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piljene grade lijéara i &etinjara, hrastovih
duica, celuloznog drva, Sumskog i retortnog
drvnog ugljena, taninskih ekstrakta, Iper i
panel-ploda, furnira, parketa, sanduka, ba-
Cava, stolica iz savijenog drva, raznih vr-
sta namjeitaja, drvne galanterije, sportskih
artikala i ostalih finalnih proizvoda.

sawn hardwood, sawn softwood, oak staves,
railway sleepers, pulpwood, common and cy.
linder charcoal, tannin extracts floorings,
packing cases, barrels, bentwood furniture,
bedroom suites, diningroom sets and other
furniture, wooden fancy goods, sports articles
and other manufactured articles.
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Dr. JURAJ] KRPAN, Sumarski fakultet — Zagreb

ISTRAZIVANJE PRIRODNOG SUSENJA OGRJEVNOG DRVA

1. UVOD

Istrazivanja prirodnog su$enja drva dugotrajna
su i skupa, pa zbog tih razloga o tome ima malo
podataka. Sadr?aj vode u ogrjevnom drvu utjee na
troSkove transporta i na njegovu kvalitetu. Ogrjevno
drvo redovno ostaje neko vrijeme u $umi kod panja,
zatim na pomoénom stovari§tu prije otpreme na
glavno stovaridte ili na mjesto upotrebe. Ono je za
vrijeme prirodnog suSenja izloZeno i napadu gljiva,
dok mu se sadrZaj vode ne snizi ispod 20 do 25%, $to
se smatra sigurnosnom granicom od napada gljiva.
Prirodno susenje cjepanica i oblica ima veliko zna-
¢enje i za pogone, gdje se one dalje preraduju, na
pr. u iverice, vlaknatice, celulozu, tanin, galanterij-
sku robu ili u druge proizvode.

Ovo istraZivanje poduzeto je u cilju, da se dobije
uvid u prirodno su$enje cjepanica i oblica u $umi
kod panja i na pomoénom stovariitu, $to moZe ko-
risno posluZiti u praksi.

2. MATERIJAL

Za istraZivanje su odabrana po tri probna sta-
bla hrasta luZnjaka, brijesta, jasena, johe i bijele
topole: svega 15 stabala. Stabla su posjeena krajem
marta 1957. godine u redovitoj sje¢i (u 113-om i
127-om odjelu fakultetske Sumarije Lipovljani), osim
brijestovih, koja su posje¢ena 11. aprila iste godine.

3. METODA

Iz probnih stabala izradene su (od 9. do 13. IV.
1957.) probe za odredivanje sadrZaja vode u sirovu
drvu, probe za odredivanje &irine godova i volumnih
teZina te cjepanice i oblice za probne sloZaje.
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Slika 1. —

Frekvencioni ~po'l{y5n sdd:ria}a vode u sirovoj hrastovini

a) Probe za odredivanje sadriaja vode u sirovu
dryu izradene su sjekirom iz po jednog koluta iza
prvog trupca i iz dva koluta iz debla krosnje. Iz
svakog koluta izradeno je po osam proba iz bjeljike
i po osam iz srzevine. Ukupno je izradeno 720 proba
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nepravilnog oblika. Probe su odvagnute na apotekar-
skoj vagi, ¢im su izradene. Zatim su su$ene u labo-
ratoriju kod 103 £ 2°C do konstantne teZine i vagnute
na 001 g to¢no, a potom su izracunati sadrzaji vode
pojedinih proba i standardne devijacije.

Probe svake vrste drva svrstane su u jedan ko
lektiv. Varijante unutar kolektiva razvrstane su u
razrede, i nacrtani su frekvencijski poligoni, koji po-
kazuju distribuciju vode u drvu na podetku suSenja.

b) Probe za odredivanje Sirine godova i volum-
nih teZina izradene su iz koluta ispiljenih neposredno
iza koluta, iz kojih su izradene probe za odredivanje
sadrzaja vode u sirovu drvu. Iz svake vrsti drva iz
radeno je i fino polirano 48, iz hrastovine 46, ukupno
238 proba oblika prizme (2x2x3 cm?®). Sirine godova
mjerene su na 0,1 mm toéno. Probe su suSene kod
temperature 103 +2°C do konstantne teZine i vagane
na 0,01 g to¢no. Dimenzije apsolutno suhih proba
izmjerene su metalnom promjerkom s prijenosom na
kruznu podjelu na 0,1 mm to¢no. Za pojedinu vrst
drva izraéunate su aritmeti¢ke sredine S$irine godo-
va, utvrdene su granice i izra¢unate standardne de-
vijacije.
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Slika 2. —

Frekvencioni poligon sadrfaja vode u sirovoj brijestovini

c) Probni sloZaji napravljeni su od cjepanica i
oblica izradenih od kro$anja probnih stabala. Iz hra-
stovine, brijestovine, jasenovine i topolovine izradeno
je po 2 pm cjepanica, a iz johovine 1 pm cjepanica.
Iz hrastovine je izraden i 1 pm oblica. Ukupno je iz-

-radeno 10 pm ogrjevnog drva. Ogrjevno drvo vagnuto-

je na vagi kapaciteta 150 kg i osjetljivosti 0,05 kg.
U $umi kod panja slozena su 4 pm, i to po 1 pm
hrastovih, brijestovih, jasenovih i topolovih cjepani-
ca, a na pomo¢nom stovari§tu 6 pm, i to po 1 pm
cjepanica navedenih vrsta, te 1 pm johovih cjepanica
i 1 pm hrastovih oblica. Ogrjevno drvo slagano je
s uobiajenom nadmjerom. Pomodéno stovari$te na-
lazi se uz Sumsku prugu na manjoj &istini, okruZenoj
$umom, Svaka cjepanica i oblica oznatena je rednim
brojem pomoéu kolobroja. SloZaji su vagani polovi-



Reiativna véestalos~

nom svakog mjeseca u toku godine dana (od 13. IV,
1957. do 13. IV. 1958.) na istoj vagi. Uvijek su odjed-
nom vagane iste skupine cjepanica, odnosno oblica.
Iza prvog vaganja bila je poznata teZina pojedinog
sloZaja i pocetni sadrZaj vode, odreden na malim
probama izradenim iz bjeljike i srZevine. Za pocetni

u . 3 3 - a1 s 3 3 @ ] L g
daarios vode vdrrv v %

Slika 3. —

Irekvencioni poligon sadrfaja vode u sirovoj jasenovini

sadrZaj vode uzeta je aritmeticka sredina sadriaja
vode bjeljike i srZevine, Iz tih podataka izrafunata
je teZina svakog pm u apsolutno suhom stanju, a na
temelju nje sadrfaj vode za svako vaganje.

Na tonost odredivanja sadrfaja vode ogrjevnog

drva utjecalo je tokom pokusa djelomiéno otpadanje
kore kao i zemlja na cjepanicama, odnosno oblicama,
koje su leZale na zemlji.
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4 REZULTATI

a) Sirine godova i volumne teZine

U tablici 1 navedene su aritmeti¢ke sredine,
standardne devijacije i granice S$irine godova, a u
tablici 2 isti podaci za volumne teZine ispitivanih
vrsta.

b) Sadriaj vode u sirovu drvu

Za svaku vrst drva formirani su zasebni ko-
lektivi iz proba bjeljike i iz proba srZzevine. Aritme-
ticke sredine i standardne devijacije sadrzaja vode
bjeljike i srZevine navedene su u tablici 3 s donjim
i gornjim granicama i s brojem proba. U tablici 4
nalaze se aritmeti¢ke sredine i standardne devijacije
svih proba jedne vrsti drva, koje su uzete kao po-
cetni sadrzaj vode u drvu.

Rétatrna ucsstalost
a

3adrdéa; vode v arvu v %

Slika 4. —

Frekvencioni poligon sadrZaja vode u sirovoj topolovini

Slike 1 do 5 pokazuju distribuciju sadrZaja vode
u sirovu drvu pojedinih vrsta.
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Slika 5. —

Frekvencioni poligon sedrZa ja vode u sirovoj johovini
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Slika 6. —
Krivulje susenja ogrjevnog drva na pomocnom stovariStu (dolje mjeseéni srednjaci temperature i relativne
: vlage zraka u Lipovljanima)
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Tiblica 1. Tablica 2.
Broj §irina godova Broj Volumna tefina
Vrst drva gtabala proba gfgxlll'ricaa dail:yﬁ:é%%}&i;;;a :r‘;rl:’.l]:a Vrst drva  stabala proba g‘ri::ij;'a Lﬂ;‘::‘i‘:g%i;}if}zel;a :l?arxilljca.l
kom. g g i kom. g/cm’®
hrastovina 34 14 23408 40 pagovina 3 46 0573 065340051 0,792
brijestovina 3 48 07 1,5 £07 33 prijestovina 3 48 0515 0584 £0043 0679
jasenovina 3 48 0,7 274116 7.0 jasenovina 3 48 0513 065440066 0775
johovina 3 48 09 23+13 48 johovina 3 48 0395 05004003 0567
topolovina g 48 11 23408 4,6 {opolovina 3 48 0,325 0411 £0053 0521
100 {\

Sadrza) vode v drvv v %

Oh:——*j———_:m____-—l__‘_l‘

april may Jut I august seplembar cktobar novembar decembar jonvar februar mart april

/ un;

Slika 7. —
Krivulje suSenja ogrjevnog drva u Sumi kod panja
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Tablica 3.

Broj ‘ Sadrzaj vode
Vrst drva S tabals . | Donja ) Aritmeti¢ka srecAl_inan Gox‘qju
| granica i standardna devijacija granica
kom. ‘ %
. . bjeljika 72 N 658 D GZEEE T 100,0
L) srZevina 3 72 64,3 7591 84 99,1
. bjeljika | 72 55,8 84,5+ 93 105,7
bmiestos srievina B 2 471 81,0 1215 1225
.. g bjeljika 72 34,6 38+ 30 50,2
jasenovina S 3 7 37,3 49,8 4+ 10,7 78,8
AT, bjeljika W 67,0 81,2 4 44 102,7
Jelaant sr¥evina 3 72 41,4 61,5 + 17,0 117,1
o bjeljika 72 66,0 96,7 4222 1490
LOLOIOVT 2 srzcvina 3 7 68,2 108,3 + 28,8 210,2
80

60

'S
o

Sadrzay vode vy drvu v %

)
o

| eases——

Hrast v sumi kod panja

Hrast na pomocnom stovaristu

I L I ——————

april maj juni  uli

L S—
august septembar oktobar novembar decembar jonuar febrvar mart april

Slika 8. — Krivulje suSenja hrastovih cjepanica na pomocnom stovaristu i u Sumi kod panja

Srednji sadrZaj vode sirova drva veéi je u bje-
ljiki nego u srZevini, i to kod hrastovine za 0,3%, kod
brijestovine za 3,5% i kod johovine za 19,7%, dok je
kod jasenovine veéi u srZevini nego u bjeljiki za
6,0%, a kod topolovine za 11,6% u apsolutnom smislu.

¢) Krivulje suSenja

Krivulje- suSenja (sl. 6 i 7) pokazuju, da drvo
konstantno gubi vodu kroz prvih 4 do 5 mjeseci, dok
ne dosegne sadrzaj vode koji odgovara higroskopskoj
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ravnotezi. Od tog vremena prilagodava se sadriaj
vode u drvu vlazi uzduha. Ispod slike 6 nacrtane su
krivulje mjeseénih srednjaka temperature i relativne
vlage prema podacima najblize meteorolo$ke postaje,
koja se nalazi u selu Lipovljani, oko 10 km daleko od
mjesta pokusa. :

Slike 8 do 11 predstavljaju krivulje suSenja na
pomoénom stovari$tu i u Sumi kod panja. Hrastove
i topolove cjepanice u Sumi kod panja imale su u



Tablica 4.

Sadr?aj vode u sirovu drvu

Broj I
bl B .

Wit e stabala proba Donja Aritmeti¢ka sredina Gornja
) : > granica i standardna devijacija granica

s kom % N
hrastovina 3 144 64,3 76,1+ 85 100,0
brijestovina 3 144 471 82,716,6 1225
jasenovina 3 144 346 46,8+ 8,4 788
johovina 3 144 41,4 71,4159 1771
topolovina 3 144 66,0 102,5-+26,5 210,2

toku cijele godine dana veéi sadr?aj vode od isto-
vrsnih cjepanica na pomoénom stovari$tu. To wri-
jedi 1 za brijestove cjepanice (osim jednog mjcre-
nja), a za jasenove samo u pocetku sudenja, a ka-
snije je nadeno obrnuto.

Hrastovo, brijestovo, johovo i jasenovo ogrjevno
drvo osu$i se na pomoénom stovari$tu ispod 25% sa-
drZaja vode za 4 mjeseca. Nakon toga se sadriaj vode
povecava i smanjuje veé¢ prema stanju afmosferskog
uzduha. Topolove cjepanice i hrastove oblice na po-
mocénom stovari§tu imale su u toku cijele godine

dana sadrZaj vode iznad 25%, kao i ogrjevno drvo u
$umi kod panja, osim jasenova. Prema tome, nave-
dene vrste na pomoénom stovari§tu i jasenovina u
sumi kod panja osuse se za prva 4 mJeseca ispod si-
gurnosne granice od napada gljiva.

d) Brzina susenja
Tablice 5 i 6 pokazuju brzinu suSenja (gubitak
vode u % na dan i u kg na dan) ogrjevnog drva,
slozenog na pomocénom stovari§tu i u $umi kod pa
nja, za prva 4 mjeseca i za godinu dana su$enja.

60

60

Sadrzay vode vdrvu v %

20

Brijest na pomocnom slovarrsty.

Brijest v sumi kod pamja

april maj  jumi

Juli august sepiembar oldobar navembar decembar januar febru ar mart april

Slika 9. — Krivulje su§en1a brijestovih c;epamca na pomoénom stovariitu i u $umi kod. panja
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Tablica 5.

Brzina su$enja
Vrst drva eainal Sadriaj Z b e
. Siam ! vode na stovaritu kod panja
.l suhom 'f“se“f“ za prva za go- za prva za go-
sortiment stanju Suzciya 4 mjescca dinu 4 mjeseca dinu
(123 dana) (365 dana) (123 dana) (365 dana)
a3
g/cm o - o, na dan (24 sata)
hr i 0,34 0,09 - =
astove oblice 0,653 76,1
hrastove 0,42 0,13 0,26 0,12
8 brijestove 0,584 82,7 0,50 0,15 0,36 0,13
'E jasenove 0,654 46,8 0,21 0,07 0,24 0,08
‘% johove 0,500 14 043 0,13 — —_
Q topolove 0,411 102,5 0,52 0,17 0,40 0,17
b
\
A\
Q401 N\
3 A
3 Wi 7 T
N
= N )
k N \
L N Jasen na / s
2 = \ i) pomocnom stovaristy
o \\ \ / e "'—_——"~—-\
S \V‘ / & ~ g
" \\ N / / S ~ e
A ey / / N ———e ——— — R
g 20 \ \\J_ / d « o e
I, N — Jasen v sumi kod pana s -
g = N
L2
Lj—_—_‘- EE—

aprit ma/‘ Juni Jull augqust seplembor oktnbar novembar decembar jonvar {ebrvar mort april
Slika 10. — Krivulje suSenja jasenovih cjepanica na pomocnom stovaristu i u Sumi kod panja
(6 @ o 4l AR v ode
Volumen na poménom stovaristy u Suml kod ‘panja =0
VRST [DRVA L za prva 4 mjeseca za godinu za prva 4 mjeseca za godinu
; ﬂz:‘;':':m (123 dana) (365) dana (123) dana (365) dana
SORTIMENT stanju | ukupno p;c:s];f:o ukupno p‘r\(:sjsggo ukupno p;c;s]gggo ukupno p;(:s];ﬁ;o
g/cm® k l_l_o—g rama
Hrastove oblice 140,55 1,14 107,30 0,29 — — — —
hraslove B8 = Tosaa " 1,600 18197 . 080 . 12835 1,06 15290 050
8 brijestove 0,684 254,90 2,07 229,95 0,63 175,25 1,42 192,70 0,53
E jasenove 0,654 103,98 0,84 123,05 03¢ 11635 0,94 116,28 0,32
& | johove 0500 191,15 155 171,20 047 = = = o
topolove 0,411 211,10 1,72 205,05 0,56 187,95 1,53 239,80 0,66
Prosjeéno. 183,3 1,48 169,75 0,46 152,10 1,28 182,6 0,50
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Brzina suenja u prva 4 mjeseca veca je kod
drva slozenog na pomoénom stovari$tu nego kod drva
slozenog u $umi kod panja, osim kod jasenovih cjepa-
nica; veca je kod cjepanica nego kod oblica, §to se
i ocekivalo zbog kore na plastu oblica. Brzina sue-
nja kod ispitivanog ogrjevnog drva iznosila je na
pomocénom ctovari§tu u prva 4 mjeseca suSenja od

doscgne vlagu higroskopske ravnoteze, prima i gubi
vodu ve¢ prema temperaturi i relativnoj vlazi atmo-
sferskog uzduha. Veda brzina su$enja postigla bi se,
kad bi sloZaj bio uzdignut iznad zemlje, da ne prima
iz nje vodu. Prakti¢ki bi se to moglo postiéi, ako bi
se slozaj slagao na dvije deblje cjepanice.

Prostorni metar ogrjevnog drva prosje¢no gubi u
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Slika 11. — Krivulje suSenja topolovih cjepanica na pomoénom stovaristu i u $umi kod panja

0,21 do 0,52%, a u Sumi kod panja od 024 do 0,40%
na dan. Brzine sufenja za razdoblje od prva 4 mje
seca veCe su nego za razdoblje od godinu dana zbog
toga, $to drvo, kad nakon prva 4 mjeseca sufenja

* Bez oblica i johovine

prva 4 mjeseca sudenja na pomoénom stovaristu 1.54*,
‘a u $umi kod panja 1,23 kg vode na dan, dok u razdo-
blju od godine dana gubi na pomoénom stovari$tu
0,51*, u $umi kod panja 0,50 kg vode na dan. U prva
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lezina 1pm v kg

4 mjeseca su$enja smanjuje se tezina jednog orostor-
nog metra ogrjeva na pomoénom stovaritu prosjecno
za 185.0*, a u 3umi kod panja za 152,1 kg (tab. 6).

5. ZAKLJUCAK

Istrazivano je prirodno susenje hrastova, brijesto-
va, jasenova, johova i topolova ogrjevnog drva u $umi
kod panja i na pomoc¢nom stovari$tu u fakultetskoj
Sumariji Lipovljani. Ogrjevno drvo izradeno je od 9.

ukupno 10 pm. Pomoc¢no stovari$te nalazi se na manjo)
¢istim okruZeno $umom. Ogrjevno drvo vagano je sre-
dinom svakog mjeseca na vagi osjetljivosti 0,05 kg
Vaganje se vrsilo kroz godinu dana (od 13. IV. 1957.
do 13. IV. 1958.).

Sadrzaj vode u sirovu drvu odreden je za svaku
vrst drva na probama nepravilnog oblika. Probe su
izradene iz 3 koluta, uzeta od svakog stabla. Jedan je
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Slika 12. — Promjene tefine ogrjevnog drva u $umi kod panja

do 13. aprila 1957. od 3 stabla svake vrsti, koja su po-
sjeena krajem marta 1957., osim brijestovih, koja su
posjetena 11. aprila 1957. U umi kod panja i na po-
mocénom stovari$tu sloZeno je po 1 pm spomenutih
vrsta. Osim toga sloZeno je na pomoénom stovariitu
jos po 1 pm johovih cjepanica i hrastovih oblica,

* Bez oblica i johovine
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kolut otpiljen iza prvog trupca, a dva iz debla kro#nje.
Iz svakog koluta izradeno je po 8 proba iz bjeljike i
po 8 iz srievine. Od svake vrsti drva izradeno je 144,
ukupno 720 komada proba. Probe su vagane na apo-
tekarskoj vagi &im su izradene. Kasnije.su susene u
laboratoriju kod temperature 103 + 2°C do konstantne



tezine i vagnute na 0,01 g todno. Iz dobivenih podataka
izraCunati su sadrzaji vode.

Sirina godova i volumne teZine utvrdene su za
pojedinu vrst drva na 48, kod hrasta na 46, ukupno
na 238 proba oblika prizme (2x2x3 cm?®).

Podaci o sadrZaju vode, $irini godova i volumnim
teZinama obradeni su statisti¢ki. Izraunate su arit-
meticke sredine i standardne devijacije i nadene
granice spomenutih svojstava. Posebno je odreden
sadrzaj vode u bjeljiki, a posebno u srZevini. Zatim

podataka o poletnom sadrZaju vode i podetnoj teZini
slozaja izracunata je teZina pojedinog sloZaja u apso-
lutno suhom stanju,

Iz obradenih podataka moze se zakljuditi:

1. Srednji sadriaj vode sirova drva vedi je u bje
litki nego u srZevini kod hrastovine za 0,3%, kod
brijestovine za 3,5%, i kod johovine za 19,7%, dok
je kod jasenovine i topolovine veéi u srzevini nego
u bjeljiki 1 to kod prve za 6,0%, a kod druge za
11,6% u apsolutnom smislu.
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Stika 13, — Promjene tefine ogrjevnog drva na pomaénom stovaristu

je formiran jedan kolektiv iz proba bjeljike i sr-
Jevine od iste vrsti. AritmetiCka sredina ovog ko-
lektiva uzeta je kao poletni sadriaj vode. Pomoéu

2. Ogrjevno drvo, sloZeno na pomoénom stovari-
%1u u aprilu — osim topolovih cjepanica i hrastovih
oblica — dosegne vlagu higroskopske ravnotefe za
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prvih 4 do 5 mjeseci suSenja. Za to vrijeme mu se
snizi sadrzaj vode ispod 25%, §to se smatra sigur-
nosnom granicom od napada gljiva. Ogrjevno drvo
— osim jasenova — sloZeno kod panja, ima sadrzaj

NAPOMENA

Sredstva za istraZivanja dala je fakultetska Suma-

rija Lipovljani. Kod terenskilt i laboratorijskilt rado-

vode vedi od 25% i nakon godinu dana.

3. Brzina suseaje u prva 4 mjeseca, poéev od va pomagali su mi apsolventi Drvno-industrijskog od-
aprila, veca je na pomocnom stovari§tu nego u
Sumi kod panja (osim kod jascnovine), veda je
kod cjepanica nego kod oblica, $to se i odekivalo. Zagrebu Marko Petrak, Andrija Delaé i Mirjana Fis.
Brzina su$enja na pomocénom stovari§tu iznosila je

kod istrazivanih vrsta u prva 4 mjeseca sudenja od . ., o o " o
021 do 0,52%, a u Sumi kod panja 0,24 do 0,40% na Branislav Prpic¢. Srdacno zahvaljujem svima, koji su

sjeka Sumaiskog odjela Polj-Sumarskog fakulteta u
trovié, a kod mjesecnih vaganja ogrjevnog drva ing.

dan, pridonijeli ovim istraZivanjima.

INVESTIGATIONS ABOUT THE AIR SEASONING OF FIREWOOD

Air seasoning of Oak, Elm, Ash, Alder and W hite Poplar fuelwood at the tree stump as well as at
loading places in the Faculty Experimental Forest Li povljani was investigated. The fuelwood was worked
from 9th to 13th April 1957 from 3 sample trees of each species felled at the end of March 1957, except
the Elm trees, which were cut on April 11th 1957, In the forest at the free stump were placed 4 cu. m.
stacked measure of split Oak, Elm, Ash and Poplar billets. At the loading place was piled 5 cu. m. stacked
measure of split billets of each of the above mention ed spzecies. Besides, there was pied on the loading
place 1 cu. m. stacked measure of Oak bolts. Altoget her was piled 10 cu. m. stacked measure of fuelwood.
The loading place lies in a small open place bordered by the forest. The fuelwood was weighed in the
middle of every month troughout the year (from April 13th 1957 to April 13th 1958) with an accuracy
of 0.05 kg.

The moisture content of green wood was deter mined for each species of wood on specimens of irre-
gular shape. The specimens were prepared from 3 sample trees of each species. From each sample tree
were taken 3 sample discs, i e. one after the butt log and two from the stem in the crown. From each
disc were prepared 8 specimens from sapwood and 8 specimens from heartwood. From every species
were taken 144 specimens, which makes up 720 spe cimens in all. The specimens were weighed on a pre-
cision balance immediately after being prepared. La ter on, the samples for moisture content determina-
tion were dried to constant weight in an oven at te mperature 103° &£ 2°C, and weighed with a precision
of 0.01 g. From the obtained data there were compu ted the moisture contents of specimens.

The annual ring widths were measured and the specific gravity determined’ for each species on
48, and for Oak on 46 specimens, i, e. in all on 238 sp ecimens shaped in prisms 2 x 2 x 3 cu. cm, in size.

The data on the moisture content, ring width a nd specific gravity were processed statistically. Com-
puted were the arithmetical means and standard dev iations, and the limits of the mentioned properties
found. The moisture contents in sapwood and hear iwood were determ'ned separately. Thereafter, from
sapwood and heartwood specimens of the same species was formed one collective. The arithemetical mean
of the moisture content of this collective was taken as the initial moisture content. By means of the data
on the initial moisture content and initial weight of the pile was computed the weight of a single pile
in the absolute dry state. g

From the data treated it is possible to draw the following conclusions:

1. The mean moisture content of green wood is higher in sapwood than in heartwood, i. e. in Oak-
wood by 0.3%, in Elmwood by 3.5%, and in Alderw ood by 19.7%, while in Ashwood and Poplarwood
it is higher in heartwood than in sapwood, i. e. in the former by 6.0%, and in the latter by 11.6% in the
absolute sense.

2. The fuelwood piled on a loading place in April except split Poplar billets and Oak bolts- attains
the equilibrium moisture content within first 4 to 5 month’s exposure, During this period the moisture
content falls below 25%, which is considered to be a safe limit against fungus attacks. The fuelwood of
mentioned species — except Ashwood — piled at the tree stump possesses a moisture content higher than
25%, even after one year's exposure.

3. The rate of seasoning in the first 4 months beginning with Apmil is greater on the loading place
“than in the forest at the stump (ex¢ept Ashwood); it is also greater in split billets than in bolts which
is to be expected. The rate of seasoning on the loadin g place varied in investigated species in the first 4
months between 0.21% and 0.52%, and in the ‘forest at the stump between 0.24°/ and 0.40% per day. The
moisture losses of a cubic meter stacked measure on the loading place are on an average 1.48 kg, and at
the stump 1,23 kg of water per day.



Ing. FRANJO STAIDUHAR, Institut za drvito-industrijska istralivanja — Zagreb

EKONOMIKA PROIZVODNIJE IVERICA

Uvod

Kako sc¢ upravo nalazimo na pragu stvaranja jedne
nove industrije u zemlji, t. j. proizvodnje ive-
rica, potrebno je ukazati na ekonomske faktore ove
industrije kao i dodirnih grana: proizvodnje vlakna-
tica 1 proizvodnje panelploca.

U na$oj analizi i usporedbi sluzit emo se postav-
kama i podacima prodiskutiranim na Internacional-
nom savjetovanju o plodama vlaknaticama i iverica-
ma odrzanom u Zenevi 1957. g.

Investicije

U analizi investicija promatrat ¢emo opremu za
tvornicu, zgrade i troSkove kapitala do pocetka proiz-
vodnje ,I to za proizvodnju normalne troslojne iverice.
Svaka se investicija za buducu tvornicu moze gledati
iz dva aspekta. Prvo, da li se Zeli postié¢i budude even-
tualno povecdanje kapaciteta samo povedanjem nekih
pojedina¢nih strojeva, ili je za to potrebna cijela do-
datna oprema. Pravilno je odabrati prvo, t. j. poveca-
nje samo nzkih individualnih strojeva, jer je to eko-
nomicnije.

Udvostrucenje kapaciteta umnozavanjem cijele
opreme stoji jo§ jednom toliko, koliko je stajala po-
Cetna oprema. U prvom sluéaju to kod prosirenja sa-
mo nekih pojedina¢nih strojeva iznosi oko 50—60%
od pocetne investicije. Prema tome u tom slucaju
vazi »pravilo $est desetina«, koje utvrduje, da je za
X puta poveéani kapacitet porasla cijena za XX0,6
od cijene pocetne opreme.

U tvornicama iverica kapacitet je odreden velici-
nom i brojem presa i presnih ciklusa, a ovome se po-
deSava ostala oprema. Potpuno podudaranje svih po-
pojedinaénih kapaciteta strojeva sigurno se nikada ne
postiZze. Na pr. dok je veli¢ina stroja za formiranje i
transportnog uredaja za limove prakti¢no ista, bez
obzira na broj otvora u pres$i, dotle strojevi za ivera-
nje veé nisu dovoljni da zadovolje maksimalno pove-
éani kapacitet jedne prefe. Prema tome, kod pove-
¢anja kapaciteta u tvornici iverica to se postiZe dje-
lomiéno poveéanjem kapaciteta pojedinih strojeva
(na pr. dodavanjem novih etaZza u presi) i djelomiéno
dodatnom opremom (jo$ kojim strojem za iveranje
isl.).

Kljuéni stroj u opremi tvornice iverica jest pre-
$a. Od njezine veliCine ovisi uglavnom i kapacitet
proizvodnje. Sam kapacitet pojedine prese odreden je

duljinom i $irinom ploca tc brojem etaZa, pa nam sli
jedeca tabela daje orijentaciju u cijeni s obzirom na
kapacitet prese (Tabela 1.).

Tabela I.

Cijena kao funkcija kapaciteta etaZzne vruce prese

Duljina Sirina Broj  Kapacitet po pres- Cijena
stopa stopa otvora  nom ciklusu u m? US 3
8 < 12 35,1 56,500

8 4 15 44,7 66,500
10 4 12 4,7 68,000
12 4 12 53,6 79,500
19 5 12 558 - 80,000
(5 4 20 59,5 87.500
14 4 12 62,5 92,000
10 6 12 67,0 93,000

Napomena: U cijenama su sadrzane uljne si-
saljke, a iskljudena je sva pomocna oprema, kao opre-
ma za punjenje i praznjenje i dr.

Tabela 1. pokazuje, da cijena prese raste s kapaci-
tetom, a da je nezavisna od veli¢ine gotovih plo€a i
broja etaza.

U nasoj analizi promatrat ¢emo kapacitete od 5—30
tona po smjeni ,odnosno 15—90 tona po radnom danu,
ili godisnje za 280 proizvodnih dana oko 4.000 do 22.000
tona, Podaci za cijenu investicija baziraju na $ved-
skim cijenama, a izraZene su u US $. Proizvodno radno
vrijeme je za jednu smjenu 8 h, za dvije smjene 155
h, za tri smjene 22 h.

Tabela 2.
Investicija kao funkcija kapaciteta tvornice
za 3-slojnu ivericu s kompletnom automatizacijom svih
transporta.

Specifikacija

Zgrade i zemljiste

Kapacitet, 3/4” plota, t/8 h 53 107 165 297
Kapacitet, 3/4 plo¢a, 1000 kv. stopa/8h 510 15,6 28
stopa 4%x8 4x8 5x10 6x12
broj 6 12 50012 215
kv. stopa 1,743 2000 2,750 3,950

Veliéina ploce
Otvora prese
bez skladista
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Investicija u 1.000 US §

Opreme po fazama

1. Stovariste ukljudivo
koranje i omek3anje vodom 15 22 30 40

2. Proizvodnja i sortiranje ivera 32 43 7 130
3. Sudenje 14 30 47 63
4. Priprema i nanosenje ljepila 11 19 36 53
5. Formiranje lista 138 i8 30 38
6. Predanje 95 130 182 207
7. Obrezivanje i kondicioniranje 26 26 33 33
8. Bru$enje ey 2 B &
9. Automatski transport ivera, ,

ploa i limova 34 45 55 71
10 Razna oprema, silosi, ven-

tilacija prese 33 48 37 48
11. Kotlovnica 14 18 24 32
12. Laboratorijska oprema 2 3 5 10

Transport i montaza 47 65 8 128

Pocetni izdaci ukljuéivo
tro§kovi kapitala za vrijeme
gradnje i montaZe 25 40 50 80

Ukupni troskovi opreme 380 535 720 1.080
Gradevine, iskljucivsi
skladiste 160 115 160 230
Ukupne investicije 480 650 880 1.310
Investicije po 1 toni dnevne
proizvodnje kod rada u tri
smjene u 1.000 US $ 330 22,0 193 160
Ukupna investic ija 1000 £ po foni drvene
00 1290F progz. 3 smji
1 Trekhovi pred. projeka-
fa
#, 2 Oprema i projekti
aresticiya po ¢ 2 ::’:e’:";’ imenteie
oo Srvene proiz e S o area
£ Zgrode
30
o
2
3/’ "
wopeocitet
eI e o i tvornice
5 £ s & | @ [ / és,
Dijagram 1. — Ukupna investicija

kao funkcija kapaciteta tvornice

Grafi¢ka slika investicionih trogkova kao funkcija
kapaciteta ivornice izraZena je pravcem (Dijagram
1.), kojega jednadzba glasi:

Y=ok REE I ST (1)

Y = investicija, x = kapacitet tvornice, a »k¢ i »Ca
su konstante. C je fiksan kapital, koji odgovara za iz-
vjestan tip tvornice, bez obzira na kapacitet. Promje
ne kapaciteta izraZene su umnoi$kom k.x, $to treba
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dodati kao varijabilni dio investicije na iskazani fik-
sni dio (C). Pravac se nc smije jednostavno produziti
za vrijednost x = 0, jer u tom sluc¢aju nisu investicije
Y = C, ved su jednake nuli.

Bududi da samo dio ukupne investicije ovisi o ve-
licini tvornice, investicije dijeljene na jednu tonu
dnevne proizvodnje padaju, kada kapacitet tvornice
raste.

Izrazi li se investicija kao dio kapitala otpadajudeg
na jedinicu proizvodnog kapaciteta, odnos izmedu in-
vesticije i kapaciteta tvornice prelazi u hiperboliénu
funkciju:

Vel ()

gdje je y investicija po jedinici kapaciteta (y = ), a
»C« i »k« imaju iste vrijednosti kao u jednadzbi (1)
koja predstavlja ¢itavu investiciju. Iz dijagrama 1 vidi
se, da investicija za tonu dnevne proizvodnje pada od
33.000 US $, kod najmanjeg kapaciteta tvornice (5,3
t/smjeni) na 16.000 US $ kod najvedeg kapaciteta (29,7
t/smjeni).

Ako usporedimo industriju vlaknatica i iverica u
odnosu na potrebne investicije za isti kapacitet, pro-
izlazi, da su potrebe kapitala u drugoj grani (za izo-

lacione i tvrde vlaknatice) znatno veée (Tabela 3.)
Tabela 3

Investicije potrebne za tvornicu plo¢a

(29,7 t/smjeni)
kod rada u tri smjene
u milionima US §
Iverice Tvrde vlaknat. Izolac. ylaknat,

Oprema 1,00 1,53 1,86
Gradevine 0,23 0,61 1,71
Troskovi kapitala .
do pocetka proizv. 0,08 0,21 0,26
Ukupno 131 2,35 2,83
Investicije po dnev,
toni
(000 US $ dnev. t) 160 26,4 314

Industrija iverica osnivala se u svom podetku vise
ili manje kao dodatni pogon uz industriju pokuéstva,
Sperploca ili pilane s ciljem, da joj kapacitet odgo-
vara napadajuéim otpacima. To su bile tvornice sa
jednom prefom. Kasnije proSirenje proizvodnje ive-
rica u takvim tvornicama poludeno je izgradnjom vise
etaZa u predi kao i skraéivanjem ciklusa presanja.

Ovdje jo3 valja spomenuti, da novija nastojanja
idu zatim, da mjesto viSe etaZne vruée pree grijane
parom ili vruéom vodom uvode u proizvodnju jedno
ili dvo-etaZnu prefu s visokofrekventnim zagrijava-
njem. Ciklus preSanja za 3/4” debelu plo¢u skraduje
se s time od sada$njih 20 minuta na priblizno 4 mi-
nute, Dosada je utvrdeno, da za proizvodnju debeiih
plo¢a, narodito u velikim razmjerima ima, VF prefa
specifiénih prednosti.



Poznato je, da postoje i potisne prede (Stran-
presse) za proizvodnju iverica. Kod ovakve proizvod-
nje investicije po toni dnevne proizvodnje su niZe oko
40% od iverica proizvedenih u postupku s vise eta?
nim pre$ama. Kona¢ni proizvodi po postupku poti-
snih pre$a imaju manju prodajnu cijenu oko 2/3 od
cijene troslojnih plo¢a, jer su kvalitetno slabije.

Investicije se razlikuju kao osnovni kapital (= os-
novna sredstva) i obrtni kapital (= obrtna sredstva).
U vezi ranije prikazanih osnovnih investicija po kapa-
citetima'tvornica potrebe na obrtnom kapitalu prika-
zane su u tabeli 4

Tabela 4.

Potrebna sredstva za proizvodnju iverica

Kapacitet i 1k III. 1v.
tvornice t/8 h 53 10-7 16,5 29,7
Osnovng sredstva 480 650 880 1310
Obrtna sredstva 80 130 185 310
Ukupno potrebna

sredstva 560 780 1.065 1.620

Trodkovi proizvodnje 3
U radunu proizvodnje uzeto je 280 dana godisnje,
a proizvodno vrijeme za 1 smjenu 8 h, za 2 smjene
15,5 h, za 3 smjene 22 h. Jedini¢ni obraun svest ¢emo
na 1 tonu ploca.
Trodkovi proizvodnje dijele se u direktne i indi-
rektne ,te fiksna podavanja.
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Dijagram 2. — Proizvodni trodkovi
kao funkcija tvornice
A —Direktni tro$kovi
1) Sirévine:
drvo i ljepilo’

2) Pogonski materijal:

. gorivo, struja’i materijal za odrZavanje

B —Indirektni trogkovi

1) Rad, uklju¢ivo nadzor i odrzavanje
2) Kamati na obrtna sredstva

C — Fiksni trodkovi

1) Uprava i administracija

2) Osiguranje i porezi

3) Otpisi, rezervni fond i amortizacija.

Direktni tro$kovi su isti po toni proizvoda u jed-
noj tvornici bez obzira na radne smjene, ali e se la-
gano mijenjati s kapacitetom i veli¢inom ploca kao
rezultat radnog efekta i iskoris¢enja. Indirektni tro¥-
kovi mijenjaju se s brojem radnih smjena i kapacite-
tom tvornice. Fiksna podavanja su nezavisna o rad-
nim smjenama. Otpisi iznose 5%, a vrijeme amorti-
zacije za strojeve je 10 godina, a za gradevine 20 god.

1z tabele jasno proizlazi, da rad u tri smjene i ve
liki kapacitet daje minimum proizvodnih troskova.
SniZenje trodkova proizvodnje izmedu kapaciteta tvor-
nice od 5 — 30 t/8 h iznosi 35 — 40% u korist vece, a
sniZenje tro$kova izmedu jedne i tri radne smjene
20 — 40%.

Proizvodni tro$kovi prikazani grafi¢ki u dijagramu
2 pokazuju funkcije pravaca ovisnih od kapaciteta
tvornice. Produkcioni tro§kovi po jedinici, t. j. po 1t
plo¢a, predstavljeni su hiperboli¢nom funkcijom ka-
paciteta, odnosno jednadzbom:

=G + K
X

gdje je z = proizvodni tros$ak po jedinici, x = kapa-
citet tvornice, a C’ i k’ su konstante. Vrijednosti ovih
konstanti priblizno iznose:

@ K’
kod 2 smjene 150 66,0
kod 1 smjene 100 750
kod 3 smjene 200 625

z je izrazen u $ po t, ako je x u 1000 t godi¥nje.

Iako bi tro$kovi proizvodnje padali po hiperboli¢-
nnoj funkciji s porastom kapaciteta tvornice i asim-
ptoti¢ki se priblizili vrijednosti z = k', ipak treba
uoditi slijedede. S porastom kapaciteta tvornice dodi
ée se do tocke, kada de tros$kovi porasti zbog uveca-
nih transportnih tro$kova kod dobave nesrazmjernih
koli¢ina sirovine, kojih u bliZoj okolici ne ée biti. Do
istog zakljucka dolazi se i kod pokriéa troskova pre-
voza gotovih proizvoda, koje treba slati na udaljenija
trzi§ta, Svakako za neku konkretnu tvornicu uvijek
postoji jedan optimalni kapacitet, koji ée
ovisiti o lokalnim prilikama snabdjevanja sirovinom i
moguénostima trzista.
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Tabela 5.

Kapacltet tvornice; 8 h 53 \ 10,7 \ 16,5 | 29,7
DIREKTNI PROIZVODNI TROSKOVI: | Jed. Jed. | Koli- 8 Koli- Koli- @ Koll- $
po t mjere | cijena | ¢ina ¢ina ¢ina * ¢ina
Sirovina: - }
drvni otpaci na bazi 10% vlage t 24 00 120 28,80 | 1,20 28,80 117 28,10 1,15 27.60
karbam!dna smola (kruta) kg 0,27 57 15,40 57 15,40 55 14,85 54 14,60
Operatival trodkovi :
gorivo ulje za kotao i suSionik kg 0,025 | 185 4 60| 180 4,50 | 170 4,25 170 4,25
elektroenergija kWh | 0,015 300 450| 225 340| 195 2,90 190 2,85
popravcl i odrZavanje materijala 1,90 1,35 1,10 0,95
Ukupno $ po t | | | 5520 | 5345] | 51,20] | 5025
INDIREKTNI PROIZV. TROSKOVI:
po smjeni
ad. 144,00 | 12 154,00 144 | 172,00| 176 | 21120
Rad, uklju¢. nadzor i odrZavanje RS“ 1,20 = . y :
Kamati na obrtni kapital ;
rad u 1 smjeni 8,75 14,30 20,35 34,95
rad u 2 smjene 8,37 13,95 20,00 33,00
rad u 3 smjene 8,20 13,35 19,05 33,00
Ukupno $ po t:
rad u 1 smjeni 28,80 15,70 11,70 8,30
rad u 2 smjene 29,60 16,10 12,05 8,50
rad u 3 smjene 31,40 17,05 12,70 8,95
FIKSNI TROSKOVI:
1000 $ na god.
Uprava 1 administracija 200 30,0 40,0 50,0
Osiguranje 1 porez ma vlasni$tvo 7.0 100 13,0 20.0
Otpisi i amortizacije 57,0 79,0 105,0 158,0
Ukupno u 1000 § god. 84,0 119,0 158,0 228,0
Ukupno $/t:
rad u 1 smjeni 56,30 40,10 24,20 27,45
rad u 2 smjene 29,10 20.70 17,65 14,15
rad u 3 smjene 20,60 14,60 12,40 995
Ukupnl proizvodni troskovi $/t:
rad u 1 smjeni 140,50 109,25 97,10 86,00
rad u 2 smjene 113,90 90,25 80,90 72,90
rad u 3 smjene 107,20 85,10 76,30 69,15
Ukupni proizvoedni trcikovi
u 1000 & / god.:
rad u 1 smjen| 209 324 449 715
rad u 2 smjene 328 520 725 1175
rad u 3 smjene 438 694 970 1580

Proizvodni troskovi kod raznog kori¥éenja kapaci-
teta usporedenih tipova tvornica pokazuju gradaciju
prikazanu u tabeli 6.

Evidentno je, da se u malim tvornicama zbog mo-
guénosti odrZanja konkurencije s velikim tvornicama
mora nastojati koristiti puni kapacitet, kako bi se
trogkovi §to vise snizili. Tvornice s godi¥njom proiz
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vodnjom od 5 — 10.000 t prakti¢no bi zadovoljavale u
na$im prilikam'a, jer bi proizvodni tro§kovi bili niski,
a alimentacija sirovina jo¥ moguéa bez velikih tran-
sportnih tro$kova. ;

Kako se u strukturi proizvodnih tro$kova odraZava
upliv kapaciteta tvornice, najjasnije se vidi iz procen-
tualnog ude$éa (tabela 7).



Tabela 6.
Proizvodni troskovi kod raznog koriéenja kapaciteta

u § po toni
Kapacitet
tvornice Koli¢ina proizvodnje u 1.000 t/god.
t/8 h t/god. 1 2 3 5 10 15 20
53 4080 1640 1265 1140 (1045)
107 8160 181,5 1265 1080 935 (825)
167 12720 2145 1395 1145 945 TS (74,5)
297 21900 2845 1720 1340 1045 820 745 70,5
Analizirajuéi sirovine, t. j. drvo i ljepilo, ukazuje

se tinjenica, da je komponenta trodkova za drvo dva
puta tolika kolika za ljepilo. Ovo jasno vrijedi za
&Svedsku i sli¢éne zemlje, gdje je kemijska industrija
zako razvijena, a drvo relativno skupo. Tro3kovi za
energiju i ostale materijale ne mijenjaju se bitno ve-
li¢inom tvornice. Naprotiv tro$kovi rada snizuju se
znatno povecanjem kapaciteta tvornice. Kamati obrt-
nog kapitala skoro su konstantni kod svih veli¢ina,
a fiksni tro$kovi tek su u slabom padu kod vedéih
tvornica.

Tabela 7.

GodiSnyt proia. frosok Godlisnys prorz.
v A000 £ kapaceted vz
Formama
22900
1500+
12504 1smpena 25 o
+ 15000
199 Granica rentabi/, 12720
liflela za progayn L s
cifemis ;
7504 4 ’ 'gé y /
8160
500 & + 3000
) > — / + 4080
2 - /
250- /i;_‘_—/___/
7, SR L
il .
Vs e
A T | .
F14 1009

Dijagram 3. — Granica rentabiliteta kao lfun_kcija
kapaciteta tvornice i njegovog koriScenja

Razdioba proizvodnih tro$kova u tvornicama raznih kapaciteta
(u postocima)

Kapacitet tvornice: tona/ h 53 10,7 16,5 29,7
Direktni troskovi :
Sirovine: drvo 26,9 338 36,8 40,0
ljepilo 14,4 18,1 19,5 21,1
Operativni tro$kovi:
gorivo, elektrika, materijali 10,3 108 10,8 11,6
Ukupno direktni tro$kovi 51,6 62,7 67,1 72,7
Indirektni troskovi:
rad, ukljucivo nadzor 275 18,6 14.9 12,2
kamati obrtnog kapitala 1,6 14 1,7 18
Ukupno indirektni tro$kovi 29,3 20,0 16,6 13,0
Fiksni tro§kovi 19,0 173 16,3 14,3
SVEGA: 100 100 100 100
Dobitak Tabela 8.
XS Eyrf)pske tvornif‘:ke 'prodajne cijene za troslojnu Tohit'  postochiia ‘od Investicija
ili njoj adekvatnu ivericu od 3,2” (19 mm) kreéu se
jos daz}as u $irokim granicama od 110 do 180 dolara  Kapacitet tvornice t/8 h 5,3 10,7 16,5 297
po toni. Razlog tome leZi s jedne strane u kvaliteti
iverica, a s druge u odnosu ponude i potrainje u Rad u ! smjeni 0,2 12,0 20,0 40,8
raznim zemljama. Brzi razvoj ove industrije dovesti e 102 W 12,2 39,7 55,2 943
ée sigurno do stabilizacije cijena i kvaliteta iverica, At - 238 63,2 852 1425

naroito kada se one uopée uvedu ne kao surogat,
veé kao visokokvalitetni konstrukcioni materijal. Kao
prosjeéna tvorni¢ka cijena za kvalitetnu ivericu u
Zenevi uzeta je cijena od 135 $ po toni.

Brutto dobit moZe se promatrati u postocima
uloZenih investicija (osnovnih), odnosno kao indivi-
dualni rentabilitet. Na bazi prosjecne prodajne cijene
od 135 $ po toni iz tvornice brutto dobit prikazuje
tabela 8.

Dakle, uz danainju prosjeénu tvorni¢ku prodajnu
cijenu brutto dobit se krede kod rada u tri smjene
od 23,8% do 142,5%, §to znadi, da je ova proizvodnja
visoko rentabilna.

Jasniju sliku daje t. zv. ¢ista dobit, kada se
odbiju svi trofkovi otplate i poreza. Ona stvarno
ovisi o prodajnoj cijeni kao i koriSéenju kapaciteta
tvornice, §to se vidi iz tabele 9.
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Tabela 9.

Clsta dobit u postocima investicionog kapitala

Broj

Ukupna Proiz- ‘ | Tvornigka prodajna cijena
investicija vodnja radnih | u §/t
u 1000 8 t/8h | smjena 120 135 150
480 54 1 smjena —5,6 —4,0 1°9
2 " —13 25 6,5
3 o 19 73 129
650 10,7 1 smjena —0,6 25 53
2 " 8,6 143 20,2
3 o 16,3 245 325
880 16,5 1 smjena 2,6 6,4 93
2 i 144 211 25,5
g 5 24,6 34,1 43,5
1310 29,7 1 smjena 6,5 10,6 14,7
2 3 219 298 37,6
3 356 47,0 58,6

Jasno je da koriStenje punog kapaciteta daje veéu
dobit. Male tvornice pokazuju dobit tek u radu s 2
ili 3 smjene. .

Granice rentabiliteta u vezi s veli¢inom kapaciteta
tvornice i kori$éenjem proizvodnje prikazane su u
dijagramu 3.

Interesantno je promatrati, koje su jo§ minimalne
prihvatljive prodajne cijene za pojedine kapacitete
i njihovo koriséenje.

Tabela 10.

Minimalne prodajne cijene iverica § po toni

Kapacitet tvornice t/8 h 5,3 10,7 16,5 29,1
Rad u 1 smjeni 162,5 123,0 109,5 96,5

, u 2 smjene 1250 975 875 78,5

,» 1 3 smjene 115,0 90,0 80,5 73,0

Iz tabele se vidi, da bi cijena od 80—90 $ po toni
mogla biti ostvarena za srednje i velike kapacitete,
a 115 $ po toni za male tvornice, ako koriste puni
kapacitet.

Primjena u na$im prilikama

Opée postavke iz prednjih razmatranja, bazirane

na ekonomskim i tehni¢kim prilikama razvijenijih
evropskih zemalja, vrijedit ée i kod nas. Ipak ée u
detaljima biti odstupanja, pa ¢emo stoga analizirati
i nase mogucnosti. Podimo, dakle, odmah od siro:
vina.
Drvo, koje sluZi kao sirovina za proizvodnju iverica,
pada u klasu ogrjevnog drveta ili industrijskog ot
patka. Dakle, svakako je najjeftinija sirovina iz koje
se dobiva kvalitetni tehniéki proizvod: iverica, ravan
panelplodi. Iskori$cenje ove sirovine varira od 75 do
95%; dok u industriji $perovanog drveta 1skon§ten]e
iznosi svega 45—50%.

Dalje valja znati, da cijene kvahtetnom drvu, da-
kle tehni¢kom drvetu za ljustenje i piljenje, opéenito
jage rastu, nego $to je to sluéaj s manje kvalitetnim
drvetom.
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Tri dakle faktora: manji zahtjev na kvaliteti dr-
veta, vede iskoris¢enje i niZe cijene, nego $to je to
slucaj kod gperovanog drveta, govore u prilog incu-
strije iverica.

Ljepilo je po vrijednosti najvaZnija sirovina
u proizvodnji iverica i radi toga sc¢ utrofak nastoji
svesti na ekonomski minimum, koji jo§ daje ploce
traZzene kvalitete. Opcenito se trazi 6—10% ljepila,
racunajudéi na sadrzaj krute smole. NajraSirenija je
upotreba karbamidnih ljepila (na bazi karbamidno-
formaldehidnih smola), koja su jeltinija od fenolnih
ljepila.

Buduéi da smo mi u kemijskoj industriji jo§ uvi-
jek vezani na uvoz nekilh komponenata, koje sluze
proizvodnji ljepila, to je cijena nekih na$ih proizvoda
relativno visoka. U strukturi cijene, odnosno proiz-
vodnih tro$kova, udio tro$kova za ljepilo bit ée kod
nas visi, nego je to u tehnicki razvijenijim zemljama.

Elektroenergija je iskazana prosjeénom
potrebom od 150—350 kWh po toni gotovih ploéa.

Toplinska energija potrebna za sufenje

_ivera u su$ionicama, kao i u vru¢im pre$ama za li-

jepljenje ‘i dosusivanje. Osim toga dolazi u obzir i
za grijanje prostorija, kao i za vru¢e mocenje drveta
prije prerade. Prosje¢ni utrodak moZe se racunati sa
1,500.000 k/cal po toni gotovih ploca.

Utro$ak rada ovisan je o kapacitetu tvor
nice, o mehanizaciji, i automatizaciji opreme. Kod
proizvodnje do 20 t/24 h rad iznosi 20—25 h/t, a kod
proizvodnje do 60 t/24 h rad pada na 8—I2 h/t ploca.

U nadim ranijim primjerima potrebu radnika i
sati prikazuje tabela 11.

Tabela 11.

Potreba rada kao funkcija kapaciteta tvornice
Kapacitet tvornice t/8 h 53 107 165 29,7
Broj ljudi po smjeni :

Stovariste drva 2 2 3 4

Proizvodnja ivera 1 1 1 2

Bru$enje noZeva 15 1 1 1

Susionica 1 1 1 1

Priprava i nanos ljepila 1 22 1 1

Formiranje lista 1 1 1 1

Preanje 1 1 1 1

Obrezivanje i brudenje 2 2 2 2

Uskladistenje 1 1 1 1

Voda smjene 1 1 1 i

Pomoéni rad 1 1 2 3

Popravci i uzdrzavanje 2 2 3 4

—
=
—
oo
N
[

Ukupni broj po smjeni 15
Radnih sati po toni :

Rad u 1 smjeni 22,6 11,9 8,7 59
i e » 23,3013 9,0 6,1
i e 247 130 98 64

Sto je reeno u opéem izlaganju za ostale trogkove
vrijedit ée i za nas. Ovdje treba odmah istaéi &inje-
nicu, da preveliki kapaciteti za na$e prilike ne ée
odgovarati, jer akumulacija sirovina na jednom mje-
stu povisuje znatno transportne tro$kove dobave, $to



paralizira prednost velikog pogona. Interesantno je
istaknuti, da prikljuéni pogoni iverica uz tvornice
Sperploda, tvornice pokuéstva ili pilane mogu biti
rentabilni i kod proizvodnje od 10—24 t/24 h. Samo-
stalne tvornice iverica dolaze do rentabiliteta tek
kod proizvodnje veée od 20 t/24 h.

Da bismo uodili razlike u strukturi proizvodnih
troskova, usporedit éemo domadu i stranu proizvod-
nju iverica na bazi pribliznog kapaciteta od 6.600
t/god. kod troslojne iverice od 19 mm debljine i
adekvatne panelplole u domacdoj i stranoj proizvod-
nji (tabela 12.).

Tabela 12.
KOMPARACIJA PROIZVODNIH TROSKOVA U POSTOCIMA
; ’ Domaéa Strana Domacda Strana

Naimenovanje tro$kova proizvodnja proizvodnja proizvodnja proizvodnja
iverica iverica panelploda panelplo¢a

Drvo 10 32 60 72

Ljepilo 53 20 12 8

Energija, gorivo i drugi materijal 14 11 11 6

Materijalni troskovi 7 63 83 86

Rad i nadzor 5 19 7 10

Ostali tro$kovi 18 18 10 4

Ukupno: 100 100 100 100

NAPOMENA : Kod iverica je uzeta $vedska kalkulacija za osnovicu, kod panelploa
Svicarska kalkulacija. U njemackim kalkulacijama trodkovi za drvo
iznose 16%0, a za ljepilo 34%/s kod iverica.

Iz tabele se vidi, da je sirovina za iverice daleko
jeftinija od sirovine za panelplo¢e. Inace usporede-
nje strukture tro$kova domade i strane proizvodnje
iverica pokazuje bitne razlike u uc¢e$éu komponentna
za drvnu sirovinu (1 :3) kao i kod komponenata lje-
pila (25:1), §to znadi, da je drvo vani skuplje a
ljepilo jeftinije.

Napokon moraju se razmotriti i prodajne cijene.
Prosje¢na svjetska prodajna cijena od 135 $ po toni
odgovara ekvivalentu od 85.320 dinara po toni iverica
(baza US$ 1 = 632 din). U Zapadnoj Njemackoj cijene
za plo¢e od 19 mm debljine iznose po m?’ za iverice
8,50 DM, za panelploée 11,00 DM. Kako se pak kod
nas mora ra¢unati sa srednjim i malim kapaciteti-
ma, to prodajna cijena mora iéi na 150 $, koja takvoj
proizvodnji i vani odgovara. Na$a cijena bila bi pre-
ma tome na bazi US$ 1 =632 din, cca 95.000 din po
tont iverica.

Ako ovu cijenu prera¢unamo na 1 m® iverica, to
dobivamo:

tezina cijena
iverica 0,6 g/cm® 57000 Din/m?*
” 065 61.000

ZaokruZeno za normalnu troslojnu ivericu od 0,65
g/cm’ volumne teZine tvornicka prodajna cijena iz-
nosila bi cca 62.000 Din/m’.

Usporedenjem danasnje cijene panelploca od 80.000
Din/m® i iverica od 62.000 Din/m® dobiva se razlika
od 18.000 dinara. Iverice su dakle jeftinije za cca 22.5
posto. Iz ovoga se vidi, da nova proizvodnja ima puno
ckonomsko opravdanje i u na$im uslovima, pa ako
se stvarmno na trziSte dode s kvalitetnim troslojnim
ivericama, plasman ée im biti osiguran.

LITERATURA:

1. »Economic Aspects of Production and Marke-
ting« FAO (ECE) Board Cons/Sec. VI. — Item
VI — 1957.

2. »The Influence of Mill Capacity Upon Inve-
stment and Manufacturing Cost: Particle Bo-
ard-by Arne« Sundelin and A. B. Ekstréms
Maskinaffar — 1957.

3. »Einige Wirtschaftlichkeitsfragen der Spanplat-
ten Industriec — von O. Wyss — »Holz a.
R. u. W.« — Heft 1—1957.

ASPECTS ECONOMIQUES

En considerant l'implantation des premiéres

a Géneve du 21 janvier au 4 février 1957.

prévu:é cca 62.000 dinars.

PANNEAUX AGGLOMERES

lauteur expose les aspects economiques de cefte production. L’étude est basée sur les documents de
la Consultation internationale sur les panneaux de fibres et les panneaux de copeaux, qui a eu lieu

Apreés avoir donné les particuliers concernant s la production des panneaux agglomerés en Sudde,
lauteur prend en consideration les conditions sp écfiques de lintroduction de telle industrie dans
notre Pays. En effet, shez nous la valeur des com ponents: — bois - colles — se trouve en relation
0.10: 0,53, tandis que telle relation en Suéde est 0,32:0,20 et en Allemagne 0,16 : 0,34.

Le prix de vente de 1 m® des panneaux ag glomerés a frois couches (densité 0,65 g/cm?) est

DE LA PRODUCTION DES

usines des panneaux agglomerés dans notre Pays,

171



Ing. STANKO BADZUN, Sumarski fakultet — Zagreb

ISKORISCENJE POPRUGA U PROIZVODNJI NEKIH VELICINA
OBICNOG PARKETA

1. Uvod

Podovi u prostorijama, koje su namijenjene raznim
ljudskim potrebama, danas se izraduju uglavnom iz
parketa. Prema JUS-u D. D5.020, 1955: »Parketi za po-
dove izraduju se iz hrastovine (izuzev cerovine —
Quercus cerris), parene bukovine i jasenovine. Par-
keti moraju biti izradeni iz zdravog i radi higroskop-
ske ravnoteze iz briiljivo umjetno prosusenog i pot-
puno ohladenog drveta. Parketi moraju biti sa svih
strana glatko oblanjani, paralelnih, o$trih i pravokut-
nih ivica i na gornjoj povrsini pod pravim kutem ce-
ljeni. Parketi prilikom isporuke mogu imati najvie
do 12% vlage«. Dimenzije parketa odredene su tako-
der JUS-om D. D5. 020, 1955.

Sirovina za proizvodnju parketa je popruga, koja
se dobije kao proizvod u pilanskoj preradi drveta. Po-
pruge su dasCice, koje imaju oblik pravokutnog pa-
ralelepipeda, a dobivaju se paralelnim piljenjem na
kruznim pilama. Gotovo Sest mjeseci je potrebno da
sirova popruga postane pogodan materijal za preradu
u parket. Uobicajeno je, da se za to vrijeme sirova
popruga sudi prirodnim putem, iza ¢ega slijedi suse-
nje umjetnim na¢inom do odredenog postotka vlage.
Tek nakon ovoga suSenja popruga se preraduje u par
ket. Po izlasku iz suSare i nakon ohladivanja popruge
se razvrstavaju po Sirini i transportiraju do strojeva
za izradu parketa.

Garnitura strojeva za proizvodnju parketa sastoji
se obi¢no od: stroja za prethodno blanjanje, éetvero-
strane blanjalice, te stroja za prikradivanje. Ovako
svrstani strojevi za izradu parketa predstavljaju ujed-
no i smjer kojim teée tehnolodki-proces proizvodnje.

Svrha prethodnog blanjanja je izravnavanje (gru-
bo blanjanje) jedne od Sirih povrSina popruge. Na
ovom stroju nastaje i prvi otpadak u proizvodnji par-
keta. Kako je taj otpadak neznatan u usporedbi s ot-
patkom na preostala dva stroja, on ne ée biti predmet
posebnog razmatranja, nego ¢e biti obuhvaéen u ot-
patku, koji nastaje na Cetverostranoj blanjalici.

Tabela 1.

Cetverostrana blanjalica oblanja glatko popruge na
gornjoj i donjoj povrsini, te s jedne i druge strane
(botne). Osim toga, ovaj stroj izradi na jednoj bo¢noj
strani utor, a na drugoj pero. Ovako preradene koma-
de drveta u nasem daljnjem razmatranju nazivat ce-
mo daS¢ice. Dad€ice su ustvari nedovrien parket, Cija
Cela treba jo§ izraditi na stroju za prikraéivanje.

Mjesto prerezivanja daséice na stroju za prikaci-
vanje odreduje duZina parketa. Na ovom se stroju
ujedno izradi na jednom celu utor, a na drugom pero.
Po izlasku iz stroja za prikraéivanje parket ima svoj
konaéni oblik i dimenzije. Time je zavrien proces
predade popruga u parkete. Razvrstavanje po kvali-
te i slaganje u pakete s odredenim brojem komada
posljednji su radovi u proizvodnji parketa.

2.Zadatak rada

Kod prerade popruga u parkete dolazi do odrede-
nih gubitaka u sirovini, koji kao otpadak mastaju u
pojedinim fazama prerade. Veli¢ina ovog otpatka uvje-
tuje iskoriscenje popruge kod prerade u parket. Za-
datak je ovoga rada odrediti: 1) iskoricenje popruga
kod prerade u parkete na bazi drvne mase popruga i
dobivene drvne mase parketa, 2) iskoriséenje povr-
§ine, t. j. povr$ina parketa koja se dobije iz 1 m' po-
pruga, 3) postotak otpadaka po fazama prerade, i to
— a) postotak otpatka na Eetverostranoj blanjalici, b)
postotak otpatka na stroju za prikradivanje.

3. Materijal

Materijal koji nam je posluzio za navedeni zadatak
uzeli smo iz normalne proizvodnje. Prema JUS-u (D.
D5.020, 1955.), parket osnovne veli¢ine mozZe se izra-
dwvati u 22 razlidite $irine i 18 razli¢itih duzina. Kako
su moguce sve kombinacije izmedu ovih $irina i du-
Zina, trebalo je odluciti se, koju od ovih osnovnih
veli¢ina parketa izabrati i mjeriti. Odabrali smo one
dimenzije parketa, koje najced¢e dolaze. Kod toga
smo se posluZili podacima o relativnom ude$ce poje-
dinih $irina u godinjoj proizvodnji. Pri odabiranju
duZzine rukovodili smo se prosje¢nom duZinom prema

k t
3 S L n a.ip ac e a Bl
= mm
Bl UKUPNO
=8 |2 £ Sl B 3
= 98 32 | 35|38 |42 | 45|48 | 52 (55 | €8 |62 (65 |68 72| 75|78 = = 9
8% |30 =88 E
% od godi¥nje proizvodnje m? mm | mm a
1955 | 8.7| 3.7(13.6 | 4.3(10.7|20.0 | 2.7| 79(11.8|2.1| 40| 58| 1.4| 21| 22| 2.0| 332761 |47.1 | 307
1956 | 2.3| 28| 80| 2.4| 94 (13,2 3.2(10.4|16.0| 8.3|121(10.2| 81| 1.6 I 1.4| 0.6| 865055 |516 | 312
19°7 | 29| 44(126| 25| 82(16.2| 8.1 | 7.1 11.6|21|62|85|23|4.2| 43| 38| 360250 508 | 413
1958 | 5.3 | 4.6 [11.5| 4.9 5.2(13.3| 59| 80(16.1 | 8.6| 6.5 ' 8.6( 1.2| 1.6( 09| 28| 198676 | — | — | za 6 mj.
Prosjek| 3.3| 3.8 |11.4| 3.3| 8.0(15.9| 35| 84 (13.6( 2.7| 74| 7.8| 2.1| 25| 24| 2.2| 1254774
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istim podacima, Spomenuti podaci doneseni su u la-
beli 1., a uzeti su iz jednog nascg pogona.

Kako sec vidi iz tabele 1. od ukupne godi¢nje proiz-
vodnje najvecéi dio otpada na parket $irine 35, 32, 45,
52, 55, 62 1 65 mm. Od tih $irina najviSe su zastupljene
$irine 35, 45 1 55 mm, ne$to manje Sirine 42, 52, 62 i
65 mm, dok ostale $irine parketa dolaze u daicko ma-
njoj mjeri. Koristeéi ove podatke, izabrali smo i mje-
rili popruge nominalne S$irine 40, 50 i 70 mm, iz
kojih je dobiven parket nominalne $irine 35, 45, 62
i 65 mm. Sav ovaj parket, bez obzira na $irinu, imao
je duzinu od 330 mm, a debljinu 22,5 mm.Osim toga,

4o

keta ne postize: Naime, popruge odredenc Sirine,
debljine i duzine i unato¢ razvrstavanja dolaze na
preradu s grijeSkama, kao $to su: dimenzije manje
od minimalno potrebnih (propust prilikom razvrsta-
vanja), popruge klinaste, nejednolike debljine, valo-
vitog reza, sabljaste i slicno (losa izrada popruga na
pilani), ili grije$ke koje nastaju za vrijeme prirodnog
ili umjetnog susenja (raspukline, pukotine i t. d.). Po-
pruge s ovakvim grijeSkama ne mogu se jednoliko
obraditi na c¢itavoj povr$ini. Das€ice izradene iz tak-
vih popruga imaju ili nedovoljno obradenu gornju ili
donju povrsinu, ili su pak neobradenih strana tako,

Do
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/l ;
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Slika 1. — Obidan parket — odrezak

mjerene su jo§ i popruge od 90 mm S§irine, iz kojih je
izraden parket $irine 78 mm.
4, Grije$ke materijala

Prije nego $to se prerade u parkete, popruge se
razvrstavaju po $irini. Svrha razvrstavanja je pripre-
manje sirovine, ¢ija je minimalna $irina i duZina do-
voljna za izradu parketa odredene veli¢ine. Iz popruga
odredene $irine, debljine i duZine trebali bi se dobiti
parketi iste veli¢ine. Medutim, to se u proizvodnji par-
Tabela 2.

da pero ili strana utora ili oboje nisu punomjerni na
gitavoj duZini, ili samo djelomi¢no. Ovako nedovoljno
obradene da$dice moraju se vratiti ponovno u proiz-
vodnju (reparacije) i iz njih se onda izraduju uZi ili
kradi parketi.

U tebali 2 sadrzani su podaci o grijeS$kama na das-
&icama, kao posljedica nepotpune prerade na &etvero-
stranoj blanjalici, $to je uvjetovalo izradu odredenog
broja uzih i kraéih parketa. Popruge koje smo mijerili,

| Popruge g GrijeSke na da§¢&lcama Proizvedeno parketa
i >
. < 8 na strani h
a povriini na duZini ispravnih uZih i kraéi
Sirina duZina | komada :5':': LA pera ili utora
> |kom | % |kom | % |kom | % |kom | % |kom | %
40 850 350 = 17 | 48 | 80 | 235 | 1 43| 238 | 680 | 112 | 320
50 g 400 = 16 | 40 | 69 | 17,8 | 41 | 11,7 | 274 | 684 | 126 | 316
70 ; 352 L 14 4,0 | 47 | 184 | ¢4 1,1 | 287 | 81,5 65 | 18,6
70 L 447 = 8 1,8 | 46 | 102 | 29 6,5 | 364 | 81,5 83 | 185
90 5 150 i s o | T 84l 07| 185 | 90,0 | 15 | 10,0
Ukupno 1699 59 | 34 | 253|149 | 90 | 53 | 1298 | 76,4 | 401 | 236
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a iz kojih su izradenc te daséice, imale su jednu ili
viSe od gore navedenih grijes$aka.

Zbog grije$aka na sirovini bilo je 18,3% (prosjek)
das¢ica nedovoljno obradenih, i one su bile vraéene
na ponovnu preradu. Jedan dio od njih preraden je
u uZe dadc¢ice (u daljnjoj preradi, parket) na stroju
za popravke, a drugi dio u kraéi parket na
stroju za prikraéivanje. Na taj su nadin odstranjene
grije$ke na dascicama, ali je zato proizveden uZi i
kra¢i parket. Prosje¢no je proizvedeno 23,6% uZeg i
kradeg parketa, i to 18,3% zbog grije$aka na $irim plo-
hama i boénim stranama, a 5,3% zbog manje duZine

_

Sirina ispod pera ($pp)),) Sirina donje povréine ($d),
zatim $irina ($ps), uvijek na strani blize gornjoj po-
vrdini parketa) i visina (Vps) pera sa strane, te du-
bina (Uus) i visina (Vus) utora sa strane. Takoder
su izmjerene i dimenzije pera i utora na é&elu, i to:
Sirina (8pc¢)) i visina (VpE) pera na &elu. Osim toga,
svakom parketu izmjerend je debljina (d) i duZina
(Ip). Volumeni pojedinih dijelova, na koje smo par-
ket podijelili (sl. 1), izraunati su po slijedeéim for-
mulama:

8¢ +
Kt = LQ

-

L T T T T T T T T LTI

7Z

LTI

popruge. Ovaj postotak parketa manje veli¢ine prema
nasim podacima smanjuje se, ako se $irina popruga
poveéava. On iznosi 32% za popruge §irine 40 mm, a
18,5% za popruge $irine 70 mm.

5. Metoda

Da bi se odredilo iskori$¢enje popruga kod pre-
rade 'u parkete, potrebno je poznavati drvnu masu po-
pruga i drvnu masu parketa izradenih iz tih popruga.
Iz poznate duzine, $irine i debljine lako je izracunati
volumen popruge jednostavnim mnoZenjem ovih triju
dimenzija. Kod parketa to medutim nije tako, buduci
da on ne predstavlja geometrijsko tijelo jednostav-
nog oblika, nego ima oblik kako je to prikazano na
slici-1. No, volumen parketa mozemo odrediti tako,
da parket razdijelimo u nekoliko jednostavnih geome-
trijskih tijela, &ije volumene moZemo lako izradunati.

Potrebna mjerenja popruga i parketa izvrSena su
u jednom nafem pogonu za proizvodnju parketa. Si-
rine i debljine popruga i parketa mjerene su pomodu
metalne klupe s prenosom na kruZnu podjelu (to¢nost
0-1 mm) na sredini duZine popruga i parketa, a dufine
metalnim metrom (tofnost 1 mm) po sredini $irine
popruga i parketa. Da bismo mogli $to to¢nije odre-
diti drvnu masu parketa i otpatka koji nastaje kod
prerade, mjerene su slijedeée veli¢ine (vidi sl. 1): 3i-
rina gornje povrSine (S8g), $irina iznad pera (8ip),
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'Slika 2. — Otpadak na &etverostranoj blanjalici.

ey Sip — Spp =+ QSps
e 2

Kys X Vps/X“p —Ue!/ [2]
Kus = Vus x Uys x Ip ...... (3)
Kpg = Sip — Uus + Spsl X sz’: xVpe. .(4)
Kus = (Sip — Uus) x Ung x Vpg . . . . (5)

Iz tako izradunatih volumena pojedinih dijelova
parketa, izraéunat je volumen ¢itavog parketa po for-
muli:

Kp =Kt + Kps + Kpé — (Kus + Kug) - (6)

Popruge, koje su bile mjerene, uzete su iz sloZa-
jeva priredenih za proizvodnju u pogonu redom kako
su bile sloZene. Nakon $to su izmjerene potrebne ve-
li¢ine, popruge su pustene u proizvodnju i praéene do
konaéne prerade u parkete. Iz drvne mase popruga
(Kft) i povriinu parketa izradenog iz tih popruga (Pp)
je iskori$éenje u postocima po formuli:

K

K x 1007, . T

Mjerenjem 8irine gornje povriine parketa (Sg) i
duzine (lp) dobivene su veliine potrebne za izralu-
navanje povr§ine. Uz poznatu drvnu masu popruga
(Kf) i povriinu parketa izradenog iz tih popruga (Pp)
povréina parketa koja se dobije iz 1 m® popruga, iz
raéuna se po formuli:

HE = L 000 B =

P
p=K—‘;m2/ms............[8)



Postotak otpadaka po pojedinim fazama prerade
mozemo izracunati, ako poznajemo drvnu masu siro-
vine i drvnu masu proizvoda, nakon §to je prosao kroz
odredenu fazu prerade. Drvnu masu dadcice, proizvo-
da koji je obraden na &etverostranoj blanjalici, mo-
Zzemo takoder izradunati po formulama 1, 2 i 3, samo
$to umjesto duzine parketa (Ip) u formule 1 i 2 mo-
ramo uvrstiti duZinu popruge (1f), a u formuli 3 za-
mijenjati izraz (Ip—Uu¢) s duZinom popruge (1f). Iz
tako izra¢unatih volumena pojedinih dijelova das¢ice
moZemo izracunati volumen ¢&itave daddice po for-
muli :

Ky = Kt + Kps G s e AP (9)

Razlika izmedu drvne mase popruga (Kf) i drvne

mase dad¢ica (Kd) je otpadak, koji nastaje na &etve-

rostranoj blanjalici. Postotak tog otpatka mozemo iz-
racunati po formuli:

Ki — Kq
Ki
Osjencani dio na sl. 2 predstavlja otpadak na &etve-

rostranoj blanjalici.

Ako pak razliku izmedu drvne mase da3¢ica (Kd)

i drvne mase gotovog parketa (Kp) stavimo u odnos

prema drvnoj masi popruga (Kf).

Kda — K
% x 1009,

Op =

Op=

dobit ¢emo postotak otpatka na stroju za prikraéi-
vanje, Osjendani dio na sl. 3 predstavlja otpadak na
spomenutom stroju.

Popruge veé razvrstane po $irini mjerene su pri
je ulaska u stroj za prethodno blanjanje. Za odre-
denu, istu Sirinu popruga mjerenja su vrSena kako
slijedi. Najprije je izmjereno 50 komada popruga,
koje su zatim pus$tene u proizvodnju. Iza toga je iz-
mjereno jo$ nekoliko puta po 50 ili 100 komada po-
pruga s razli¢itih mjesta u istom sloZaju. Svaka sku-
pina od 50 ili 100 komada popruga stavljena je u pro-
izvodnju zasebno. Nakon $§to su bile preradene ove
skupine popruga, pustena je u proizvodnju po-sljed-
nja skupina od 50 komada popruga.

Iz razloga navedenih pod tockom 4, sve popruge
odredene $irine nisu dale parkete istih veli¢ina. Zato
je unutar svake skupine izvr§eno grupiranje parketa

po veli¢ini. Parkete prve i posljednje skupine popru-
ga, t. j. ukupno 100 komada svrstali smo u jednu
skupinu i nazvali ju glavna skupina za doti¢nu 3i-
rinu.

Svakoj daséici i parketu, glavne skupine izmjerene
su sve dimenzije oznaéene na sl. 1. Za svaku veli¢inu
parketa glavne skupine izradunata je srednja vrijed-
nost drvne mase i srednja vrijednost povr$ine poseb-
no. Iz ovih srednjih vrijednosti izratunata je sloZzena
srednja vrijednost drvne mase i sluZena srednja vri-
jednost povrSine za cijelu skupinu, Parkete ostalih
skupina nismo mjerili, nego smo ih samo grupirali
po veli¢ini.

Sada je za svaku skupinu iz broja komada parketa
pojedinih veli¢ina i odgovarajuce srednje vrijednosti
drvne mase parketa i povrdine glavne skupine izra-
Cunata sloZena srednja vrijednost drvne mase parketa
i sloena srednja povr$ina. Osim toga, za svaku sku-
pinu izralunata je srednja vrijednost drvne mase po-
pruga i srednja vrijednost drvne mase da3¢ica. Tako
su dobivene sve vrijednosti potrebne za izradunava-
nje iskori§¢enja i otpatka po formulama 7, 8, 9 i 10.

6. Rezultati

Iskori$¢éenje drvne mase popruga i otpadak moZe
se izradunati ili na temelju stvarne drvne mase po-
pruga i parketa ili na temelju komercijalne drvne
mase (drvna masa izraunata na temelju nominalnih
dimenzija popruga i parketa). Isto tako iskori¥¢enje
povriine moZe se ra¢unati na bazi stvarnih vrijednosti
povrine ili na bazi komercijalnih vrijednosti. Prvi
na¢in radunanja daje stvarne iznose iskori¥éenja i
otpadaka, dok je drugi naéin prakti¢ki vazniji i pri-
njenjuje se u pogonima za proizvodnju parketa. U
ovom radu izraunate su gornje vrijednosti na jedan i
na drugi nadin, a rezultati su svrstani u tabelama
3id4

Iz tabele 3 i 4 vidi se, da su iznosi iskoriféenja
drvne mase i povrsine popruga izratunati na prvi na-
¢in (tab. 3) manji od istih iznosa izradunatih na drugi
nacin (tab. 4). Kako izmedu stvarne i komercijalne
drvne mase i povrSine parketa ne postoje velike raz-
like, otito je, da je uzrok ovim razlikama drvna masa
popruga. Naime, stvarna drvna masa popruga bila je
uvijek veéa od komercijalne drvne mase, $to prema

N

lJIIIIIHIIIHII

Slika 3, — Otpadak na stroju za prikraéivanje
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TABELA 3 — Iskori$éenje na bazi stvarne drvne mase

"OTPADA K

Popruge 3 ISKORISCENJE s E
e g | % Os Op o (A=
e = & a_ i i =] v 1 G (=)
- S [°= OIS || g ] REUES N o Jf”"icei x (g0
s £ 8|82 & o i + [Ess&
£ | B e— | E 2 e = d e 1522
= S g & = od do g od do e = 0 do g 1823
mm % % % % m?
40 350 350 = 35 31,7 328 | 324 | 54 6,9 6,1 | 385 | 606 | 628 | 615 | 28,6
50 350 400 : 45 276 | 288 | 282 8,8 9,6 9,1 | 37,3 [ 62,1 | 636 | 62,7 | 287
70 350 300 © 62 27,7 | 30,7 | 296 3,9 5,6 46 | 342 | 654 | 674 | 658 | 207
70 | 350 | 448 | o | 65 | 261 | 283 | 274 | 48 | 70 | 48 | 322 | 666 | 693 | 67.8 | 303
o oo | | &= L w = | = | dEr = | = | as | sl = | = [ &E s
OB — otpadak u % na &etverostranoj blanjalici; Oo = otpadak u % na stroju za prikraéivanje
TABELA 4 — Iskori$éenje na bazi komercijalne drvnemase
Popruge Vrsta OTPAD Isko- R
drveta s"lin: —— riséenje par:(er;a!
arketa po
Yrna | dufina | komada | | Klasa | P OB op Ukupno 0 popruga
mm | b % m?
4 350 350 = 35 20,4 7,2 27,6 724 33,67
b 350 400 : 45 14,0 10,9 249 75,1 34,34
T 350 300 © 62 17,6 5,3 22,9 7.1 34,82
K 3560 448 ::5 65 13,1 5,9 19,0 81,0 36,31
8 500 150 T 8 19,8 42 24,0 76,0 34,27

OB = otpadak u % na &etverostranoj blanjalici;

formulama 7 i 8 daje manji iznos rezultatima u ta-
beli 3. Prema na$im podacima stvarna drvna masa
popruga bila je u prosjeku veéa za'17% od komerci-
jalne drvne mase.

Nadalje se iz tabela vidi, da se iskori$éenje razli-
kuje za pojedine Sirine popruga i da se povecava od
61,5% (odnosno 72,4%), za popruge $irine 40 mm, do
67,8% (odnosno 81%) za popruge $irine 70 mm. Obrat-
no, postotak otpatka smanjuje se od 38,5% (odnosno
27,6%) za popruge Sirine 40 mm, do 32,2% (odnosno
19%) za popruge $irine 70 mm. Od ukupnog postolka
otpatka priblizno 15% <¢ini otpadak, koji nastaje na
stroju za prikraéivanje, a ostalih 85% <ini otpadak,
koji nastaje na &etverostranoj blanjalici. Iskori$éenje
povrsine takoder se povedava od 28,6 m’ (odnosno

OP = otpadak na stroju za prikraéivanje

33,7 m?) za popruge $irine 40 mm do 30,4 m* (odnosno
36,3 m’) za popruge $irine 70 mm.

7. Zakljucéak

Iz rezultata dobivenih na osnovu mjerenja 1699
komada hrastovih popruga I/II klase, sa drvnom ma-
som od 1,123 m’, mogu se izvesti ovi zakljuéci:

1. Iskori$¢enje popruga kod prerade u parkete, po-
vecava se sa $irinom popruga i izraZeno u postocima
vede je, §to je %irina popruga veéa.

2. Iskoridcenje povrdine, t. j. povriina parketa u
m’, koja se dobije iz 1 m’ popruga, varira u odnosu na
Sirinu popruga 1 veéa je kod popruga vede §irine.

3. Ukupni postotak otpatka smanjuje se sa 3irinom
popruge i to kako otpadak na detverostranoj blanja-
lici, tako i otpadak na stroju za prikraéivanje.

quant les frises sont plus larges.

niants de la matiére premiére.

L’UTILISATION DES FRISES DANS L A PRODUCTION DES PARQUETS DE
CERTAINS DIMENSIONS
L’auteur fait le calcul de I'’emploi de la ma tiére premiére dans la production des parquets en
examinant des dépanses nominales et reelles du bois et la superficie des frises et des parquets. Par
suite il détermine le pourcentage des déchets sui vant les phases de l'usinage. L’article termine avec
la conclusion, que l'utilisation du bois au cours de la production des parquets est tant plus rationelle,

En effet, l'utilisation du bois varie de 61,5% a 6,8% ou( 724 — 81%), chez les frises larges
40—170 mm. Au contraire, le pourcentage des déch ets diminue de 38,5% (ou 27,6%) a 32,2% (ou 19%o),
si la langeur des frises est 40—70 mm. L'utilisation de la superficie varie de 28,6 m? (ou 33,7 mb?
jusqu’au 30,4 m? (ou 36.3 m?) par chaque métre cube chez les frises larges 40—70 mm. En outre 'auteur
détermine le pourcentage des produits qui doivent subir de rectifications a cause des défauts prove-
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MIKOLOSKA ISPITIVANJA IMPREGNACIONIH KATRANSKIH ULJA

U Zavodu za mikrobiologiju TehnoloSkog fakulteta
u Zagrebu izvriena su poredbena mikoloska ispitiva-
nja impregnacionih katranskih ulja domaceg, teskog
i ruskog porijekla. Za ova ispitivanja upotrebljena su
tri test-orgamizma, i to gljive poznate kao jaki ra-
zaradi drveta: Lentinus squamosus, Polystictus versi-
color i Fomes anosus. Domaée je ulje proizvedeno
u Lukavcu,

Ispitivanje toksi¢énosti ulja na ove test-organizme
vreno je u 2 serije, svaka u trajanju od 3 tjedna.
Orijentad’oni rezultati, dobiveni nakon prve serije,
pokazuju, da znatnije razlike u djelovanju pojedinih
vrsta ulja nisu zapazene, Nakon izvriene druge serije
pokusa smatramo, da su rezultati u pogledu inhibi-
cione totke dovoljno jasni, te se moZe donijetl sigur-
nije miSljenje o odnosu jaline domacdeg -ulja prema
spomenutim uvoznim uljima. S time u vezi dobiva se
i priblizna sl'’ka o upotrebivosti ulja za svrhu im-
pregnacije, premda je za praksu osim toksi¢nosti va-
#na jo§ dubina prodiranja u drvo, ispirljivost i t. d.,
koji momenti u naSem Zavodu nisu fispitivani.

O mnasSim ispitivanjima saopéavamo slijedete po-
datke:

Metode

Kao temeljna metoda za usporedbu toksi¢nog dje-
lovanja primijenjena je metoda sladnog agara, i to
prema tipu kako se izvodi u bntanskom istraZivag-
kom laboratoriju za Sumske produkte (Forest Re-
search Laboratory, Aylesbury). Ova se metoda prema
Findlay-u (Cartwright-Findlay: Decay of Timber and
its Prevention, London 1946.) moZe korisno upotrebiti
u sludajevima gdje se vr§i usporedba toksi¢n’h ke-
mikalija jednake opcenite kemijske prirode, kao Sto
je i slutaj kod ovih ulja. Metoda se moZe smatrati
boljom od ameni¢ke agar-metode, jer se radi pored-
beno na mekoliko vrsta gljive, dok se u ameri¢koj
standardnoj metodi radi iskljuéivo sa test-organi-
zmom Fomes annosus (soj Madison br. 517), koji brzo
raste, ali se ne moZe smatrati niti najjaéim niti naj-
radirenijim destruktorom za razne vrste drveta.

Osobina kod nas upotrebljene metode je dobivanje
fine i jednoli¢ne emulzije ulja u agaru primjenom
podesnog amulgatora, te stenilizacija cjelokupne hran-
ljive podloge pod uvjetima koji ne dozvoljavaju pro-
mijene ni gubitke na toksi®nim materijama ulja.

U ovim ispit'ivanjima mije primijenjena metoda
impregniranih drvenih kocaka, koju zastupaju mnogi
drugi evropski autori, napose njemadki i ruski. Ova
metoda pribliZava se nesumnj'vo bolje prirodnim
uvjetima fungalnog razaranja drveta, ali je veoma
dugotrajna i imade niz drugih nedostataka, napose
u jednol:kom doziranju ant’septika, to je kod pored-
benih ispitivanja osob’to vaZno. Smatramo stoga, da
je ovu metodu bolje primijeniti tamo, gdje se radi o
prosudivanju djelovanja movog ili nepoznatog anti-
septika, kao i tamo gdje se prvenstveno traZ graniéna
koncentracija za praksu impregnacije, 3to je kod ka-
transkih ulja veé poznato.

Spomenuti test-organizmi dobiveni su iz Zavoda
za fitopatologiju Poljoprivredno-Sumarskog fakulteta
u Zagrebu i prije upotrebe kultivirani u naSem Za-
vodu.

Probe su vriene s po 4 usporedne inokulacije
(nasadivanja) na 2% sladni agar s antiseptikom za
svaku vrstu gljive, svako ulje i svaku koncentraciju
u petrijevkama normalne veli¢ine (10 cm 0) i uz in-
kubac'ju od 21 dan kod temperature 25°C. Kontrola
rasta vriena je svakodnevno, a poredbena kontrola
svakih 7 dana.

Rezultati ispitivanja

Kao mjerilo za usporedbu toksi¢nosti ulja uzeta
je totka totalne inhibicije rasta (Total
irhib'tion point — Runt et Garrat: Wood Preserva-
tion, New York 1953.) micelija gljive u kontaktu sa
podlogom. Ova totka ovisi o koncentraciji i djelovanju
antiseptika u podlozi.

To¢éka uglhinucé¢a gljive (Killing point), kod
koje dolazi do potpunog obamiranja micelija, lezi kod
nesto vise koncentracije antiseptika mego inhibiciona
totka, no ta se tofka po maSem miSljenju agar-me-
todom ne moZe lspravno ustanoviti. Kontakt izmedu
inokuliranog komadiéa micelija na starom agaru i
agara s antiseptikom omoguéava sigurnu inhibiciju
rasta, no difuzija antiseptika ne mora ié¢i kroz &itavu
debljinu inokuluma, nego u njemu mogu zaostati di-
jelovi Zivog micelija, koji preneseni na svjezu pod-
logu mogu ponovno rasti. Totka uginuéa moZe se sa
sigurnodéu ustanoviti samo duZim metodama ispi-
tivanja.

Nasa mjerenja, koja se odnose na inhibicionu toku,
dala su rezultate koje donosimo na tabeli (vidi str. 178).
Iz tabele se vidi:

Sve su toéke inh'bicije kod relativno visokih kon-
centracija $to po nasem mi$ljenju ne indicira slabost
impregniranih ulja, nego fjaku virulenciju test-orga-
nizama. Ameri¢ki autori navode za katranska ulja
totku uginuéa kod koncentracije 0,1—0,5%, Sto znadi
da su inhibicione koncentracije jo$ niZe. Treba me-
dutim uzeti u obz'r da se to odnosi na test-organizam
Madison 517, koji na agaru brzo raste, ali otito nije
jako otporan. NaSe gljive su prema saopéenju Zavoda
za fitopatologiju naprotiv vrlo otporni tipowi.

Markantan je odnos vrste Polystictus prema ulji-
ma. Kod nizih koncentracija (0,1—0,5%) gljiva poka-
zuje jaku otpornost i uspijeva relativno bolje od osta-
lih. Prema koncentracijama 0,6—1,0°% mnjena otpor-
mnost naglo pada, tako da mi u jednom sluéaju ne
raste dznad 1° ulja u podlozi, bez obzira koje je
vrste ulje.

Lentinus i Fomos pokazuju podjednaku dosta vi-
soku otpornost, te ih samo rusko ulje inhibira
ispod 1%. 3

Iz tabele se madalje vidi, da je djelovanje svih
ulja prilitno podjednako s time, da je srednja tok-
si¢énost eSkog ulja za sva 3 test-organizma najsla-
bija, a domaéeg i ruskog vrlo sli¢na.

Mikroskopska dspitivanja emulzije ulja u agaru
nisu pokazala razlike u disperzitetu pojedinih vrsta
ulja. Prema tome, zapaZene nejednakosti u toksi¢nosti

‘mogle b biti samo izraz kemijskog sastava pojedinih

komponenata, koje mogu biti razli¢ite kod ulja razli-
titog porijekla.

Kod prosudivanja rezultata uzeti su u obzir samo
rast i stanje micelija na kontaknoj plohi s antisephié-
nom podlogom. Na presadenim komadiéima agara za-
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T O
GLIIVA VSEJT: - koncentraclije %
1 02 03 04 05 06 07 08 09 10 1,2 15 20
kontrola
Tt Domace b 3 ] 3 2 1 i 1 3 1 0 0 0
ontinus = . . ¢ .
P Cesko 5 5 B8 B 8 @2 99 7 ¢ 1 1 0 0
Rusko 5 3 3 2 1 1 1 1 il 1 0 0 0 0
Dafustict Domace b 4 3 3 3 2 1 0 0 0 0 0 0 0
olystictus !
versicolor | Ceske 5 408 8 &8 9w o8 oZ2 2 1 0 0 © O
Rusko 5 4 3 3 3 2 1 0 0 0 0 0 0 0
- Domacée 5 3 2 2 1 1 1 1 1 1 0 0 0
omes 2
i | eesko 5 9 8 ® 9 9 @ 1 1 1 0 0
Rusko b 3 2 2 2 1 il 1 1 1 0 0 0 0
Tumaé tabele:
5 = micelij raste odliéno aR= ” , vrlo dobro
3= ” » dobro 20= ” ’” srednje
15— " » slabo W = o » ne raste

miije¢en je u nekim slu¢ajevima i kod visih koncen-
tracija slab porast micelija na gornjoj strani, t. j.
tamo gdje antiseptik nije uspio difundirati. Ovakvi
slutajevi stvarno su u kontaktu s antiseptikom inhi-
biran; te su kao takvi i uzeti. Nadalje nije ocjenjivana
samo $irina rasta, nego i karakter i debljina micelija.

Totka uginuéa mjerena je za najvisu koncentraciju
od 2%. Potpuno inhibirani miceliji su kod ove kon-
centracije i u produZenom trajanju pokusa bez ika-
kwvih znakova zivota. Presadenj s ove koncentracije
na svjezi hranjivi agar bez antiseptika svi su mice-
liji nakon stanovitog latentnog perioda pokazali po-
novne znakove rasta, bez obzira kojim su uljem bili
inhibirani. Prema tome, tofka uginuéa mjerena po
kontaktnoj agar-metodi nalazi se kod koncentracije
iznad 2%. Smatramo, da manjkavost metode daje
ovdje nerealan rezultat, i da je ta totka stvarno niZa.

Zakljucéak

1) Izvrsena poredbena ispitivanja domaéeg katran-
skog ulja iz Lukavea te uvoznog ruskog i &eSkog ulja
pokazala su, da navedeni uzorci imaju toksiéno djelo-
vanje i u odredenim koncentracijama sprefavanju
(inhibiraju) rast gljiva, koje se mogu smatrati destruk-
torima drveta.

Koncentracije dovoljne da izazovu inhibiciju rasta
kreéu se za domace ulje od 0,7—1,2%, za rusko ulje
od 0,7—1,0%, a za teSko ulje od 1,0% na wvie .

2) Sto se t'te koncentracije ulja, koja moZe iza-

zvati potpuno uginuée gljive, smatramo, da ée ovdje
prevladavati jednaki odnosi kako su navedeni u tog-
ki pod 1). Relativno brza agar-metoda ne moze medu-
tim dati sliku o tfome, jer za ovu svrhu nije upo-
trebiva.

3) Iz usporedbe toksiénih vrijednost: domaceg ulja
iz Lukavca prema ruskom i &eSkom ulju moglo se
ustanoviti, da u tom pogledu nema znatnijih razlika.
Smatramo stoga, da u pogledu toksi¢nog dje-
lovanja nema zapreke, da se domaée ulje upo-
trebi usporedo s uvoznim uljima ili umjesto njih za
limpregnaciju drva, Napominjemo, medutim, da treba
uzeti u obzir i ostale faktore, koji su od vaZnosti za
kvalitetu impregnacionog ulja (fizikalne i kemijske
osobine, odnosi frakecija i t. d), koji u Zavodu za
mikrobiologiju po prrodi zadatka nisu bili ispitivani.
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STO JE I KAKO SE UPOTREBLJAVA ALBUMINSKO LJEPILO

Ljepilo ¢ovjek upotrebljava od najstarijih vreme-
na. Ve¢ stari Egiptani su furnirali, $to svjedo¢i o ra-
zvijenoj tehnitkoj misli u to doba. Rimski historiéar
Plinije st. opisuje, kako se proizvodilo Zivotinjsko lje-
pilo u starom Rimu. Proizvodnja ljepila i naéin pri-
mjene prenoslo se kao stroga tajna od oca na sina,
dok nije pofela proizvodnja u §irim razmjerima po-
javom 3perovanog drva. Sperovano drvo se pojavilo
u 18 stoljeéu, a razvitkom industrije u 19 stoljetu,
naglo se razvila i njegova proizvodnja, a time i veéa
potreba za kvalitetnim ljepilima.

Sve do pojave sintetskih ljepila (pred oko 30 go-
dina) upotrebljavala su se samo prirodna ljepila, koja
se jo5 i danas mnogo upotrebljavaju, uglavnom zbog
niZe cijene.

Ljepila moZemo podijeliti u dvije grupe — pri-
rodna i sintetska.

Prirodna ljepila dijelimo na: proteinska, $krobna,
i dekstrinska. Proteinska su: glutinsko (Zivotinjsko),
kazeinsko, albuminsko i ljepilo iz biljnih bjelanevina
(na pr. soje).

Dekstrin se ne upotrebljava za lijepljenje drva.
Skrobno ljepilo dobiva se iz krumpira, kukuruza i
peSenice. Kod nas se ne upotrebljava, a u SAD na-
lazi vrlo Siroku primjenu, jer su to najjeftinija lje-
pila. -

Od prirodnih ljepila albuminsko je najvise otporno
na vlagu, pa se zbog toga, i pored niza novih sin-
tetskih ljepila, jo§ mnogo upotrebljava u industriji
Sper i panel-plofa zbog relativno niske cijene.

Albumin se dobiva iz krvi Zivotinja. Krv se sa-
stoji iz plazme, u kojoj su suspendirani morfoloski
sastavni d'jelovi — eritrociti, leukociti, trombociti i
krvna praSina (sve primjese, koje nazivamo tim za-
jedni¢kim imenom), Sastav krvi veoma varira. Treba
imati na umu, da se sve tvari, koje sudjeluju u iz-
gradnji stanica, moraju naéi barem prolazno u krvi,
jer trebaju biti prebatene od mjesta primanja do or-
gana, a od ovih do izluénih mjesta.

Zivotinja ima 5—8% krvi od teZine tijela. Krvna
plazma sadrzi 90—92%, otopljenih sastojaka, od kojih
su 0,8—0,9% anorganske tvari (kalcij, fosfor, Zeljezo,
natrij, jod i dr.) Bjelanéevine su glavne organske sa-
stojine krvi. PreteZzno su to albumini i globulini. Al-
bumini imaju zadaéu, da u krvi odrzavaju konstantan
ozmotski tlak (imaju sposobnost, da na sebe navlate
vodu). Osim u krvi, albumina ima u mlijeku Zenke
konja, magarca i u jajima.

Albumin dobivamo iz Zivotinjske krvi (goveda,
teladi, janjadi i konja), koja se skuplja u klaonicama
prije nego se zgruSa. Krv se lijeva u baéve, u kojima
se nalazi amonijak, koji sprjetava grulanje krvi, I
natrijev acetat sprjetava gruSanje, ali se on upotre-
bljava jedino u laboratorijske: svrhe. Krv se lijeva-
juéi u badve mora mijeSati s amonijakom. Napunjene
batve dobro se zatvore, i tako konzervirana krv moze
stajati do dva mjeseca, ali se uvijek mastoji preraditi
je §to prije, narotito u toplijim mjesecima. Kod klanja
uhvaéena krv 2—3 goveda ili 10 janjaca daje oko
1 kg suhog albumina.

U tvornici albumina krv se filtrira kroz sita. Tada
se lijeva u plitke posude, koje se zagrijavaju u ko-
morama, dok na dnu ne ostane tanki sloj, poput li-
stica Selaka. Ti listovi dolaze u posebne mlinove, gdje
se form'raju u kristale volumena 1,5—2 mm?.

Drugi savremeniji na¢in proizvodnje albumina vrsi
se u komorama valjkastog oblika, u koje se pod pri-
tiskom dovodi filtrirana krv. U tim zagrijanim ko-
morama krv se raspr3ava u sitne kapljice, koje se
brzo suSe tako, da na dno pada osu$eni albumin.
Ovaj postupak je neuporedivo brZi, ali je kvaliteta
ovako proizvedenog albumina ne$to slabija od onog
prethodno op’sanog.

Kvaliteta albumina odreduje se sadrZajem masti,
pepela, vlage i njegovom topivosti u vodi. Kvalitetan
albumin treba imati slijede¢a svojstva: masti najvise
1%, pepela najvise 10%, vlage do 8%, a najmanja
topivost treba biti 90%.

Albumin se ne smije uskladistavati u vlaznim pro-
storijama, jer se tada kvari (usmrdi i popljesnivi).
Krvni albumin se upotrebljava kao ljepilo u drvnoj
industriji, zatim u koZarskoj i tekstilnoj industriji,
te kod proizvodnje tanina. NajloSije vrste albumina
i otpac: kod njegove proizvodnje sluze kao stona
hrana j odli¢no gnojivo, a narotito za vinograde. Jajni
albumin upotrebljava se u prehrambenoj i farmace-
utskoj industriji, te za bistrenje raznih tekuéina.

Prije priredivanja ljepila albumin mora stajati u
vodi, dok ne nabubri, zatim se mije3a, dok se potpuno
ne otopi. Obzirom da ima i netopivih sastojaka, treba
ih ukloniti — odfiltrirat; kroz krpu ili sito ili pu-
stiti da sjednu na dno i onda ih baciti. Veé tako oto-
pljen albumin mozZe se upotrebiti kao 1jepilo, a dodat-
kom amonijaka, mramornog vapna ili paraformalde-
hida postizava se bolja top.vost albumina, poveéava
¢vrstota lijepljenih spojeva, otpornost ma vlagu i
moZe se podeSavati viskozitet.

Mramorno vapno ili paraformaldelfid razmulje
se u vodi i dodaju u ljepilo uz neprestano mijesanje.

Albuminsko ljepilo upotrebljava se obi¢no za vruée
presanje. Za hladno. lijepljenje albumin se moZe upo-
trebiti, ali mu je tada vezivna snaga manja, i treba
dugo biti pod pritiskom, zbog ¢ega takav nadin rada
nije preporuéljiv. Radno vrijeme priredenog albu-
minskog ljepila iznosi 4—6 sati, zbog fega ga treba
prirediti samo toliko, koliko se moZe za to vrijeme
potrod'ti. Potima se grusati kod 70°C, pa treba paziti,
da se u toku rada sve do stiskanja u presi ne zagrije
do te temperature, jer tada ljepilo postaje neupo-
trebivo.

NanaSanje ljepila vr$i se mazalicom ili ruéno po-
moéu &etke. Na 1 m? tro$i se oko 200 gr albuminskog
ljepila. Sto je rjede, trosi ga se manje. Zbog toga po-
tro$ak ovisi o recepturi priredenog ljepila. Prije upo-
trebe svaku novu podiljku treba dispitati, jer kvaliteta
¢esto varira. Zato treba prethodno napraviti probu
i podeSavati primjese, da se dobije podesna gustota
za nanaSanje. Zbog toga su sve recepture orijen-
tacione. ?
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S ovim ljep’lom dobre kvalitete i pravilno prire-
denim postizu se ¢vrsti spojevi u suhom stanju i ot-
porni prema vlazi. Nakon pre3anja dobro je da se
plote sloze jedna na drugu bez letvica i ‘ako ostave
barem jedan dan, jer preostala toplina povoljno dje-
luje na dalji tok vezivanja. Kada se ploée ohlade,
preporutljivo je da se sloZe na letvice i tako ostave
potrebno vrijeme, da se ponovno ‘isu$i voda, koja je
lijepljenjem nane$ena.

Albumin se moZe upotrebljavati kao ljepilo i kan
punilo. Radi pojeftinjenja lijepljenja moze se dodavati
karbam'dnim ljepilima, ¢ime se postize velika uste-
da, jer je albumin mnogo jeftiniji, a &vrstoéa lijep-
ljenih spojeva neznatno zaostaje za onim iz samih
sintetskih ljepila.

Ako se albuminsko ljepilo mije$a sa kazainskim,
bolje je da se oba ljepila prireduju posebno, a potom
medusobno mijesaju. Primjer: 100 gr kazaina razmu-
timo u 200—250 gr vode. Kada kazein nabubri, do-
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Urofix MA 207 sa 5% kontakta M5
— — = 100 gr. Urofixa MA 207
100 gr. albuminskog ljepila (1 dio al-
bumina i 2 dijela vode).
— —— 100 gr. Urofixa AM 207
300 gr. albuminskog ljepila

daje se 15 gr hidriranog vapna, razmuljenog u vodi.
Time je kazeinsko ljepilo priredeno. Tada priredimo
albuminsko ljepilo: na 100 gr albumina dodamo
120—200 gr vode. Kada se albumin otopi, pomijeSaju
se oba ljepila u Zeljenom omjeru, ob®no 1:1.
Kazeinsko ljepilo je manje otporno na vlagu od
albuminskog. Dodatkom albumina poveéava se obpor-
nost ma vlagu, a narotito ako se lijepi na vruée. Gdje
se ne tra# marodita &vrstoéa lijepljenih spojeva i ot-

180

2
k 9ferm
7o) -F
4o
3o |
\\\ TR
— ==
20 - ~\.\.\\ el e
~. —
\““——- —_—
10 J
2 t t .
Suho 24® 96"
v vodi U vods
Slika 1. —

......... 100 gr. albumina — 120 gr. vode
— — — 100 gr. albumina — 200 gr. vode

— —.—- 100 gr. albumina — 300 gr. vode
Kk gfcm’
S0 7
4o _
30 |
20 | \\\
e
Ay B
10 Ry T R
o
N
o T \l 1
suho 24 g6”
u vodi u vodi
Slika 2. —
......... 100 gr. albumina
200 gr. vode
4 gr. hidriranog vapna
4 gr. amonijaka
— — — 100 gr. albumina
200 gr. vode
5 gr. amonijaka

1,5 gr. paraformaldehida
— ——- 100 gr. albumina
200 gr. vode
1,5 gr. hidriranog vapna — 4 gr. amonijaka



pornost na vlagu, albumin se moZe upotrebiti i kao
hladno ljepilo, a toplim pre$anjem i dodavanjem na-
prijed spomenutih primjesa postiZu se bolji rezultati,
t. j. veta Cvrstota lijepljenih spojeva i veta otpor-
nost na vlagu i vodu.

Ispitivanja su pokazala, da je najpogodnija tem-
peratura pres$anja 100°C, a pritisak 7—14 kg/cm? Vete
pritiske treba izbjegavati, jer tada mnastaju deforma-
cije u drvu, Potrebno vrijeme za preSanje ovisi o
deblji furnira, koji se lijepe, i o temperaturi pre-
Sanja. Kod temperature od 100°C dovoljno je na pri-
mjer 3 minute za troslojne plode, &¢iji su listovi debeli
1,6 mm. Za deblje plote vrijeme pre$anja treba pro-
duziti, Vazno je napomenuti, da se, nakon $to su plote
stavljene u presu, pritisak treba $to prije primijeniti,
da se sprijeti koagulacija krvi, prije nego S$to je
primijenjen pritisak.

Albuminsko ljepilo ima neugodan mirs, naroéito
ljeti. Jako prlja sve s ¢ime dode u dodir, zato se ne
moZe upotrebljavati za furniranje. Osoblje zaposleno
na njegovoj primjeni trebalo bi imati gumene ruka-
vice, jer moze dobiti kakvu koZnu bolest.

ORIJENTACIONE RECEPTURE

1. 100 gr albumina
120—200 gr vode.

Vise od 200 gr vode ne bj se smjelo do-
davati, jer tada ¢&vrstoéa lijepljenih spo-
jeva znatno oslabi. Sto ima manje vode,
¢vrstota lijepljenih spojeva je veta. Ova-
kva otopina albumina sluZ kao ljepilo, a
ako se dodaju jo$ i primjese, poboljsava
se njegova kvaliteta.

2. 100 gr albumina
120—200 gr vode.
2— 4 gr hidriranog vapna.

Ovako priredenom ljepilu moZe se dodati
i do 4 gr 25% amonijaka.

3 100 gr albumina
120—200 gr vode.
2— 4 gr paraformaldehida
4 gr amonijaka 25%.
Albuminsko ljepilo s dodatkom parafor-
maldehida vrlo je otporno ma vlagu. U
otopljeni albumin doda se amonijak. Iza
toga se dodaje u vodi razmuljen para-
formaldehid. Dodatkom paraformaldehida
smjesa se Zelatinira. No, nakon 30—60 mi-
nuta masa ponovno dobija normalnj vi-
skozitet i tek se tada moZe upotrebiti.

4. 100 gr karbamidnog ljepila (Na pr. Urofixa MA-207,
Kaurita W ili dr.)
100—300 gr priredenog albuminskog ljepila (Albu-
min otopljen u vodi).

Kada se albuminsko ljepilo mije$a s kar-
bam’'dnim ljepilima, ne smiju mu se do-
davati nikakvi dodaci, koji bi $tetno uje-
cali na karbamidno ljepilo (mramorno,
Zivo ili gaSeno vapno).

Recepture nisu nesto évrsto, odredeno, neSto od
Cega se ne smije odstupiti. Dapade, one se moraju pri-
lagodivati kval'teti albumina i potrebama pogona,
imaju¢i pri tome uvijek na misli, da slijepljeni spo-
jevi odgovaraju za svrhu kojoj se namijenjeni. Zato
se uvijek svaka receptura prije primjene u pogonu
mora savjesno ispitati da bi se utvrdili najpovoljniji
omjeri albumina, vode i primjesa — da se postigne
Zeljeni viskozitet ljepila i &vrstoéa slijepljenih spojeva.

Albumin, narolito u ljetnim mjesecima, u-: teZzim
vlaznim uslovima napadaju mikroorganizmi, pa se
moZe dogoditi, da slijepljeni spojevi popuste. No kada
se mijeSaju sa sintetskim ljepilima, tada se ta opa-
snost svodi na najmanju mjeru.

Grafikoni prikazuju odnos &vrstoée na smicanje
u suhom stanju, te nakon 24 i 96 sati stajanja u vodi
za razne recepture &istog albuminskog ljepila, albu-
mina s primjesama, te albuminskog ljepila mije$anog
s karbamidnim ljepilom.
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PRONALASCI i POSTUPCI

ODSTRANJIVANJE KORE KEMIJSKIM PUTEM

Drvo koje sluZi kao sirovina za dobivanje nekog pleme-
nitijeg materijala — kao plo¢e vlaknatice, $perploce i dr.
— ili drvo odredeno za trupce za lju$tenje furnira, TT-stu-
pove, celulozno drvo i sl., potrebno je okoriti. Problem ko-
renja takvog materijala rjeSavan je na razne nadine, veé
prema tome, da li se skidanje kore ima vr$iti na samom
mijestu sjede, na slagali$tu pored glavnih komunikacija, ili
na centralnom skladi$tu kraj tvornice.

Razlikujemo slijedede sisteme odstranjivanja kore i to:

1. koranje s o$trim alatom,

a) ruéno
b) strojno.
2. Koranje pomocu trenja (trljanja), sa strojevima ¢&iji
se rad temelji na frikcijonoj metodi
a) s materijalom tvrdim od drveta,
b) s trljanjem drveta o drvo.
3. koranje pomodu vodenog mlaza pod pritiskom
a) sa strojevima sa iskljudivo hidraulitkim djelo-
vanjem,
b) sa strojevima koji se baziraju osim hidrauli¢kog
. djelovanja i na trenju.

4, odstranjivanje kore pomoéu kemikalija na jo$§ Zivom
stablu prije obaranja.

Ru¢no koranje nije podesno za velike kolidine, jer je-
dan radnik moZe okorati za 8 sati prosje¢no samo 2,5 prm
drveta. Medutim, gubitak samog drveta pri takvom radu
je malen, te ne iznosi vise od 5%. Ipak se skidanje kore
ljudskom snagom smatra danas zastarjelim i neekonomié-
nim. uKoliko se ne radi o nekoj naro¢itoj svrsi i vrsti dr-
veta, gdje treba koru zguliti- neposredno poslije sjete u
Sumi. Danas se tako jo$ radi u pojedinim Sumskim podu-
zedima, narodito kod nas.

Posljednjih se decenija zato sve viSe uvodi strojno lju-
$tenje oblog drva. Na taj se naéin udinak znatno povisio i
postigla usteda dostiZze i 8 — 15%,

Obzirom na sve veéu potro¥nju celuloznog drveta za
proizvodnju celuloze i drvenjace razumljivo je, da se sve
vide posvjecuje painja Stednji drvnih masa u tehnoloskom
procesu. Jedno od takvih nastojanja jeste borba za $to ve-
éom udtedom drvne mase kod same njene pripreme, t. j.
kod cidcenja. Uz to treba uzeti u obzir, da se danas kao
takva sjrovir;a mnogo upotrebljava i prostorno Sumsko
drvo (c_]ep@nce) iz proreda, dakle tanjih dimenzija, pri
¢emu se nisu pokazali rentabilnim ni ru¢no, ni strojno ko-
ranje, ¢ak ni onda kad se drvo prethodno obraduje, na
pr. omekSava parenjem.

Radi smanjivanja gubitaka na drvnoj masi kao i uste-
de vremena (na pr. okoravanje gradevnog drva oduzima
30 — 40% radnog vremena utroenog u sje€u) u posljednje
se vrijeme primjenjuje i kemijska sredstva za $to lakSe
skidanje kox"e'sa stabala. U tu se svrhu upotrebljava otrov
koji umrtyl_]u.]e Zivo stablo i ‘olabavi koru, koja se onda
lako odvaja. Postupak je ovakav:
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Za vrijeme kolanja sokova u drvu, dakle ve¢ rano u
proljece, stabla se prstenuju nisko pri zelji, pa se ta ogolje-
la traka, t. j. otkrivena bjelika, premaze rastopinom ili pa-
stom otroa. Tekudina se zajedno sa sokovima diZe kroz
sve grane drveta, te ga umrtvi u roku od 8 — 12 dana.
Do jeseni obamir kambijalni dio, $to ima za posljedicu Iju-
Stenje kore.

Od kemikalija koje su se pakozale za tu svrhu najefi-
kasnije dolaze u ozir sulfamidna kiselina, amonijev bifluo-
rid, a prije svega natrijski arsenit. Potonji je vrlo otrovan
te se upotrebljava kao 40%-tna otopina uz narotite mjere
higijensko-tehni¢ke zastite. Amanijev se bifluorid upotreb-
ljava kao pasta, pa se utvrdilo, da je skoro isto tako dje-
tvoran kao natrijski arsenit, uz manju opasnost za zdrav-
lje radnika, kao i za divlja¢ i druge Zivotinje.

Kemijsko okoranje skoro svih vrsta drveta (izuzetak
¢ini samo jasen) prakti¢no se provodi veé vise od 10 go-
dina u SAD, Kanadi i Njemackoj. Tamo3nja celulozna i
papirna industrija preuzima i preraduje danas vide od
200.000m’ god. ovako okoranog drva, koje se pokaralo kao
izvrsno o&i¥éeno i punovrijedno.

Usprkos opseZnim istraZivanjima do danas jo¥ nije
uspjelo otkriti fiziolo§ke vidike ovog procesa, t. j. meha-
nizma odvajanja kore putem djelovanja kemikalija. Mada
je kemijsko okoravanje danas samo primjenjeni empirijski
postupak, ipak pokazuje mnoge prednosti pred drugim na-
¢inima odstranjivanja kore:

1. kora se dade skinuti bez truda i bez upotrebe spo-
mena vrijedne sile, pri tome se ona savrieno oljusti, tako
da se dobiva &isto oguljeno drvo, i nema gubitaka na drv-
noj supstanci.

2. perniod lakog guljenja oborenih stabala produZuje
se na skoro godinu dana, umjesto ponajvile 2 mjeseca, i
to samo u proljede. Time se pojednostavnjuje rad u $umi
i racionalizira priprema o&i¢éenog celuloznog drva.

3. troskovi kemijskog okoravanja opéenito su niZi od
ma kojeg drugog naé&ina. Pri tcme je ekonomilnije, ako
se postupak provede u velikom cpsegu i s debelm opsegu
i s deblima koja imaju promjer najmanje 24 cm. Na ovoj
bazi kalkulacija kemijskog okoravanja s 40%-tnom otopi-
nom natrijskog arsenita (Na,H.AsO,) izgleda ovako: za 10
prm celuloznog drveta utro$i se prosje¢no 055 1 otopine
natrijskog arsenita i sveukupno (t. j. priprema otopine i
premazivanje stabala) 1,7 radnika-sata.

Kemijsko okoravanje moZe se bez daljenjega primje-
niti i na druge sortimente $umskog drveta, kako je to
spomenuto u uvodu. Pored toga ovaj postupak pruZa i mo-
gucnost industrijskog iskori§tavanja same kore, koja se
dobiva u &istom stanju i u velikim koli¢éinama na jednom
mjestu. .

:Ing. Rikard Stricker, Zagreb



NOVE KNJIGE

»MODERNA TEHNIKA SUSENJA I KONDICIONIRANJA DRVAc«

Krajem 1954. god. boravila je na studijskom puto-
vanju u USA jedna misija od 19 evropskih strutnjaka
za suSenje drveta iz 9 zemalja — &lanica Organizacije
za evropsku ekonomsku saradnju (0. E. E. C). Cilj
misije bio je pregled i upoznavanje s istrazivatkim
radom znanstvenih ustanova i tehnitkih laboratcrija
USA na podruéju sufenja drva i s primjenom rezul-
tata dstrazivanja u industrijskoj proizvodnji USA.
Kao osnova i razlog za organiziranje i odasiljanje mi-
sije slufla je Ctinjenica, da Evropa u cjelini moZe
jo& mnogo da maudi od USA na podruéju suSenja
drveta, posebno o metodama istraZivanja, tehni¢kim
i ekonomskim aspektima ‘industrljskog susenja drva,
te o primjeni istrazivaékih radova u praksi. Ameritke
znanstvene ustanove i laboratorije suotavaju se s da-
leko sloZen'jim i raznovrsnijim problemima nego bi-
lo koja od evropskih zemalja i doSle su do rezultata,
koji se ponekad mogu neposredno primijeniti i u
evropskim uvjetima.

Skupni izvjeStaj &lanova misije objavljen je ne-
davno kao posebna knjiga pod naslovom »Moderna
tehnika suSenja i kondicioniranja drva.« Izdavaé knji-
ge je Evropska agencija za produktivnost, koja dje-
luje kao samostalna grana u sklopu O. E. E. C.

Iako su u ovu knjigu ukljuleni i materijali, koje
su meki od ¢lanova misije publicirali ranije u evrop-
skim struén'm ¢asopisima (»Wood«, sRevue du Bois«,
»Deutsche Holzwirtschaft« i dr), — knjiga donosi
mnogo novina za evropske titaoce. Glavna je vrijed-
nost knjige u podrobnom prikazu i analizi ameri¢kih
dostignuéa na podrudju suSenja i kondicioniranja
drva, te u ocjenama o moguénostima, svrsishodnosti
i stupnju, do kojeg se ameri¢ki napredak na podrué&ju
suSenja moZe primijeniti u drvnoj industriji evropskih
zemalja. Podaci i preporuke navedene u knjizi mogu
korisno posluZiti i za uporedenje sa stanjem kod nas,
pa se stoga ovdje daje kratak prikaz sadrZaja knjige.

Knjiga je podijeljena u dva dijela. Prvi dio sadrzi
opce zakljutke i preporuke misije, a u drugom dijelu
su opSirno prikazana fundamentalna istraZivanja o
suSenju drva u USA i Kanadi, te industrijska praksa
‘suéenja i kondicioniranja.

Materija prvog dijela knjige razdijeljena je u 19
totaka. Zakljudcima i preporukama u ovom dijelu
obuhvaéena su sva osnovna obiljeZja ameritkog ra-
zvoja i dostignuéa u suSenju drva. Obim umjetnog
sufenja u USA ilustrira podatak, da se tamo mnalazi
u radu oko 100.000 sulara za drvo. Iako je tesko
utvrditi omjer izmedu koli&ine drva, koja se su$i na

- otvorenom zraku i koli¢ine drva, koja prolazi kroz
susaru, misija ocjenjuje, da se barem 80% od uku-
pne koli¢ine piljene grade u USA, t. j. od oko 40.000
miliona b. f. t. (oko 94,4 miliona m? drva umjetno
susi u suSionicama. Medutim, za razllku od evropske
prakse u USA su suSenje na otvorenom zraku i su-
Senje u suSarama majle$ée komplementarni procesi.
Najve¢i dio drva, posebice listaa, najprije se su$i na
otvorenom zraku do vlaZnosti od 20—30%, a zatim
dosusuje u suSarama do 6—12% vlaZmosti. Drvio &e-
tinjada se masupnot Eesto susi u susSarama i bez pret-

hodnog suSenja na otvorenom zraku. Clanovi misije

su bili posebno impresionirani obimom i rezultatima
istrazivatkog rada na podru&ju suienja drveta. Ocje-
njuje se, da napredak u tehnologiji suSenja, zahva-
ljujuéi istrazivanjima, donosi vige od 10,000.000 do-
lara usteta godisnje, a bile bi mogute jod vece ustede,
kada bi se rezultati istraZivanja $ire primjenjivali.
U mrezi istrazivatkih ustanova prvo mijesto po veli-
¢ini i znataju ima Institut za Sumske proizvode u
Madisonu (Forest Products Laboratory — Madison).
Misija smatra, da medu dostignuéima istrazivanja u
FPL-Madison prvorazrednu vaznost imaju novi rezi-
mj suSenja, pa zato preporuluje, da se i u Evropi
Sto prije zapo®nu istraZivanja o primjenjivosti ovih
rezima za evropske i tropske vrste drva. Evropske
bi zemlje takoder trebale prihvatiti ameritke metode
popularizacije i S$irenja naudnih dostignucéa. U USA
se rezultati istrazivanja nauénih ustanova populari-
ziraju svim raspolozivim sredstvima: tehniékim pu-
blikacijama, individualnim kontaktima, konzultacija-
ma | dopisivanjem, te kroz klubove suioniéara i kur-
seve o suSenju. Iako su kursevi o su$enju drva pri-
hvaéeni kao praksa ‘i u nekim evropskim zemljama,
misija smatra, da se i o tome moZe mnogo mauditi
od americ¢kih institucija. — Medu ostalim zakljudcima
i preporukama misije dodirnuta su jo§ i pitanja eko-
nomidnosti i troSkova suSenja, usluznog suienja, kon-
dicioniranja, mehani¢ke manipulacije, zbirnih skla-
diSta, standardizacije, kontrole kvalitete i t. d. — ali
su sva ta pitanja Sire obradena u drugom dijelu
knjige.

Drugi dio knjige nosi naslov »Fundamentalna
istrazivanja i industrijska praksa«, a podijeljen je u
osam poglavlja, kako slijedi:

I. Fundamentalna istraZivanja i rezultati u USA
i Kanadi. U ovom poglavlju opSirno je prikazana or-
ganzacija istrazivadke sluzbe u USA, a dijelom i u
Kanadi. NajviSe prostora posveéeno je pnikazu rada
FPL-a Madison na novim refimima susenja, te speci-
jalnim metodama suenja (suSenje visoko-frekvent-
nom strujom, infra-crvenim zradenjem, suSenje u va-
kuumu, u otapalima, u organskim parama, t. zv. ke-
mijsko suSenje i suSenje u pregrijanoj pari). Suienje
drva je jo§ uvijek dominantan problem u oblasti
istraZivanja drva, pa je, osim djelatnosti FPL-a Ma-
dison, kratko pmikazan i rad drugih istraZivagkih
ustanova, medu ostalim privatnih istraZivadkih orga-
nizadjja te laboratorija veéih poduzeéa.

II. Sulare i zgrade suSara. Ovo poglavlje sadrZi
opis tipova suSara, uobiajene dimenzije, kapacitete
i opremu pojedinih tipova, gradevinske izvedbe su-
Sara te mebode rada i vodenja su$enja.

III. UsluZno suSenje. U USA postoji velik broj su-
gara, koje su namijenjene samo za usluino suienje.
Cijena usluznog suSenja_ovisi o vrsti, debljini 4 vla-
Znosti drva, pa su za svrhe komparacije u ovom po-
glavlju date specifikacije i reprezentativme liste cijena
usluZnog susenja.

IV. Kondicioniranje drveta. Kondicioniranju drveta
posvecuje se u USA daleko veta paznja mego u Ev-
ropi. Na brojnim primjerima élanoyﬁ misije su se
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osvjedotili o nastojanju i brizi, da se postigne i osi-
gura potrebna kvaliteta drva u procesu finalne pre-
rade; postupci za postizanje tog cilja ukljuéuju, osim
izjednatavanja vlaznosti i kondicioniranja drva u su-
Sari, jo§ i grijanje skladista, kondicioniranje prosto-
rija za preradu, odrzavanja konstantne vlaZnosti dr-
veta, te zaStitu gotovih proizvoda tokom uskladistenja
i transporta. Pored kondicioniranja u susarama, opi-
san! su i postupei kondicioniranja u Sirem smislu:
impregnacija drva, uskladiStenje poslije sufenja, ti-
povi skladiita (otvorena, zatvorena, megrijana i gri-
jana skladista), kontrola relativne vlage zraka u skla-
distima, te statistitke metode kontrole ravnotezne vla-
Zznosti drva.

V. Mehaniika manipulacija drveta na skladjStima
piljene grade i u suSarama. Zbog visoke cijene i re-
lativne oskudice radne snage u zadnjih 15 godina u
USA se sve viSe primjenjuje mehanitko slaganje i
transport drva, te punjenje i praznjenje susare. Ovdje
su opisani razvoj primjene mehanl’'zacije, tipovi upo-
trebljenih masina te uvjeti i metode upotrebe.

VI. Zbirna skladi§ta. Jedna od specifi¢nosti ame-
ritke drvne industrije su t. zv. zbirna skladita (Con-
centration Yards), i njima je posveteno d'jelo poglav-
lje. Zbirna skladita pripadaju veéim pilanama ili
posluju samostalno, a dobivaju drve wuglavnom od
malih okolnih pilana. Na zbirnim skladiitima drvo se

sortira, su$ u suSarama, a najtesce i blanja prije pro-
daje. Zbog velikog broja malih pilana u Evropi, mi-
sija smatra, da ima moguénosti za koriséenje i pri-
mjenu ameritkih iskustava i za stvaranje sli¢nih skla-
didta u evropsk'm zemljama.

VII. SuSenje na zraku. U USA se provode siste-
matska istrazivanja sa ciljem intenzificiranja i orga-
nizacije procesa sudenja drva na otvorenom zraku.
U ovom poglavlju prikazani su: izbor lokacije skla-
dista piljene grade, veli®¢ma i orijentacija slozaja, te-
melji sloZaja, letvice i mna&in slaganja, krovovi za
pokrivanje slozaja, vertikalno slaganje, te trajanje
sulenja na otvorenom zraku za razlitite vrste drva.

VIII. Elektriéni instrumenti za mjerenje vlaZno-
sti. Opisani su t'povi elektriénih vlagomjera za drve
i to dinstrumenti osnovani ma mjerenju elektri¢nog
otpora drva, te instrumenti osnovani ma mjerenju
elektri¢nog kapaciteta. Poblize su analizirani faktori,
koji utjetu na tolnost pokaz'vanja tih instrumenata:
vrsta i volumna tezina drva, temperatura, smjer vla-
kanaca, broj mjerenja i dr.

U dodatku knjige priloZen je popis ¢lanova misije,
putni dnevnik, popis publikacija o suSenju, te tabele
i dijagrami, koji se primjenjuju u modernoj tehnici
suenja drva.

T. BARISIC

Tvornica boja i lakova

Zagreb, Radni¢ka 43

GITROMO'S

Za naprednu drvnu industriju i obrt

UROFIX
FENOFIX
FIBROFIX

sintetska ljepila
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TVORNICA STROUJUEVA

ZAGREB PAﬁOMUNSKA 58.

PIROINZYOD

BUSILICE — PARALICE — RAV-
NALICE — BLANJALICE — KOM-
BINIRKE — KLATNE PILE —
TRACNE PILE — TOKARSKE
KLUPE — LANCANE GLODALICE
— BRUSILICE ZA NOZEVE —
RUCNE CIRKULARNE PILE —

STROJEVE ZA OBRADU DRVA

RUCNE LANCANE DUBILICE —
RUCNE KRUZNE BRUSILICE —
PRECIZNE CIRKULARNE PILE
— RUCNE BLANJALICE - RAVNA-
LICE — ZIDNE BUSILICE ZA
CVOROVE — AUTOMATSKE BRU-
SILICE ZA PILE

IZRADUJE SPECIJALNE STROJEVE PO ZELJI KUPACA — VRSI
GENERALNI POPRAVAK SVIH VRSTI STROJEVA ZA OBRADU DRVA
— LIJEVA MASINSKI LIV PREMA DOSTAVLIENIM MODELIMA.

TVORNICA

PAROMLINSKA 58

TELEFON: 25047; TELEGRAMI: BRATSTVO-ZAGREB

LBRATSTY0

STROJEVA —ZAGREB
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BG-TEST
ZU-1103

Glava za utorivanje br. 405/15

Sirina utora 4—12 m/m

PROFILI UGAONIH SPOJEVA

sa jednom alatnom glavom, upotrebom glave za utorivanje br. 405/15,
bez pode3avanja alata ili stroja, u jednoj radnoj operaciji, sa
@ FURNIRANIM DRVOM SVAKE VRSTE
@® MEKIM I TVRDIM DRVOM
@® PANEL PLOCAMA
@ IVERICAMA
@® OPLEMENJENIM DRVOM
@® FURNIRANIM DRVOM SVAKE VRSTE

OSIGURANO PROTIV NEZGODA I ODBACIVANJA MATERIJALA

Dobiva se kod: '
INDUSTROTEHNA, ZAGREB

Trg Republike br. 12

o p p o L D Utemeljeno 1896-

Werkzeng-u. Maschinenfabrik, OBERKOCHEN/WURTT.




