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visokoturafne frezere, brusilice za alat i budi-
formatne kruzne pile, lice, sufare za drvo i
polir-masine, dvovalj- furnir svih vrsta, mo-
tane brusilice, brzo- torna vitla i vozne maé-
hodne preSe, aparate ke =za transport tru-
za dodavanje — paca kod eksploatacije

U svom sastavu podu- SVI SU NASI PROIZVODI TRAZITE
zete raspolaze ljevaoni- VISOKOKVALITETNI NASE PONUDE!
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PRI OBRADI DRVETA i
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olaksat ¢e vam rad na$i brusni proizvodi. Oni daju glatku i jednoliénu povrSinu, a zbog svoje ’/
kvalitete vrlo su ekonomiéni l.:-.j
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Ako obradujete drvo strojevima — ::
ELEKTROKORUND PAPIR I PLATNO. '/
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Ako ga obradujete ruéno — FLINT PAPIR. ;
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Za impregnaciju i za$titu drveta upotrijebite na§ KARBOLINEUM.
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Prof. dr JURAJ KRPAN, Zagreb:

Pomocna oprema za susenje drva

(nastavak)

2. OPREMA ZA MJERENJE TEMPERATURE
I RELATIVNE VLAGE

Temperatura se mjeri termometrom. Ter-
mometar se oshiva na promjenama volumena,
elektri¢nog otpora i drugih svojstava tijela ko-
je nastaju na tekuéim, plinovitim ili &vrstim ti-
jelima s promjenom toplinskog stanja. Bez ob-
zira na koji naéin se mjeri temperatura, termo-
metar mora biti zastien od isijavanja topline
iz bilo kog izvora.

Stakleni termometar je tekuéinski
termometar koji se osniva na promjeni volu-
mena tekuce Zive ili alkohola u staklenoj cjev-
¢ici (kapilari) iz koje je istisnut uzduh. Kod nas
se upotrebljava termometar s Celziusovom po-
djelom. Kod ove podjele razmak izmedu tadke
koja oznacuje topljenje leda (0% i tatke koja
oznacuje vreliSte vode (100°), kod normalnog
barometarskog pritiska (760 mm stupca Zive),
razdijeljen je na 100 dijelova, Podjela treba bi-
ti na staklenoj cjevéici, a ne na plodici pored
nje, jer bi pomicanjem cjevéice mogle nastati
grijeSke u ocitanju.
—39°C, a prelazi u paru kod +356,7°C, pa se
zivin termometar upotrebljava za mjerenje
temperature od —39° do +300° C. Iznad te tem-
perature isparuje znatna koli¢ina Zive u zrako-
praznu cjevéicu. Termometar moZe biti pravan

ili savijen. Postavlja se u suSionicu u mali pro- .

zor¢i¢ da se moZe ocitavati izvana. Stupac Zive
ili alkohola mora biti dovoljno Sirok, da je lako
uolljiv. Ako se stupac Zive prekine, treba ter-
mometar postepeno =zagrijavati dok Ziva ne
ispuni staklenu cjevéicu. Na taj nalin se preki-
nuti dijelovi mogu spojiti.

Odnos izmedu Celziusove i Fahrenheitove
skale je °C = 5/9 (°F — 32), a za pretvaranje
sluZi tablica 5 ili nomogram na sl. 9. Brojke oti-~
snute u srednjim stupcima tablice b predsta-

vljaju temperature u stupnjevima Celziusa ili -

Fahrenheita, koje treba pretvoriti iz jednog si-
stema u drugi. Ekvivalentne temperature u
stupnjevima Fahrenheita (°F) nalaze se u stup-
cu desno, a ekvivalentne temperature u stup-
njevima Celziusa u stupcu lijevo.

Za ‘mjerenje najvete temperature upotre-
bljava se maksimalni termometar na kom se
otitava nakon 20 minuta. Poslije otitavanja zi-
va se strese kao i kod klini¢ckog termometra.

Elektriéni termometar (sl 10)
osniva se na pojavi, da se elektriéni otpor tijela
mijenja s promjenom temperature. Ove pro-
mjene su dovoljno velike da mogu sluZiti kao
indikator temperature. SluZi za mjerenje tem-
perature u jednoj talki unutar drva,

2

iva se ukruéuje kod

Termoelementi se osnivaju na elek-
tromotornoj sili koja se mijenja u krugu u koji
su ukljuéeni razli¢iti metali kad se mijenja
temperatura na mjestu na kom su metali spo-
jeni. Upotrebljavaju se konstantan i bakar, kod

°C iy
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Sl 9 — Nomogram za pretvaranje stupnjeva Celziusa
¢ u stupnjeve Fahrenheita i obratno




Tabela 5.

rPretvarane °C v °F ( abralno
< °F = F e °F
~40.0 -40 - 40 556 42 107.6 344 88 190.4
=344 -30 -22 6.11 43 109.4 3.7 89 192.2
-28.9 -20 - 4 €.67 Ly 144.2 32,2 90 194.0
-23.3 -10 - A4 7.22 4s 113.0 32.8 7] 195.8
-17.8 ~0 -32 7.78 46 114.8 33.3 97 197.6
-{7.2 1 33.8 8.33 45 16.6 33.9 93 199.4
-16.7 2 35.6 8.69 48 118.4 LR 94 204.2
—-16.4 3 8.4 9.4l 49 120.2 35.0 95 203.0
-156 o 9.2 40.0 50 122.0 »5.6 96 204.8
-150 5 41.0 i0.6 51 125.8 36.4 97 206.6
—A4.4 6 42.8 441 52 425.6 6.7 98 208k
-15.9 7 4h.6 .7 5% 1274 37.2 99 240.2
- 133 8 Le. b G 54 129.2 37.8 100 2412.0
-12.8 9 48.2 12.8 55 134.0 43 - 440 230
-12.2 A0 50.0 43.3 56 432.8 49 120 248
-14.7 11 54.8 13.9 57 134.6 54 130 266
-4¢.1 12 53.6 . Al b 58 136.4 60 140 284
~10.6 1> 55.4 45.0 59 418.2 66 150 302
-10.0 14 57.2 15.6 60 440.0 71 {60 220
- 9L 15 59.0 16.4 61 144.8 79 170 338
-8.89 16 60.8 16.7 62 143.6 82 180 356
-8.33 17 62.6 47.2 (33 4145.4 88 190 74
-7.78 48 Gl {y.8 64 147.2 93 200 392
-7.22 19 €6.2 18.2 65 449.0 99 210 440
-6.67 20 €8.0 8.9 66 160.8 400 242 L13>
-6.11 21 69.8 19.4 67 152.6 104 220 428
' -5.56 22 74.6 20.0 68 154.4 110 230 L4e
-5.00 23 754 20.6 69 156.2 116 240 L6k
b bk 24 752 24.4 70 458.0 124 250 482
-3.89 25 77.0 2.7 74 4159.8 127 260 500
-3.33 26 78.8 22.2 72 164.6 132 270 518
-2.78 27 20.6 22.8 73 163.4 138 280 536
-2.22 28 82.4 233 74 1652 143 290 554
-1.67 29 8k.2 25.9 75 1€7.0 149 300 572
—4.14 30 26.0 2h.4 76 168.8 154 340 590
~0.56 31 87.7 25.0 77 170.6 160 320 608
0 32 89.6 25.6 78 472.4; 166 330 626
0.56 39 914 26.4 79 174.2 171 340 644
4.44 34 99.2 26.7 80 176.0 177 350 662
41.67 35 g95.0 27.2 84 4177.8 i82 360 680
2.22 36 96.8 27.8 82 479.¢ 188 370 698
2.78 57 9g.6 28.3 83 184.4 193 330 746
3% 38 400.4 28.9 84 483.2 199 390 734
289 39 102.2 294 85 185.0 204 400 752
L bty 40 1040 30.0 86 186.8 240 440 770
5.00 44 105.8 30.6 87 188.6 246 420 788
Faktori z2a (nlerpolacijv
5C K, SC °F
0.56 1 1.8 5.2 6 10.8
1.44 2 3.6 2.89 ? 12.6
{.67 3 54 4 .hy 8 1h 4
2.22 [ ] 7.2 5.00 9 16.%
278 g 9.0 6.56 10 18.0




kojih nastaje elektromotorna sila (0,046 mV/%).
Mijeri se instrumentom za mjerenje napona (po-
tenciometrom), koji se ukljuéi u krug. Ovaj in-
strument ne radi ispod -+ 5° C. Prednost-termo-
elementa pred termometrima je velika tacnost
mijerenja. Termoelementima se moZe mjeriti i
razdioba temperature u suSionici (sl. 11). U tu
svrhu sjedinjuje se viSe vodova u jedan (41. 12a
i b). Zajednitki vod moZe biti jedna Zica kon-
stantana (sl. 12a), ali ako se ta prekine, ohda se
niu jednm‘ ta¢ki ne moze mjeriti. Sl. 13 poka-
zuje nadin mjerenja temperature termoelemen-
tima i povézivanje vodova na plo¢u za m]erenje

Psihrometar se sastoji od dva ]ednaka
termometra (sl. 14), a sluZi za mjerenje rela-
tivne vlage uzduha. -Jabuéica jednog termome-
tra omotana je pamuénom krpicom, koja.je dru-
" gim krajem umocena u destiliranu vodu, kiSni-
cu, kondenzat ili obiénu vodu, ako nije suvile
tvrda. Jabutica termometra navlazuje se preko
krpice. Termometar koji se navlaZuje Zove se
vla#ni ili mokri, a onaj koji se ne navlazuje su-
hi. Suhi pokazme temperaturu (t) uzduha. .S
vlaZnog se isparuje voda. Za isparivanje se tro-
~ §i toplina i zato vlaZni termometar pokaw]e

_nifu temperaturu (tv) hego suhi. Temperature
se o¢itavaju na oba termometra u isti &as. Raz-
lika izmedu temperature suhog i vlaZnog ter-
.mometra.(t —/tv) zove se psihrometricka razli-
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Sl. 13 — Povezivanje vodova termeo-
elemenata na plodu za mierenje (po
AN C Bulletinu)

A vod konstantana k potenciometry
plasticna _cizev
B myedent _ato

termoelemenat a

myedent dic

~__tzotirana ploca kutie
vod konstantana v sustonicu

_termoelemenat b

ka. Ta ¢e biti veca, §to je brZe isparivanje na
vlaznom termometru. Isparivanje ée biti brzo
§to je manja vlaga u uzduhu. Kad je prostor za-
siéen vlagom, oba ¢e termometra pokazivati
jednaku temperaturu, jer u zasi¢enom prostoru
ne moze biti isparivanja. Na ovaj je nacin do-
vedena u vezu vlaga uzduha s otitanjima na
psihrometru, Ako uzduh miruje nakuplja se vo-
dena para oko jabutice termometra i usporuje
ili sprjetava isparivanje. Zato je potrebno da
uzduh struji preko jabucice termometra prije
oCitavanja na psihrometru. U susionici uzduh
struji, pokreéu ga ventilatori, a za oéitavanje
na slobodnom prostoru ili u prostoru gdje uz-
duh miruje upotrebljava se Assmannov aspira-
cioni psihrometar (sl. 15), koji ima mali venti-
lator kojega pokreée pruzive pero. Ventilator
se pokrene prije otitavanja, da uzduh 2—3 mix
nute struji preko jabudica termometara, Na
osnovu temperature suhog termometra i psihro-
metri¢ke razlike olita se iz tzv. psihrometrickih
tablica (6) ili s nomogramom (sl. 16) relativna
vlaga u postocima, Psihrometrit¢ke tablice su
izradene za strujanje uzduha brzinom 2 m/s.
VlaZni termometar treba stalno mavlazivati vo-
dom. To se postiZe na razne naéine.

Nije bitno ako se temperatura suSenja po-
gredno oditava za 1 ili 2°C, ali je to prevelika
razlika za odredivanje relativne vlage. Ako se
relativna vlaga pogre$no odreduje, moZe se dr-
vo raspucati. Zbog toga treba jednom mjeseéno
uporediti oditanja svih termometara, koji su u
suSionicama u upotrebi, s oitanjem na stan-
dardnom termometru, koji se uva dalje od su-
$ionice, U tu svrhu se ugrije voda u jednom su-
du na odredenu temperaturu (npr. 30°C) i ne-
prestano mijesa, ‘da temperatura bude svuda
jednaka, Termometri koji se ispituju oznace se
brojevima i stave u vodu zajedno sa standard-

nim. Istovremeno se olita temperatura na svim
termometrima i utvrdi, da li oitanje pojedinog
termometra odstupa od oditanja na standard-
nom i za koliko. Ako-oéitanje na nekom termo-

Sl. 15 — Assman-
nov aspiracioni
psihrometar

Sl 14
Psihrometar



metri odstupa, treba to odstupanje odbiti ili
dodati kod oc¢itanja na tom termometru u upo-
trebi. Korekcije se mogu izbjeti, ako se spare
u psihrometar termometri s odstupanjem ma-
njim od 1/2° C.

Psihrometre treba ¢es¢e pregledavati. Tom
prilikom se gleda da se nije kod kojeg termo-
metra prekinuo stupac Zive, da li je pamucna

krpica ¢ista i vlazna. Pamuéna krpica se mije-
nja jednom mjese¢no, a i éeSce ako se drvo susi
kod viSe temperature, jer je jace nagrizaju kise-
line koje izlaze iz drva. Kod mijenjanja pamué-
ne krpice ruke ne smiju biti masne ili nauljene.

Oba termometra psihrometra pokazivat e
jednaku temperaturu i u sluéaju ako se mokri
termometar ne navlaZuje. Djelomiéno suSenje

Tabela 6. St
suhl ; - . : z
termo- Razlika ocitanja na suhom ( mokrom termomelru v °G
metar
°C 0.51.0] 1.5| 2.002.5[3.0{3.5|40(4.6| S |6 | 7|8 |9 [10] 19 [12[13]|16[15]| 16| 18] 20| 22 24| 26| 28| 30| 32| 34| 36|38

2 92| 93 75| 67| 59| 52| 43| 36| 27| 20

L3 a3l 85| 77| 70| 6N 56| 48| 41| 34| 28] 15
6 94| 7| 80| 73| 66| 60| 54 47| 41| 35| 23| N
8 4| 87| 81| 74| 68| 62| S6| 50| 45| 39| 28| 17
0 94| 88| 82| 76| T1| 65| 60| 54| 49| 44| 34| 23| 14

12 | o4l s3] 84| 78| 73| 68| 63| 58| 53| 48| 38] 30| 20| 12| 4]
1 | 95| 90| 84 79| T4| 69| €5| Go| 55| 51| 41| 33| 24| 18| 10|
16 | 95| 90| 85| 81| 76| 71| 67| 62| 58] 54| 45| A7 20| 21| 14| 7
18 | 95| 90| 86| 82| 78| 73| 69| &5| 61| 57| 49| 42| 35| 27| 20| 13
20 | 96| 91| 87| &2| 78] 74 70| 66| 62| 58 51| 44| 36| 20| 23| 97

22 | 96| 92 37| 83| 79| 75| 72| 63] 64| 60| 53| 48| 40| 34( 27| 21
96| 92| &s| 85| 81| T7| 74| 70| 66| 63| 56| 49| 43| 87| 31| 26
96| 92| 89| 85| 84| 77| 74| 71| 67| 64| 57| 51| 45 39| 3¢| 28

28 | 96| 92| 89| 85| 82| 78| 75| 72| 68| 65| 69| 53| 47| 42| 37| 31
96| 93| 99| 36| 32| 79| 76| 73| 70| 67| 61| 55| s0| 44| 39| 35
9%
97

32 93| 90| 86| 83| 80| 77| 74| T1| 68| 62| 56| 51| 46| 41| 36
3% 93| 90| 97| 84 31| 77| T4| 71| 69| 63| 58| 53| 48| 43{ 38
36 | 97| 93| g0| 87| 8¢ 81| 78| 75| 72| 70| Gh| 59| G| S0] 45 49
38 | 9794 90| 87| 84| 81| 79| 76| 73| 70| 65| 60| 36| 54 42|
4o | g7(a4| 91| 88| 85| 82| 79| 76| Th| T1| 65| 64| 5T| 52| 48 &b

42 | 97| 94| 91| 88| 85 84] 80| 77| 74| T2| 67| 62| 58| 53| 49| 45
44 | 97| k| 94| 38| 86| 83| 83| 77| 75| 73| €8| 63| 59| 54| 50| 47
46 | 97|04 94| 89| 86| 23| 81| 78| 76| 7b| 68] 64 | &0 | 55| 52| 48
4g | 97|9k| 92| 89| 96{ 84 81| 78| 76| 74| 63| 65| 61| 56| 53| 49
so | 97| 94| 92| 89| 87| 84| 82| T9| 17| 75| To| 63| 62| 57| 54| 50

52 | 97| 94| 92| 89| 87| 84| 82 79| 77| 75| 70| 66| 61| 58| 55( 59
sk | 97|95 92| 90| 87| 85| 82| 80| 78| 76| 71 | 67| 63| 39| 56 52
56 |.a7|9s| 92| 90| 87| 85| 83| 80| 78| 76| 72| £8| 64| 60| 57| 53
se | 97|95| 93| 90| 88| 85| 83| 80| 79| 77| 72( 68| 64| 61| 57( 5k
60 | 98|9s| 93| 90| 88| 86| 83| 31| 79| 77| 73| 69| 66 62| 58| 83

‘s2 | 98| 95| 93| 91| 88| 86| 84| 31| 79| 78| 73| 69| 6] 62| 59| 56
ok | 98| 95| 93| 91| 88| 26| 34 82| 80| 78] 74| 70| 66| 63| 53| 56
6 | 98] 95| 93| 91| 83| 86| 84| 82| 80| 78| 74| T0| 67| 64| 60| 37
68 | 98]|95| 93] 91| 99| 87| 88| 92| 89| 79| 75| 71| 67| 64| £1] 59
70 | 98] 96| 93| 91| 89| 97| 85| 83| 81| 79| 75| 71| 68| 65| 61| 53

72 | 92| a6| 9u| 92| 89| 87| 35| 83| 81| 80| 76| 72 69| 65| 62| 59
74 | osloe| 94| 92| So| 97| 85] e3| 82| 8a| 76| 72| 69| €6| 63| 60
76 | 98| 96| 94| 92| 90| 88| 36| 24| 82) se| 70| 73| 70| 66| 63] 60
7 | 98] 96| 84| 92| 90| 88| 86| 84| 42| 81 77| 73| TO| 67| G| 61
80 | 98| 96| 94 92| 90| 89| 36| 84| 83| 81| 77| 74| T1| 67| 64| 61

82 98 (96| 94| 92| 9| 49| 86| 84| 33| 91| 77 (74|71 | 68| 65| 62
o¢ | 98|96| 94| 92| 90| 88| 86| 85| 93| 84| 78| T4 | 71| 68| 65| 62
86 | 98|96| 94| 92| 91| 99| &7 85| 93| 32| 78| 75| 72| 69| 66| €3
88 | 98| 96| 95| 93| 91| 99| 87| 85| 83| 92| 78| 75| 72| 69| 66| 63
90 | a9g|97|95| 93| 94| 89| 87| 95| 84| 82| 79| 76| 73| 69| 67| 64

98| 97| 95| 93| 91| 89| A7| 86| 84| 82
99| 97| 95| 95| 91| 89| 88| 86| 34 | 83

9L 76| 73| 10| 67| 64
%

96 | 99|97 95| 95] 91| 90| 83| 86| 84| 83,

L ]

00

76| 73| 70| 67| 65
76| 7h| 70| 68) €5
T7( 74| 71| 68| €5
77|74 |71]| 68] 66

99| 97| 95| 93| 92| 90| 83| 86| 85| 83
99| 27| 95| 98| 92| 90| 83| 86| 85| 83|

€833

16] 11
21| 14 10
23| 18] 13
26| 21| 17| 1%
30| 24| 20| 16 12

32| 27| 28| 19
346 30| 26| 22
36(32( 28| 26| 21| 13
88| 34 30| 26
4o| 38| 32| 29}

41| 38| 34| M
43| 9| 36| 32
4| 44| 3T| ] 39| 25/ 19| 14
45| 42)| 39| 55
47| 45| 4o| 37] 24 23| 23| 18] 14

48| 4y| 41| 38| 35| 30| 15| 20| 16| 11
49| 45| 42| 39| 36|31 | 26| 21| 17} 13
50| 46| 45| 40| 38|32| 27| 23| 19| 15] 14
S1| 47| 4k( 42| 29| 33| 29| 24| 20| 16 12
52| 48| 45| 43| 40| 35| 30| 26| 21| 18| 14| 11

53| 49| 46| 43| 41| 36|.31| 27| 23] 19| 15[ 12
$3| 50| 47| 4a| 42| 37| 32| 28| 24 20| 17|13
84| 51| 48| 45| 43| 38( 33| 29| 25 21| 18] 15|12
55| 52| 49| 46| 44| 39| 34| 30| 26 22| 19| 16| 13
S5 52| 50| 47| 44| bo| 35| 31| 27| 23| 20( 17| k| 1

56| 53| 50| 48] 45| 40| 36| 32| 28] 24| 21| 18| 15| 12
57| 54| 51| 48| 46| 41| 37| 33| 29| 25| 22| 19| 16| 13( 11

58| 55| 52| So| 47| 43| 38| 24| 30| 27| 24| 21| 18] 15] 43
58| 56| 53| 50| 48| 43| 39| 35| 3| 28] 24| 22| 19| 16| 14
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Suhi

P krprce'ylaznog termometra moze se otkriti na
ol taj na¢in, da se promatra temperatura na vise
] mokritermo- psihrometara, i ako se temperatura vlaznog ter-
| e mometra na jednom psihrometru poveéava,
. ™ uzrok moze biti djelomiéno suSenje pamuéne
70 1 lerpice.
o] X Dl Suhi termometar treba zastititi, da na njeg
1 ] remper B c
] i SU',;,",C,,,,,O,,,Q,Q, _ so%¢ ne kaplje kondenzirana voda.
o viazn: i = 44°C . e . ;
a Yo relattvna viaga = 70% Higrometar sluZi za odredivanje rela-
55 tivne vlage. Osniva se na pojavi, da Zenska vlas

it otiS¢ena od masti reagira na vlagu uzduha. Pro-
duzuje se upijanjem, a skratuje se gubitkom
vlage. Nekoliko vlasi je povezano s kazaljkom
koja pokazuje relativnu vlagu u postocima na
empiric¢ki napravljanoj skali (sl. 17), Ima i ter-
mometar. O¢itanja na higrometru treba &eSce
uporedivati s relativnom vlagom odredenom
psihrometrom, jer higrometar nije naroéito po-
uzdan. Korekcije higrometra koji ne pokazuje
ta¢no relativau vlagu vrSe se na ovaj naéin.
Higrometar se umota u mokru krpu. Nakon 10
minuta treba da pokazuje relativnu vlagu 97%.
Ako ne pokazuje tu relativnu vlagu, treba ka-
zaljku dotjerati na to ofitanje okretanjem za-
£ vrtnja na higrometru. Vlasi se ne smiju dodiri-
vati prstima, da se ne omaste i izgube osjetlji-
vost. Prasina se uklanja s vlasi mekom éetkom.
Polimetar je higrometar s termometrom i ska-
lom pomoéu koje se odreduje rosiste.

o
[N Ew

Termohigrograf je kombinirani in-
strument od termografa i higrografa. Biljezi
kontinuirano temperaturu i relativau vlagu uz-
duha, na papir napet na valjku. Papir se okreée
Sl. 16 — Nomogram za otitavanje relativne vlage pomocu satnog mehanizma i mijenja se svakih

uzduha (po W. Lambrechtu A. G. Gottingen) 7 dana. Ako biljezi jo§ i pritisak, zove se termo-
: higrobarograf (sl. 18).

Termograf je instrument kojim se mje-
ri i biljeZi temperatura, Sastoji se od prstena-
stog segmenta izvaljanog od dva metala. Jedan
kraj mu je uévri€en, a drugi preko rudice ve-
zan s perom. Tanost mjerenja je manja nego
kod staklenog zivinog termometra. Mjerno po-
drucje je od —35° do +45° C, pa se koristi kod
prirodnog suSenja.

Higrograf je instrument kojim se mjeri
i biljezi relativna vlaga uzduha u podruéju od
0 do 100%. To je higrometar od vlasi kon i b1—
ljezi relativau vlagu. 0

Kontroler je instrument kombiniran od .
termostata i registar termometra. Upotrebljava .
se za podriavanie odredene temperature i rela-
tivne vlage u su$ionici. Biljezi. (reglstrxra) tem-

peraturu suhog i mokrog termometra.. ..

Termostat je instrument za podi‘iava— -
nje stalne temperature suhog ili suhog i vla-'
znog termometra. Glavni dijelovi termostata,
koji nalazi primjenu u susSionicama jesu: kapi-
larna cijev, osjetljivaé koji 'sadrzi tekuéinu i
njene pare, kutijasta opruga osjetljiva na priti-

Sl 17 — Higrometar sak i opruga koja'zatvara-i otvara ventil na' c1;

%
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jevi, koja dovodi paru za grijanje suSionice.
Djeluje pomoéu zgusnutog uzduha.

Popredni presjek termostata, sli¢tnog onima
koji se upotrebljavaju u kontrolerima, pokazu-
je sl. 19. Djeluje na ovaj nadin. »Kad uzduh
ude u komoricu m, pritiskuje dijafragmu q pre-
ma dolje, a time i ventil za paru n, Ventil koji
se nalazi u tijelu ventila o, zatvara dovod pare.
Kad popusti pritisak uzduha, opruga p, potpo-
mognuta pritiskom pare koja pritiskuje na do-
nji dio ventila, otvara ventil i na taj nacin otva-

" SL 18 — Termohigrobarograf

ra prolaz pari. Snabdjevanje uzduha do dija-
fragme kontroliramo je malim ventilom e na
ovaj nacin. Kad se povefava temperatura osje-
tljivaga 1, koji je u susionici, a ona se povetava
s povecavanjem temperature u suSionici, pre-
nosi se poveéani pritisak kroz kapilarnu cijev k
do kutijaste opruge j, zbog Gega se podiZe njen
gornji dio koji nosi vijak i s polugom h. Ovaj
pokret dopusta, da 'se povecava pritisak iz eijevi
za snabdjevanje zgusnutim uzduhom na ventil
¢ i tijelo ventila d. Tada zrak struji oko ventila
kroz cijev £ u komoricu m. Kad se smanjuje
temperatura osjétljivada 1, nastaje obratno dje-
lovanje, ventil ¢ sjeda ¢ime prekida dovod uz-
duha do dijafragme. Pritisak uzduha u komo-
ricu m popusta zbog izlaZzenja uzduha oko tijela
ventila d, koji je izraden za tu svrhu. Kad pri-
tisak popusta diZe se ventil za paru n. Manome-
tar e pokazuje pritisak u dovodu uzduha, a ma-
nometar g pritisak uzduha na dijafragmi q« (po
ANC Bulletinu).

§

Registar termometar biljezi (regi-
strira) temperaturu suhog i mokrog termometra
na izvjesnoj, ali ne prevelikoj, udaljenosti od
mjesta mjerenja. Osjetljiva¢ je kapilarnom eci-
jevi povezan s instrumentom.

Sl. 19 — Popretni presjek termostata
(po ANC Bulletinu) z




Registar-termometar (sl. 20) djeluje na
osnovu promjena pritiska. Promjene pritiska u
osjetljivaéu, koji se nalazi u suSionici, zbog pro-
mjena temperature uzduha koji ga okruzuje,
prenose se kroz kapilarnu cijev do pera, izra-
denog od sploStene cijevi, osjetljivog na priti-
sak. Promjene pritiska prouzrokuju kretanje
slobodnog kraja pera naprijed i nazad. Ovo
se kretanje prenosi preko poluge na kazaljku,
koja pomoéu pera na svom vrhu biljezi pro-
mjene na papiru. Papir se okreée pomocu sat-
nog mehanizma. Uobidajeni su papiri za 7 da-
na rada su$ionice, ali se upotrebliavaju i papiri
samo za 1 dan rada (po ANC Bulletinu).

Sl 21 — Kontroler Foxboro

Kontroler »Fdxboro« ima jedan
mokri i dva suha osjetljivata. U suSionici se
kontrolira stanje uzduha u najtoplijoj zoni. To
je na strani na kojoj uzduh ulazi u sloZaj. Kod
jednosmjernog strujanja dovoljno je imati je-
dan mokri i jedan suhi termometar smjestene
na strani na kojoj uzduh ulazi u slozaje. Kod
promjenljivog smjera strujanja trebalo bi ima-
ti dva kontrolera, jedan s jedne i drugi s druge
strane slozaja. U tom hi slufaju bila poznata
temperatura suhog i mokrog termometra na ula-
Znoj strani u sloZaj, ali je to suviSe skupo, jer
su kontroleri skupi, U jednoj sufionici upotre-

bljava se jedan kontroler s jednim mokrim i
dva suha osjetljivata. Jedan mokri osjetljiva&
je dovoljan, jer su temperature mokrog termo-
metra s obje strane sloZzaja podjednake. Sa sva-
ke strane sloZaja postavi se jedan suhi osjetlji-
va¢. U suhom osietljivaéu, koji se nalazi na
mjestu na kom je viSa temperatura, poveéava
se pritisak, dok se u drugom suhom, koji ima
niu temperaturu, smanjuje. Pritisak pare u si-
stemu smanjuje se, i zbog toga se otvara ventil
za dovod pare. Iz jednog osjetljivaa para po-
stepeno prelazi u drugi, dok se ne uspostavi
ravnoteza. U tom vremenu temperaturu kon-
trolira osjetljivaé s viSim pritiskom i zatvara
ventil za dovod pare.

Ako kontroler ima samo jedan suhi i jedan
vlazni osjetljivaé kao na sl 21, smjeste se oba
na jednoj strani sloZaja, a smjer cirkulacije se
mijenja svakih pola sata. U tom slutaju se
znatno smanjuju razlike temperature s jedne i
druge strane sloZzaja.

Kontroler »Foxboro« ima pnkljuéke za do-
vod zgusnutog uzduha za grijanje, za navlaZi-
vanje i za otvaranje i zatvaranje zaklopki za
ispuStanje vlaZnog uzduha iz suSionice.

Instrument automatski podrZava odredenu
temperaturu i relativou vlagu te upravlja siste-
mom za otvaranje i zatvaranje zaklopki za ispu-
§tanje vlaZnog uzduha mehanizmom uévrste-
nim za oprugu vlaZnog osjetljivata, koji djeluje
u suprotnom smislu. Kad se prekoraéi tempera-
tura vlaZnog termometra, otvaraju se zaklopke
za izlaz vlaZnog uzduha i na taj nadin snizuje
temperatura vlaZnog termometra.

Kod montaZze i rukovanja treba se pridrza-
vati uputa proizvodaca.

3. OPREMA ZA MJERENJE BRZINE |
" STRUJANJA e uf

Uzduh, ili drugo sredstvo kojim se su$i. do-
nosi drvu toplinu i preuzima vodenu paru, koja
se iz drva isparuje. Da bi se ova izmjena ne-
smetano odvijala uzduh treba da struji preko
povrsine drva. Za strujanje uzduha trosi se
elektri¢na struja. pa izbor brzine strujanja ovisi
i o potroS$nji elektri¢ne struje. Nastoji se oda-
brati najekonomi€niju brzinu strujanja. Kolika
je ‘brzina strujanja u suSionici utvr&uje se mje-
renjem na viSe miesta na strani na kojoj uzduh
izlazi iz slozaja. Pod srednjom brzinom struja=
nja u sloZaju obi¢no se razumijeva aritmetitka
sredina od 6 mjerenja. Zamisli se, da je strana
slozaja na kojoj se mjeri razdijeljena po duZini
na 3, a po visini na 2 jednaka dijela i izmjeri se
brzina strujanja u sredini svakog pravokutnika.
Mjerenjem brzine strujanja moze se utvrditi i
stupanj jednolinosti prostrujavanja kroz slo-
iai, a mogu se kontrolirati i ventilatori. Koli-
¢ina uzduha koja struji nekim kanalom u jedi-
nici vremena (m?¥s) jednaka je produktu povr-
Sine popreénog presjeka tog kanala (m?) i brzi-
ne strujanja u jediniei ‘vremena (m/s). Na taj




naéin se utvrduje koli¢ina uzduha koju doba-
vlja ventilator u jedinici vremena, Brzina stru-
janja mjeri se anemometrom, sondom i spravom
za proizvodnju bijelog dima.

Anemometar moZe biti krilni ili 3ali-
Casti.

Sl. 22 — Krilni anemometar

Krilni anemometar (sl. 22) ima ma-
1i ventilator, koji pokrece brojilo. Kod mjerenja
se postavlja tako, da je todkié s malim ventila-
torom okomit na smjer struje uzduha. Prije
mjerenja preporucljivo je puhanjem pokrenuti
ventilator anemometra, da se predusretnu oste-
¢enja ventilatora u struji uzduha. Jednom okre-
taju ventilatora odgovara odredni put uzduha u
metrima. Sto je strujanje brie, veéi je broj
okretaja ventilatora anemometra u jedinici vre-
mena. Krilnim anemometrom mjeri se brzina
strujanja uzduha pomoéu Stoperice u granica-
ma od 0,5 do 10 m/s.

Sali¢asti anemometar (sl 23) sa-
stoji se od 3 Suplje polukugle (Salice) ucvrSéene
na osovini koja se okreée i pokrece brojilo. Oso-
vina se moZe odvojiti od brojila napravom za
zaustavljanje. Za vrijeme mjerenja instrument
se nasadi na drzak i postavlja okomito na smjer
struje. Nakon jedne minute mjerenja brzina se
otitava u m/s. Ovim instrumentom mjeri se br-
zina strujanja od 0,6 do 20 m/s.

Sonda za mjerenje brzine strujanja (sl.
24) sastoji se od cijevi zavinute na gornjem di-
jelu u obliku kamiSa od lule, uredaja osjetljivog
na pritisak, skala s raznim mjernim podruéjima
i kazaljkom, Instrument na sl. 25 ima ova mjer-
na podruéja;

0,0 — 2,4 m/s
0,0 — 6,0 ,,
0,0 —17,0 ,,
0,0 —48,0

10 I

Pritiskom na dugme skala se osvijetli za vrije-
me ocitavanja. Brzina strujanja ofitava se na
instrumentn u m/s. Kod mjerenja brzine stru-

Sl. 24 — Sonda za mije-
renje brzine strujanja



janja u slozaju zavinuti dio cijevi stavi se iz-
medu redova dasaka na strani na kojoj uzduh
izlazi iz slozaja.

Sprava za proizvodnju bijelog
dima (sl. 25) sastoji se od 3 staklene medu-
sobno povezane boéice. Prva je prazna, u dru-
goj je solna kiselina a u trec¢oj koncentrirani
amonijak. Bodice su zatepljene gumenim ¢epo-
vima i medusobno spojene savijenim staklenim
cjevéicama. Na krajnje cjevlice nataknute su
gumene cijevi. Puhanjem u gumenu cijev uz-
duh dolazi u prvu, zatim u drugu pa u treéu bo-
¢icu i razvija se bijeli dim (amonium klorid).
Prva bocica sluZi za sigurnost da se dim ne po-
vrati. Na pofetku prve gumene cijevi moZe se
staviti gumena lopta. Kad treba proizvesti dim,
pritisne se lopta. Dim proizveden na ovaj natin
je hladan pa nije opasan u susionici, kao §to bi
mogao biti opasan dim od cigarete ili od gliive
radi moguénosti poZzara. Aparat se upotrebljava
na ovaj na¢in. Obje strane slozaja se dobro
osvijetle. Na strani na kojoj uzduh ulazi u slo-
zaj postavi se jedan ¢ovjek s ovim aparatom, a
na suprotnoj drugi sa Stopericom. Na ugovore-

Socrevd qume

gumena
crev

Sl. 25 — Sprava za proizvodnju bijelog dima

ni znak puhne se u gumu ili pritisne loptu i bi-
jeli dim pojuri uzduZ slozaja drva. Stopericom
se biljezi vrijeme, koje prode dok se dim ne
pojavi na drugoj strani sloZaja. Izmjeri se Siri-
na slozaja i podijeli s brojem sekunda, koliko
je trebalo da dim prede taj put. Dobiveni broj
uzima se u praksi kao brzina strujanja, iako bi
ga (po Stevensu i Prattu) trebalo reducirati s
5/8 = 0,625 radi laminarnog strujanja. Mjere-
nje moze vriti i jedan Covjek, ali u tom slu-
¢aju guma nataknuta na pocetku aparata mora
biti dugacka, tako da on moZe stajati na strani
na kojoj uzduh izlazi iz slozaja i puhnuti u gu-
mu aparata koji se nalazi na suprotnoj strani.
Ovakav aparat moZe napraviti svaki suSioni-
¢ar. Pomoéu dima se moZe lako utvrditi i to, da
li zrak jednoliéno ulazi u sloZaj na svim mje-
stima.

4. MJERAC PARE

Vodena para, koja se kod susenja drva trosi
na zagrijavanje i navlazivanje uzduha, ¢ini zna-

tan dio troskova suSenja, Koli¢inu pare koja se
tro$i za suSenje mjeri se povremeno, a kod ve-
¢eg broja suSionica i stalno. Podaci o mjerenju
koli¢ine pare koja se trosi za suenje sluZe za
utvrdivanje troskova suSenja i poduzimanje
mijera za smanjivanje potro§nje pare, a time i
troSkova suSenja.
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Sl. 26 — Bayer-Siemensov mjeral pare s plovkom,
a — sisak za mijerenje, b — plovak, ¢ — uteg,'d —

niklena $ipka, e — poluga s pisaljkom, f — buban,
g — mehanizam koji registrira pritisak, h — cjev&ica
za izlaz pare koja prodire kroz zaptiva¢, i — ko&nica
i uteg za izravnanje pritiska koji proizvodi zaptivad
belega za kontrolu krajnjih taaka (Hiitte I 2, str. 1317)

Mjeraé pare s plovkom sl. 26 (po Hutu, I2)
konstruiran je na taj nadin, da je pomicanje
plovka veée §to veta koli¢ina pare protiée kroz
ovaj uredaj, koji se montira kao i ventil na ci-
jev kojom se dovodi para u su$ionicu. Koli¢ina
pare koja protiée kroz dovodnu cijev se regi-
strira, a moZe se 1 momentalno oé¢itavati. Potro-
Snja pare je najveéa na poletku suSenja, jer
treba zagrijavati suSionicu i sve $to je u njoj.

5. STRUJOMJER

Potrodnja elektri¢ne struje za pogon venti-
Iatorg, osvjetljenje i zagrijavanje suSionika
mijeri se strujomjerom. .
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Inz. BOZIDAR PETRIC, Zagreb
Varijacije

u strukturi
normalnog i
kompresijskog drva.
jelovine

UVOD

Medu brojne grijeske u strukturi drva, koje
su uvjetovane djelovanjem raznih vanjskih fak-
tora na stablo, ubraja se i kompresijsko drvo.
Kempresijsko drvo je prirodna grijeska etinja-
vog drva, koja se javlja s donje strane grana i
debla nagnutih stabala,

Opcenito je misljenje da se kompresijsko
drvo formira kao rezultat pojadane lokalne
aktivnosti kambija a) uslijed djelovanja tladne
sile i b) uslijed djelovanja gravitacione sile na
jo8 nerazjaSnjen nadin. Konstantni udari pre-
vladavajucih vietrova, klizanje ili odron zemlje,
pritisak snijega i leda o stabla koja rastu na
nagnutim terenima, kao i gusti sklopovi prebor-
nih Suma kod kojih dolazi do izraZaja borba za
svijetlom, djeluju na stabla tako da ih naginju.
Na donjoj strani debla takvih stabala, koja je
podvrgnuta vetem tladnom naprezanju, razvija
se abnormalna struktura drva. Prirast tog di-
jelajela debla je znatno poveéan, te su godovi
uslijed toga ekscentriéni. Drvo je mnogo tam-
nije crvenkaste boje, otuda i termin »scrljen dr-
vo«. Razlike u tonovima boje ranog i kasnog
drva znatno su smanjene.

Razvoj kompresijskog drva ovisi o vrsti drva
i nagibu stabla. Sto je nagib stabla veéi, to se
formira vise kompresijskog drva. Nadalje, uz
isti nagib stabla brzo-rastuce vrste drva razviju
daleko vise kompresijskog drva od sporo rastu-
c¢ih. Po intenzitetu razvoja mozZe se kompresij-
sko drvo podijeliti na: 1. izrazito uoéljivo kom-
presijsko drvo, koje se ve¢ dobro zamjetuje
prostim okomo i 2. slabo uoéljivo kompresijsko
drvo, koje se mozZe ustanoviti samo detaljnom
mikroskopskom analizom. Izmedu ova dva eks-
trema postoji niz prelaznih oblika.

Ispitivanjem strukture i svojstava kompre-
sijskog drva bavili su se do danas mnogi istra-
Zivaéi, te je ono ve¢ dobro poznato.

Struktura kompresijskog drva se znatno raz-
likuje .od normalno gradenog, Prijeloz eleme-
nata ranog u elemente kasnog drva mnogo je
blazi. UteSte kasnog drva unutar goda znatno

R AT

SlL. 1 — Savinuto jelovo stablo s dobro razvijenim
kompresijskim drvom.

je vete nego li u normalnom drvu (Pillow M.
Y. and Luxford R.F.). Traheide kompresijskog
drva su krace od traheida normalnog drva (Mat-
sumoto T.; Dadswell A E. and Wardrop A. B.).
Na popretnom presjeku drva traheide kasnog
dijela goda su ovalna cblika, te se izmedu tra-
heida javljaju brojni intercelularni prostori.
Debljina membrana traheida kasnog drva je
priblizno ista, dok je debljina membrana tra-
heida ranog drva nedto veéa (Pillow M. Y. and
Luxford R.F.; Rendle B.J.). Na membranama
traheida kompresijskog drva formiraju se stri-
jature i raspukline ¢ak i na drvu Zivog stabla, te
nisu posljedica suSenja drva (Casperson G.). Se-
kundarni sloj membrana traheida kompresij-
skog drva sastoji se iz dva podsloja, vanjskog i
srednjeg, -dok se unutarnji podsloj ne razvija.
Kut je uvijanja fibrila u srednjem podsloju seé-
kundarnog sloja, koji &ini glavninu stijenke sta-
nice, znatno veéi od kuta protezanja fibrila istog
sloja u normalnom drvu, te se kreée sve do 45°
(Dadswell H. E. and Wardrop A. B.; Wardrop
A. B. and Dadswell H. E.). Kemizam drva je isto
neSto promijenjen. SadrZina lignina raste za cca
5%, dok se sadr¥ina celuloze za cca 8% sma-
njuje. . -
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Razlike u strukturi i kemizmu kompresijskog
drva odrazuju se i na njegovim fizi¢kim svoj-
stvima, Volumna teZina kompresijskog drva je
u pravilu veca od normalnog, iste prosje¢ne $i-
rine godova. Ona je kod laganijih vrsta éetinja-
vog drva do 40% veéa od normalnog, a kod te-
zih za cca 15%. Volumna teZina kasnog dijela
goda je u kompresijskom drvu obi¢no nesto ma-
nja od volumne tezine kasnog dijela goda nor-
malnog drva. Smatra se da je to posljedica oval-
nog oblika popre¢nog presjeka traheida, jer su
debljine membrana podjednake. Volumna te-
zina ranog dijela goda je znatno veéa, jer su u
kompresijskom drvu membrane traheida ranog
dijela goda deblje.

sl 2 — Popretni presjek debla sa jako razvijenim
kompresijskim drvom.

Uslijed velikog kuta uvijanja fibrila sred-
njeg podsloja sekundarnog sloja znatno se po-
vetéava longitudinalno utezanje. Kod normalnog
drva, gdje je taj kut relativno malen (10—20°),
malo je u longitudinalno utezanje (0,1—0,6%).
U kompresijskom drvu, kako je ve¢ spomenuto,
kut uvijanja fibrila dosize do 45° uslijed tega
se i longitudinalno utezanje jako povecava, te se
kreée u granicama od 0,3 pa sve do 2,5%. Pra-
vilo, koje vrijedi za normalno drvo unutar iste
vrste, da drvo s relativno ve¢om volumnom te-
%inom ima obi¢no i veéa radijalna i tangentna
utezanja, ne vrijedi za kompresijsko drvo.
Premda je volumna teZina kompresijskog drva
veéa od normalnog iste vrste i podjednake pro-
sjetne §irine goda, ta su utezanja neSto manja.

Uslijed gore navedenih karakteristika sorti-
menti s razvijenim kompresijskim drvom znat-
no su slabijih kvaliteta, te bi se u pravilu trebali
izbjegavati.

Problematika

Zadatak je ovog rada da se ispitaju razlike
u strukturi normalnog i kompresijskeg drva
jedne od nasih najvaznijih domatih vrsta &eti-
njavog drva. Zadatak cbuhvaéa: 1. ispitivanja
uced¢a kasnog drva i prosje¢ne Sirine goda u
normalnom i kompresijskom drvu istog presje-
ka debla; 2, komparativna ispitivanja debljina
membrana traheida ranog i kasnog drva; 3.
komparativna ispitivanja tangentnog promjera
traheida; 4. komparativna ispitivanja duljina
traheida ranog i kasnog drva.

U dosadasnjoj literaturi nigdje se ne spomi-
nju varijacije traheida unutar pojedinog goda
kompresijskog drva. Zbog toga je daljni zada-
tak ovog rada ispitati: 5. postoje li varijacije
duljina traheida unutar goda u kompresijskom
drvu, i ukoliko pestoje kakwe su razlike u va-
riranju duljina traheida unutar goda normal-
nog i kompresijskog drva.

Materijal

Jedna od nasih najrasprostranjenijih vrsta
tetinjavog drva svakako je jela (Abies alba
Mill.). U odnosu na veéinu estalih vrsta &etinja-
vog drva, Cije je uCeSée u naSim Sumama znatno
manje, ofito je da ¢e i pojava kompresijskog
drva u toj vrsti biti najéeSta. Iz tih je razloga i
odabrana za ova ispitivanja.

Materijal potjete iz preborne Sume bukve i
jele Sumarije Gospié, gospodarska jedinica Ja-
dovno-Jazbine, odjel 15. UéeSte po vrstama: bu-
kva 0,9, jela 0,1. Da se dobije $to izrazitije kom-
presijsko drve, pri izboru stabla vodilo se ra-
¢una da ono bude $to starije i deblje, te po mo-
gucnosti §to viSe savinuto.

Tom je prilikom oboreno jedno 70-godi¥nje

Jelovo stablo, visine 15,40 metara, prsnog pro-

mjera 34 cm, Krodnja stabla je prilieno debro
razvijena, promjera cca 3,50 metara, a polinje
na 5,30 metara iznad tla. Stablo je savinuto pod
pravim kutem (90°), radiusa zakrivljenosti 3,10
metara, a duzine luka cca 8.30 metara (slika 1).
Po Kraftovoj klasifikaciji stablo spada u potis-
nuti razred. Pretpostavlja se, da je takvu for-
mu debla uvjetovao odron zemlje.

Teren s kojeg potjece stablo je srednje str-
mi, inklinacije cca 35—40° Ekspozicija terena
je sjeverno-isto¢na, nadmorska vising oko 700
metara. Tlo je duboko, ilovasto i pokrivene li-
stincom. Temeljna podloga tla je izgradena iz
naslaga Permocarbona.*

* Ovom se prilikom zahvaljujem Dr InZ. &peljarié
Zvonimiru, predstojniku Zavoda za anatomiju i za8titu
drva u kojem su se vriila ova istzaZivamja, na savje-
tima i idejama o razradi ovih istraZivanja, kao i upra-
vitelju Sumarije Gospi¢ ¥nZ, Sabari¢ Ivanu, koji mi je
pomagao pri nabavi materijala za istraZivanje.
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. Metoda rada

Uz pretpostavku da se u sredini luka savi-
nutog stabla formira najveca koli¢ina kompre-
sijskog drva, s probnog je stabla izvaden kolut
debljine 10 cm na visini od 2,40 m tj. u sredini
luka (sl. 2).

Popreéni presjek koluta razdijeljen je u tri
zone: zonu kompresijskog drva (maximalni ra-

dius), prelaznu zonu i zonu minimalnog radiusa.
23 il ] :

oksid i ledena oclena kiselina, u omjeru 1:1.
Maceracija je vrSena pri temperaturi od 65°C
u trajanju od 24 sata. Nakon maceracije iz sva-
kog je macerata izradeno po 5 mikroskopskih
preparata, Macerat je uklopljen u glicerin- ge-
latinu i obojen safraninom.

Duljine traheida mjerene su pomoéu mikro-
skopskog projekcionog uredaja malog povetanja
(5X). Sistemom prizmi projecirana je slika
objekta u ravnini stola. Traheide su mjerene

Sl 3 — Naéin uzimanje prbba za ispitivanje.

" 'Za komparativna.ispitivanja duljina trahe-
ida’ normalnog i' kompresijskog drva iz koluta
su. izvadene probe dimenzija 30X30X5 mm.
Vece dimenzije odnose se na aksijalni i radijalni
smjer. Probe su uzimane u odstojanju od 3 em,
iduéi opsegom od najveteg radiusa, tj. kompre-
sijske strane presjeka debla, preko prelazne zo-
ne do abaxialne strane, tj. zone minimalnog ra-
diusa, te ponovo do kompresijske strane (sl. 3).
Da se izbjegne utjecaj starosti goda na promje-
nu duljine traheida. iz svih proba je izdvojen
god iste starosti. Starost goda je 65 godina. Od-
vojene zone ranog i kasnog drva 65. goda obra-
divane su zasebno. Ukupno je izvadeno 46 uzo-
raka drva, tj. 23 uzoraka zone ranog i 23 uzo-
raka zone kasnog dijela goda.

. Bvi uzorei su‘-n-umerirani i oznateni, te ma-
cerirani. ' Za ''maceraciju 'uzoraka posluZzio- je
Franklinov reagens, tj. 30% vodikov super-

14,
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linearnim mjerilom to¢nosti 0,01 mm. Na sva-
kom preparatu izvrSeno je 30 izmjera ili ukup-
no 150 za svaku probu. Sveukupno je izmjereno
6900 traheida. 1
Ucesée kasnog drva unutar godova pojedine
zone mjereno je na istim probama koije su slu-
zile kod prethodnog ispitivanja duljina traheida.
U svakoj je probi izmjereno uceste kasnog drva
na 20 goda, te obratunate aritmetske sredine.
Ukupno je izvrSeno 460 izmjera. Tac¢nost iz-
mjera je 0,00 mm. Mjerenje je obavljeno na
binokularnom mikroskopu s upadnim svijetlcm
poveéanja 25 puta. Podjelom duZine radiusa po-
sjetna Sirina goda pojedine zone. %
Prosjetne vrijednosti duljina traheida kao
i procentualnog uceStéa kasnog drva izradunate
su na temelju podataka iz proba br. 1, 2, 3, 21,
22, 23 za zonu kompresijskog drva, proba broj



8, 9, 10 za zonu normalnog drva prelazne zone,
1 proba br. 13, 14 i 15 za normalnog drvo zone
minimalnog radiusa,

Za ispitivanje varijacija duljina traheida
unutar pojedinog goda, idu¢i u radijalnom
smjeru od zone ranog prema zoni kasnog drva,
odabrane su dvije probe: jedna iz zone kompre-
sijskog drva, a druga iz normalnog drva prelaz-
ne zone (sl. 3 I i II). Kod izbora proba nastojalo
se da starost i Sirina goda obaju proba bude
jednaka. Time je odstranjena moguénost vari-
jacija duljina traheida obzirom na starost i pro-
mjenu Sirine goda. Odabrane su dvije probe sta-
rosti 65 godina, §irine goda 3,6 mm, debljine cca
10 mm, a visine cca 30 mm. Iz svake probe je
izraden popre¢ni presjek drva debljine 20 wu.
Isti su kasnije sluZzili pri mjerenju debljina
membrana. Nakon toga, potam od granice goda,
rezani su uzastopni tangentni odresci debljine
300 u sve do kraja istog goda. Tom metodom
svaka proba je rastavliena na 12 odrezaka. Po-
jedini odresci su numerirani i macerirani na
gore opisani na¢in. Od svakog je macerata izra-
deno 5 glicerin-gelatinskih preparata. U pojedi-
nom je preparatu izvrSeno oko 50 izmjera, ili
ukupno cca 200 izmjera za svaki tangentni od-
rezak unutar tog goda.
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Sl. 4 — Popretni presjek normalnog drva jelovine.
(Pov. 25 puta)

Mjerenje debljina membrana kao i tangent-
nog promjera traheida normalnog i kompresié'-
skog drva vrieno je na gore spomenutim popre™-
nnim presjecima. Presjeci su uzeti s proba koje
su sluzile za ispitivanje varijacija duljina tra-
heida unutar goda. Presjeci su uklopljeni u ka-
nada balzam i prethodno diferencialno bojadi-
sani u safraninu i fast-grinu (Fast green), Da se
izbjegnu razlike u postupku bojadisanja, svi
preparati su bojadisani istodobno u jednoj kupci
i u istom trajanju. U radijalnom nizu traheida
na popreénom presjeku drva, po¢am od granice
goda, mjerena je debljina 10 tangentnih mem-
brana traheida ranog i kasnog drva. Mjerenjem
je obuhvateno oko 20 traheidalnih nizova;
ukupno za svaku pojedinu zonu oko 200 iz-
mjera. Tangentni promjeri traheida mjereni su
u tangentnom smjeru paralelno s granicom go-
da. Ukupno je izvrSeno 200 izmjera za svaku
probu. Izmjere su vriene na fibroskopu poveca-
nja 500 puta, sa slikom objekta na mutnom sta-
klu. Taénost izmjera je 0,5 u. Podaci mjerenja
su biometrijski obradeni.

U svim grafikonima aritmetske sredine sva-
ke probe oznadene su kruzi¢ima, a krivulje su
izjednatene metodom klizaju¢ih sredina.

Sl. 5 — Popreéni presjek kompresijskog drva jelovine;
veliki procent ude$éa kasnog drva (Pov. 25 puta)
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TABELA L
Procent ute3ta kasnog drva u godu

=]
5
Zona » - .g,.% 'én -
Struktura drva presjeka S £ odas
debla g1§ e A5E3
58 BE
1 20 76,71
Kompresijsko Maximalnog § 500 gg’fg
drvo radiusa 4 20 38’ 15
5 20 20,00
= "6 20 2584
ki 20 24,00
Prijelazna 8 20 19,05
9 20 2065
10 20 19,87
: B S ORI O i | | 20 2414
Normalno 12 20 23,68
drvo Minimalnog 13 20 2693
radiusa 14 20 34,25
15 20 30,66
18 30 2378
" 2 ,39
Prijelazna 11"; 2% :2324,27
e T e 19y 4 205016056
Kompresijsko Maximalnog 20 20 65,93
drvo radiusa 21 20 63,78
22 20 64,76
28 20 6459
PROSJEK
Kompresijsko Maksimalnog
! drvo radiusa 120 63,58
Prelazna 60 19,86
No;malno drvo  Minimal. radiusa ' : 60 _30,61‘7
o

Prosjek obaju zona 120 25,23

NOG DRVA - i
s' v

So

UCESCE 'KAS
gﬁ' 2 )

3o |

Rezultati rada

Strukiurne razlike normalnog i kompresij-
skog drva jelovine dobro se uofuju na slikama
2,4,5,6117.

Iz slika se vidi da su traheide kasnog dijela
goda kompresijskog drva na popreinom pre-
sjeku debla ovalna oblika i da izmedu traheida
postoje brojni intercelularni prostori. Na uzduz-
nom presjeku na membranama traheida postoje
brojne strijature i raspukline. Nadalje se vidi,
da je prosjetna Sirina goda najveta u zoni kom-
presijskog drva. UceSce kasnog drva u godu je
znatna veée u kompresijskom nego li u normal-
nom drvu.

Tabela br. 1 i grafikon br. 1 prikazuju vari-
jacije uceséa kasnog djela goda unutar normal-
nog i kompresijskog drva. Idué¢i zonom kompre-
sijskog drva (maximalni radius), uéeSce kasnog
drva se kre¢e u granicama od 52,10... 63,58 ...
76,71%, a zatim opada prema normalnom drvu
prijelazne zone. U toj zoni uéeSée kasnog drva
varira u granicama od 19,05... 19,86... 20,65
posto, Prema zoni minimalnog radiusa ponovo
neznatno raste, kreéuéi se u granicama od 26,93
30,61... 3425%. U zoni minimalnog radiusa
kao i u prijelaznoj zoni struktura drva je nor-
malna. Prosjeéno uteSée kasnog dijela goda u
normalnom drvu obiju zona kreée se u grani-
cama 19,05... 25,23 ... 34,25%. i

Prosje¢na $irina goda normalnog drva zone
minimalnog radiusa izna$a 0,8 mm. Sirina goda
postepeno raste prema zoni kompresijskog drva,
U kompresijskom drvu prosjeéna je $irina goda
3,5 mm, Prema tome, u istom presjeku debla,

£
N 1 1
. 1 (]
2o . ' o . : ,
: “‘ ZONA KOMPRES. DRVA L PRELAZNA -20NA :Zﬂ"& MINIM.RADIUSA !PREL‘ZZONA ZONA KOMPRES.DRVA
. - o PR 2o 3 = A- " " " H L 2 2 " i 4 Aoy — . '.\;‘
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Grafikon br. 1 e e

Varijacije ufeéa kasnog drva unutar normalnog i kompresijskog drva jelovine.




prirast je u zoni kompresijskog drva cca 4,5 pu-
ta veéi od prirasta u normalnom drvu minimal-
nog radiusa.

Radi usporedbe donosimo podatke iz litera-
ture (Pillow M. Y. and Luxford R. F.) o $irini
goda i uceséu kasnog dijela goda normalnog i
kompresijskog drva nekih vrsta etinjavog dr-
veéa:

Normalno drvo Kompresijsko drvo

o a

g 4 2 2

£e £° fs 5T

SPECIES e Saw 5 Sow

|-} ;;& o ;;: ;»3 [

.= O wn O Sow

LR O @ == 00 @

o AoN 97 =R
mm /s mm /o
Pseudotsuga taxifolia 1,3 28 3,8 53
Pinus taeda 1,5 46 4,3 63
Pinus ponderosa 0,8 18 2,0 34
Sequoia sempervirens 0,9 19 3,2 56

|
|

Postoji indikacija, da se u kompresijskom
drvu porastom Sirine goda mijenja samo koli-
¢ina kasnog drva, dok koli¢ina ranog drva osta-
je konstantna. Prema tome bi porastom Sirine
goda morala rasti i gusto¢a kompresijskog drva.
Ta ispitivanja nisu vrSena zbog premalog broja
uzoraka i premalih varijacija Sirine goda u sta-
blu za ispitivanje.

Debljine membrana traheida normalnog i
kompresijskog drva takoder se znatno razlikuju

Sl. 6 — Popre¢ni presjek kasnog dijela goda kompre-_
sijskog drva; okrugle traheide i brojni intercelularni
prostori, (Pov, 320 puta)

1z slike broj 8 i 9 i tabele broj 2 vidi se, da su
debljine membrana traheida ranog dijela goda
kompresijskog drva vece od debljina membrana
traheida istog dijela goda u normalnom drvu.
Prosjetna debljina membrana traheida ranog
dijela goda u normalnom drvu iznaSa 1,86 u
+ 15%. U kompresijskom drvu ona iznasa 2.94
u* 13,4%, Sto je za 36,7% viSe od debljine
membrana traheida u normalnem drvu.

Dok su u kompresijskom drvu membrane
traheida ranog drva za 36,7% deblje od mem-
brana traheida normalnog drva, u kasnom di-
jelu goda one su neSto tanje. Naime, debljina
membrana traheida kompesijskog drva kasnog
dijela goda u prosjeku izna$a 6,62 u * 16,0%, a
u normalnom drvu 7,23 u * 14,3%. Prema tome
je debljina membrana traheida kasnog dijela
goda kompresijskog drva za 8,4% manja od de-
bljine membrana traheida u normalnom drvu.

Ovi podaci jo§ viSe potkrijepljuju tvrdnju,
da je volumna teZina kasnog dijela goda u kom-
presijskom drvu manja od istog dijela goda nor-
malnog drva, ne samo zbog ovalnog oblika tra-
heida ve¢ i zbog smanjene debljine membrana
traheida.

Pomoéu nul-hipoteze dokazano je, da su raz-
like debljina membrana traheida normalnog i

Sl. 7 — Tangentni presjek kompresijskog drva ‘jelo-
vine; brojne strijature na aksialnim stijenkama tra-
heida. (Pov. 320 puta)
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TABELA I1

Normalno drvo

5 Srednj
£ o § Standardna greékj:?
0 £ &8 devijacija ;
o538 Jaci] aritmetske
§’_a' g sredine
Y 6
a = @ Ao & 6=
M. Bg H x
<8 ke e
go sclios = =
O Mma @My " u i n o
R.I. rano 200 1,86 10,2785 15,0 0,0197 1,06
drvo R o
K. I. kasno 200 7,23 1,032 14,3 0,073
drvo

L0

Varijacije debljina membrana traheida

Kompresijsko drvo S

=t Srednja
§ g & Standardna gre§k]a
% S5 devijacija  aritmetske
8T E sredine
D 6
@ ] o Ao E 6
= S o b x
dal e} .
i AE EE— SRS
Oa MA MmN u u 0/, S ey
R.II. rano 200 294 0,394 134 0,0278 09
2 drvo
K.TI. kasno 200 662 1,062 16,0 0,075 151
drvo

kompresijskog drva u oba slutaja signifikantne,
jer odgovaraju uvjetima da je
A > 2 5160, - (Gdje jeA=Xi — Xy, g, =

ST X 2
= 2 2 s gt 1
VU ot e X n’ * Vn

Sl. 8 — Popretni presjek normalnog drva’ jelovine;
tankostjene membrane traheida ranog drva (Povetano
320 puta)

18

Konkretno, za rano je drvo A =
0,0341, a za kasno A = 0,61, oA = 0,1047, §to
odgovara navedenim uvjetima.

Tangentni promjeri traheida normalnog i
kompresijskog drva isto tako nisu jednaki (ta-
bela broj 3). U normalnom drvu srednja vri-
jednost tangentnog promjera traheida iznaSa
33,01 ¢ * 21,8%, a u kompresijskom 26,61 u
+ 246%  Tangentni promjer traheida normal-
nog drva je stoga za 19,4% veéi od tangentnog
promjera traheida u kompresijskom drvu.

Sl. 9 — Popret¢ni presjek kompresijskog drva jelovine;
debelostjene membrane traheida ranog drva. (Poveéano
320 puta)



Razlike su i ovdje signifikantne, jer odgova-
raju prethodnim uvjetima, buduéi je A = 6,40,
aosn = 0,686.

Najvete razlike u strukturi normalnog i
kompresijskog drva oéituju se u promjenama
duljina traheida. Te se varijacije najbolje uocu-
ju u tabeli broj 4 i grafikonu broj 2, Iz grafi-
kona se vidi da duljine traheida ranog i kasnog
drva variraju podjednako. Nadalje se vidi, da
je u zoni kompresijskog drva (maximalni ra-
dius) _duljina traheida najmanja, 2,66 mm *
13,7% za rano drvo, odnosno 2,86 mm * 13,2%
za kasno drvo. Prema prl‘]elaznm zoni normal-
nog drva duljina traheida postepeno raste. U
toj zoni ona postizava svoj maksimum od
3,65 mm * 158% 2za rano drvo, odnosno
4,04 mm * 17,2% za kasno drvo. Iduéi od pri-
jelazne zone normalnog drva prema zoni nor-
tnalnog drva minimalnog radiusa, duljina tra-
heida ponovo nesto opada, gdje u prosjeku iz-
nasa 3,36 mm * 10,4% za rano drvo, odnosno
8,76 mm * 11,1% za kasno drvo. Prema tome
su traheide ranog dijela goda kompresijskog
drva za cca 27% kraée od traheida istog dijela
goda normalnog drva prijelazne zone. Traheide
ranog dijela goda normalnog drva u zoni mini-
malnog radiusa krate su za 8% od traheida
istog dijela goda normalnog drva prijelazne zo-
ne. Gotovo na isti nac¢in variraju i traheide

m.m.
4.2¢
440
4.00
3%
380
37
3.60
350
340
330
3.20

340

DULJINA TRAKEIDA

.00
‘2.9
2.80
270
2,60
250

ZONA KOMPRES. DRVA PRELAZNA ZONA

kasnog drva. Naime, traheide kasnog’ dijela
goda kompresijskog drva kraée su za cea 29%
od traheida kasnog dijela goda normalnog drva
iz prijelazne zone. U normalnom drvu zone mi-
nimalnog radiusa one su za cca 7% kraée od
traheida normalnog drva prijelazne zone.

Ispitivanja varijacija duljina traheida nor-
malnog i kompresijskog drva, koja je vrSio T.
Matsumoto na Chamaesiparis obtusa Endl. i
Thujopsis dolabrata Sieb., ispitivanja E, H.
Dadswell-a i A. B. Wardrop-a na Pinus radiata
Don. u skladu su s ovim rezultatima. Prema to-
me, u stablu s razvijenim kompresijskim drvom
ovakav bi se naéin variranja duljina traheida
‘mogao smatrati kao pravilo.

TABELA III
Tangentni promjer traheida
aF Srednja
B,  Suniios et
Pozicija 5 .EE aritmt_etske
o probe - EDE o sredine
=x G dgw® Ox
o —.2 oy b 4
0k& hs] w0y
I. normalno 200 3301 7,18 21,8 0508 708
drvo e ;
II. kompresijsko 200 26,61 653 24,6 0462 7,09
drvo :
LEGENDA *
——.—.—— I KASNO DRVO
“ ---———- :RANO ORVO

v Gor g e fetremtis

4. .27 8. 4T O ET NG Y

B POZICIJA PROBE

Grafikon br, 2 3 %
Varijacije duljina trahelda unutar normalnog i kompresljskog
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Variranje duljina traheida unutar pojedinog
goda u normalnom i kompresijskom drvu pri-
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Varijacije duljina traheida unutar pojedinog goda nor-
malnog i kompresijskog drva jelovine.

kazuje grafikon broj 3 i tabela broj 5. Iz grafi-
kona se vidi da duljina traheida, unutar goda
normalnog drva, u pocetku goda naglo opada.
U zoni ranog drva duljina je traheida najma-
nja. U prijelaznoj zoni, izmedu ranog i kasnog
drva, duljina traheida postepeno raste, postiZuéi
maximum u zoni kasnog drva. Prema tome u
normalnom su drvu traheide ranog dijela goda
za cca 10% krace od ‘traheida kasnog dijela
goda.

Dobiveni rezultati podudaraju se s ispitiva-
njima koja su na raznim vrstama &etinjada vr-
gili I. J. W_ Bisset, E. H. Dadswell, G. L. Amos
te Kribs D. A., navodeé¢i da su traheide ranog
drva do cca 11% kraée od traheida kasnog drva.

U kompresijskom drvu variranje duljina tra-
heida je neSto drugatije. Poéev od granice go-
da, duljina traheida u zoni ranog drva poste-
peno opada dosizué¢i minimum negdje u sredini
goda, tj. u prijelaznom drvu, a zatim ponovo
raste u zoni kasnog drva, postizuéi maksimum
na kraju goda. Prosjetna je duljina traheida ra-
nog drva ipak za cca 7% manja od traheida
kasnog drva, jer su krivulje pada odnosno po-
rasta duljina traheida obrnute.

Mikroskopskim pregledom diferencialno bo-
jadisanih popreénih presjeka opaZa se, da je
kompresijsko drvo opéenito jaée lignificirano
od normalnog. U normalnom drvu veéinom su
jace lignificirane radijalne stjenke,dok je ste-
pen lignifikacije.u kompresijskom drvu svuda
podjednak.

Utjecaj strukturnih razlika kompresijskog i
normalnog drva na tehni¢ka svojstva nije bio
predmet ovog istraZivanja.
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Zakljudak

Iz rezultata dobivenih na osnovu mikroskop-
sko-anatomskih istrazivanja normalnog i kom-
presijskog drva najkarakteristi¢nijeg popre¢nog
presjeka jednog stabla jelovine (Abies alba
Mill) mogu se izvesti slijedeé¢i zakljucei:

1. Procent uéeSc¢a kasnog dijela goda kom-
presijskog drva krece se u granicama od 52,10,
63,59... 76,71%, a u normalnom drvu istog
presjeka debla u granicama od 19,05 ... 25,23 . ..
34,25%.

2. Membrane traheida ranog dijela goda
kompresijskog drva su za 36,7% deblje od
membrana traheida istog dijela goda normal-
nog drva, tj. 2,94 « £ 13,4% u kompresijskom
drvu, odnosno 1,86 # = 15% u normalnom drvu.

3. Membrane traheida kasnog dijela goda
kompresijskog drva su za 8,4% tanje od mem-
brana traheida istog dijela goda normalnog dr-
va, tj. 6,62  * 16% u kompresijskom drvu, od-
nosno 7,23 # * 14,3% u normalnom drvu.

4. Tangentni promjer traheida kompresij-
skog drva je za 19,4% manji od tangentnog pro-
mjera traheida normalnog drva, tj. 26,61 p *
246% u kompresijskomdrvu, odnosno 33,01 x
* 21,8% u normalnom drvu.

5. Traheide ranog dijela goda kompresijskog
drva su za 27% kraée od traheida istog dijela
goda mnormalnog drva prijelazne zone, tj.
2,66 mm * 13,/7% u kompresijskom drvu, od-
nosno 3,66 mm * 158% u normalnom drvu
prelazne zone.

6. Traheide ranog dijela goda normalnog dr-
va u zoni minimalnog radiusa za 8% su krace
od traheida istog dijela goda normalnog drva
prijelazne zone, tj. 3,36 mm * 10,4% u nor-

malnom drvu minimalnog radiusa, odnosno
3,65 mm * 15,8% u normalnom drvu prijelazne
zone.

7. Traheide kasnog dijela goda kompresij-
skog drva za 29% su krace od traheida normal-
nog drva prijelazne zone, tj. 2,86 mm * 13,2%
u kompresijskom drvu, odnosno 4,04 mm *
17,2% u normalnom drvu prelazne zone,

8. Traheide kasnog dijela goda normalno
drva u zoni minimalnog radiusa kraée su za 7%
od traheida istog dijela goda normalnog drva
prijelazne zone, tj. 4,04 mm * 17,2% u normal-
nom drvu prijelazne zone, odnosno 3,76 mm *
11,1% u normalnom drvu minimalnog radiusa.

9. U normalnom drvu, unutar pojedinog go-
da, duljina traheida u pogetku goda naglo opa-
da, zatim prema zoni kasnog drva postepeno ra-
ste, gdje postizava svoj maksimum. Traheide
ranog drva su za cca 10% kraée od traheida
kasnog drva.

10. U kompresijskom drvu duljina traheida
unutar pojedinog goda postepeno opada prema
zoni kasnog drva do prijelazne zone, a zatim po-
novo raste postizu¢i maximum na kraju goda.
Traheide ranog drva su za cca 7% kraée od tra-
heida kasnog drva,

11. Pregledom diferencijalno bojadisanih
preparata uoluje se da je stepen lignifikacije
opéenito veéi u kompresijskom drvu, gdje pod-
jednako zahvaéa sve slojeve membrana. U nor-
malnom drvu, koje je opéenito slabije lignifi-
cirano, najjae su lignificirane radijalne sti-
jenke.

Navedeni podaci ovih istrazivanja mogu slu-
ziti manjevie orijentaciono, jer se osnivaju na
temelju ispitivanja samo jednog probnog stabla.
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Rano drvo

TABELA IV

Varijacija duljine traheida normalnog i kompresijskog drva

Kasno drvo

. g
a Standard B Sta'd' dna 5
1] =] anaardna naars
z £ 2 G o8 B devijacija 2 - % o devijacija
= v [=] — = 2T <] i1 =87
8 8 A = &=k 6 & 2 85s Gl
5k s E ABE s £ A&GE '
M oga@ ‘S ; f o ) oy / P 4
= gz = - = = T :
i =} N Qo _ - o o )
AN & @ mm mm % £ A mm mm %
1 150 2,50 0,388 15,0 1 150 2,91 0,382 18,1
o P 3 P R pa—
P 2 150 2,64 0,404 15,0 2 150 2,02 0361 1247
LS ] oo 2l
ila H et 150 2,69 0,425 15,8 3 150 201 - 0,409 140
g =8 ‘ o
E, Eg 4 150 276 4 150 3,03
»®
G g o5 150 3,10 5 150 3,42
6 150 3,39 6 150 3,55
7 150 3,25 7 150 3,45
g 8 150 3,60 0,528 147 8 150 3,96
&l o 150 3,63 0,589 16,2 - 9 150 4,04
S .
- & 10 150 3,72 0,614 16,5 10 150 4,12
S . >
g 11 150 3,69 110 . a5pe s
2 " 12 150 3,47 12 150 13,72
EMEC 150 3,45 0,340 99 13 150
= @
S E5 14 150 - 3240 0308 95 14 150
q© ;
5t 15 150 340 0,361 10,3 15 150
16 150 3,51 : TG as 5098
@ ) g . i1 4z}
§ 150 3,52 1 507
o R ' 18 0150
Ay
19 150 3,18 19 150
2 w200 S50 3,04 20 150
(3]
R 150 2,71 0,358 13,2 21 150
t ¥ -
g« § o5 » 150 2,68 0,288 10,7 22 150
-
g 4 = 150 2,64 0,386 14,6
PROSJEK
(e}
e FHOAMAOTHU]
. T g 900 2,66 0,392 3
& E£3
g bl
5 4F :
o ] : a4 P
> g 450 . 3,65 0,578 15,3
S
-
o
E X i
5 «
Z 2 BRI <
=] 7 i
3 TR
& 450 336 0348 104
£

22




TABELA V

Varijacije du]]ma traheida unutar goda

Normalno drvo Kompresusko drvo
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WOOD STRUCTURE VARTATION OF NORMAL AND COMPRESSION FIR WOOD .

In this article the author sums up the results-of his-investigations about the structural diffe-
rences between normal and compression wood in the trunk of a single Silver Fir tree (Abies alba
MilL), grown in’ the district of Lika. The tree was bent 90 degrees. It was 70 years old and with well
developed compression wood. A disc was cut out of the middle of the bend. From this dise test samples
were prepared for the examination of tracheid length, diametar of tracheids, tracheid wall tkuckness o
growth ring width and percentage of summer wood.

The results of the investigation are these: ) | {

1. The tracheids in compression wood i. e, maximum radius 'disk region, are the shortest |
(2,66 mm * 13,7/ for early wood, and 2,86 mm * :2,2°/ for summer wood). In normal wood from
neutral region the tracheids are the longest (3,65 mm. £ 15,8 for early wood, and 4,04 mm + 17 2’/0,
for summer wood), decreasing a little toward the normal wvocl from mlmmum radius dlsk Tegion
(3,36 mm + 10,4" for early wood, and 3,76 mm"' + 11,1% for summer wood) 3

2, Early wood tracheids in normal wood are shorter than those in summer wood (cca 10’/0).«111
compression wood this difference is less expressed (cca 7/); the shortest tracheids occur in the
transition zone. 3

; 3. The tangential diameter of compressmn wood tracheids is smallef than that of’ normal woodr'
tracheids, (26,61 ;4 + 24,6% for compression wood, and 33,01 ; + 21,8% for nermal wood). . = &' l0s

4. Cell walls of early wood tracheids in compression -wood are thicker than those.ih noﬂnal 09
wood (2,94 ;. + 13,4 for compression wood, and 1,86 ;; + 15% for normal wood). s 2

5. Cell walls of summer wood trachelds in compression wood are thinner than those in normal‘
wood (6,62 1 £ 16% for compression' wood, and 7,23 4 *° 14, 39/o ‘for normal wood).

6. In compression .wood the percentage of summer wood is the highest (52,10...63,58,...76,71%)." ¢
In normal wood from neutral region, percentage of summer wood - is the smallest (19,05...1086.....

e s
(3

20,65%/0), increasing a little towards the. normal wood region of rmmmum radius dise (26,93..._ s
30,61... 34,25%). X

' '7 Growth ring width in compression wood is 4,5 times widér than that in ‘normal wood region ¥
of minimum radius disc (cca 3,5 mm for compression wood, and cca-0,8 mm for normal wood).: b aln
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Linearno programiranje u reSavanju drvnolndusrrijskih
problema

Linearno programiranje je relativno nova
grana primenjene matematike pomoéu koje se
uspjeSno refavaju mnogi tehnicki i ekonemski
problemi,

Linearno programiranje je naslo naro@itu
primenu kod planiranja u privrednim preduze-
¢ima i privrledi uopste, u organizaciji tehnolo-
Skog postupka u industriji, u odabiranju mogué-
nosti koriS¢enja transportnih sredstava u trans-
portu itd.

Naziv linearno programiranje proistie iz
Cinjenice da su tipi¢ni problemi s kojima ima
posla iskazani matemati®ki u formi linearne
jednadine. U sustini to je metod za jednovre-
meno razmatranje veteg broja promenljivih i
za izratunavanje najboljeg moguteg reSenja
datog problema kroz iskazana ograni¢enja. Ta-
ko na primer kapacitet jednog stroja moze biti
iskazan jednatinom:

250 = 4a + 3b + 2¢

Ova linearna jednadina moZe pretstavljati
broj proizvoda »a« za &iju izradu se utrosi 4 h/1
kom, broj proizvoda »b« s utro$kom 3 h/1 kom,
na stroju na kojem imamo raspolozivih 250 h
rada.

Kada je reSavanje problema, kao na primer
proizvodni raspored, zavisno od viSe promenlji-
vih, pojavljuju se teSkoc¢e u uporedivanju mo-
guéih alternativa za odredivanje najboljeg re-
Senja problema. Linearno programiranje je ma-
temati¢ki metod za izbor najefikasnijeg reSenja
problema, ukoliko postoji viSe moguénosti.

Tipi¢ni problemi koje linearno programira-
nje moze da refi su:

a) Raspored viSe naloga na viSe masina radi
postizanja najkrateg vremenskog izvrSavanja
poslova.

b) Odredivanje najkorisnijeg odnosa pojedi-
nih proizvoda u produkeiji. :

¢) Utvrdivanje povoljnih prodajnih reona u
cilju postizanja minimalnih tro$kova transporta.

d) Odredivanje delova koje treba proizvo-
diti, a koje kupovati, da bi se uvetao dohodak
preduzeca itd,

Linearno programiranje je najvaznija grana
nauéne analize postupka. Grafiéka i ratunska
reSenja u ovom napisu bie primenjena na ne-
koliko praktiénih problema radi objasnjenja
postupka kgjim se linearno programiranje
sluzi.

Pretpostavimo, jednostavnosti radi, da izra-
dujemo samo dve vrste okruglih negu za stolice,
N1 i N2. Ove noge se izraduju od ¢etvrtada pri-
kladnih dimenzija, a za izradu su potrebna dva
stroja: poluautomatski strug i brusilica za okru-
gle delove. Ako uzmemo u obzir da svaki stroj

2

ima raspolozivog radnog vremena u sedmici 2700
minuta, postavlja se pitanje odredivanja naj-
korisnih odnosa gore navedenih proizvoda pri
¢emu ¢e se posti¢i najveéi dohodak. Vreme iz-
rade i dohodak po pojedinim proizvodima pri-
kazani su u tabeli 1.

Tabela 1.
e LSS
Vreme izrade po 1 Dohodak po
Proizvod komadu u minutama 1 kom. u
; = dinarima
Strug Brusilica
T e 2 3 10

N2 4 2 12

U sluaju da izradujemo samo po jedan od
uzetih proizvoda u toku &itave sedmice na poje-
dinim strojevima, erida bi kapacitet tih strojeva
s obzirom na raspoloZivo vreme, te vreme izra-
de po 1 komadu proeizvoda bili sledeéi:

Tabela 2.
Kapacitet stroja u kom.
Proizvod
Strug Brusilica
N1 1.350 900
N2 675 1.350

Ako ove iznose nanesemo u kvadrant Dekar-
tovog koodinatnog sistema, dobi¢emo situaciju
prikazanu na slici 1.

Ove dve linije nam prikazuju moguce kom-
binacije proizvoda N1 i N2. Ove linije ustvari
pretstavljaju limite iznad kojih ne moZemo iéi
jer smo wupotrebili ¢itavo raspolozivo vreme
strojeva, Mesto gde se ove dve linije seku »II«
pokazuje nam tatku gde su oba stroja zaposlena.
Ukoliko proc¢itamo igws‘e na koordinatama, vi-
detemo da je vrednost N1 = 670 i N2 = 340
(taénije 675 i 337,5). Medutim, mi moZemo pro-
izvesti bilo koju kombinaciju proizvoda N1 i N2
unutar prostora »P«; ali ne iznad njega. s

Izneto grafitko reSenje moZemo proveriti ra-
¢unski upotrebljavajuéi linearne jednatine. Za |
izradu nepoznatog broja komada N1 i N2 pro- \
izvoda potrebno je na strugu utrositi: 2 N1 + ‘
4 N2 minuta. Posto strug ima raspolozivih 2.700 |
minuta, to ¢e naSa prva jednacina da glasi:

2Nl -+ 4N2 =200 " & & S5 n e

Druga jednatina za brusilicu ée da glasi:

3 N1+2 N2=12700 . )

Jedmatina za dobhedak na planiranim proiz-
vodima iznesite: v woih
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10 N1 +12 N2=D (3)

2.700 — 4 N2
Iz prve jedna¢ine imamo: N1=—— ——
2
Ako ovaj iznos uvrstimo u jednaéinu (2) do-
biéemo:
2.700 — 4 N?
B— =~y L o N2 — 500
2
8.100 — 12 N2 + 4 N2 = 5400;
N2 = 337,5
Ako ovu vrednost za N2 uvrstimo u jedna-
¢inu (1) dobijamo:
2 N1+ 4 X 3375 = 2.T00
1.350
N1= ;
2 «
Na ovaj smo nadin doSli do reSenja da tre-
bamo proizvoditi 675 kom, proizvoda N1 i 337,5
proizvoda N2 da bi naSe strojeve odrzavali u
zaposlenom stanju, tj. da bi ih vremenski Sto
bolje iskoristili Medutim, kako u proizvodnji
trebamo voditi ratuna da nam dohodak bude
najveéi, to ¢emo sada ispitati, kako stoji stvar
s dohotkom u ovom slu¢aju. Jednaéina za doho-
dak glasi:
D =10 N1 + 12 N2
D = 10 X 675 X 12 X 337,56
D = 10.800 dinara.
‘Ako na bilo koji nalin promenimo odnos
broja preizvoda N1 i N2 i jzratunamo dohedak,

8 N2 = 2.700

N1 = 675

800 = 000 1200

1350

videéemo da ¢e on biti manji od navedenog, te
je ovo znak da je broj od 675 N1 proizvoda i
337 N2 proizvoda za nas najpovoljnije resenje.

Uzeéemo sada drugi primer grafi¢kog reSa-
vanja proizvodnih zadataka. Proizvodno predu-
zece izraduje 2 vrste proizvoda: spavaée sobe i
kuhinje. Kao glavne operacije kod ovakve pro-
izvodnje mogu se smatrati: .

a) maSinska obrada delova,

b) pripremni radovi za sklapanje delova,
c proces sklapanja,

d) povrSinska obrada,

Spavate sobe i kuhinje imaju samo odvojene
linije sklapanja, te se ovaj posao moze obavljati
jednovremeno, dok se svi ostali radevi obavljaju
na zajednitkoj proizvednoj liniji. I u jednom i
u drugom slu¢aju mora se voditi raduna o ka-
pacitetima pojedinih odelenja. Spavaéih soba
moze se sklopiti 25 garnitura dnevno, dok ku-
hinja 45 garnitura. Kapacitet masinskog odele-
nja iznosi 35 soba dnevno, ukoliko se ne proiz-
vode kuhinje, ili pak 80 kuhinja dnevno, uko-
liko se ne proizvode sobe. Pripremno odelenje
moze da uradi 62,5 spavaéih soby ili 52,5 kuhi-
nja. Odelenje povrSinske obrade ima kapacitet
45 spavacih soba ili 60 kuhinja. ;

Ako je &ist prihod po jednoj spavaéaj sobi
8.000.— dinara a po jednoj kuhinji 6.000.— di-
nara, postavlja se pitanje, koliko proizvoditi
soba a koliko kuhinja da nam é&ist prihod bude
maksimalno mogué?




Navedena kapacitetna ograniéenja po-
jedinih odelenja prikazana su grafitki
u I kvadrantu koordinatnog sistema li-
nijama kao 8&to se vidi na slici 2,
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Kao $to se iz grafikona vidi, u pripremnom,

odelenju mozemo uraditi 62,5 spavatih soba, ali:
u odelenju povrSinske obradé¢ 45, masSinskom 35
i-u odelenju za sklapanje delova svega 25 soba.
To znaci, da je na$ kapacitet ograniéeh sa. 25
soba dnevno zbog limita u odelenju za sklapa-f
nje delova. Medutim, pored ovoga mi: moZemo
proizvesti izvestan bro1 kuhinja, jer bi nam u
protivnom ostala odelenja bila neiskori§éena.
Na slici 2 Srafirani prostor »P« prikazuje nam
proizvodne moguénosti. Koordinate ta¢aka I, II,
III, IV, V i VI ocrtavaju nam moguca resenja
postavl]enog problema. U tac¢ki I sagledavamo
mogucnost proizvodnje 25 spavaéih soba i nista
vise. Medutim, koordinate tatke II nam kazuju,
da pored 25 soba mozemo proizvesti jo§ 22,5 k-

hinja, Koordinate tadke III nam pokazu]u mo-

guénost prmzvodn]e 21 sobe i 32 kuhmJe U

tagei IV naSe su moguénosti 15 soba i 39,5 kuhi-
nja; u tacéei V 8 soba i 45 kuhana i u tatei VI
samo 45 kuhinja.

Iz grafikona se znaéi v1d1, da imamo viSe
mogucnosti izbora strukture proizvodnje, te se
sada postavlja pitanje, kO]a je moguénost naj-
prlhvat1]1v13a s glediSta iznosa Eistog prihoda.
Najveéi iznos €istog prihoda javite se u jednoj
od obelezenih tacaka: I, II, III, IV, V i VI

Ako podatke o koli¢inskim 1zn051ma pr01z-
vodnih moguénosti Spavac1h soba-i kuhinja iz
naSeg grafikona sredimo i obradunamo plani-
rani prihod dobijamo stanje iskazano u tabeli 3.
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Tabela 3.

Spavade sobe ‘Kuhinje

Iznos u Cist pri- Iznos u Cist pri- Ukupan

Tacka . garnit., hod u €00 garnit. hod 1 §00 &ist prihod
dinara dinara u 000 dinara
1 25 200 — Yy —u0% %0
II 25 200 22,5 135 335 7
II1 21 168 32 192’ 360
v crx b 120 39 1234+ o1 354000 B
v 8 64 .., 45... 270 334

S VI — < 45, i 270,

Kao $to se iz tabele 3 vidi, na]povol]m;e ‘Te-
Senje za izbor strukture prmzvoda ada u taéci
III. Koordinate te taéke nam kazu]u da bi tIe—
bali da prolzvodlmo 31 spavaéu sgbu i 32 ?(

nje, jer nam je tada &sti prihod’ ma.ksnnalan i
iznosi’ 360.000 dinara. :

‘U hnearnom programiranju postoji vise me-
toda za reSavanje postaylienih problema Jedan
od tih metoda ‘jeste metod tzv. modificirane di-;
stribucije, Ovaj ¢e metod. takode biti pretstav-,.
1]en Jednim primerom.

Postavlja nam se zadatak da rasporeduno
viSe naloga za rezanje na vise gatera, a da kroz
taj raspored postignemo najve¢i moguéi doho-
dak. U naSem primeru imamé da raéporednno
5 naloga na Cetiri gatera (G1, G2, G3 i G4)- Po

nalogu I i II trebamo izrezati 80 m?, III' 130'm?®, =

IV 150 m? iinalogu V.90 m?. Efekt pﬂ]gdlmhfga-

tehal je razliéit; TaspoloZivostikapaciteta: g&tle:w&t i




ogranicena. Dohodak ¢e u ovom sluéaju varirati
prema tome koji ¢emo posao dodeliti kojem
stroju, Potrebni podaci za celishodan raspored
naloga poredani su u tabeli 4

B Tabela 4.
Koli¢tina Dohodak po 1 m? izrezane grade
Nalog R
Gl G2 G3 G4
I 80 1,0 21 06 16
11 80 0,7 1,8 0,4 14
I 130 0,6 1,6 0,5 0,6
v 150 0,5 0,7 0,4 0,3
v 90 04 2,0 07 1,5
Raspolozwi kapamtetl u m' F
Svega: 530 130 120 180

100

Ako rasporedimo naloge prema svom naho-
denju, vodeéi ratuna o raspolozivosti kapaciteta
strojeva, mozemo dobiti sliku koju daje tabela 5.

Ako izratunamo dohodak kod ovakvog ras-
poreda dobi¢emo iznos od 442000 dinara.

Tabela 5.
~ Nalog RaspoloZ.
=) I II 1L v V strojeva
Strojevi \ i e o I Bt kapathgg
Gl — 60 — 70 — . 130
G2 20 20 10 70 — 120
G3 20 — — 80 100
G4 40 — 120 10 10 180
Ukupno
rasporedena 80 80 130 150 90 530

koli¢ina

Ako sada napravimo tabelu u koju éemo
uneti podatke iz predhodne dve tabele 4 i 5, i
to na taj natin, da se dohodak reda u gornje
desne uglove i progresivno opada prema desnoj
strani tabele i prema dole, i rasporedimo naloge
u one kvadrate, gde je iznos dohotka najveéi,
vodeéi ratuna o raspolozivim kapacitetima ga-
tera, dobi¢cemo sliku prema tabeli 6.

.
#a/og Raspol
e 1 v I1 I11 IV | 4apac.
Strojewvt strojeva
= 2,1 2,0 7,8 1,6 0,7
6o 50 70 720
7,6 7,5 4 06 0,3
-
‘* 20 30 730 780
0,6 g,7 o4 a5 0,4
63 700 100
1,0 04| oy 06 0,5
)
40 90 130
Rasooredene : :
oo e &0 80 730 150 9 530

Ukoliko sada izmnoZimo rasporedene koli-
¢ine na pojedine strojeve s dohotkom koji se po-
stize po jedinici, dobi¢emo vrednost ukupnog
dohotka od 620.000 dinara. U ovom sluc¢aju do-
hodak je vec¢i za 178.000 dinara nego kod prvo-
bitnog rasporeda naloga. Ovo je ujedno i naj-
bolji raspored naloga.

Pomoé¢u linearnog programiranja jednostav-
no se reSavaju problemi samo ako je broj pro-
menljivih uslova vrlo mali. Medutim kod veli-
kog broja promenljivih i uslova problem se-ne

moZe reSiti jednostavnim matemati¢kim rege-
njima. Sem toga u takvim slu¢ajevima neopho_

dna je upotreba i odgovarajuéih raéunskih strc-
jeva.
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Odredivanje pritiska medu plodama na presi

U proizvodnji pokudstva za furniranje se upotre-
bljavaju hidrauli¢ne preSe, grijane parom. Rijetko je
naiéi pogon u kojem osoblje koje rukuje prefom, a te-
Sto i tehnitki rukovodioci pogona znadu odrediti pra-
vilan pritisak na plohe koje se furniraju. To se obitno
¢ini od oka. Upravo zato dolazi do raznih grijeSaka,
naro¢ito zbog prevelikog pritiska kao: probijanja 1je-
pila, utiskivanja ljepive trake, deformacija ploda i dr.
To su grijeSke, koje se kasnije ne mogu ispraviti.

Pokusima je utvrdeno, a u praksi provjereno, da za
furniranje odgovara pritisak 4—8 kg/em?, Kod priti-
ska od 4kg/cm? nema probijanja ljepila i ne dolazi
do utiskivanja ljepive trake, Poveéavajuéi pritisak te
grijeSke postaju cesce i jace.

U ovom izlaganju ¢éemo opisati nadine, kako se iz-
ratunavaju pritisci medu plofama (Zeljeni pritisci na
odredenoj povriini, koja se furnira).

Ako ne raspolaZemo tehnitkim podacima za preiu,
moramo doznati mjerenjem. Za izradunavanje Zeljenog
pritiska medu plotama potrebni su nam slijedeéi
podaci:

1. povrSina ploce prese,

2. broj klipova preSe, njihov promjer,
njihova povréina,

3. maksimalni pritisak klipova u kg/cm?® (kojeg
otitamo na manometru),

odnosno

4. povriina ploha koje se furniraju u jednoj etaZ,

5. Zeljeni pritisak na povr§ine koje se furniraju
u kg/cm?.

Podatke izratunamo naravno samo na jednu etaXu,
jer se pritisak prenosi. PosluZit éemo se primjerom:

a) veli¢ina ploée je 220 X 120 cm,

b) ima 8 klipova promjera 12 cm,

c) maksimalni pritisak na manometru je 700 kg/cm?

Ove podatke izratunamo, pa dobijemo:

a) povriina plode 220 X 120 = 26.400 cm?®

d¥y q
b) povriina Kklipa: r’n = 113,04 cm? X 8 kli-
4

pova = 904,3 cm?

c) maksimalni pritisak na ploéu u kg dobijemo, ako
povr§inu klipova pomnoZime s pritiskom na mane-
metru:

904,3 X 700 = 633.010 kg tj. cca 63 tone

d) specifitni pritisak na ploéu 220 X 120 cm u
kg/em? izradunamo ako maksimalni pritisak u kg pe-
dijelimo s povriinom 633.010 : 26.400 = 29,9 kg/cm?®

A sada treba Zeljene pritiske medu plotama izra-
tunati. Pretpostavimo da je:

/ - 2
pritisak madv plocama v kp/cm

4 - 67asnruf:/xu./fmnwmzozfzznza 25 26 2
25000 4
e
bzvapa +
<
¢
3
& 16000 +
>4
5
s*
Y
s o000 +
~
Q
§ sy Z
L
0 — — } : - + +-
100 200 300 400 580 3 600 700 .
prilisak na manomelry v kplem
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A — pritisak medu plotama u kg'em? (Zeljeni pri-
tisak na plohu koju furniramo),

B — pritisak na manometru,

C — povréina klipova,

D — povriina plohe koja se furnira:

BXC
AV=I a iz toga izlazi da je:
D
AXD
B= ——
(o}
BXC
- A
A XD
Sl =
B

Vidimo, da su nam za izradunavanje Zeljenog pri-
tiska potrebne tri veli¢ine. Mi Zelimo npr. znati, koliki
je pritisak na manometru (B), ako ploha koja se fur-
nira ima povrinu 10.000 cm?, a Zeljeni pritisak medu
plotama je 9kg/em?. Poznato nam je, kako vidimo
A, C, D. TraZimo B.

A XD 9 X 10.000
B = e — = 005281 :
c 13 99,52 ili cca 100 kg/cm

Ako nam je zadana povrSina plohe koja se furnira
i Zeljeni pritisak na tu povr$inu, a trebamo znati —

NASA KRONIEKA

Prva tvernica iverica

10. veljate 1962. godine puStena je u rad u Malom
IdoSu prva tvornica pleéa iverica na bazi kudeljnog
pozdera, &ija je oprema izradena u Tvornici strojeva
u BeliSeéu.

Sve dosada$nje opreme tvornica iverica u Jugosla-
viji su uvezene ili se sada rade u kooperaciji i po
vanjskoj dokumentaciji. Zato je ovaj uspjeh domace
masinogradnje utoliko veci.

U izradi projekta ove tvornice, rjeSenja i funkci-
onalnosti strojeva dodla je do punog izrazaja saradnja
tehnologa i strojara. I ne samo saradnja, veé je razra-
dena i metodologija kojom se freba sluZiti prilikom
rjeSavanja ovakvih kompleksnih zadataka — eosvaja-
nje i izrade -opreme za tvornicu iverica.

Na rjeSavanju ovog zadatka, koji je s uspjehom ri-
jeSen, tijesno su suradivali inZ. Milan Kovadevié, kao
tehnolog iz Instituta za drvnoindustrijska istraZivanja
u Zagrebu i inZ Josip Zeman i ‘Stjepan Lonéarié iz
Tvornice strojeva Belis¢e, kao strojari i kenstruktori,
te projektni biro Kombinata Beli$¢e, koji je razradio
dokumentaciju za izradu opreme.

Oprema je izradena tako, da se s njom mogu pro-
izvoditi i ploge iverice na bazi drva kao sirovine.

Cijena ove opreme je niZza od dosada wuveze-
nih oprema.

Cijena ploca, dobivenih po ovom postupkuy; niza je
za cca 15% od dosadasnje cijene na trZistu,

koliki je to pritisak na manometru, onda to moZemo
izratunati i na slijedeéi naéin:

Povrsina plehe, koja se furnira

O T = koeficijent
Povrsina klipa :

Dobivenim kojeficijentom mnoZimo Zeljene pritiske,
da dobijemo pritisak na manometru. Npr.

10.000 cm?

g = 11,05
904 ,3 cm2 0
11,05 X 9 kg/em? = 99,5 ili cca 100 kg/em?
11,05 X 8 kg/cm? = 88,4 ili cca 88 kg/em?® itd.

a to, kako smo vidjeli, moZemo izratunati i na na-

prijed opisani nadin,
AXD 9 X 10, 000

B = s = 99,5 ili cca 100 kg/cm?
C 904 3

Da si olak3amo posao u pogonu, na osnovu izradu-
natih vrijednosti, nadinit éemo veéi grafikon na mili-
metar papiru, s kojeg ¢e osoblje, koje radi na presi,
samo o&itavati vrijednosti i prema tome podesavati
pritisak. Sto je grafikon veéi — o¢itavanje je toénije.

Osim toga, potrebno je napraviti tablicu za povrsine
koje se furniraju, tako da osoblje na prefi ne mora
nista izradunavati, ve¢ samo na osnovu izmjerenih ve-
lid¢ina olitati povr§inu, Tako ée se grijeSke svesti na
najmanju mjeru, a furniranje sprovoditi onako, kako

se zaista Zeli.
M. Rakié

s domacom opremom:

‘Osnovni ‘podaci o ploéama na bazi pozdera iz Malog
IdoSa su:

Dimenzije: 122 X 244 cm

Debljine: 12 — 24 mm

Cvrstoéa savijanja: 120 — 150 kg/cm?

Cvrstoéa raslojavanja: 6 — 10 kg/cm?

Glavne karakteristike pre§e:

Dimenzije plo¢a: 2.610 — 1.400 mm

Broj etaza: 6

Svijetli otvor: 180 mm

Specifiéni pritisak: 28 kg/em?

Broj klipova: 6

Teina prefe s kompletnim uredajima: 42 tone

Kapacitet: 5500 — 6.000 m¥god. ploéa. ,

Pored prefe, ‘tvornica strojeva iz Beli$éa je iizradila
i druge dijelove opreme, kao susaru, mlin, stroj za
nanaSanje ljepila, natresnu stanicu, stroj za obreziva-
nje ploéa, ‘brusilicu, transportne uredaje i -elektro-
instalacije.

Na ovaj naéin Tvornica strojeva iz BeliSéa moéi ée
u buduée izvoditi sve radove od projektiranja do pu-
Stanja tvarnice iverica u rad.

Sada su u radu 2 nove kempleine opreme.

‘Otvorenje jo$ jedne tvarnice :iverica kao i uspjeh
tvornice iz predstavlja mov .doprinos drvnoj
industriji, omeoguéujuéi dcbivanje moveg i jeftinijeg
aﬂilﬂa pozder plota na: bazi | kﬁmm




Visa tehnitka Skola finalnog smjera u Novoj Gradiski otpocela radom

Svecanim otvaranjem, koje je uslijedilo 11. xI. 1961, otpocela je radom ViSa tehniéka
Skola finalnog smjera u Novoj GradiSki. Znacaj i ciljevi ove nove Skole osvijetljeni su u
referatu, koji je prilikom sve¢anog otvorenja odrzao potpredsjednik Kotarskog N. N. O-a
Gradiska, te ga u nastavku objavljujemo:

Snazan fempo razvoja naSe privrede narotito u po-
sljednjih nekoliko godina postavlja i postavio je pred
nasu privredu veoma sloZene zadatke na planu strué-
nog obrazovanja kadrova u privredi. Potrebe za strué-
nim kadrovima iz dana u dan su sve vete i one ¢e
dalje biti u stalnom porastu, a to je u skladu sa dalj-
njim razvojem proizvodnih snaga, sve §irom upotre-
bom automatizacije i uopce postavljanja naSe privrede
na visi nauéni stupanj proizvodnje kako u cjelokupnoj
privredi tako i u drvno preradivadkoj i finalnoj indu-
striji. Imajuc¢i u vidu vrlo opseZne planove podizanja
novih kapaciteta u drvnoj industriji, modernizaciji po-
stoje¢ih kapaciteta, te uvodenja suvremenih tehnolo-
Skih procesa u proizvodnji finalne drvne industrije,
jo§ se oStrije postavlja perspektivno sagledavanje i
rjeSavanje struéne izobrazbe kadrova u drvnoj indu-
striji.

Sadadnje stanje kadrova u drvnoj industriji ne od-
govara ni po broju ni po strukturi kvalifikacija. Ona
zahtijeva maksimalne napore, da se ta struktura brzo
izmijeni u korist povecanja znatnog broja strutno
obrazovanih kadrova sa raznim $irim i uZim specijali-
zacijama koje nameée praksa u toj grani privrede.

Ako pogledamo strukturu kadrova u drvnoj indu-
striji NR Hrvatske, onda to izgleda ovako:

Od ukupno zaposlenih 26.533 radnika na visokokva-
lificirane otpada 1.327 ili 5%, kvalificirane 10.635 ili
46/o, polukvalificirane 9.305 ili 35" i nekvalificirane
5.136 ili 20"/0. Ovo pokazuje, da su ova struktura i odnos
vrlo nepovoljni. No da bi se zadovoljile potrebe u drv-
no preradiva¢koj industriji obzirom na kvalitetu sa-
dasnje proizvodnie i zaostajanje u pogledu asortimana
i naro¢ito obzirom na estetsko oblikovanje i usvajanje
industrijskog naéina proizvodnje, smatra se. da bi od-
nosi u strukturi kadrova u finalnoj proizvodnji trebali
izgledati tako, da na visokokvalificirane i kvalificirane
otpada 30%, na polukvalificirane 50°% i na nekvalifi-
cirane 20°/o radnika.

Ako sada sagledamo potrebe drvne industrije Ju-
goslavije do 1965. godine, onda proizlazi, da éemo mo-
rati osposobiti 4.600 tehni¢ara i 1.500 vi§ih tehnicara.

Koliko je ovo vaZan i znafajan zadatak vidi se i
po tome, $to je Savezna narodna skupstina donijela
posebnu rezoluciju o obrazovanju kadrova. U rezolu-
ciji se Posebno isti¢u nova nacela u sistemu obrazova-
nja pojedinih kategorija kadrova, kao i obaveze pri-
vrednih organizacija da najuZe suraduju sa ustano-
vama za struéno obrazovanje i da se neposredno uklju-
¢e kao osnivaédi ili suosnivaéi obrazovnih ustanova.

,v
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privredi tako i u drvno preradivatkoj i finalnoj indu-
ranja zajedni¢kog Osnivackog prava na $iroj osnovi od
dosadasnje, predstavlja jedino pravilno rjeSenje ovog
zadatka.

U ostvarivanju ciljeva rezolucije Savezne narodne
skup$tine, te u skladu s razradenim perspektivnim
planom stru¢nog obrazovanja kadrova u drvnoj indu-
striji NR Hrvatske, u prvom planu, pored ostalog,
stalo se na stanoviste, da se u Novoj Gradiski otvori
Visa tehni¢ka $kola za finalnu obradu drva., Na osnovu
toga Narodni odbor kotara u sporazumu s Drvno in-
dustrijskim kombinatom u Novoj Gradiski, kao su-
osniva¢em, donio je odluku i rjeSenje o osnivanju Vise
tehnictke $kole jo§ u rujnu 1960. godine. Proslo je pre-
ma tome nesto vise od godinu dana, dok su stvoreni
svi potrebni uslovi za ostvarenje ove odluke, U prilog
otvaranja ove &kole stoji viSe znadajnih faktora. Je-
dan je svakako, a i najznadajniji, o kojemu je bilo veé
naprijed govora, da su oéigledno narasle potrebe za
struénim kadrovima u drvnoj i finalnoj industriji.
Drugi je faktor da se u Novoj Gradiski zavrSava iz-
gradnja vrlo jakog industrijskog kombinata u okviru
kojeg sada radi pogon za parkete, pogon furnira, fa-
brika plota iverica, fabrika sobnog i kuhinjskog na-
mjestaja, gradevinska stolarija, pilana, a predvida se
uskoro i izgradnja fabrike lignoplasta. Prema tome,
ovaj faktor omogucuje da se studentima Skole za vri-
jeme Skolovanja pruzi u potpunosti praktiéna nastava,
$to ée upotpuniti teoretsku nastavu kroz dvogodid$nji
studij. I trec¢i faktor jeste, povoljan geografski smje-
Staj $kole u odnosu na ostala poduzeéa finalnog smje-
ra u zemlji.

Osnivanjem ove $kole stvara se u Novoj Gradiski
jedinstven 8kolski centar za obrazovanje struénih ka-
drova u finalnoj struci. Uz postojeéu Drvno industrij-
sku Skolu, te uz moguénost prakti¢ne obuke i uz cen-
tar za struéno obrazovanje radnika pri Drvno indu-
strijskom kombinatu Visa tehni¢ka $kola daje zaokru-
Zenu cjelinu za obrazovanje svih profila kadrova po-
trebnih finalnoj proizvodnji — od polukvalificiranih
radnika do viSeg tehni¢ara.

I ne samo to. Osnivanje ove 3kole, koja je zasada
prva te vrste u zemlji, smatramo da ée ona moéi pri-
miti idué¢ih godina daleko veéi broj kadrova iz cjelo-
kupne finalne drvne industrije u Jugoslaviji. Svijesni
smo da otvaranjem ove Skole neéemo problem strué-
nih kadrova rijesiti u cjelini. No, medutim, sigurno je
da ¢e ona u mnogome pridonijeti da se ovaj dosada%-
nji nesklad struénih kadrova u finalnoj industriji
znatno pobolj$a i ublaZi.

Visa tehnitka $kola finalnog smjera
u Novoj Gradigki
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Skola ima zadatak da sprema vife tehnike ruko-
vodece strucnjake za finalnu obradu drva. Ona €e stu-
dentima dati solidnu teoretsku i prakti¢nu naobrazbu
iz podrugja suvremene nauke i tehnike u oblasti fi-
nalne industrije drva, kako bi po zavrSenom dvogo-
diSnjem studiju mogli neposredno rukowvoditi proiz-
vodnjom i brinuti se o njenom daljnjem unapredenju.

Zainteresiranost privrednih organizacija i samih
radnika u proizvodnji najbolje pokazuje odaziv na
raspisani natjetaj za upis studenata u ovoj 8kolskoj
godini. Prijave kandidata stizale su gotovo iz cijele
zemlje. Tako se na primjer iz NR Srbije javilo na na-
tje€aj 42 kandidata, Bosne i Hercegovine 52, NR Hr-
vatske 82, Crne Gore 7, Makedonije 4, Slovenije 1 1
Gvineje 1.

Ovo pokazuje, da je 3irom naSe zemlje vladao veo-
ma veliki interes za otvaranje ove s§kole. Obzirom na
ograniceni kapacitet (cca 60 redovnih studenata) i ka-
da bi kandidati ispunili uslove natjeéaja, sigurno da
$kola ne bi bila u mogucnosti primiti sve prijavljene
kandidate. U $kolu se mogu upisati kvalificirani i vi-
sokokvalificirani radnici s najmanje 5 godina prakse
u finalnoj industriji i tehnicari finalnog smijera s naj-
manje 3 godine prakse. Nakon odrZanog prijemnog
ispita, koji su duzni poloZiti kvalificirani i visokokva-
lificirani radnici, i izvrSenog izbora kandidata upisano
je u ovu Skolsku godinu 47 redovnih i 45 izvanrednih
studenata, Od ukupnog broja 32 su tehnilari, 29 vi-
sokokvalificirani i 35 kvalificirani kandidati,

Kroz preporuke privrednih organizacija koje su
upuéivale svoje kandidate na ovu Skolu vidi se, da su
vodile racuna o kriteriju izbora najboljih, koji su se
nalazili ve¢ duZe vremena na odgovornim rukovode-
¢im mjestima u proizvodnji i na ostalim rukovodeéim
duZnostima u privredi. To je ujedno i najbolja garan-
cija da ¢e studenti na ovoj $koli uz njihovo uporno
zalaganje kao i zalaganje nastavnickog vijet¢a uspje$no
savladati nastavni plan i program 3kole.

Nastava u $koli provodit ¢e se po jedinstvenom na-
stavnom planu i programu za redovne i izvanrede
studente.

Praktiéne vjeibe u pogonima, vjeZbe u laboratoriju,
¢ine sastavni dio nastave i obavezne su za redovne stu-
dente.

Nastava izvanrednog studija organizirat ¢e se pu-
tem posebnih predavanja, seminara i vjeZbi, kako bi
se i izvanrednim studentima omoguéilo da uz obavlja-
nje poslova na svojim radnim mjestima mogu uspjes-
nije savladati program i plan Skole. Nastavni plan
Skole obuhvaéa predmete po godinama i semestrima.
Nastavni program za dvogodisnji studij usmjeren je
profilu viSeg stru¢njaka. Da bi Skola ve¢ u pocetku
lakse savladala pocCetne te§koée, angaZiran je potre-
ban broj profesora i predava¢a sa Sumarskog fakul-
teta u Zagrebu.

A sada treba neito reéi o problemu financiranja
gkole. To je sigurno jedan od vaZnih, pa i osnovnih
pitanja, za svaku obrazovnu ustanovu, pa tako i za
ovu gkolu, Sigurno je da tu ima danas niz nerijede-
nih problema i da ovo nije usamljen problem. To je i
sasma razumljivo, jer tu ima jo3 niz pitanja koja nisu
do kraja rasCis¢ena, kao $to je slutaj i s onim $ko-
lama, gdje se nisu nadla zajednitka rjesenja bilo u
okviru pojedine grane, ili pojedine oblasti u cjelini.
Na osnovu izradenog financijskog plana troskova $ko-
lovanja po jednom studentu (redovnom) to iznosi go-
disnje 350.000 dinara, a za izvanrednog studenta iznosi
100.000 dinara. Upada u o¢i, da je ovaj iznos dosta vi-
sok, i nije prihvatljiv za veéi broj privrednih organi-
zacija. Taj je iznos zaista dosta visok, ali sve dok se
ovaj problem ne sagleda u cjelini i na jednom &irem
planu, $kola je nemoéna da uéini bilo §to, jer osnivat,
u ovom sludaju Narodni odbor kotara i Drvno indu-
strijski kombinat, nisu u mogucnosti da dotiraju zna-
¢ajnija sredstva. Osniva&i su uloZili dosta velika ma-
terijalna sredstva, i sada se postavlja pitanje, kako
na¢i jedno od prihvatljivih rjefenja, kako za 3kolu ti-
ko i za privredne organizacije. Sigurno da je i ovaj
faktor imao velikog utjecaja na smanjeni broj kandi-
data, kako za redovne tako i za izvanredne studente.
No, medutim, imajuéi u vidu stvarne potrebe ove vr-
ste kadrova u ¢itavoj Jugoslaviji i u ovoj grani pri-
vrede, moramo se sloZiti, da je 8kola ovakve vrste po-
trebna ovoj grani privrede, pa da se prema tome
moraju naéi odgovarajuc¢a rjeSenja.

Mi smo o ovome problemu upoznali zainteresirane
faktore: Savjet drvne industrije Jugoslavije, Udruze-
nja drvne industrije, Komoru, Institut, Sckretarijat za
industriju, kao i zainteresirane privredne organizacije.
Svi su se slozili, da je ideja o otvaranju Vise tehnicke
gkole opravdana, i da se pitanje financiranja mora sa-
gledati u Jugoslavenskim razmjerima i naéi povoljna
rjeSenja, a na to nas uputuje i Zakon o financiranju
3kolstva.

Ova 8kola, koju otvaramo u jubilarnoj 20 godi¥njici
ustanka naroda Jugoslavije, preuzima na sebe vrlo od-
govoran zadatak koji pred nju postavlja sadadnji i
buduéi razvoj u ovoj grani privrede. Sigurno je da ée
njeni zadaci u buduénosti biti i znatno veéi. Oni ¢e
biti upravo onoliki, koliko od nje budu traZile privre-
dne organizacije i ova privredna grana. Saradnja
prakse i §kole i drugih institucija bit ée od ogromnog
znataja i ona mora biti $to veéa i neposrednija.

Na kraju treba zahvaliti u ime osnivada Zkole i
Savjeta na ukazanoj pomoéi i razumijevanju svima
onima, koji su u tome pomogli.

Posebno se zahvaljuje na pruZenoj pomoéi Insti-
tutu za drvno industrijska istraZivanja, Zavodu za pri-
vredno planiranje, Dekanatu Sumarskog fakulteta i
svim profesorima drvnoindustrijskog odsjeka Sumar-
skog fakulteta u Zagrebu.
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Tvornica

pokucstva
DIP-a

+S. SEKULIG
u Novoj Gradiski

Tvornica pokuéstva iz Nove Gradiske spada
medu naSe najstarije drvopreradivaike pogone
finalnog smjera, te s njom zapravo i poéinje tra-
dicija industrije namjestaja u nasim krajevima.
I danas ona spada medu najveée finalne tvor-
nice u drvnoj industriji, a uskoro ée se moéi
ubrojiti i medu najmodernije.

Stari i dofrajali pogon, s priliéno zastarjelim
strojnim parkom i naginom proizvoednje, upravo
Jje u fazi napustanja i prelaska u novu halu, koja
ée biti opremljena savremenim strojevima. Ti-

me se ujedno stvaraju uvjeti da se prefde i na
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Nova tvornicka hala uprave
se dovrSava, te ¢e u toku ove
godine uslijediti napuStanje
stare i preseljenje u novu

Tvornicu

savremenije metode rada, koji ée znatno podiéi

kapacitet tyornice i ekonomi¢nost proizvednje.

Dok se nova tvorni¢ka hala dovrsava, poste-
peno pristizu novi strojevi, od kojih su neki
privremeno insfalirani u starom pogonu. Prese-
ljenje se vrsi na etape, da ne bi doSlo do za-

stoja u proizvodnji.

Tako se moZe ocekivati da ée u toku ove
godine Nova Gradiska dobiti jednu zaista savre-
menu i impozantnu tvernicu, koja moZe biti po-

nos cijeloj drvnej industriji Jugoslavije,



Popreéne spajanje fur-
nira izvodi se mehami-

Medu savremene sire-
jeve, koje je tvormica u
posljednje vrijeme na-
bavila, spada i ovaj
univerzalni formatni
stroj, koji istovremeno
vrii nekoliko radmih
operacija




Rad na stroju za uz-
duZno sastavljanje fur-
nira

Poliranje na visoki sjaj
pomoéu rucne elekfric-
ne polir masSine
(Snimci: A. Sori€)
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mi Gitamo za (l/ad

istraiivanja — Zagreb, Gajeva 5/V,

U ovoj rubrici donosimo preglede vaZnijih clanaka, koji su objavljeni u najnovijim brojevima
vodeéih svjetskih Gasopisa s podrucja drvme industrife. Zbog ogranicenog prostora ove preglede do-
nosimo u veoma skraéenom obliku, Medutim, skreéemo paznju ¢itaocima i pretplatnicima, kao i svim
zainteresiranim poduzeéima j licima, da smo u stanju na zahtjev izraditi cjelokupne prijevode ill
fotokopije svih &lanaka, &iji su prikazi ovdje objavljeni. Cijena prijevoda je 15.000 Din po autorskom
arku (t. §. 30.000 stampanih znakova), a fotokopija formata 18 X 24 Din 200 — po stranici. Za sve takve
narudibe i informacije izvolite se obratiti na Urednistvo ¢asopisa ili na Institut za drvno-ndustrijsks

4. — NAUKA 0 CVRSTOCI

41 Ustanovljenje modula elasticiteta kod savijanja
drveta nma bazi radnog dijagrama (Zistovanie modulu
pruznosti dieva v ohybe z pracovného diagramu), J.
Benicak, Dfevo, Praha, br. 8 (1961), str. 243—247.

Autor obraduje dosad postignuta saznanja o nacinu
ustanovljivanja modula elasticiteta iz radnog dijagra-
ma na stroju marke WPM tipa ZDM 5/51, produkcija
VEB Werkstoffpriiffmaschinen, Leipzig (prije Louis
Schopper). Ukazuje i na nekoje nedostatke kod re-
gistracije podataka ali i postupak, kako da se ti nedo-
staci eliminiraju. Rad sadrZaje 3 fotosnimke, 5 dija-
grama i shematskih crteza te jedan tabelarni pregled.

42 Tehnicko-ekonomska ocjena raznih tipova nosaca
iz drveta i novih drvnih preradevina (technickoekono-
mické posouzeni ruznyh typu nosniku ze dieva a z
novych hmot na béazi dfeva), L. Cizek, Dievo, Pra-
ha, br. 9 (1961), str. 259—261.

U studiji se izvodi uporedenje izmedu tri tipa dr-
venih nosata i pet tipova nosata iz novih prerade-
vina na bazi drveta. Kao podloga su za komparaciju
uzete vrijednosti, koje odgovaraju obra¢unatim opte-
reéenjima za drvene konstrukcije u projektu ¢ehoslo-
vatkog standarda. U zaklju®nom se razmatranju vrsi
komparacija dozvoljenog optereéenja nosata iz Sper-
plota s nosatem iz vlaknatica.

5. — KEMIJA, DRVO KAO IZVOR ENERGIJE

53 Ekstraktivne materije u drvu listada (Extrak-
tivne latky z listnatého dieva), M, Mahdalik, Dfe-
vo, Praha, br. 11 (1961), str. 329-—331.

Kod kemijske se prerade drva listace pojavljuju
poteikoée u vezi sa smolama, koje imaju izvor u eks-
traktivnim materijama. Budu¢i da se ovdje radi o ma-
lo poznatim sastojcima lisnatog drva auter u ¢lanku
razraduje njihov kemijski sastav i iznosi rezultate svo-
jih istrazivanja. Rad sadrZaje 6 crteza.

6, — KEMIJSKA UPOTREBA DRVA

63.2 Utjecai tehnologije na poveéanje produktiv-
nosti rada kod proizvednje iverica (Vliv technologie na
zvydovani produktivity préce pri vyrobe triskovych
desek) J. Cizek, Dfevo, Praha, br. 9 (1961), str. 266—
268.

Studija se upire na iskustva kod proizvodnje plota
iverica pomoéu jednoetaZne preSe, koja je instalirana
u Kralupima. Autor razmatra utjecaj proizvodnje ive-
rica i pripreme iverja, §to je svakako jedan od naj-
vaznijih éinilaca u produktivnosti rada kod industrije
ove vrste. Studija sadrZaje jedan dijagram, €etiri fo-
tosnimke i Getiri tabelarna pregleda.

63.2 Prerada oblovine tankog promjera u iverice
pomoéu stroja za iveranje cehoslovaike konstrukeije
(Zpracovani nehroubi na triskove desky pomoci roz-

triskovacich stroju ¢&eskoslovenské konstrukce), M.
Novotny — A. Stojéev, Drfevo, Praha, br. 9
(1961), str. 262—265.

U uvodnom se dijelu radnje autori ukratko bave s
nalazima, napadom i Kklasifikacijom tanke oblovine
te s vazno$tu njezine prerade s obzirom na Stednju
drvetom u Cehoslovaékoj. Medutim teziste se studije
nalazi u iznogenju rezultata ispitivanja strojeva marke
TRS 100 i TRKO, koji treba da vre iveranje ovih sor-
iimenata. Kako dobiveni rezultati pokazuju, tanka se
oblovina moZe na njihov nadin preradivati za dobi-
vanje srednjeg sloja plofa iverica. Radnja sadrzi dva
crteza, dva grafikona i jedan tabelarni pregled po-
dataka.

7. — ZASTITA I SUSENJE

75 Razvoj suSenja pomoéu visokih temperatura
(Vyvoj suSenia vysokymi teplotami)) M. Sedlak,
Dievo, Praha, br. 10 (1961), str, 311—313.

Studija predstavlja znafajan prinos k rjeSavanju
problematike vje§tatkog suSenja drveta za prilike Ce-
hoslovacke. Na temelju komparacije stanja i razvoja
vjeétaékog sudenja u pojedinim zemljama s visoko raz-
vijenom industrijskom preradom drveta autor prepou-
ruéuje uvodenje suSenja s visokim temperaturama u
Cehoslovadku. Ovakovo bi uvodenje znaéilo koliko po-
vecanje tehnitke razine procesa susenja toliko i pove-
¢anje ekonomi¢nosti produkcije.

8. — MEHANICKA TEHNOLOGIJA

80.71 Alati provideni tvrdim meté.lom (Uréeni smy-
slu otaceni frézovacich néstroju), S. Proke§, Dre-
vo, Praha, br. 9 (1961), str. 275.

Prikaz donosi informacije o tipovima, dimenzijama
i normativnim brojevima alata providenih tvrdim me-
talima u drvnoj industriji. Ove alate proizvodi po-
duzete Naradi u DeCinu. Prikaz sadrZaje dva shemat-
ska crteZa.

80.8 Uvodenje paletizacije u proizvodnju vlaknatica
(Zavadzanie paletizacie vo vyrobe drevovlaknatych do-
sék), J. Belko — F. Mytny, Dfevo, Praha, br, 11
(1961), str. 336—338.

U industrijskom je poduzeéu Smreéina kod Banska
Bystrice uvedena paletizacija kod proizvodnje vlakna-
tica. U ovom radu iznose autori postupak i preduvje--
te za uspjesno uvodenje paletiziranja, napose Sto se
tite prikladnih paleta i oformljenja skladi$nih prosto-
ra. Prikaz sadrzaje 4 crteza, 3 fotosnimke i jedan ta
belarni pregled. 3%/

81.0 Maksimaliziranje procenta iskorii¢enja pilan-
ske grade iz dane oblovine uz uvaZenje pozeljnog asor-
timana (Maximalizace vyteZe reziva z dane kulatiny
pri plneni Zadané sortimentace), J. Hybl, Ditevo,
Praha, br: 10 (1961), str. 301—304. . . i sEialne




U radu je obraden postupak za obra¢un najmanjeg
moguéeg utroska trupaca odnosno oble mase za pro-
izvodnju traZenih sortimenata. Kod izvodenja je pri-
mjenjena simplex-metoda linearnog programiranja.
Rad sadrzaje 6 tabela.

81.1 Naprava za ulaganje kod strojeva za izradu
parketa (Vkladate pro parketarske stroje), B. Johan,
Di-evo, Praha, br. 10 (1961), str. 304—307).

Prikaz donosi nove tipove naprava za ulaganje kod
strojeva za obradu drveta. Ove naprave povectavaju
produktivnost, ekonomicnost i radnu sigurnost stroja.
Pojedinacna poglavlja obraduju ove naprave kod Ce-
tverostrane glodalice i kod pile za prikracivanje s nji-
hovim povoljnim i nepovoljnim stranama, zatim novi
magazin kod pile za prikracivanje i njegove prednosti
nadalje ekonomsku analizu pile za prikraéivanje s no-
vim tipom magazina i napokon moguénosti iskorisce-
nja. Prikaz sadrzaje 6 crteza i fotosnimaka.

81.1 — Moderniziranje jarmacée pomocdu hidrauliza-
cije (Modernizace ramove pily hydraulizaci), E. K a f-
ka, Drevo, Praha, br. 11 (1961), str. 338—343.

Autor upuéuje na moguénost moderniziranja jar-
mace pomocu hidraulizacije. U prvom dijelu obradu-
ie opcenito hidraulicke pogone a u drugom dijelu iz-
nosi prakti¢ne primjere iz pogona Jablone u Podjeste-
di. Rasprava je nadopunjena ocjenom ekonomiénosti.
Sadrzaje 14 crteza i 5 fotosnimaka.

83.1 Otpornost ljepila za Sperploce d&ehoslovadke
proveniencije na djelovanje tropskeg podneblja (Odol-
nost prekrizkarenskych lepidel ¢eskoslovenské vyroby
proti u¢inkum tropického podnebi), V. Berger —
J. Cejp — M. Kuda, Drevo, Praha, br. 11 (1961),
str. 335—336.

U februarskom je broju 1961. god. &asopisa »Drevo«
objavljen pod ovim naslovom prvi dio ovih istraZiva-
nja. Tu se je radilo o rezultatima trogodi$njih motre-
nja utjecaja tropske klime na Sperplote u podrutju
Vietnama. Sada medutim predleZe rezultati petgodis-
njeg djelovanja tropske klime, pa autori ovom raspra-
vom nadopunjuju prijasnje stanoviste i na temelju iz-
vrSenih pokusa donose opc¢enite zakljuéke. Rasprava
sadrzaje dva dijagrama i jedan tabelarni pregled.

83.1 Kontrola nanoSenja ljepila kod proizvodnje
pleéa iveriea (Kontrola nanosu lepidla pri vyrobe tris-
kovyh desek), F. Nedbal, Dfevo, Praha, br. 11 (1961),
str. 327—328.

Ispravno doziranje ljepila kod proizvodnje ploca
iverica pretstavlja jedan od osnovnih uvjeta za posti-
zavanje kvalitetnog produkta. U ¢lanku se daje in-
strukcija za kontroliranje nanosenja ljepila. Prilezi
jedan crtez i tabelarni preoled za kalkulaciju koli¢ine
utroska.

841 Novi pestupak bijeljenja drveta u industriji
namjeitaja (Novy zpusob beleni dreva u nébytkarskem
prumyslu), V. Scharhag — R. Jerabek, Dfe-
vo, Praha, br. 8 (1961), str. 247—248.

Za razliku od dosadanjeg kemijskog postupka bi-
jeljenja prikaz donosi elemente nove metode, koja bi
se mogla oznaéiti kao pigmentno bijeljenie (Rigment-
bleichen). Nova metoda ima uz ostalo i te prednosti,
§to kod njezine primjene ostaje djelomilno satuvana
prirodna boja drveta i §te obradenu povr$inu zastiéu-
je od kasnijeg potamnjenja. Citav se postupak moze:
izvesti u jednoj operaciji i nije Stetan po zdravlje.

84.3 Poliranje dijelova namjeStaja bez upotrebe pe-
troleja (LeStenie nabytkovych dielcov bez petroleja),
S. Hrivnak — L. Kukol, Dfevo, Praha, br, 9
(1961), str. 272—273.

Da bi se predusrele poteskoée, koje izaziva polira-
nje pomoéu petroleja kod konaéne obrade dijelova na-
mjestaja na visoki sjaj imdustrijsko je poduzeée »No-
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vy domove u Spitkoj Novoj Vesi uvelo metodu 3lifo-
vanja bez upotrebe petroleja. Autori opisuju novi po-
stupak, koji daje potpuno isti kvalitet izrade kao i
postupak s upoirebom petroleja, ali nije &tetan po
zdravlje zaposlenog osoblja. Povrh toga novi je postu-
pak jeftiniji. Clanak sadrZaje brojne numeritke po-
datke i jedan dijagram.

84.3 Povrsinska obrada proizvoda drvne industrije
s PVC folijama (Dokontova vyrobku drevarského pru-
myslu PVC—féliemi), V. Berger — L. Luke§ —
E. Bi§tan, Dievo, Praha, br. 9 (1961), str. 269—271.

Clanak predaje stru¢noj javnosti rezultate izvre-
nih proba s primjenom folija iz tvrdog PVC za povr-
$insku obradu drvnih produkata. Postupak, koji na-
vode autori, stavlja male zahtjeve na uredenje postro-
jenja. Upotrebom se PVC-folija dodusSe ne postizava
otpornost kao kod melaminskih folija, ali se ipak do-
biva dobar izgled, pa se moZe upotrebljavati za pro-
filne proizvode i za uglove plo¢a. Uz tekstovni dio pri-
leze shematski crteZ, dvije fotosnimke i tri tabele.

84,4 — Moguénosti povrsinske obrade dijelova prozo-
ra pomeocu beja stvrdnutih kiselinama (MoZnosti povre-
hovej upravy okennych dielcov kyselinotvrdnieimi
farbami), K. Zlnay, Dfevo, Praha, br. 10 (1961),
str. 296—298.

S obzirom na okolnost, da se boje, koje se mogu
stvrdnjavati pomocu kiselina, naprama drugim uobic¢a-
jenim tradicionalnim premazima u gradevnoj stolariji
odlikuju skracenim vremenom suSenja, istraZili su
stru¢njaei bratislavskog instituta u suradnji s indu-
strijskim poduzeéem za proizvodnju lakova i boja u
Horni Or$any njihovu prikladnost za povrsinsku obra-
du prozorskih elemenata, Prikaz iznosi rezultate ovih
istrazivanja, koji uz tekstovni dio pruzZaju vrlo mnogo
numeri¢kih podataka razradenih u 5 tabelarnih pre-
gleda.

86,2 — Perspektiva upotrebe lijepljenih konstrak-
cija (Vyhledy pouZiti lepenych konstrukei), J. Lexa,
Dtevo, Praha, br. 8 (1961), str. 235—238.

Autor obraduje nekoja vaZznija pitnja u vezi s po-
veéanjem proizvodnje lijepljenih drvenih konstrukcija
u Cehoslovatkoj. Pojedina poglavlja obuhvaéaju sli-
jedete materije: potreba na lijepljenim konstrukei-
jama, ocjena ove potrebe u vezi s nacinom gradnje,
moguc¢nost Stednje na piljenoj gradi i na drvnoj masi
uopée, racionalna rjeSenja s gledista opskrbe siro-
vinom i uvjeta mehaniziranja te racionalna rjeSenja
s gledista veliine tro$kova. Rad sadrZaje 4 tabelarna
pregleda..

87,2 Iverice s pojafanom otpornoséu protiv vode
(Tfiskeve desky se smySenou ohnivzdornosti), L. So-
felinov, Dfevo, Praha, br. 10 (1961), str. 294—295.

U Bugarskoj se vrie intenzivni istraZivatki radovi
na. zatiti plo€a iverica protiv vatre. Autor u svom pri-
kazu iznosi informacije o dosadanjim opaZanjima. U
daljnjoj razrad obraduje a) sredstva i puteve; koji do- A
vede do smanjenja upaljivosti i b) tehnologiju obrade.

9. — MEHANECKA PRERADA,
INDUSTRIJA DRVETA

90. Razvoj drvne privrede u Rumunjskoj (Rozvoj
drevéarstva v Rumunsku), J. Janota, Dievo, Praha,
br. 8 (1961), str. 239—243,

: Clanak donosi informacije o nekojim vaZnim tinje-
nicama, koje su mjerodavne za prosudivanje naglog
uspona rumunjske industrijske prerade drveta, koji j=
predviden na tre¢em zasjedanju rumunjske partije
trudbenika za razdoblje 1960—1965. Informacije u.pri-
kazu potjefu iz raznih strudnih &asopisa, napose iz re-
vije »Industria lemnului¢, te su nadopunjene opaZa-
njima jz nau¢nog putovanja kroz Rumunjsku proile
godine. Prikaz sadrzaje 5 fotesnimaka i crte?a a medu
njima i preglednu situaciju pojedinih grana drvne: in-.
dustrije na rumunjskom teritoriju.

97. Neki problemi maprednog stanovanja (K nek-

terym. problémum pokrokového bydleni), J. Janow-
sky, Dievo, Praha, br: (1961), str. 233—234. :
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Pred otvorenjem druge etape opce drZzavne disku-
sije o stanovanju ukazuje autor na nekoje hitne pro-
bleme industrije namjestaja u vezi s povecanjem stam-
benog standarda. TeZiste razmatranja postavlja na po-
dizanje tehni¢ke i umjetni¢tke kvalitete uredivanja
stambenih objekata.

97. Proizvodnja ladica iz termoplasta pomocu teh-
nike presanja u vakuumu (Vyroba zasuviek z termo-
plastickych hmot vakuovou lisovacou technikou),
E. Bistan, Dfevo, Praha, br. 10 (1961), str. 308—311.

U ovom se radu preporutuje uvodenje izrade ladica
i drugih profiliranih detalja namje$taja iz termopla-
stiénih materija a prije svega iz polivinilkloridnih pre-
radevina. Pojedina poglavlja obraduju: oblikovanje u
vakuumu i njegove prednosti, izvedba potrebnih insta-
lacija, tehnologija oblikbvanja u vakuumu i moguéno-
sti iskoris¢enja. Rad sadrzaje 6 fotosnimaka.

97. K problematici usianovljivanja optimzlnz veli-
¢ine serija u proizvodnji korpusnog namjestaja (K pro-
blematice stanoveni optimalni velikosti série ve vyrobe
skfinového nabytku), R. M aft ik, Difevo, Praha, br. 11
(1961), str. 331—335. : 1

| NOVE KNJIGE
! P i

OSNOVNI STROJEVI ZA STRUGANJE I GLODANJE
W. Schmutzler:
Grundmaschinen zu Hobeln und Frésen
1. Izdanje, VEB Fachbuchverlag, Leipzig, 1961.

Svrha je ove edicije, da inZenjerima i tehniCarima
a napose studentima visokih i srednjih §kola pruzi po-
trebno teoretsko predznanje za njihov rad u operativi.
Autor je kod izradivanja ovog djela imao pred ofima
¢injenicu. da uz izgradnju i nagin'rada pojedinih stro-
jeva zauzima posebno vazno mjesto posluzivanje samog
postrojenja. S tim je u vezi poklonio i veliku paznju
mjerama zaStite radnika od nezgoda. Upotrebu knjige
. mnogo olaksavaju jednostavne formule, numericki po-
daci i slikovni materijal. Obradena su i ispitna pitanja,
koja imaju za cilj jate produbljavanj.ef do})iveqih sa-
znanja i podstrek za samostalan studlg. D]e]g ce kao
prirucnik vrlo dobro do€i inZenjerima i tehnicarima-u
industrijskoj praksi ali i nastavnicima te studentima
$umarskih §kola.
Nabavna je cijena knjige svega DM 3,80. Nabaviti
se moze preko Znanstvene knjizare u Zagrebu, Prera-

doviéeva ul. 2.

Najveéi dio zaposlenih struénjaka u industriji na-
mjestaja zastupa stanoviste, da su ekonomski povoljnz
$to moguce veée serije. Nasuprot ovom shvac¢anju autor
navodi iskustva iz pogona u Bufovicama, gdje se je
kod organizirane proizvodnje na podlozi cikli¢kog dija-
grama velit¢ina serija smanjila na polovicu. Smanja-
vanje je donijelo ocitih prednosti napose 3tednju na
proizvodnim i skladidnim prostorijama i sniZenje ne-
dovriene produkcije. S druge se je strane poveéanje
pla¢a po jedinici produkcije pokazalo vrlo malo zbog
¢eSceg pripremanja i podeSavanja strojeva, Rad sa-
driaje 4 sheme, jedan dijagram i jednu tabelu.

98,2 Nekoliko napbmena u vezi s higijenom rada
kod proizvodnje Sibica (Nekolik poznamek o higiene
prace pii vyrobe zapalek), H. Kreisler, Dievo,
Praha, br. 10 (1961), str. 298—300.

Clanak sadrzaje kratku optu karakteristiku proiz-
vodnje Sibica s gledista higijene rada i posebno uka-
zuje na najvaznije materije, koje u pojedinim pogo-
nima izazivaju Stete po zdravlje trudbenika. U prvom
je dijelu ¢lanka usredototena paznja na uvjete to-
pline, akustike i ¢isto¢e uzduha a u drugom dijelu na
izravno djelovanje pojedinih toksi¢énih kemikalija.

NEKOLIKO NOVIH EDICIJA
' Fachhbuchverlag-a iz Leipziga

VEB Fachhbuchverlag u Leipzigu (Njematka demo-
kratska republika) izdao je vise kratkih tehni¢kih
uputstava za industrijsku praksu iz najvaznijih po-
drugja prerade drveta, Do sada je urednistvo primilo:

UPUTSTVO ZA PRIRODNO SUSENJE DRVETA
(Natiirliche Holztrocknung, Lehrbogen, Bestell-Nr.
30/01-012) s 25 stranica teksta i 10 instruktivnih slika,
crteza i dijagrama. Cijena 0,70 DM.

UPUTSTVO ZA PRIPREMU DRVETA ZA LJU-
STENJE I REZANJE FURNIRA (Die Vorbereitung des
Holzes zum Schilen und Messern, Lehrbogen, Bestell-
Nr. 30/03-011 A), Dio 1., sa 16 stranica teksta i 10 slika
te praktiénim primjerima. Cijena 0,50 DM.

UPUTSTVO ZA PRIPREMU DRVETA ZA LJU-
STENJE I REZANJE FURNIRA (Die Vorbereitung des
Holzes zum Schélen und Messern, Lehrbogen, Bestell-
Nr. 30/003-001 B), Dio II., s 14 stranica teksta i 5 slika.
Cijena 0,40 DM. !

. S obzirom na vrlo saZeto i prak{icki obradene ma-
terijale kao i potrebe naSe operative a napokon i
s obzirom na vrlo niske cijene pojedinih uputstava
uredni$tvo preporuta nabavu ovih edicija svim naSim
pogonima. U toku daljnjeg izlaZenja ovih edicija ured-
nidtvo ¢ée stalno izvjestavati svoje Citaoce. NarudZbe se
mogu izvrSiti putem Znanstvene knjiZzare u Zagrebu,
PreradoViéeva ul. 2,



INSTI[UT LA DRVNO-INDUSTRIJSKA
ISTRAZIVANJA — (INSTITUT DU BOIS)

ZAGREB, Gajeva ulica 5—Telefoni: 24-280 i 25213

Za potrebe cielokupne drvne industrije FNRJ .l

VRSI:

ISTRAZIVACKE RADOVE
s podrudja eksploatacije, mehani¢ke i kemijske prerade
drveta te zastite i ekonomike

IZRADUJE PROGRAME 1ZGRADNJE
za osnivanje novih objekata, za rekonstrukcije, moderniza-
cije | racionalizacije postojeéih pogona

IZRADUJE PROJEKTE ENERGETSKIH OBJEKATA

za izgradnju novih kao i za rekonstrukcije i modernizacije
postojetih suSionica te svih strojeva i instalacija u drvnoj
industriji

DAJE POTREBNU INSTRUKTAZU

s podruja suSenja drveta i svih ostalih grana proizvodnje
u drvnoj industriji

BAVI SE STALNOM I POVREMENOM PUBLICISTICKOM
DJELATNOSTI
s podruéja drvne industrije

ODRZAVA DOKUMENTACLISKI I PREVODILACKI
SERVIS
domace i inozemne struéne literature

Za izvrienje prednjih zadataka Institut raspolaZze odgovarajuéim struénim kadrom
i savremenom opremom, U svom sastavu ima:

Pokusnu stanicu za impregnaciju drveta u S]avohskom Brodu,
Pokusnu stanicu za suSenje i mehaniéku preradu drveta u Zagrebu
kao i Kemijski laboratorij takoder u Zagrebu
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'BUSILICE, PARALICE, RAVNALICE, GLODALICE, BLANJALICE, KOMBI=
iNIRKE, KLATNE PILE, TRACNE PILE, TOKARSKE KLUPE, LANCANE
GLODALICE, BRUSILICE ZA NOZEVE, RUCNE CIRKULARNE PILE, RUCNE
' LANCANE DUBILICE, RUCNE KRUZNE BRUSILICE, VERTIKALNE TRAC-
?NE BRUSILICE, PRECIZNE CIRKULARNE PILE, RUCNE BLANJALICE —
;RAVNALICE, ZIDNE BUSILICE ZA CVOROVE, AUTOMATSKE BRUSILICE
ZZASRIE

| 1ZRADUJE SPECIJALNE STROJEVE PO ZELJI KUPACA. VRSI GENERALNI
POPRAVAK SVIH STROJEVA ZA OBRADU DRVA. — LIJEVA MASINSKI

‘ L1V PREMA DOSTAVLJENIM MODELIMA 1 CRTEZIMA.

BRATSTV

TVORNICA STROJEVA, ZAGREB, PAROMLINSKA 58
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KUDELJARA |
TVORNICA IVERICA

TELEFON: 7

JI I AT I T YT TIIRIT]

asasnnEd B Y TUTTe

OBAVJESTAVA INTERESENTE S PODRUCJA

DRVNE INDUSTRIJE I GRADEVINARSTVA DA

JE OTPOCELA S REDOVITOM PROIZVODNJOM

PLOCA IVERICA IZ KUDELJNOG POZDERA.

TryFyyy vy ryrrgiregrry

PLCCE IMAJU MEHANICKA I TEHNICKA SVOJ- 3

STVA, KOJA OMOGUCAVAJU NJIHOVU PRI-

MJENU U INDUSTRIJI NAMJESTAJA KAO I U . 5

GRADEVINARSTVU, A CIJENA IM JE ZA OKO ] -

15% NIZA OD DOSADASNJIH CIJENA NA DO- 1T

MACEM TRZISTU PLOCA IVERICA

Proizvode se i isporpéujn u ovim dimenzijama:

— duljina 244 cm,

— Sirina 122 cm,

— debljina 12—24 mm.

Mehanic¢ka svojstva su im:

— ¢&vrstoéa savijanja 120—150 kg/cm?

— &vrstoéa raslojavanja 6—10 kg/cm?
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SIEMENS

1000 Visokofrekventnih uredaja za ljepljenje
drveta rade u Evropi

jer struénjaci drvne industrije veé¢ odavna poznaju prednosti
ove nove tehnike lijepljenja.

Lijepljenje se vr& u vrlo
kratkom vremenu;
Kratkotrajna izmjena pro-
grama,

Minimalna potreba radne
snage;

U lanfanom procesu pro-
izvodnje otklonjena je po-
java »uskih grla«.

Nakon 10 vrsta preda za razlicita lijepljenja drva firma
SIEMENS SCHUCKERTWERKE razvila je V. F. maSinu
za popre¢na lijepljenja @ S K 2000. Ova preSa u uza-
stopnom hodu sljepljuje daske, letve i plo¢e u velike plohe
ili u beskonaénu traku. Rubne letve mogu se naljepljivati
dvostrano ili ¢etverostrano. Toplina potrebna za ubrzanje
lijepljenja stvara se u samom ljepilu, u sljubnicama, dok
se samo drvo neznatno zagrijava.

SIEMENS - SCHUCKERTWERKE AKTIENGESELLSCHAFT

ZASTUPA:

GENERALEXPORT, BEOGRAD, DRAGOSAVA JOVANOVICA 11
Filijala Zagreb, Trg Republike 3/polukat
Predstavni$tva: Rijeka, Ljubljana i Sarajevo
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