée je postiéi konkavnost bilo
kojeg radiusa. Upotreba zvonolikih brusnih ploca
takoder je i mnogo ekonomicénija u usporedbi s rav-
nim plotama velikih promjera.

Kada je §ircka ravna brusna plo€a istroSena do
tog stupnja, da ju se viSe ne moze upotrebljavati,
u njoj joS uvijek ima viSe materijala nego u novoj
zvonolikej brusnoj plc€i. Slomi li se zvonolika bru-
sna ploca, izgubljeno je svega nekoliko stotina di-
nara. A kada pukne Siroka ravna brusna ploéa, gu-
bitak je mnogo vedi. Zvonolika se brusna plcéa
moZe izmijeniti na brusilici za mnogo kraée vrijeme
nego je to sluaj kod stroja, na kojemu se rabe
Siroke ravne ploce.

Dijamantne brusne ploe bruse cementirane
karbide metala najbolje, kada se upotrebljavaju s
obodnim brzinama od pritlizno 1.500 do 1.800 me-
tara u minuti. Radi toga broj okretaja brusilice za
nozeve, na kojoj se upotrebljava dijamantna brusna
pleta promjera 150 mm, treba na osovini da izna3a
izmedu 3.183 i 3.820 okretaja u minuti.
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Ravnanje i fazoniranje brusnih ploca

Brusne plote treba ravnati ¢im je lakSe mo-
guce, jer sav materijal, koji ¢e se tom prilikom
nepotrebno skinuti, predstavlija nenadoknadivi gu-
bitak. Prekomjernim se ravnanjem ploga brZe trofi
nego samim bruSenjem Potreka, da se plofu mora
jako ravnati, znak je, da plo€a radi s neispravnom
brzinom ili je pretvrda. Za ravnanje treba izabrati
onaj ealat koji preporua proizvadaé brusnih ploé:cl,
kako bi se za vrijeme ravnanja izbjeglo razvijanje
previsokih temperatura i kako bi se safuvao ma-
terijal.

Fazcniranje, iako je sliéno ravnanju, nije ista
stvar i sluzi drugoj svrsi. Fazoniranje je mamije-
njeno promjeni oblika brusne plote ili stvaranju
koncentri¢nosti njenog oboda i paralelnosti stranica

U teoriji sve se brusie plofe oStre same od
sebe, ali za izvjesne syrhe potrebne su ploCe takve
tvrdoce, kod koje proces oftrenja nije dovoljno brz.
Cedce ravnanje je ekonomi¢nije cd upotrebe brusne
ploge, koja je dovoljno mekana, da zadovolji potre-
be samog bruSenja. Takve su plote StoviSe obitno
premekane, da bi proizvele dovoljno finu i glatku
povrdinu. Druga svrha ravnanja je uklanjanje stra-
nih tijela (Zestica &elika od noza i sl.) iz plo€a, koje
su se »zapunile« i €ija je moé bruSenja kroz to
smanjena. Mast i ulje ée smanjiti rezni ufinak
brusne ploce. Ravnanje i fazoniranje plofa treba
vréiti kod radne brzine ili manje, a nikako kod vece
brzine nego §to je radna. Brusne se plofe mogu
ravnati suhim ili mokrim postupkom, veé prema
tome, da li ih se upotrebljeva za suho ili mokro
brusenje.

Da bi se sprijedilo prijanjanje pretjeranih koli-
¢ina metalnih Cestica na povrSinu krusne ploce, a
time bi se broj potrebnih vravnanja plote odrzao
na minimumu, potrebno je izvrSitj pravilan izbor
plote, s odgovarajuéom zrnato§éu. Samo takav izbor
¢e osigurati dobru razdiobu zrna i omoguéiti Zeljeni
vijek trajanja brusne plofe. Zrnca metala koji se
brusi moraju slobodno ispadati iz brusne plo¢e kada
se radi suhim postupkom, ili moraju biti otplavlje-
na rashladnim sredstvom, kada ple€a radi mokrim
postupkom.

Mekani i podatni metali obi¢no imaju tenden-
ciju, da stvaraju dulje iverje od tvrdih metala i
opcenito predstavljaju veéi problem obzirom na
ukla?ljanje, jer se veliko i mekano iverje nastoji
zalijepiti na plefu, pa je treba CeS§¢e ravnati. S
pravog srca na Celu bukovog praga ne smije prijeéi
druge strane, glatko odrezano iverje tvrdih metala
lakSe se uklanja.

Podatni metali zahtijevaju otvoreniju strukturu
brusne ploce, kako bi se csiguralo dobro uklanja-
nje iverja, jer e vece iverje kod vede zradnosti
u strukturi plofe smanjiti mogucnost lijepljenja
metalnih djeliéa na povriinu plode, S druge strane,
kod brufenja tvrdih materijala dozvoljeno je imati
manje prostore izmedu iverja, jer se kod bruSenja




stvara iverje manjih dimenzija. Opéenito se moze
reéi, 5to je otvorenija struktura brusne ploce, to
je veéi razmak iverja, koje se stvara kod bruSenja,
tim hladnije ploCa reZze i tim je manja moguénost,
da se plo¢a zapuni. Prema tome je potrebno i viSe
vremena prije nego Sto se ploCa mora ponovao
ravnati.

Njega i odrZavan’e dijamantnog alata za ravnanje

Najveéi procent dijamanata, kuji se upotreblja-
vaju za ravnanje i fazoniranje brusnih ploga, su
afriéki mutni i sivi dijamanti. Za radnike, koji jo$
nemaju iskustva, preporucuje se upotreba smedeg
sirovog kamenja najbolje kvalitete, jer ono nije
tako krhko i prilicno je otporno prema troSenju.
Postoji Sest faktora, na koje treba obracati paZnju
kod izbora odgovarajuée velitine dijamanta, To su:
promjer brusne ploCe, debljina lica ploCe, zrnatost,
tvrdofa, vezno i brusno sredstvo. Budu¢i da kod
izbora dijamanata postoji tako mnogo promjenlji-
vih faktora, kupac ¢e najbolje uéiniti, da se pridr-
Zava uputa proizvadaca strojeva ili strudnjaka za
dijamante. Kod izbora dijamanta vrlo je vazno
izabrati dobar kvalitet s oStrim vrhom.

Dijamantni alat za ravnanje treba uvijek upo-
trebljavati pod izvjesnim kutem prema licu ploce i
prema smjeru okretanja. Obifno vrak dijamanta
treba da doti€e brusnu plo¢u neSto ispod sredista.
VrSak moZe doticati plofu i u njezinoj sredidnjoj
tocki, ali nikada iznad nje.

Kada se dijamant otupi, treba ga zakrenuti u
njegovom drzacu, da bi dodirna tofka doSla na
drugi dio njegove povrsine. Kada se dijamant istrosi
do svog sjediSta, treba ga izmijeniti. Nikada se ne
smije odbrusiti sjediSte dijamanta.

Prije nego se pristupi ravnanju brusne ploce,
treba provjeriti, da li su se leZaji stroja za bru-
Senje noZzeva zegrijali. Poto je dijamant vrlo tvrda
materija, on je i krhak. To vaZi naroCito za kame-
nje s jasno izrazenim kliznim linijama. Radi toga
treba naroCitu paznju obraéati na to, da ne do-
lazi do udaraca, jer je ve¢ mnogo dijamanata puklo,
kada je neiskusan radnik s njim udario po povrsini
brusne plocCe.

Ucinak dijamantnog alata za ravnanje u mno-
gome ovisi o obliku dijamanta. On treba da ima
mnogo bridova i vrSaka, da bi ga se €esto moglo
ponovno namjeStati. Dijamant treba da je sigurno
uévrscen, kako ne bi dolazilo do popugtanja uslijed
vibracije za vrijeme procesa fazoniranja. Dvije tre-
Cine dijamanta treba da je uhvaéeno u metalnom
drzacu. Kada alat nije u upotrebi, treba ga pa-
zljivo uskladiStiti, kako bi bio zasStiéen od neho-
ti¢nog pada.

Dijamant ¢e biti izloZzen malim optereéenjims,
ako ée se brusne ploCe Cesto ravnati, jer éel se mo-
rati ispravljati samo male nepravilnosti ploce, Ski-
danjem oko 0,025 mm materijala kod svakog pro-
laza pri ravnanju Stedit ¢e se dijamant i ne ée se

brusna plofa troSiti viSe nego Sto je neophodno po-
trebno. Kada se Zeli posti¢i glatko¢a povrSine bru-
sne ploCe, dijamant treba pomicati polako uz nju,
dok ¢e se s brzim pomicanjem postiéi vece odu-
zimanje matetijala. i

Za vrijeme ravnanja brusne plote dobro je
upotrebljavati mnogo rashladnog sredstva. Kada se
ne moze upotrebljavati rashladno sredstvo, treba
treba &eée obustavljati rad, da se omoguéi hlade-
GeSée obustavljati rad, da se omoguéi hladenje.
Nikada se vruéi dijamant me smije naglo ohladiti.

Postoje mnoge metode rada, koje se mogu pri-
mijeniti kod ravnanja dijamantnih brusnih plo€a,
kada se one zapune ili uslijed duZe upotrebe pogi-
nju slabije rezati. Dijamantne brusne plote sa
smolastim vezivom mogu se ravnati s plovuccem
ili s vrlo mekanim, sitnozrnatim &tapiéem iz sili-
cijevog karbida sa staklastim vezivom ili pak sa
staklastim §tapi¢em iz bijelog aluminijevog oksida.
Dovoljno ¢e biti da se rukom prode nekoliko puta
Stapiéem preko ploce.

Zvonolike brusne plofe, koje su postale udu-
bljene, utorene ili na neki drugi naCin oStecene
mogu se brzo popraviti suhim brusSenjem lica dija-
mantne plode sa slobodnim zrncima silicijevog kar-
bida ili aluminijevog oksida zrnatosti 100, posutim
na ravnu ¢eli¢nu plotu. Kod toga treba brusnu plo-
&u lakim pritiskom pritisnuti na éeliénu plo¢u i po-
micati je u krugu ili opisujuéi osmicu. Slobodno
kotrljajuéa zrnca brzo ¢e izvrsiti ravnanje,

Odrzavanje strojeva za bruSenje

Od osobite je vaznosti da strojevi, na kojima ¢e
se upotrebljavati brusne plote, budu u ispravnom
stanju. Inafe e se dobiti slabi rezultati brusenja,
bez obzira na to, da 1li se upotrebila odgovarajuca
vrsta brusne ploce i brzina. Vijek trajanja i u€inak
brusne plofe u mnogome ovise o stanju stroja i
njegovom radu kod odgovarajuée brzine ili brzina,
Brusne ploce iz iste posiljke mogu na raznim stro-
jevima dati razne rezultate, Ne treba proklinjati
brusne plote, dok se ne zna, da li su uslovi, pod
kojima one rade, ispravni.

Svi strojevi za bruSenje treba da su dovoljno
kruti i dovoljno tedki, da bi sprije€ili stvaranje
vibracija, kada su ispravno montirani na &vrstim
temeljima. Strojevi, koji se upotrebljavaju za suho
brudenje, treba da su provideni uredajem za odsi-
savanje prasine radi za§tite radnika kao i radi pro-
duzenja vijeka trajanja strojeva, Ne treba raditi sa
strojem, &ija osovina ima zraCnosti, jer lako moze
doéi do pucanja brusne ploge. Brusne ploce ne treba
silom naticati na osovinu; isto tako one ne smiju
imati na osovini prevife pradnosti. Klizni nasjed
je najispravniji. Izmedu brusne plote i njezinih pri-
rubnica treba upotrebljavati podmetade iz papira
za posuiila (bugadice), gume ili koze.

(Nastavit ée se)
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Kamion je savremeno transportno sredstvo kojeg je
primjena u proizvodnom procesu eksploatacije $uma
usko vezana za mreZu dobrih cesta i putova s odgova-
raju¢im krivinama. Stoga i prvi uslov njegove primje-
ne u Sumarstvu lezi u izgradnji saobraéajne mreze, ako
takva ne postoji od ranije.

Ranije se kamion gotovo i nije primjenjivao u &u-
marstvu. Njegova primjena uslijedila je tek u novije
vrijeme, kako razvojem ove grane industrije, tako i
prelaskom na intenzivno gospodarenje sa $umama.

Danasnji prosjeéni procent uée$¢a mehaniziranog
prijevoza drveta od Suma do Zeljezni¢kih stanica, od-
nosno do postrojenja za njegovu dalju preradu, za cije-
lo podruéje FNRJ iznosi cca 92 posto &itavog prijevoza,
od ¢ega otpada na transport kamionima cca 55%. Za
ocekivati je, medutim, da ée uéeSée kamionskog prije-
voza drveta iz godine u godinu stalne i maglo rasti,
posebno na ra¢un Sumskih Zeljeznica.

Dok se Sumske Zeljeznice grade samo kao privre-
mene komunikacije uslovljene velikim i koncrentri-
ranim drvnim masama izvjesnog podruéja, dotle se
gradnjom odgovarajuée mreze stalnih cesta i putova
ovo podruéje trajno otvara. Ovo naroéito vrijedi u slu-
Cajevima s prebornim $umama, gdje se sjefa ponavlja
na istim povrSinama u kraéim vremenskim razmacima.
Primjena Sumskih Zeljeznica za kracu buduénost moZe
jo§ nadi svoje opravdanje jedino u sluéajevima, kada
ireba osigurati trajan transport velikih drvnih masa na
veca odstojanja od izoliranih Sumskih kompleksa do
mjesta prerade ili potroinje. I ovo ée jedino opravdanje
otpasti pri brzom razvitku zemlje, a privreda takvih
podruéja naéi ¢e se onda u nezavidnom poloZaju.

Ceste i putovi za kamionski saobra¢aj imaju mno-
go vectu vaZnost u §umskom gospodarstvu negoli obiéni
putovi i vlake, pa im prema tome treba posvetiti i
mnogo viSe paZnje u trasiranju, izradi i uzdrzavanju.
Planum treba da bude §to su§i a usponi, krivine i 3i-
rina planuma povoljni za ovu vrstu transportnog sred-
stva. Opcenito, glavne se Sumske ceste grade irine 5—7
metara, pada do 8%, minimalnog polumjera krivine
30—50 m; Sumski se putovi grade §irine 3,5—5 m, pada
do 10%, minimalnog polumjera krivine 10—30 m.

Primjena kamiona na lo$im cestama i putovima
nije ekonomiéna iz razloga nemoguénosti potpunog ko-
riS¢enja njegove nosivosti, kao i ogromnih trogkova uz-
drzavanja izazvanih stalnim kvarovima, kojima je to
sredstvo izloZeno na lodim putovima.

Procent iskoriSéenja nosivosti kamiona razlié¢it je
ve¢ prema vrsti tovara koji se prevozi, a ovisi i o
dobroti samog puta. Tako kod prijevoza drvnih sor-
timenata taj procent iznosi:
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za dobar put 0,95
za lo§ put 0,90
za vrlo lo§ put 0,85

U dobre kamionske putove ubrajamo dobro gradene
ceste takve Sirine, da se kamioni mogu nesmetano mi-
moilaziti; takvih krivina, da se kamioni pri zaokretu
ne moraju zaustavljati; nagiba do 8%; dobro uzdrza-
vane te nasipane sitnim tucanikom i dobro izvaljane.
U ovu kategoriju spadaju i sliéni suhi-tvrdi, dobro uz-
drZavani zemljani putovi.

U loSe kamionske putove ubrajamo lose gradene
ceste takve Sirine, da se kamioni mogu mimoilaziti
samo na odredenim mjestima, odnosno uz izvjesno za-
drzavanje; takvih krivina, da se kamioni pri zaokretu
moraju zadrZavati; nagiba 8—18%; nasipane s neizva-
ljanim tucanikom. U ovu kategoriju spadaju i sli¢ni
zemljani putovi.

U vrlo loSe kamionske putove ubrajamo sve ostale
vrste cesta i mekanih putova, kao na pr. izrazite pla-
ninske ceste i putove s veoma velikim nagibima i veo-
ma Cestim krivinama, te barovite i raskvaSene mekane
putove.

U pogledu organizacije rada kamiona u eksploataciji
suma, pored redovnog uzdrZavanja, osiguranog brzog
remonta i dobrog Soferskog osoblja, osnovno je pitanje
utovara i istovara drvnog materijala. Remontne radio-
nice trebaju raspolagati sa svim potrebnim alatom i
strojevima te rezervnim dijelovima za tipove kamiona
u upotrebi, dok je dobro Sofersko osoblje garancija za
dobro i redovno uzdrZavanje kamionskog parka.

Utovar i istovar drvnog materijala treba u svakom
slu¢aju biti mehaniziran, kako bi se na isti trosilo
§to manje radnog vremena kamiona.

Bolje koriS¢enje kamiona, pored é&isto organizaciono-
tehni¢kih mjera i boljeg odrzavanja vozila, omoguéava
upotreba prikolica. Uslijed manje brzine i jer priko-
lice nemaju pogonske osovine, produzuje se i vijek
irajanja guma. Ekonomié¢an je rad sa dvije prikolice;
dok jedna prevozi, druga se tovari.

Kamioni se kre¢u oko 4—6 puta brZe i prevoze oko
3—4 puta — dakle u jednom radnom danu do 20 puta
veci teret nego obi¢na teretna kola. Kreéu se brzinom
15—30 km/sat, najviSe do 70 km/sat na dobrom putu.
Upotrebom prikolica moZe se prevesti i 100% veéi te-
ret. S pomocu prikolica mogu se prevoziti i dulji trupei
na taj nacdin, da se skine straznja stijena kamiona i
prednja stijena prikolice,



Pogonsko gorivo kamiona uglavnom je benzin ili

U upotrebi su motori s ubrizgavanjem goriva i palje-
njem svjeficama (sistem Hesselmann) i Diesel motori.
Grade se sa snagom od 30—120 KS, nosivosti 1,5—15
{una, obi¢éno sa cCetiri i viSe brzina za ukapcanje i po-
gore na straznju osovinu. Postoje i noviji tipovi ka-
miona sa pogonom na straznju i prednju osovinu. Kod
niih se ukapcanjem i prednje osovine automatski po-
Jacava vuéna sila za 1/3.

Poveéavanjem brzine smanjuje se vuéna sila kamio-
miona.

Kod obiénih kamiona na dobrim suhim cestama, kod
opterecenja od 6 tona, vucna sila iznosi 37%. Ukapca-
njem obiju osovina kod novijih tipova kamipna, vuéna
se snaga pojacava na 58% i omoguéava svladavanje
uspona i do 40%,

Kod kamiona i prikolica izra¢unavaju se dvije vrste
kapaciteta, maksimalni i moguc¢i Kkapacitet.
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Maksimalni kapacitet ujedno je i idealni; on je gra-
nica, kojoj treba da tezi moguéi kapacitet. Izratunava
se po empirijskoj formuli:

Kmax = AxBxCxD,

gdje je:

K max = maksimalni kapacitet u tkm,

A = broj auto-dana,

B = prosjeéna nosivost kamiona u tonama,
C = prosjeéno radno vrijeme u satima,

D = prosjetna komercijalna brzina u km/sat.

Komercijalna brzina dobija se diobom dnevne ki-
lometraze s ukupnim radnim vremenom toga dana.
Tehni¢ka se brzina dobija diobom dnevne kilometraze
8 vremenom utro$enim samo na voznju.

Mogu¢i kapacitet kamiona je njegov stvarni kapa-
citet. On predstavlja maksimalni kapacitet reduciran
na stvarnu mjeru, koja se u praksi pojavljuje. Izra-
¢unava se po empirijskoj formuli:

K=KmaxxFExF.xFhxF,
gdje je:
K = mogué¢i kapacitet u tkm,
K max = maksimalni kapacitet u tkm,
F, = koeficijent tehnicke ispravnosti kamionskog parka
F, = koeficijent iskoriSéenja ispravnog parka,
F, = koeficijent kori§¢enja nosivosti,
F, = koeficijent kori$¢enja kilometraZe pod teretom.

Moguéi kapacitet pokazuje, koliko kamionski park
moZe da izvrSi tkm, uzevdi u obzir njegovu tehni¢ku
ispravnost, planirajuéi remont, iskori$éenje nosivosti i
kilometraze pod teretom. Veli¢inu ovih koeficijenata
odreduje administrativno-operativni rukovodilac. Pri
tome se uzimaju u obzir specifi¢ne prilike, koje uslov-
ljavaju rad u Sumi. Orijentaciono ovi koeficijenti iznose:

F, = 0,75, F; = 1,0, Fs = 0,90, F, = 0,50.

Dobro postavljenim organizaciono-tehni¢kim mjera-
ma ovi se koeficijenti mogu i povecati, ¢ime ce se
ujedno povecati i moguéi kapacitet kamionskog parka.

Za izratunavanje efekta rada jedne tone ka-
mionskog prostora sluzi isti metod ra¢unanja kao i za
dobijanje moguceg utinka svih vozila, jedino S$to se
umjesto auto-dana ukupno uzima samo kalendarski
broj dana boravka vozila u poduzecu.

Empirijska formula u tom slucaju glasi:

Kltona =AxBxCxFxFRxFxF,
gdje je:
K 1 tona = kapacitet jedne tone prostora,
A = kalendarski broj dana,
B = prosjeéno dnevno radno vrijeme u satima,
C = prosjetna komercijalna brzina,
F,, F,, F,, F,, = kvalitetni pokazatelji (vidi moguci ka-
pacitet,

Obzirom da tro$kovi transporta predstavljaju i naj-
veéu stavku u troskovima proizvodnje u eksploataciji
$uma, smatramo, da ¢e ovih nekoliko rije¢i pozitivno
utjecati na pravilan rad oko planiranja i organizacije
rada kamiona kod na$ih poduzeéa.
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NASA KRONIKA

I1I. KONGRES

INZENJERA I TEHNICARA SUMARSTVA 1 DRVNE INDUSTRIJE
FNR JUGOSLAVIJE

NA BLEDU OD 26. DO 29. V. 1958.

U vremenu od 26. do 29. svibnja ove godine odrzat
ée se na Bledu III. Kongres inZinjera i tehni¢ara §umar-
stva i drvne industrije FNRJ. Kongres pada u vrijeme
koje neposredno slijedi nakon prihvaéanja prijedloga
drustvenog plana privrednog razvoja Jugoslavije za na-
redni period zakljuéno s 1961. godinom, U prihvaéenom
perspektivnom planu mnalaze se i smjernice za daljnju
privrednu politiku u Sumarstvu i drvnoj industriji. Za-
daci, koje treba izvesti u tom periodu u spomenutim vri-
vrednim oblastima, su krupni. U samo §umarstvo inve-
stirat ¢e se oko 40 milijardi dinara, a od toga oko 6
milijardi za investiciona poSumljivanja. Uzgajanju Suma
poklonjena je osobita paZnja: mjegom i proredivanjem
treba obuhvatiti 1 mil. ha, a uz to treba godisSnje izvr-
§iti introdukciju éetinja¢a u bukove Sume na povrsini
od oko 31.000 ha. Struku o¢ekuje zadatak melioriranja
200.000 ha 8ikara, dvostruko od koli¢ine koja je izvr-
Sena u godini 1951,—1956.

Pred drvnom industrijom se takoder nalaze veliki
zadaci. Planom je predvideno, da se proizvodnja vje-
stac¢kih ploéa prosiri sa 14.500 t u 1956. g. na 63.000 t
u 1961, godini. U cilju poveéanja proizvodnje gradevin-
skih materijala kao zamjene za drvo Cetinjaca, uloZit
¢e se u razvoj drvne industrije 14 milijardi dinara. Pred-
videno je takoder prosiriti proizvodnju namje$taja za
vi§e od 110.000 garnitura, -

Ovako veliki zadaci, od kojih neki ujedno znaéde
izvjesnu ja¢u preorijentaciju i u poslovanju i u struk-
turi proizvodnje, zahtijevaju promisljeno, organizirano
i sistematsko djelovanje.

Kongres ovim zadacima posveéuje osnovnu paZnju.
Prvog dana Kongresa (26. svibnja) odrzava se savjeto-
vanje po temi »Nasi zadaci u provodenju perspektivnog
plana Sumarstva i drvne industrije«, — Drugog dana
odrzat ¢ée se savjetovanje po temi »Sadasnje stanje i
moguénosti savremenog gajenja §uma kod nas.«

Treci dan Kongresa odreden je za iznoSenje i disku-
siju o organizacionom radu Saveza $umarskih drustava
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FNRJ, dok su za &etvrti dan (29. svibnja) predvidene 4
struéne ekskurzije po temama:

1. Gajenje Suma (podrucje Pokljuke)

2, IskoriStavanje Suma, mehanizacija transporta
(podruéje Jelovice)

3. Uredivanje buji¢nih podruéja (Kranjska Gora —
Vrsic);

4. Gazdovanje u selja¢kim Sumama (TrZié—Golnik).

Kongres ima potpuno struéni i radni karakter pa
je poZeljno, da savjetovanju prisustvuje $to veéi broj
struénjaka Sumarstva i drvne industrije kako bi moglj
koristiti rezultate savjetovanja na svom radnom mjestu.

Prvi kongres, koji je odrZzan u Sarajevu u stude-
nom 1952. godine imao je vise manifestacioni karakter
prilikom osnivanja Saveza §umarskih drustava.

Drugi Kongres, odrzan na Ohridu poéetkom listo-
pada 1954. godine, iznio je u obimnim referatima sta-
nje, strukturu i probleme Sumarstva i drvne industrije
sa cijelim nizom zakljuaka po svim problemima ovih
struka.

Treéi Kongres, koji se sada odrzava na Bledu, ogra-
niéava se samo na razmatranje zadataka iz perspektiv-
nog plana i posebno na osnovni struéni zadatak nageg
Sumarstva, na uzgajanje Suma kod nas, uz intenciju
da se pri tome primjene §to savrienije metode,

Usput napominjemo, da se u vremenu od 22. svib-
nja pa do 1. lipnja odrzava u Ljubljani Medunarodni
sajam drvnoindustrijskih proizvoda i izloZba Sumar-
stva. Ucesnici kongresa moéi ée bilo pri dolasku bilo
pri povratku posjetiti sajam i izlozbu. Isto tako mogu
posjetioci sajma i izloZbe odvojiti 2 do 3 dana radi pri-
sustvovanja savjetovanju na Bledu.

Tre¢em Kongresu inZinjera i tehni¢ara Sumarstva i
drvne industrije, te samom stru¢nom savjetovanju Ze-
limo pun i plodonosan rad!



mi éitamo za Vas

U ovoj rubrici donosimo preglede vaznijih ¢lanaka, keji su objavljeni u najnovijim brojevima
vodedih svjetskih tasopisa s podrudja drvne industrije. Zbog ogranicencg prostora ove preglede do-
nosimo u veoma skraéenom obliku. Medutim, skrecemo paznju ¢itaocima i pretplatnicima, kao i svim
zainteresiranim poduzeéima j licima, da smo u stanju na zahtjev izraditi cjelekupne prijevode ili
fotokopije svih ¢lanaka, ¢iji su prikazi ovdje objavljeni. Cijena prijevoda je 8.000.— din. po autor-
skom arku (t. j. 30.000 Stampanih znakova), a fotokopija u formatu 19 x 24 dinara 200.— po stranici.
Za sve takve narudzbe i informacije izvolite se obratiti na UredniStvo casopisa ili na Institut za
drvno-industrijska istraZivanja — Zagreb, Gajeva 5/V.

0. — OPCENITO

04. — PRIMJENA RADIOAKTIVNIH IZOTOPA U
DRVNOJ INDUSTRIJI. (Die Anwendung radio-
aktiver Isotope in der Holzbearbeitung). B. K.
Lakatosch, »Die Holzindustrie,« god. 10.
(1957), br. 11, novembar str. 366—367.

Moguénost primjene radioaktivnih izotopa u auto-
matizaciji produkcionih proseca otvara velike perspek-
tive razvoju nauke i tehnike. I u drvnoj industriji
postoji moguénost primjene radioaktivnih izotopa.

Zratenje radioaktivnih izotopa iskoriS¢uje se za-
sada na slijedete nacine: a) djelovanje zradenja na
materijal b) djelovanje materijala na zratenje (c) pri-
mjena radioizotopa kao markirani atomi.

Defekti u drvu mogu se spektralnom analizom
ustanoviti, nakon zratenja sa gama-zrakama, koje
izazivaju fluorescenciju supstanca, koje sadrze fosfora.
Gama-zraéenjem mogu se polimerizacijoni procesi ve-
zanja ljepila pospjesiti. Nadalje se mogu vrsiti ste-
rilizacije, kao na pr. aspergillus niges-a i neurospore
sitophile. MoZe se primijeniti i kod suzbijanja pla-
vila i drugih grijeSaka u prirodnoj boji drva.

Primjenom osnovnog pravila o oslabljivanju gama-
zratenja moze se ovom metodom odredivati gustoca
i jatina kvalitete drva. Nadalje se gama zralenje
upotrebljava i za kontroly vlage u drvu u tekucoj
produkciji. Na osnovu razlike u moguénosti apsorpcije
energije gama-zraka punila i otapala moze se u nekim
sluéajevima odrediti i koncentracija otopina ljepila
i nekih sredstava za povrsinsku obradu. Moguca je i
automatska kontrola koli¢ine tekué¢ina u zatvorenim
rezervoarima.

Velike perspektive i mogucnosti pruza beta-zra-
¢enje, najuniverzalniji izvor zratenja. Na taj nadin
moze se provesti automatska kontrola jacine materi-
jala u tekuéoj produkeiji, kontrola i regulacija de-
bljine filma ljepila i lakova. Tolnost tih mjerenja
dosize 0,05% debljine materijala, koji se mjeri.

Pomoéu metode markiranih atoma moze se rijesiti
niz aktuelnih problema drvne industrije. MoZe se na
pr. ustanoviti smjer i brzina kretanja vlage u drvu,
dubina i brzina prodiranja antiseptika i boja i sred-
stava za oplemenjivanje u drvo i t. d.

05.1/97. — DISPECERSKA SLUZBA PROIZVODNJE
U INDUSTRIJI NAMJESTAJA. (Vyrobné
dispetersd sluzba v nabytkaiském pru-
myslu) O. Kovanda, »Dievo«, god. 12
(1957), br. 2, februar, str. 33—36.

U velikim tvornicama namje$taja u CSR paralelno
s prelaskom na velikoserijsku i specijaliziranu pro-
izvodnju uvedena je i nova organizacija proizvodnje,
koja obuhvac¢a i dispetersku sluzbu. Dispeterska slu-
sba proizvodnje ima zadatak da osigura jednoliéno
izvrienje proizvodnog plana, ritmicki tok serijske i
masovne proizvodnje, §to je moguce veCe skracenje
vremena prolaza robe kroz proizvodnju u skladu s
modernom tehnologijom prerade, skrac¢enje i taéno
odrzavanje rokova isporuke — osobito kod eksportnih

narudzbi, drzanje tehni¢ki opravdanih i normiranih
zaliha poluproizvoda u skladu s operativnim planom
i konatno, puno iskoriséerje proizvodnog kapaciteta.
U ¢lanku se navode ovlabtenja dispeCerske sluzbe u
upravljanju proizvodnjom, sprovedba izvrienja zada-
taka, rad na kontroli i evidenciji proizvodnje i mjesto
dispeterske sluzbe u organizacionoj $emi poduzeca.

05.1. — PRILOG METODI TERMINSKOG PLANIRA-
NJA U ORGANIZACIJI PROIZVODNJE DR-
VOPRERADIVACKE INDUSTRIJE. (Beitrag
zum Terminwesen in der holzverarbeitenden
Industrie) H. Lobenhoffer i R. Lie-
schke, »Holz als Roh-u. Werkstoff,« god
15 (1957), br. 6, juni, str. 265—273.

Kod velikoserijske proizvodnje u drvopreradivag-
koj industriji ne moZe se izbje¢i strogo vremensko
upravljanje tokom tehnoloskog procesa. U tu je svrhu
potrebno uloZiti znatan trud u radove planiranja 1
kontrole izvrienja. Ovaj ée rad biti olakSan blago-
vremenom dispozicijom i dobrom organizacijom, ¢ime
¢e se stalno drzati u pripravnosti potrebne popratne
tiskanice. U ¢élanku se navode glavne zadace termin-
skog planiranja i na primjeru jedne tvornice namje-
Staja daju metode sprovodenja. Ispravnim izborom i
prilagodavanjem stanju u pogonu moZe se ovim me-
todama postiéi potreban pregled organizacije i mo-
guénost upravljanja proizvodnjom na racionalan na-
¢in i u drugim sliénim sluéajevima.
05.1/86.1. — STATISTICKA METODA UZIMANJA

UZORAKA POKAZALA SE KAO EFI-
KASNA I TACNA U PRIJEMNOJ KON-
TROLI. (Statistical Sampling Proves Effi-
cient and Accurate in Receiving Inspec-
tion) L. O. Reed i R. T. White,
»For. Prod. Journal¢, god. 6 (1965), br. 12,
decembar, str. 492—497.

U ¢lanku se opisuje statisti¢ka metoda uzimanja
uzoraka za kontrolu kvaliteta u proizvodnji furnira,
koja se pokazala kao vrlo uspje$na u prijemnoj kon-
‘troli gotovog furnira. Navedeni su razlozi izbora ovog
sistema odabiranja uzoraka i njegove prednosti pred
drugim naéinima kontrole kvaliteta, OpSirno se opi-
suje postupak pri ovom nalinu odabiranja uzoraka
kao i sprave i mjerni instrumenti potrebne za kon-
trolu, potrebne tiskanice te naéin postupka sa Skartom.

1. BOTANIKA, ENTOMOLOGIJA,
FITOPATOLOGIJA

10. — RAZLIKE U KVALITETU AFRICKOG MA-
HAGONIJA. (Variation in the Quality of Afri-
can Mahogani). B. J. Rendle, »Wood« (Lon-
don), god. 21 (1956), br. 9, septembar,
str. 349—354.

U ¢lanku se opisuje Khaya mahagoni, i to Khaya
ivorensis, anthotheca, grandifoliola, senegalensis i ny-
asica. Ove vrste drveta su tipa Grand Bassam, Benin
i Lagos mahagonija. Najve¢i dip ovih Khaya maha-
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gonija ¢ini Khaya ivorensis, koja je najbliza tropskoj
zapadnoafritkoj obali. Daljnjim napredovanjem eks-
ploatacije Suma u unutrainjost zemlje posljednjih se
godina na trZiStu pojavljuje sve viSe drugih vrsta
Khaya mahagonija. Nejednolikost, a djelomi¢no i sla-
biji kvalitet nekih novijih partija Khaya mahagonija,
su prema autoru uzrokovani mijeSanjem raznih vrsta
Khaya mahagonija i razlikama u stanistu stabla. U
Clanku se opsirno karakterizira drvo raznih spome-
nutih vrsta Khaya mahagonija, a na kartj se daju po-
daci o njihovom rasprostranjenju.

2. NAUKA O SUMARSTVU,
SUMSKO GOSPODARSTVO

24. — RADNO - FIZIOLOSKE OSNOVE RADNOG
UCINKA. . MOGUCNOSTI UTVRDIVANJA
JEDNOG STANDARDA I ODREDIVANJA
RADNOG UCINKA KOD RUCNOG PILJENJA.
(Arbeitsphysiologische Grundlagen des Lei-
stungsgrades. Mdoglichkeiten fiir die Festsetzung
einer Bezugsleistung und die Liestungsgradbe-
stimmung beim Sigen). G. Kaminsky, »Mitt.
Bundesanst. fiir Forst-und Holzmirtschaft«, br.
39, god. 1956, 19 strana.

U ovoj se raspravi daje analiza popreénog piljenja
smrekovih trupaca s ru¢nom pilom za dva radnika.
Sa stanoviSta utroska energije optimum lezi kod oko
45 dvostrukih poteza pilom u minuti s rezom od
22—23 cm? po dvostrukom potezu (t. j. oko 1000
cm?min) kod 8 Kcal/min. Analiza regresije pokazuje
skoro linearni odnos s pove¢anjem uéinka od 10% kao
posljedice poveéanog utroska energije od 0,9 Kcal/min,

24/81.2 — RADNO - FIZIOLOSKA QPAZANJA KOD
RADA S MOTORNIM PILAMA. (Arbeits-
physiologische Beobachtungen bei der Arbeit
mit Motorsdgen) G. Kaminsky, »Mitt.
Bundesanst. fliir Forst-und Holzwirtschaftx,
br. 39, god. 1956, 34 str.

Autor iznosj rezultate istrazivanja u vezi s radom
s njemackim motornim pilama, i to s tri tipa za jed-
nog radnika i jednim tipom za dva radnika. Ispiti-
vanja su potvrdila, da je utroSak ljudske energije,
uzevsi u obzir i energiju za noSenje i drZanje pile,
nesto malo visi po jedinici vremena od utro$ka ener-
gije kod rada s ru¢nim pilama, ali znatno manji po
kubnom metru izrezanog drveta. Razlike u tezini pile
imaju znatno veéi utjecaj kod tezina iznad 11 do 12 kg.
Daju se podaci o vibraciji i buci za svaki tip pile.
Smatra se, da bi za oba tipa pila, a narocito za tip
za jednog radnika, bilo poZeljno modificirati raspored
teZine i broj okretaja. Iako se kod sadasnjeg naéina
rada sa prekidima ne javlja opasnost od loseg djelo-
vanja na sluh radnika, buka bi bila opasna, kada bi
se s pilom radilo neprekidno. Nije se mogao utvrditi

op¢i utjecaj buke na uc¢inak rada s pilom. Obzirom .

na rad u prirodi, koncentracija ugljik-monoksida ni-
kada ne dostize opasne razmjere, ali ostali sastojci
ispusnih plinova mogu uzrokovati nelagodnosti. Stoga
se preporudaju izmjene u konstrukciji, naroZito kod
tipa za dva radnika, kako bi se izbeglo da radnici
budu neposredno u struji ispu$nih plinova.

25. — TRANSPORT OGRJEVNOG DRVETA U VE-
ZOVIMA U KANADI. (Biindelweiser Schicht-
holztransport in Kanada) H. Glédser, »Holz-
Zbl.«, god. 82 (1956), br. 35, str. 457.

U ¢lanku je opisana i ilustrirana traktorska priko-
lica s kiperskom platformom. Kada se toékovi priko-
lice pomocu vitla na traktoru privuku prema traktoru,
oni se okretu prema prednjem &elu prikolice tako, da
se platforma uslijed vlastite te¥ine nagne prema ze-
mlji te se povezani snopovi prostornog drveta mogu
lako istovariti. Nakon 3to teret pri istovaru prijede
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tatku ravnoteZe, platforma se automatski sama od
sebe ispravlja, a to¢kovi se vraéaju u svoj prvobitni
polozaj prema sredini platforme, i traktor je spreman
za ponovni pokret.

3. FIZIKA

30 (40) 86.1. — FIZICKA I MEHANICKA SVOJSTVA
BUKOVOG FURNIRA. (Fiziko-mehani-
teskie svoistva bukovogo $pona.) V. P.
PaSina, »Derev. Prom.« (Moskva),
god. 5(1956), br. 3, mart, str. 10—11.

Tabelama i grafikonima prikazana su glavna fizi¢ka
i mehanitka svojostva furnira iz karpatske bukovine,
i to: vlaga sirovog furnira iz bjeljike krete se izmedu
48,5 i 92,5% i u prosjeku iznasa 67%, dok se vlaga
sirovog furnira iz srzevine kreée izmedu 32 i 66% i u
prosjeku iznasa 46,5%. Razlike vlage sirovog furnira
iz bjeljike i srzi istog stabla iznasa ¢ak do 30%, $to je
vrlo vaZno za suSenje furnira, U volumnoj tezini fur-
nira iz oba dijela stabla nema bitnih razlika, dok je
tangencijalno i radijalno utezanje furnira iz bjeljike
manje od odgovarajuéeg utezanja furnira iz srzevine.
U nastavku ¢lanka navode se podaci o mehaniékoj
tvrstoéi, granici proporcionaliteta i modulu elasti¢-
nosti bukovog furnira bjeljike i srznog dijela stabla.

32/75. 4 — ODNOSI RAVNOTEZNOG SADRZAJA
VLAGE I KONTROLA SUSENJA KOD
SUSENJA PREGRIJANOM PAROM. (Equi-
librium Moisture Content Relations and
Drying Control in Superheated Steam Dry-
ing) W. G. Kauman, »For. Prod. Jour-
nal«, god. 6 (1956), br. 9, september, str.
328—332.

U ¢lanku se razmatraju psihrometrijske varijable
u pregnijanoj pari i mjeSavinama pregrijane pare i
zraka. Navode se dijagrami koji daju odnose izmedu
relativne vlage, temperature suhog i vlaZnog termo-
metra, ravnoteznu vlagu drveta i sadrzaj pare u atmo-
sferi su$are. Autor daje preporuke i ukratko analizira
natin sprovedbe suSenja s pregrijanom parom i me-
tode kontrole procesa susenja.

5. KEMIJA — DRVO KAO IZVOR ENERGIJE

53/30/40 — ZNACAJ EKSTRAKATA IZ DRVETA. (Die
Bedeutung der Holzextraktstoffe) D. N a-
rayanamurti, »Holz als Roh-u. Werk-
stoff«, god. 15(1957), br. 9, septembar, str.
370—380.

Osim znaéaja-Sto ga ekstraktj iz drveta imaju u
industriji, medicini i sl. (na pr. ekstraktne smole, al-
kaloidi, ekstrahirana ulja, tanini, voskovi, boje i t. d.),
oni katkada imaju veliki utjecaj na neka svojstva
drveta, a kroz to i na njegovu obradu i koriScenje.
Autor navodi taj utjecaj ekstrakata na osnovu vla-
stitih istraZivanja, kao i iz najvaznije struéne litera-
ture, i iz toga dobivamo slijedecu sliku: razdioba
ekstrakata u stablu varira i vertikalno i horizontalno.
Ekstraktima je najbogatiji srzni dio stabla. Ekstrakti
znatno utjeéu na higroskopiénost, utezanje i bujanje
drveta. Kod visih temperatura oni mogu imati plasti-
ficirajuéi uéinak. Utjecaj ekstrakata na modul elastié-
nosti moze se uzeti kao sigurnu ¢injenicu, ali za to
jo manjkaju taéni podaci. Njihov utjecaj na lijeplje-
nje drveta je od osobite vaZnosti. Pokazalo se, da se
nakon ekstrakcije znatno pobolj$ala moguénost lije-
pljenja srzevine. Ekstrakti mogu utjecati i na reoloska
svojstva ljepila. Na koncu se u ¢élanku na primjerima
opisuje uloga, koju ekstrakti igraju pni identifikaciji,
trajnosti i boji drveta, koroziji metala, koji su u do-
diru sa drvetom, difuziji plinova i iona kroz drvo
115 Gl



54. — ISPITIVANJA O BOJENJU DRVETA POD
UTJECAJEM ZELJEZA. (Untersuchungen iiber
die Holzverfirbung durch Eisen) B. Koljo,
»Holz als Roh-und Werkstoff«, god. 15 (1957),
br. 12, dec., str. 496—499.

Autor izvjestava o istrazivanjima, koja su bila vr-
Sena, da bi se ustanovio utjecaj Zeljeza na obojenje
drveta. Lju$teni furniri raznih vrsta drveta bili su
potapani u rastvor FeCls raznolike koncentracije. Stu-
panj potamnjenja ovih proba bio je ustanovljen foto-
metrijski. Istovremeno je bio ispitan i utjecaj tempe-
rature na taj proces promjene boje. Rezultati ispiti-
vanja pokazuju, da ova pojava ovisi o vrsti drveta,
o koncentraciji rastvora FeCls i, u izvjesnoj mjeri, o
temperaturi upotrebljenoj pri ispitivanju. Potvrdeno
je, da je ova pojava uzrokovana stvaranjem komplek-
snih spojeva tanina i Zeljeza. Moguc¢nost, da pri tom
izvjesnu ulogu imaju i kompleksni spojevi fenola,
nije mogla biti dokazana.

6. KEMIJSKA UPOTREBA DRVETA

63.32. — PROMJENLJIVOST SVOJSTAVA TVRDIH
PLOCA VLAKNATICA. — (Eigenschafts-
streuungen bei Holzfaser-Hartplatten). F.
Kollmann xromjenjieuu str?2 b hh
Kollmann, »Holz als Roh-u. Werkstoffg,
god 15 (1957), br. 6. juni, str. 247—252,

Na osnovu izvrSenih ispitivanja o promjenljivosti
svojstava tvrdih plo¢a vlaknatica, i to ¢vrstoée na
savijanje i specifitne tezine obzirom na debljinu na
raznim mjestima povrSine pojedine ploce, autor je
doSao do slijedeé¢ih zakljuéaka:

Izjednatavanje debljine plofe treba smatrati jed-
nim od najvaznijih nacina poboljsanja mehaniékih
svojstava vlaknatica. Posto izgleda, da do promjen-
ljivosti debljine plote dolazi uglavnom uslijed nepra-
vilnosti za vrijeme presanja, ovoj fazi proizvodnog
procesa treba obracati naroitu paznju. Odliéno sta-
nje, pazljivo rukovanje i, kada je to potrebno, izmjena
limova na vrijeme su isto tako vazni kao i potpuno
ispravno stanje plota preSe i spretavanje pojave ra-
sklimanosti na presi. Za mehani¢ki naroéito slaba
mjesta na nekoj plo¢i vlaknatici moglo bi se tumaditi,
da su nastala neispravnim lijepljenjem. Krivnja za
takve grijeSke lezi vjeroajtno u procesu fiksiranja
ljepila.

U nastavku ¢lanka autor na osnovu izvrienih ispi-
tivanja dokazuje, da se na osnovu propisa standarda
Din 52352 ne mogu dobiti reprezentativni rezultati
obzirom na Gvrstoéu plota na savijanje i specifi¢nu
tezinu, jer je promjenljivost dobivenih rezultata su-
vise velika, pa predlaze ,da se propisi tog standarda
isprave ili upotpune.

67. — DRVO KAO KEMIJSKA SIROVINA. (Holz als
Chemie-Rohstoff). H. F. J. Wenzl, »Holzfor-
schung«, god. 10 (1956), br. 5, str. 129—143.

U ¢lanku se pretresa kemizam i kemijsko-tehno-
loski proces pirolize drveta i proizvoda alkali¢ne oksi-
dacije s pripadaju¢im meduproizvodima u odnosu na
koriS¢enje hidrolizata drvnog $eéera i na proizvodnju
kemijski i ekonomski interesantnih proizvoda iz tih
hidrolizata.

7. ZASTITA I SUSENJE

74, — KOMPARATIVNO ISTRAZIVANJE INDIREK-
TNOG I DIREKTNOG PARENJA OBLOVINE
(Vergleichende Untersuchungen beim indirek-
ten und direkten Ddmpfen von Rundholz). F.
Kollmann j B, Hausmann, »Holz als
Roh-u. Werkstoff«, god. 13 (1955), br, 10, ok-
tobar, str. 365—371.

Iako su za jame za parenje s indirektnim zagrija-
vanjem potrebna veé¢a investiciona sredstva, njihov
potroSak pare je niZi nego u jamama s direktnim za-
grijavanjem (131—142 kg/ms bukovine u prvom slu-
¢éaju prema 188—222 kg/ms drveta u drugom), a osim
toga se kod njih moze iskoristiti i kondenzaciona voda.
Izmedu oba naéina zagrijavanja nije bilo moguce
ustanoviti bilo kakve razlike obzirom na promjenlji-
vost sadrzaja vlage, ali indirektno parenje omogucava
polaganiji i jednoli¢éniji porast temperature &ime se
spretava pucanje krhkog drveta.

75.1. — CIRKULACIJA ZRAKA U KOMORNIM SU-
SARAMA. (Air Circulation in the Drying
Kiln). G. A. Keer, »Wood« (London), god. 21
(1956), br. 8, august, str. 314—316. .

Polazedi od &injenice, da se vlaga drveta pod istim
vanjskim uslovima su$enja kod mekog drveta znatng
brZe smanjuje nego kod gustog tvrdog drveta, da se
dakle, u prvom sluéaju pod utjecajem sredstva sule-
nja veée kolitine vlage isparuju i odvode, nego sto je
to sluaju u drugom sluéaju, autor dolazi do zakljucka,
da bi kod ova dva slutaja sudenja bilo uputno upo-
trebljavati razli¢ite koli¢ine zraka. Stoga on predlaze,
da se regylacijom broja okretaja ventilatora njegov
kapacitet podesi prema potrebama uslovljenim mate-
rijalom koji treba susiti. Kod susara, u kojima ¢e se
su$iti samo jedna od spomenute dvije vrste drveta
(meko ili tvrdo), ovakva bi regulacija broja okretaja
ventilatora bila nepotrebna. Ali, ako se u istoj suSari
%eli suditi i tvrdo i meko drvo, primjena regulacije
kapaciteta ventilatora od pocetka suSenja do tatke
zasiéenja vlakanaca bi se isplatila, jer bi se time
skratilo vrijeme su$enja. Autor ukazuje i na utjecaj
otpora struji zraka, kiji ovisi o nadinu vitlanja pilje-
nica u su$ari i sl, i istite, da kod brzine strujanja
zraka od 0,5 m/sek naéin vitlanja piljenica ima velik
utjecaj na brzinu suSenja, dok se taj utjecaj kod br-
zine strujanja zraka od 3 m/sek praktiéki vise nije
mogao ustanoviti.

75.2. — PROCJENA SADRZAJA VLAGE DRVETA
ZA VRIJEME PROCESA SUSENJA. (Estima-
ting the moisture-content of lumber during
the drying process). W. E. Pratt, »For. Prod.
Journal«, god. 6 (1956), br. 9, septembar, str.
333—337.

Procjena sadrzaja vlage, koja se osniva na tezini
cijelog tovara, mjerena pomoc¢u instrumenata za mje-
renje tlaka na viljuSskastim dizalicama za vrijeme
raznih stadija procesa su$enja smatra se jednakom ili
boljom od odredivanja vlage uobitajenim metodama,
na pr. pomoc¢u vadenja proba ili elektri¢nim instru-
mentima za mjerenje vlage. Stupanj vjerojatne ta¢no-
sti procjene moZe se unaprijed odrediti s priliénom
totnoséu. U élanku se opisuje metoda rada i anali-
ziraju upotrebljene formule.

75.4. — SUSENJE BREZOVINE VISOKIM TEMPE-
RATURAMA. (High-Temperature Drying of
Yellow Birch). J. L. Ladell, »For, Prod.
Journal«, god. 6 (1956), br. 11, novembar, str.
469—4175.

U é¢lanku se izvieStava o rezultatima cetjri ekspe-
rimentalna suSenja prvorazrednih piljenica iz Zute
brezovine, dimenzije 2,5x20x 240 cm na temperatu-
rama, koje su bile nesto vise od temperature vrelista
vode. SuSenje od svieZeg stanja s oko 13% vlage tra-
jalo je 43 do 50 sati. Za vrijeme suSenja se na Po-
tetku i periodiéki za vrijeme procesa vlazilo atmo-
sferu susare, da bi se sprijedilo skoravanje i smanjilo
unutrasnje napetosti i gradijent vlage unutar drveta.
Opéenito je materijal bio vrlo malo viSe degradiran,
nego §to je to slutaj kod normalnog suSenja, a naj-
te3éa grijeSka suSenja je bio kolaps u piljenicama
iz srzevine. Diskolaracija je bila umjerena. U uspo-
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redbi sa normalno suSenim kontrolnim piljenicama,
utezanje je bilo 1,5 do 2% vece, jednolikost sadraja
vlage bila je pribliZzno jednaka kod jednakih uslova
strujanja zraka. Statisti¢ka ¢&vrstoéa na savijanje
bila je neSto ve¢a, tvrdo¢a jednaka, a utroSak snage
po kilogramu isparene vode manji nego kod kontrol-
nih piljenica. Pri kondicioniranju je doSlo do neote-
kivano niskog ravnoteznog sadrzaja vlage.

71. — PONASANJE DRVETA ZA VRIJEME SUSE-
NJA U VISOKOFREKVENTNOM IMJENIC-
NOM ELEKTRICNOM POLJU. (Das Verhalten
des Holzes wihrend der Trocknung im hoch-
frequenten Wechselfeld). J. Vodoz, »Holz als
Roh-u. Werkstoff«, god, 15 (1957), br, 8. august,
str. 327—339.

Opisuje se tok ispitivanja, kojemu je bio cilj, da se
istraZi utjecaj orijentacije i strukture drveta na su-
Senje visokofrekventnom strujom. Odredivanje dielek-
tri¢nih svojstava raznih vrsta drveta mjerenje dielek-
tricke konstante i kuta gubitka daje zadovoljavajute
rezultate samo kod drveta sa vlagom od oko 0 do 20%.
Radi toga je stvorena metoda, koja omoguéuje izradu-
navanje brzine zagrijavanja proba ma koje pocetne
vlage odredivanjem temperature, sniZenja tezine i
unutro$njeg pritiska pare. Usporedbom brzina zagri-
javanja pojedinih proba doslo se do spoznaje o raznim
zakonitostima u ponaSanju drveta u visokofrekven-
tnom izmjeniéno mpolju. Pri tom su ustanovljene
razlike izmedu suhog i vlainog drveta i izmedu pe-
riode zagrijavanja i periode su$enja.

8. MEHANICKA TEHNOLOGIJA

80.8. — TRANSPORT TRUPACA MALIH DIMENZI-
JA. (Das Fordern schwacher Rundholzsorti-
mente). H. Soine, »Holz als Roh-u. Werks-
toff«, god. 15 (1957), br, 5. maj, str. 220—228.

Industrije, koje preraduju tanke sortimente tru-
paca, vrlo su se jako razvile u posljednjih desetalk
godina. Transport tih tankih trupaca je za njih od
osobitog znafaja. Na skladi$tima trupaca i za istovar
su se vrlo dobro pokazali lané¢ani transporteri, naro-
¢ito zato, jer se viSe sekcija mogu medusobno po-
vezati i time omoguéiti transport na bilo koju daljinu.
Transportna sredstva vezana za tradnice sve se manje
upotrebljavaju, ma da ih se jo§ uvijek upotrebljava
za povezivanje pogona s udaljenim skladistima tru-
paca. Pogonski i industrijski traktori dobro sluze, bez
da su vezani za kolosijeke, osobito na poplotanim
tvorniékim dvoriStima i dobro uredenim skladistima.
ViljusSkaste dizalice su se za kratko vrijeme uvrstile
medu najvaznije predstavnike transportnih sredstava,
koja nisu vezana za traénice i kolosijeke. Autor u
¢lanku analizira i kriticki usporeduje najraznovrsnije
moguénosti pogona viljuskastih dizalica. Za odredene
svrhe, kao §to je na pr. punjenje jama za parenje i
kuhanje, naroito su pogodne samohodne dizalice.
Veliki kranski uredaji raznih izvedaba odgovaraju za
transport na velikim skladistima, na kojima se po po-
trebi mogu upotrebljavati i kranski uredaji manjeg
raspona. Samohodne okretne gradevinske dizalice
predstavljaju takoder korisnu pomo¢ kod rada na
skladi§tima, Clanak je ilustriran slikama ili skicama
raznih spomenutih transportnih sredstava.

81.2. — OZUBLJENJE LISTOVA TRACNIH PILA ZA
TRUPCE. Ozubenie kmenovych péovych pi-
lovych listov), J. Lisi¢an i F. Husarik
»Drevog, god. 12 (1957), br. 2, februar,
str. 40—45.

Autori analiziraju odnos izmedu brzine posmaka
‘Eru'pca i oblika i veli¢ine zubi pile. Taj je odnos izra-
zen matematskim jednadibama, i daje se tabela br-
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zina posmaka, koja se moze korisno upotrebiti za raci-
onalnu regulaciju brzine posmaka kod rada sa traé-
nom pilom za trupce. Nadalje se opisuje kinematika
rada pile, kapacitet prostora medu zubima, pitanje
najpovoljnijeg koraka ozubljenja te visina i blik zubi
lista traéne pile za trupce za razrezivanje trupaca tvr-
dih listica.

81.32. — ANALIZA PROCESA BLANJANJA DRVE-
TA. II, DIO. (An Analysis of the Lumber Pla-
ning Process. Part II.). P. Koch, »For. Prod
Journal«, god. 6 (1956), br. 10, oktobar, str.
393—402.

U ovom drugom dijelu ¢lanka daju se rezultati Sest
proba blanjanja izvrSenih s raznim kombinacijama
promjera rezanog kruga, broja noZeva, dubine reza,
brzine posmaka, kuta izmedu rotacione osi glave s no-
Zevima i smjera posmaka, blanjanja protiv smjera
posmaka i u smjeru posmaka, Sirine glave s noZe-
vima, polozaja noZza u glavi, sadrzaja vlage i speci-
fitne tezine drveta. Sve ove varijable se po svojoj
veli¢ini kre¢u u okivru veli¢ina, koje se obitno ja-
vljanju u industriji.
81.1/81.31. — TACNOST PROREZA NA KRUZNIM

PILAMA I JARMACAMA. (Die Schnitt-
genauigkeit bei Kreis- und Gattersidgen).
G. Hvamb, »Holz als Roh-u. Werks-
toff«, god. 15 (1957), br. 12, decembar,
str. 512—519.

S jednim instrumentom, koji je narotito za tu
svrhu konstruiran, vrSeno je mjerenje debljine pilje-
nica prilikom proreza na 20 pilana s raznim tipovima
osnovnih strojeva. Ispitivanje je pokazalo, da se za
svaki pojedini tip i fabrikat osnovnog stroja za pro-
rez mora tano odrediti nadmjera u debljini, kako bi
se dobilo §to bolje iskoris¢enje, a debljine piljenica
da odgovaraju trazenim vrijednostima. U svim dspi-
tivanim pogonima osnovni su strojevi bili kruzne pile
za trupce ili jarmace i ustanovljeno je, da je kod
jarmaéa dovoljna manja nadmjera nego kod kruznih
pila za trupce. Osim toga je ustanovljeno, da kruzne
pile za trupce svih tipova rezu tacnije trupce manjeg
prqmjera, dok, naprotiv, jarmace rezu tagnije trupce
vecCeg promjera.

83.1/86.3. — O NAPREZANJIMA U SLOJEVIMA LJE-
PILA SPEROVANOG DRVETA. (O na-
prezenijah v kleevyh prosloikah fanerii).
B. N. Sokolov, »Derev. Prom.« (Mo-
skva), god. 5 (1956), br. 2, str. 10—13.

Analiza teoretskih postavki o naprezanjima u fur-
nirima lica i srednjih slojeva Sperovanog drva dala je
slijede¢e zakljucke: kod unakrsno lijepljenog drveta
normalna naprezanja i naprezanja na odrez nastaju
uslijed promjene vlage; naprezanja na odrez su kon-
centrirana duZ rubova ploce, oko pukotina i napuknu-
tih mjesta i narotito na uglovima ploée, ulazeli u
izvjesnoj mjeri i prema sredini plote; kod viSeslojnih
plota su naprezanja na odreze uz rubove u vanjskim
slojevima ljepila dva puta vefa nego uz rubove unu-
irasnjih slojeva ljepila, a na uglovima su i 2,2 puta
veca.

83.1. — REFRAKTOMETRIJSKA METODA ODRE-
DIVANJA KONCENTRACIJE UREA SMOLA.
(Refraktometri¢eskii metod cpredelenija kon-
centracii mo¢evinjih smol). A. G. Zabrod-
kin, »Derev. Prom.« (Moskva), god. 5 (1956),
br. 3, mart, str. 8—10.

Opisuje se metoda za brzo odredivanje koncentra-
cije urea i fenolnih smola, formaldehida, etanola i
NaOH. Ova se ista metoda moZe upotrebiti i za odre-
divanje kraja procesa osmoljenja u procesu konden-
zacije.
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ISTRAZIVACKE RADOVE s podruéja eksploatacije, mehanicke
i kemijske prerade drveta te zastite i ekonomike

IZRADUJE PROGRAME IZGRADNIE
za osnivanje novih cbjekata, za rekonsirukcije, modernizacije
i racionalizacije postoje¢ih pegona

IZRADUJE PROJEKTE ENERGETSKIH OBIEKATA
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