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SIEMENS

Veé 1000 visokofrekventnih uredaja
za lijepljenje drveta rade u Evropi

jer struénjaci drvne industrije ve¢ odavna poznaju prednosti
ove nove tehnike lijepljenja: '
— lijepljenje se vr§i u veoma
kratkom roku,

— znatno skraéeno vrijeme
podesavanja,

— minimalna potreba radne

snage,
)
B 2 — u landanom sistemu proiz-
{ vodnje otklonjena je pojava
Lot »uskih grlac.

Nakon 10 vrsta pres$a za razlit.ia lijepljenja drva firma
SIEMENS SCHUCKERTWERKE razvila je VF uredaj za
popre¢na lijepljenja QSK 2000.

Ova presa po pulzirajuée-kontinuiranom postupku lijepi daske,
letve i plo¢e u velike formate ili u beskonaénu traku.

Rubne letvice mogu se naljepljivati dvostrano i ¢etverostrano.
Toplina potrebna za ubrzanje lijepljenja razvija se u samom
ljepilu, u sljubnicama, dok se samo drvo neznatno zagrijava.
Maksimalna S§irina umetanja je 2000 mm, a duZina koraka
750 mm u minuti.

Presa se po Zelji isporucuje s uredajem za automatsko uvlatenje
i s pilom za popre¢no prerezivanje,

TraZite od na$ih predstavniStva sav potreban prospektni ma-
terijal i stru¢ne savjete od naSih inZenjera.

SIEMENS-SCHUCKERTWERKE AKTIENGESELSCHAFT
BERLIN-ERLANGEN
Generalno zastupstvo Za SFR Jugoslaviju:
»GENERALEXPORT« — Beograd, Drag. Jovanoviéa 11.
Tel: 30-695, 30-696 — Telex: 01-188
Filijala — ZAGREB, Gajeva 2/ — Tel: 37-198, 38-401 — Telex: 02-144
Predstavniftva: LIUBLJANA, SARAJEVO, RIJEKA



GODINA XIV

>DRVNA INDUSTRIJA¢, &asopis
za Dpitanja eksploatacije 3uma,
mehanitke 1 kemijske prerade te
trgovine drvetom { finalnim drv-
nim proizvodima. — Uredni-
§tvo 1 uprava: Zagreb, Ga-
jeva 5/V. Telefon: 32-933, 24-280.
Naziv. tek., rafuna kod Narodne
banke 400-11-603-106 (Institut za
drvno industrijska istraZlvanja).
— Izdaje: Institut za drvno

industrijska istraZzivanja. — O d-
govorni urednik: dr inz
Stjepan  Frantidkovié, — Re-
dakcioni odbor: Veljko

Auferber, prof. dr Roko Benié,
inz. Bogomil Cop, ini. Zvon-
ko Ettinger, dipl. ec.
zar Grgurié, inZ. Milan Kovadevié,

Sveto-
prof. dr Juraj Krpan, inZ.
Branko Matié, inZ. Zora Smolé&ié,
InZz. F. Stajduhar — Urednik:
A. Ili¢. — Casopis izlazi jedamput
mjeseéno. — Pretplata: Go-
didnja 1000 Din za pojedince {
5000 Din za poduzeéa i ustanove,
Tisak: Izdava&ko tiskarsko podu-
reée »A. G. MATOS: — Samobor
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I STLACENIM ZUPCIMA U ODNOSU NA PRECIZNOST
PILJENJA
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Inz. MARIJAN BREZNJAK, Sumarski fakultet, Zagreb (1)
Inz. GULLIK HVAMB, Norsk treteknisk institutt, Oslo (2)

STUDIJA 0 LISTOVIMA PILA JARMACA S RAZVRAGENIM | STLAGENIM
ZUPGIMA U ODNOSU NA PRECIZNOST PILJENJA 3)

1. UVOD

Pitanje primjenc listcva pila jarmace dga stlagéenim zup-
cima nije novo. Na tom je podrucju bilo veéi broj ispitivanja
u odgovarajuéim institutima raznih zemalja. Poznato je da se
takve pile veé nalaze u eksploataciji nekih pilana pojedinih
zemalja, kao na pr. u USA, Svedskoj i Finskoj. Posebno u Fin-
skoj se smatra da pile sa stlaCenim zupcima imaju prednost
kod jarmaca s visinom stapaja od 700 mm. Izmedu ostalog se
smatra, da se uz primjenu listova pila sa stlatenim zupcima
moze povecati brzina pomicanja za oko 1075.

Ipak ima jo§ mnogo problema koji nisu posve jasni, kako
s naucnog glediSta, tako i s gledista praktiéne primjene. Stoga
je praktitna primjena listova pila sa stlatenim zupcima danas
jo§ vrlo ograni€ena. U godini 1961. stavio je Norveski institut
za preradu i tehnologiju drva u svoj program rada i pitanje
uporednog istraZivanja listova pila jarmate s razvracenim i
stlaenim zupcima.

Osnovni je cilj tih ispitivanja bio studij razlika u preciz-
nosti piljenja s ovim dvjema vrstama pila. Stoga i rezultati
ovih ispitivanja ne mogu dati definitivan odgevor — za koji
su naSe pilane zainteresirane — koji su listovi pila bolji: da 1i
oni s razvraéenim ili oni sa stlafenim zupcinta. No takav jedan
apsolutan odgovor vjerojatno ne ¢e nikad ni biti naden!

2. UVJETI ISTRAZIVANJA

Istrazivanja preciznosti piljenja u vezi raz-
licitog nacina proSirenja zubaca vrSena su u
dvije pilane u Norveskoj, opremljene verti-
kalnim jarmaéama. Pilane su oznatene kao A
i B. Istrazivanja su vrena u uvjetima normal-
nog rada pilane.

Za ispitivanja je kori§¢ena jarmata za ra-
spiljavanje prizama radi stalne visine reza. U
obje pilane nalazile su se jarmage firme »JA-
JOD«, sa stapajem od 600 mm i s oko 325 okre-
taja u minuti.

Istrazivanja preciznosti piljenja vrSena su
uz koridéenje listova pila debljine 1.6, 1.8 i 2.0
mm. Sirina listova pila varirala je izmedu 170
i 145 mm. Slobodna duZina pila u jarmu izno-
sila je 1.065 mm. Priblizni oblici zubaca pila
prikazani su na slici 1.

(1) Radeno za vrijeme boravka u Norveskom institutu
za preradu i tehnologiju drva, 1962, god.

(2) Ing. Gullik Hvamb, specijalista za pilansku pre-
radu u Norveskom institutu za preradu i tehnolo-
giju drva.

(3) Ova je radnja prvi puta Stampana u norveskom
¢asopisu Norsk Skogindustri 16 (1962) No. 9 pod
naslovom: Studier over stukete og viggete ram-
mesagblad og skurneyaktighet.
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Pro§irenje zubaca razvraéanjem wvrsili su
struéni radnici u odgovaraju¢oj pilani. Prosi-
renje zubaca stla¢ivanjem vrSeno je na finskom
stroju za stladivanje zubaca, proizvod firme
»KARHULA«. Na tom se stroju istovremeno
vrsi i stla¢ivanje i egaliziranje zubaca kao jed-
na operacija. Princip rada za istovremeno stla-
¢ivanje i egaliziranje zubaca na tom stroju dje-
lo je prof. Kivimaa. Radi uporedenja kvalitete
stla¢ivanja nekoliko je pila bilo stlaéeno rué-
nim uredajima za stla¢ivanje i egaliziranje,
firme »BOLINDER«.

Mjerenje debljine piljenica vrieno je elek-
tronskim aparatom za kontinuirano mjerenje i
biljezenje debljine. Taj je aparat konstruiran
u Norveskom institutu za preradu i tehnologiju
drva.

Za probna piljenja kori§teni su najvise
smrekovi trupei i neto malo borovi. Trupci su
prije raspiljivanja bili uskladiStenj u vodi.

3. METODA ISTRAZIVANJA

Mjerenje debljine piljenica vrieno je na
slijedeéi naéin.

Na samom pocetku probnog raspiljivanja
prizama uzet je odreden broj piljenica kao uzo-
rak za mjerenje varijacije debljine. Uzorci su



uzimani, kako je veé reteno, na poéetku pilje-
nja pa zatim redom posto je bilo ispiljeno 40,
80, 120, 160 prizama i t. d. Na taj su nacin do-
bijeni uzorci piljenica ispiljenih posve oitrim
zupcima i zupcima raznih stepena zatupljenosti.

Svaki je uzorak salinjavao 10 planki, koje
su bile ispiljene redom iz po 5 prizama, tj. po
2 planke iz jedne prizme.

Probno raspiljivanje prizama vrieno je uz
dvije brzine pomicanja. Jedna brzina pomica-
nja bila je ona koja se i inate normalno pri-
mjenjuje kod raspiljivanja prizme odredene vi-
sine (za to postoje u pilanama odredene tab-

25 Y

Stlaceni zupci

Razvraceni zupci

Slika 1.
PribliZzne forme i dimenzije zubaca koriSéenih u ispi-
tivanj.ma. a — stlaceni zupci, b — razvraéeni zupci.

lice). Ta brzina pomicanja nazvana je »normal-
na«. Druga je brzina pomicanja bila za 10%
veta od normalne | nazvana »veca«.

Isti metod uzimanja piljenica-uzoraka pri-
mijenjen je za sve debljine listova pila (1,6
mm, 1,8 mm i 2,0 mm) i za oba naéina proSi-
renja zubaca. Na taj je na¢in omoguéeno kom-
pariranje dobijenih rezultata za razli¢ite tipo-
ve pila, razne brzine pomicanja i razne visine
reza.

Kad su bili prikupljeni svi uzorci jedne se-
rije probnih piljenja, prislo se mjerenje deblji-
na planki u uzorcima.

Kasnije je, na temelju sprovedenih mjere-
nja debljina, izvrSeno obratunavanje prosjecne
varijacije debljine na plankama. Treba nagla-
siti, da se zeljelo dobiti podatke o varijacijama
debljine na plankama, a ne izmedu planki. Ti-
me su izbjegnuti razni drugi uticaji koji uzro-
kuju varijaciju debljina planki, kao: izmjena
nekh listova u rasporedu pila, promjena pre-
vjesa i t. d. Radi ovakvog promatranja varija-
cije debljine piljenica, dobijeni rezultati o pre-
ciznosti piljenja su bolji od onih koji bi se do-
bili, da je promatrana i varijacija debljina iz-
medu piljenice.

Kao jedinica mjere varijacije debljine na
plankama uzeta je prosjeéna standardna devi-
jacija (ov). Prosjecna standardna devijacija deb-
ljine na plankama izratunavana je posebnim
néinom, ali u skladu sa statistickim principima.

Na sl. 2 je ilustrirana varijacija debljine na
plankama kod nekoliko grupa planki (uzoraka).
Na x-osi je oznafen broj ispiljenih prizama u
jednom probnom piljenju. Kruzi¢i predstavlja-
ju prosje¢nu standardnu devijaciju grupe plan-
ki koje su mjerene na poletku piljenja, zatim
posto je ispiljeno 40 prizama pa 80, 120, i ko-
naéno, posto je bilo ispiljeno oko 160 prizama.
Znatenje kriZiéa na slici je analogno, samo $to
je ovdje probno piljenje vrieno uz 10% vecu
brzinu pomicanja.

Na temelju rezultata prosjetne standardne
devijacije za svaki uzorak, koji je na slici re-
prezentiran kruziéem ili kriziéem, izracunate
su regresione linije. Regresione linije prikazuju
tendencju da se varijacija debljine na piljeni-
cama pove¢ava s brojem ispiljenih prizama, ili,
da se preciznost piljenja smanjuje s brojem
ispiljenih prizama.

Na ostalim slikama bit ¢e promjene preciz-
nosti piljenja prikazane samo u formi regresi-
onih linija. Ispitivanja su pokazala, da pravae
kao regresion linija priliéno dobro prikazuje
odnos izZzmedu preciznosti piljenja i broja ispi-
ljenih prizama na podru¢ju stvarno mjerenog
trajanja piljenja. Medutim, kod vanredno za-
tupljenih ili oste¢enih zubaca bolje odgovara
krivolinijska korelacija.

4. REZULTATI ISTRAZIVANJA

Prvo éemo uporedivati preciznost piljenja s
razvraéenim i stlaénim zupcima i listovima pila
razlicitih debljina.

Slika 3 prikazuje promjenu preciznosti pi-
ljenja pilama debljine 1,6 mm. Dvije gornje
linije predstavljaju razvra¢ene zupce, a dvije
donje stlaéene. U oba slu¢aja zastupane su nor-
malna i veéa brzina pomicanja.

Iz slike se vidi, da je preciznost piljenja s
razvraéenim zupcima manja i da se smanjuje
znatno brze nego kod stlaéenih zubaca. Pored
toga, razlika u preciznosti piljenja normalnom
i vecom brzinom pomicanja je veéa kod pilje-
nja s razvraéenim zupcima. Preciznost piljenja
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Pilana B
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Slika 2.

Primjer stvarno izratunatih i regresionim linijama izjednatenih odnosa izmedu varijacije debljina pilje-
nica i broja ispiljenih prizama.

stlagenim zupcima uz 10% veéu brzinu pomi-
canja postaje postepeno bolja i od preciznosti
piljenja razvraéenim zupcima uz normalnu br-
zinu pomicanja.

Slika 4 pokazuje promjenu preciznosti pi-
ljenja s listovima pila debljine 1,8 mm. Ovdje
nalazimo analogne tendencije kao i kod pilje-
nja listovima pila debljine 1,6 mm. U ovom su
slutaju razlike u piljenju razvratenim i stla-
¢enim zupcima nesto manje.

Na slici 5 je prikazana promjena precizno‘s'ti
piljenja listovima pila debljine 2,0 mm. Ovdje
su razlike u preciznosti piljenja vrlo male, oso-
bito na podetku procesa piljenja. Medutim, te
razlike postaju oéite s nastavkom procesa pi-
lienja, iako razlika nije tako naglaSena kao u
prethodna dva slucaja.

Treba napomenuti, da su u toku ispitivanja
listova pila od 2,0 mm debljine ponekad dobi-
jeni i drugagiji rezultati od onih koji su pre-
zentirani na slici 5. Naime, ponekad je preciz-
nost piljenja bila bolja sa razvratenim zupci-
ma nego sa stlatenim. Mi smatramo, da je to-
mu bio uzrok lo$a kvaliteta stlacivanja zubaca.

Do sada smo uporedivali preciznost piljenja
razvracenim i stlacenim zupcima za iste deb-
ljine listova pila. Sada ¢emo promarati kako se
mijenja preciznost piljena, posebno kod raz-
vraéenih i posebno kod stlac¢enih zubaca za raz-
licite debljine listova pila.
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Na slici 6 su nacrtane linije koje reprezen-
tiraju preciznost piljenja razvraéenim zupcima
uz razli¢ite debljine listova pila. Kao i prije i
ovdje je svaka debljina lista pile zastupljena
s dvije linije, od kojih jedna predstavlja nor-
malni, a druga veé¢i pomak. Rezultati su upo-
redivi, jer su sve okolnosti pod kojima se upo-
redenje vr$i uglavnom jednake. Na slici se mo-
gu zapaziti tri tendencije. Prvo, smanjenje pre-
ciznosti piljenja brZe je kod tanjih pila. Drugo,
razlike u preciznosti piljenja s normalnim i ve-
¢im pomakom su najmanje kod najdebljih li-
stava pila. Treée, postoji naglaSena razlika u
preciznosti piljenja pilama debljine 1.6, 1.8 i
2.0 mm.

Na slici 7 prikazana je preciznost piljenja
stlaéenim zupcima uz razli¢ite debljine listova
pila. Ovdje imamo drugacije odnose nego kod
razvra¢enih zubaca. Preciznost piljenja sma-
njuje se skoro jednako kod svih debljina listo-
va pila. Razlike u preciznosti piljenja uz nor-
malnu i vetu brzinu pomicanja su male kod
svih debljina listova pila. Razlike u preciznosti
piljenja izmedu najtanjih i najdebljih listova
su manje nego kod razvracenih zubaca.

Vrlo mala razlika u preciznosti piljenja iz-
medu listova pila debljine 1.8 i 2.0 mm izgleda
donekle neocekivana. Ta bi pojava mogla biti
uzrokovana ve¢ prije spomenutim nekvalitet-
nim stlaé¢ivanjem zubaca kod debljine listova
od 2,0 mm.



Pilana B

Razvraceni zupcl
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Odnos izmedu preciznosti piljenja i broja ispiljenih prizama za debljinu listova pila od 1,6 mm te raz-

Slika 2.

vraéene i stlacene zupce.
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‘Slika 4.

Odnos izmedu preciznosti- piljenja i broja ispiljenih prizama, za debljinu listova pila od 1,8 mm te raz-

vracene. i stlacene zupce,

69



Pilana B Razvracen zupct
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Slika 5.
Odnos izmedu preciznosti piljenja i broja ispiljenih prizama, za debljinu listova od 2,0 mm te razvracene
i stlaéne zupce.
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Slika 6.
Odnos izmedu preciznosti piljenja i broja ispiljenih prizama uz razvraéene zupce i razlicite debljine listova
pila.
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Slika 7.
Odnos izmedu preciznosti piljenja i broja ispiljenih prizama za stladene zupce i razlicite debljine listova
pila.
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Slika 8.
Preciznost piljenja listova pila debljine 1,6 mm uz stlaene zupce i listovima pila debljine 18 mm uz
razvraiene zupce.
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Slika 9.
Preciznost piljenja listova pila debljine 1.8 mm uz stlaéene zupce i listovima pila debljine 2,0 mm uz
razvracene zupce.
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Slika 10.
Uporedenje preciznosti piljenja na pilani A i B.
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Nadalje ¢emo komparirati preciznost pilje-
nja uz proSirenje razvracanjem i stlac¢ivanjem
i uz razlicite debljine listova pila.

Na slici 8 je komparirana preciznost pilje-
nja stlatenim zupcima uz debljinu listova pila
1.6 mm s preciznosti piljenja razvracenim zup-
cima uz debljinu listova pila od 2,0 mm. Re-
zultati pokazuju, da je preciznost piljenja deb-
ljim listovima pila i razvraéenim zupcima bolja
od preciznosti piljenja tanjim listovima pila i
stlatenim zupcima.

Na slici 9 je komparirana preciznost pilje-
nja listovima pila debljine 1,8 mm i stla¢enim
zupcima s preciznosti piljenja listovima pila
debljine 2,0 mm i razvraéenim zupcima. Ovdje
imamo drugaéiju situaciju nego u prethodnom
slu¢aju. Na poéetku piljenja, dok jo$ nije ispi-
ljeno vise od 40—50 prizama, deblji listovi pila
s razvra¢enim zupcima imaju prednost pred
tanjim listovima pila sa stladenim zupcima.
Kasnije tanji listovi pile daju bolje rezultate,
iako razlika nije jako velika.

Svi dosadasnji rezultati dobijeni su ekspe-
rimentalnim piljenjem na pilani B. Izvjestan
broj mjerenja izvrSen je i na pilani A. Rezul-
tati tih mjerenja pokazali su iste tendencije kao
i oni s pilane B. Izgleda da su razlike u pre-
ciznosti piljenja na dvije pilane u najveéoj mje-
ri posljedica razli¢itih nivoa preciznosti pilje-
nja opéenito, kao $to se to moze vidjeti na
sliei 10.

Na slici 10 je uporedena preciznost piljenja
u pilani A i pilani B. U obje je pilane piljeno
pilama debljine 1.6 mm s razvraéenim i sa stla-
Cenim zupcima uz ostale manje-vi§e jednake
uvjete. Vidimo da su tendencije preciznosti pi-
ljenja jednake, samo su na razli¢itom nivou.
Uzrok tih razlika moze biti u raznim dodatn'm
elementima koji utje¢u na preciznost piljenja u
pojedinim pilanama, a koje je prili¢no tedko
odrediti. Jedan od uzroka koji su uzrokovali
razli¢ite nivoe preciznosti piljenja u datom slu-
¢aju mogao bi biti u tome, Sto su trupci u pi-
lani A bili piljeni uglavnom neposredno poslije
sjece uz kratko uslkadiStenje u wvodi, dok su
trupci u pilani B bili raspiljivani oko pola go-
dine poslije sjete uz duZe uskladiStenje, tako-
‘der u vodi.

5. MEHANICKO I RUCNO STLACIVANIJE

Kako je veé prije napomenuto, stlac¢ivanje
je vrseno na poluautomatskom stroju firme
»KARHULA«. Radi uporedenja kvalitete stla-
¢ivanja nekoliko je listova pila stlaceno i ruéno.
Uporedni rezultati mehani¢kog i ru¢nog stlaci-
vanja prikazani su na slici 11. Na slici je ilu-
strirana i varijacija veliéine proSirenja razvra-
¢anjem.

Na gornjem dijelu slike 11 prikazana je pro-
sjetna veli¢ina proSirenja stladivanjem i raz-
vraéanjem na odredenom broju listova pila i
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Slika 11,
Uporedenje velicine i varijacije proSirenja zubaca iz-
vedenog mehan‘ékim stlativanjem, razvraéanjem i ruc-
nim sflaéivanjem.

to za jednu i drugu stranu listova. Svaki stu-
pac se odnosi na jedan list pile. Posebne ko-
lone na desno od grupa stupaca predstavljaju
prosjek za dotiénu grupu listova pila. Kao §to
se vidi, veli¢ina proSirenja bila je ne$to veéa
kod stlaéen’h nego kod razvraéenih zubaca.

Stupci na doniem dijelu slike predstavljaju
maks'malne razl'ke (interval) izmedu proSire-
nja na odredenoj strani pojedinog lista pila.
Vidi se da je proS'renje stlativanjem jednolig-
nije nego prosirenje razvra¢ivanjem ili ruénim
stlativanjem. Medutim, mehanitko stlac¢ivanje
imalo je znacajan nedostatak u tome, $to su se
dijelovi stroja kojima se direkino vr3i stlaci-
vanje i egaliziranje zubaca vrlo brzo troSili.
Pored toga javljala se tendencija nejednolikog
proSirenja na obje strane zubaca. Ta je pojava
dosla osobito do izrazaja kod stlaéivanja zubaca
na listovima pila debljine 2.0 mm.

6. TVRDOCA LISTOVA PILA

Ispitivanja tvrdoée listova pila koje su upo-
trebljene u sprovedenim probnim piljenjima
pokazuju, da se stladivanjem poveéava tvrdo-
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¢a vrhova zubaca, kako se to moze vidjeti iz
sl ke 12. Tvrdoca je na toj slici izrazena u je-
dinicama VICKERS 1 to za debljine listova
1.6, 1.6 1 2.0 mm.
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Slika 12.

Tvrdoéa listova pila na vrhovima i podnoZju zubaca,
kod razlicitih debljina pila te proSirenja izvedenog raz-
vradéanjem i stlacivanjem.

Za listove pila debljine 1.6 mm, izmjerena
je na vrhu zubaca za oko 20 jedinica veca
tvrdoéa nego na nestlatenom dijelu zubaca
jspod vrha. Za listove pila debljine 1.812.0 mm
te razlike iznose 75, odnosno 15 jedinica. Tvr-
doéa vrhova razvra¢enih zubaca bila je ked
debljine listova pila od 1.6 i 1.8 mm nesto

manja nego kod stlatenih zubaca, dok je kod

debljine od 2.0 mm bila veta.

7. ZAKLJUCAK

Komparativna istrazivanja preciznosti pilje-
nja, odnosno varijacije debljine piljenica ‘ispi-
ljenih na jarmadci s listovima pila razvra¢enih
i stlacenih zubaca pokazuje rezultate koji se
mogu ovako rezimirati;
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1. Preciznost piljenja sa stlaéenim zupcima
je veéa nego kod primjene razvra¢enih zubaca
uz istu debljinu lista pile. Razlika je osobito
naglagena kod piljenja tanjim listovima pila.
Kod primjene debljih pila ta razlika postaje
manje uocljiva. Ta je razlika nadalje mnogo
otitija uz jac¢e zatupljenje zupca nego uz ostre
zupce. Razlika u preciznosti piljenja izmedu
tankih i debelih listova pila je veta uz razvra-
¢ene nego uz stlatene zupce.

9. Preciznost piljenja razvra¢enim zupcima
i pilama debljine 2.0 mm je otprilike jednaka
preciznosti piljenja stlaéenim zupcima i pila-
ma debljine 1.8 mm.

3. Standard preciznosti piljenja kod dviju
pilana moze se znatno razlikovati, ali se sve-
jedno pokazuju analogne tendencije kod upo-
redenja listova pila s razvracenim i stlacenim

zupcima.

4. Izgleda da mehanitko stlativanje zubaca
daje jednoli¢nije proSirenje nego ruéno stlaédi-
vanje. Medutim, kvalitet mehanitkog stlaé¢iva-
nja jako ovisi o stanju dijelova stroja koji ne-
posredno vrie stlativanje. Ti su dijelovi na
koridtenom stroju podlozni prebrzom troSenju.
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THE STUDY ABOUT THE ACCURACY OF SAWING WITH FRAME
SAW-BLADES WITH SPRING SET AND SWAGED TEETH

On the basis of the results from the comparative investigations of frame saw-blades with
spring set and swaged teeht the fololwing general conclusions can be drawn:

1. The accuracy of sawing with saw-blades with swaged set teeth is better in comparison with
that of sawblades with spring set teeth of the same thickness. This is especially the case with the
thinner saw-blades. Also this is much clearer when the teeth get more blunt, than when they are stll

sharp. The difference in accuracy of sawing between the thin and the thick saw-blades is much

greater in the saws with spring set teeth.

set teeth.

2. The sawing accuracy with the spring set saw-blades of 2,0 mm thickness seems to be about
the same as that of the saw-blades with swaged teeth and blade thickness 1,8 mm.

3. The general standard of accuracy of sawing can differ greatly at various sawmills, though
it still shows the same relationship between the saws with swaged teeth and the saws with spring

4. Mechanical swaging seems to give a more even swage than does swaging by hand. The qua-
lity of the swage, though, when swaging by machine, was to a great extent dependent on the con-
dition of the swaging tools. The swaging tools on the machine used seemed to be disposed to wear.

Inz. DRAGUTIN MURKO, Sarajevo:

MOGUCNOST ISKORISCAVANJA SULFITNOG OTPADNOG LUGA

Otpadni lug, koji zaostaje prilikom proizvod-
nje celuloze po sulfitnom postupku, predstavlja
jos uvijek veliki problem, jer dosad nije prona-
den najekonomié¢niji postupak za njegovo isko-
r §¢avanje.

U novije se vrijeme sulfitni otpadni lug sve
v'Se primjenjuje za dobivanje raznih visoko-
molekularnih spojeva, medu kojima stoje na
prvom mjestu razni alkoholi aldehidi, organske
kiseline i sl. Oni u velikoj vetini sluze za daljnju
preradu, napose za plastitne mase (poliamide,
poliesteramide, poliestere). Ipak je jedna od
najc¢e3ée primjenjivanih metoda prerade sulfit-
nog otpadnog luga previranje njegove Secerne
komponente u alkohol. Ta se metoda uveliko
primjenjuje kako na Zapadu tako i u Sovjet-
skom Savezu te u Japanu. Kod primjene se na-
ilazilo na poteskoce radi dezinfekcionog i fungi-
cidnog djelovanja koliko samog luga toliko i
prisutne slobedne sumporaste kiseline. Ovo je
ponukalo mnoge istraZivate, da navedeni lug
pokusaju primijeniti kao dezinfekeiono i bakte-
ricidno sredstvo za svrhe poljoprivrede, pri Ce-
mu se koristila i njegova emulgirajuéa te dis-
pergirajuéa osebina. U tu su se svrhu upotreb-
ljavali preparati priredeni iz sulfitnog otpadnog
luga i organskih baza (kao npr. nikotina) odno-
sno njegove soli s kationima koji sami imaju
baktericidno djelovanje (Ziva srebro, R. Bor i-
$ek, J. SalaiM.Svaton), a uz to i razne
emulzije s drugim insekticidima (DDT i sl.).

Postignuti su rezultati imali za posljedicu
primjenu sulfitnog otpadnog luga i za svrhe im-
pregnacije drveta. Veé je odavna primjeéeno, da
natapanje drveta koncentriranim otpadnim lu-
gom poveéava njegovu otpornost protiv djelo-
vanja kuéne gljive (Merulius lacrymans). Glji-
ve se ne mogu razvijati vjerojatno radi nedo-
slatka kisika u ljepljivom koncentratu, kojim
je drvo impregnirano a koje osim toga sadrzi i
visok procent vlage (¢ak i do 120%).

U praksi se medutim rijetko upotrebljava
sam otpadni lug, ve¢ za to sluze njegove smjese
s drugim antisepticima ili pak njegovi derivati.
Tako se u Sovjetskom Savezu a i u nekim dru-
gim zemljama upotrebljavaju za konzerviranie
drveta smjese koncentriranog sulfitnog luca s
natrium fluoridom ili silikofluoridom uz dod=-
tak kalcinirane sode. Sopotnicki navodi
kao pogodne antisepti¢ke smjese slijedeée mje-
Savine:

I. Koncentrat sulfitnog otpad-

NoZRliiZagE 26 —35%
Natrium fluorid 25 —40%
Voda 30 —40%
II. Koncentrat sulfitnog otpad-
nog-lugasirr e 20%
Natrium silikofluorid 20 — 25%
Natrium karbonat . 16—25%
Vodas oo = 0 e iy
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U Cehoslovatkoj se za impregnaciju drveta
upotrebljava koncentrirani sulfitni otpadni lug
uz dodatak drugih dezinfekcionih spojeva kao
Sto su fosfati, borati, amonijevi i arsenovi spo-
jevi, klor-naftalin i sl. Takoder se primjenjuje
i postupak naknadnog zalivanja veé ugra-
denih i impregniranih (kreozotnim i krezolnim
uljima) telegrafskih stupova sulfitn'm otpadnim
lugom.

Prema francuskom patentu 876.281 za im-
pregnaciju se drveta mozZe upotrebiti sulfitni
lug u smjesi s formaldehidom i amonium klori-
dom (R. Reiter).

Medutim za impregniranje drveta mnogo je
pogodniji klorirani sulfitni otpadni lug-klor
lignosulfonska kiselina i njezine soli. Ovo se
kloriranje provodi plinovitim klorom koliko sa-
mog otpadnog luga toliko i njegovog suhog os-
tatka. U tu se svrhu upotrebljava i prethodno
odvapnjena luzina, koja je bila upotrebljavana
za dobivanje alkohola pomoéu vrenja. Klorira-
nje se moze provesti i elektrokemijskim putem
- primjenom smjese klorovodi¢ne kiseline i na-
trium klorida. Na taj se nadin moZe u lignin
uvesti i do 26% klora. Kloriranjem se suhog
ostatka dobiva produkt, koji sadrzi preko 20%
klora i koji se u prvo vrijeme poku$avao upo-
trebiti kao Stavilo. Medutim, kako se hidrolizom
u vodenoj otopini §tavnih juha oslobada kloro-
vodi¢na kiselina koja oSteéuje kozu, to se od
toga moralo odustati.

U Poljskoj se momentalno (po K. Sarne c-
k om) kao vrlo efikasno sredstvo za impregna-
ciju jamske grade, napose za rudnike kamenog
uglja, upotrebljavaju kalcijeve, amonijeve i cin-
kove soli klor-lignosulfonske kiseline, priredene
mokrim kloriranjem sulfitnog otpadnog luga.
Za ovu se svrhu upotrebljava lug, koji je pret-
hodno bio osloboden kalcija pomoéu izmjenji-
vaca jona i podvrgnut alkoholnom vrijenju. Ta-
kav se lug, koji sadrzi oko 20% suhe supstance,

izmijesa s katalizatorom (zeljezom ili Zeljeznim
sulfatom) i klorira u dvije etape plinovitim klo-
rom. Dobiveni se produkt zatim obraduje kre-
¢nim mlijekom ,amonijaénom vodom ili suspen-
zijom cinkovog oksida. Kod toga se dobije ko-
naéni proizvod, koji u Poljskoj dolazi u promet
pod nazivom »MOFURIT« (A, B ili C zavisno
od prisutnog kationa).

Drvo impregnirano solima klor-lignosulfon-
ske kiseline vrlo je otporno protiv gljivi¢ne za-
raze i napadaja insekata, a otporno je i protiv
pozara. Plinovi, koji nastaju njegovim sagorje-
vanjem, nemaju toksid¢kih svojstava a niti sadr-
7avaju slobodan klor ili fozgen (Z. .U rbani-
a k). Radi toga se ovi preparati uveliko upotre-
bljavaju za impregnaciju jamske grade.

Iz naprijed izloZenog izlazi, da se sulfitni
otpadni lug kao i njegovi derivati mogu vrlo
uspje$no upotrebljavati kao sredstva za konzer-
viranje drveta, i to koliko za jamsku gradu u
rudarstvu toliko i za razne drvene konstrukcije
u gradevinarstvu.
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Sulfitove

»MOFURIT« — nowy produkt
Przeglad pa-

oder als Derivate der Ablauge.

Holzes im Bergbau angewendet.

grosse Vorteile bieten.

DIE MOEGLICHKEIT DER VERWENDUNG VON SULFITABLAUGE ZUR HOLZIMPRAEGNIERUNG

[Der Verfasser behandelt das Problem der Verwendung der Ablauge, welche bei der Fabrka-
tion der Cellulose nach dem Sulfit-Verfahren anfaellt.

Auf Grund der Ergebnisse neuerer Forschung wird auf die Moeglichkeit der Verwendung der
Ablauge zur Holzimpraegnierung hingewiesen. In der Praxis kommt zu diesem Zweck jedoch selten
die Ablauge allen zur Anwendung sondern oefters in Mischung mit anderen antiseptischen Mitteln

So wird in der Sowjetunion eine Mischung mit einem Silico-fluorid oder Fluornatrium ver-
wendet, in der Tschechoslowakei mit anderen antiseptischen Mitteln (Phosphate, Borate, Ammonium-
und Arsenverbindungen usw.) und in Frankreich in Mischungen mit Formaldehyd und Ammonium-
chlorid. Nach der Meinung des Verfassers sind die chlorierte Ablauge sowie die Chlorligninsulfo-
saeure und ihre Salze als Impraegniermittel am am besten geeignet.

In Polen wird die Ablauge schon als sehr wirkungsvolles Mittel fuer die Impraegnierung des

Als Impragniermittel fuer Holzkonstruktionen im Bauwesen wird dieses Mittel bestimmt auch

(
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Inz. NEDO VISNJEVAC, Sarajevo

PILANSKA BUKOVA OBLOVINA KAO SIROVINA ZA PROIZVODNJU

SPER-PLOCA

U poslednje vreme sve se feSce postavlja pitanje koris-
tenja pilanskih trupaca kao sirovine za proizvodnju Sper-plo<a.
Ovaj problem se nametnuo kao nuina posledica znatnog pove-
¢anja proizvodnje Sper-ploca a tim samim i potrebe za znatno
vecom koli¢inom sirovine. Danas se na teritoriji Jugoslavije
proizvodi preko 100.000 m? Sper-plo¢a u dvadeset veéih i sred-
njih tvornica ne uzimajuéi u obzir manje tvornice kapaciteta
ispod 2000 m?®. Za ovu koli¢inu Sper-plo¢a potrebno je godisnje
preko 250.000 m?* trupaca za ljuStenje. Pre Drugog svetskog
rata proizvodilo se u Jugoslaviji svega oko 15.000 m* Sper-
ploc¢a. Jasno da se u takvoj situaciji nije postavljalo pitanje
snabdevanja tvornica najkvalitetnijom oblovinom i da se bez
teskoéa oblovina mogla koristiti i preko 40%, s kvalitetnim

iskoristenjem od preko 50°%; I i II klase.

Danas se situacija u proizvodnji Sper-ploca
korenito izmenila. Tvornice su dosle u situaciju
da viSe ne mogu rac¢unati s onim kvalitetom bu-
kove oblovine, koji je do sada bio uobiéajen i
1 koji predvida JUS. Ose¢ajuci nastalu s.tuaciju
mnoge tvornice koriste pilansku oblovinu I kla-
se, a ponekad i I/II klase, ne ulazeéi u rentabil-
nost koriStenja takve sirovine kod izrade ploca.
Stovise takve tvornice radunaju u svojim pla-
novima s 40%y-tnim 1skoristenjem sirovine 1 u-
¢eS¢em I/II i do 45%, 5to se samo moze oce-
kivati kod prerade »L« trupaca. Kod prerade
pilanske oblovine iskori§tenje pada znatno ispod
40%, a ueS¢e I/II klase ne prelazi 20—25%,
pored toga Sto se svi maSinski i ljudski kapa-
citeti znatno viSe angazuju dajué¢i konaéno sla-
bije rezultate.

U tabelama od 1 do 6 prikazano je iskoriste-
nje pilanskih trupaca s razli¢itim procentima
iskoriStenja i procentualnim uée$¢em pilanske
oblovine od 5, 10, 20, 30 i 100% u ukupno po-
trebnoj koli¢ini oblovine po m?® gotovih ploéa.
IskoriStenje oblovine »L« uzeto je s 40%. Iz ta-
belarnih pregleda i grafikona vidi se da nije ren-
tabilno upotrebljavati pilansku oblovinu za iz-
radu Sper-ploca, ako iskoristenje te oblovine pa-
da ispod 36%. Ukoliko se procent kvantitetnog
iskoridtenja povecava, tro$kovi sirovine u ceni
kosStanja padaju. Medutim, treba kod toga voditi
racuna i o kvalitetnom optimumu uée$¢a pilan-
ske oblovine u kombinaciji s oblovinom za ljus-
tenje klase »L«. Treba napomenuti, da pilanska
oblovina kod ljuStenja daje znatno losiji furnir
i da se u pogonima Sper-plo¢a moZe upotreblja-
vati samo do odredene granice, jer, ukoliko se
prede ta granica, naglo pada kvalitet gotovih
ploca.

Ako se kao prose¢na u proizvodnji Sper-ploéa
uzme debljina 4 mm, konstrukecije 1,14+2,25+
+1,14, ufeS¢e srednjace prema duznom furniru
je 1:1, tj. od ukupno potrebne koli¢ine furnira
na duzni otpada 50% a na srednjaéu 50%. To

znadi, da kod upotrebe pilanske oblovine i »L«
trupaca treba nastojati da se iz pilanskih trupa-
ca dobije Sto kvalitetnija srednjaéa a iz »L« tru-
paca 3to kvalitetniji duznj furnir. Ovome ide
u pr.log i ¢injenica, da je srednjacéa znatno kra-
¢a od auznog furnira i kod najveée duzine sred-
njace, §to omogucava lakse izbegavanje greSaka
pilanske oblovine kod krojenja trupaca. Kod
ucesta 30% pilanske oblovine I klase, uz uslov
iskoristenja 35%, koli¢ina pilanske oblovine ko-
ja bi utestvovala u proizvodnji Sper plo¢a mogla
pi obezbediti 30% kvalitetne srednjace, dok bi se
ostatak srednjate od 20% mogao obezbediti iz
sredisnjeg dela »L« klada. Na ovaj naéin bi se
omogucilo racionalno koristenje »Li« i »P« ob-
lovine. Usteda na vrednosti, kojom oblovina
ucestvuje u ceni kostanja, bila bi minimalna, ali
bi se tim u izvesnoj meri olaksalo snabdevanje
tvornica Sper-ploc¢a oblovinom.

Iz navedenih podataka vidi se, da u okolno-
stima oteZanog snabdevanja sirovinom za ljuste-
nje tvornice Sper-plo¢a mogu bez ikakvog pore-
mecaja u procesu proizvodnje kao i u troskovi-
ma Koristiti do 30% pilanske oblovine klase »A«
u odnosu na ukupno potrebnu koli¢inu sirovine.
Ukoliko bi uces¢e pilanske oblovine bilo veée a
procent kvantitetnog iskoristenja ispod 35% za
pilansku oblovinu i 1spod 40% za »L« trupce, do-
slo bi do poremec¢aja i u tehnoloskom procesu
kao i u procentualnom uéeséu I i II klase goto-
vih ploca. Ovaj bi poremec¢aj bio utoliko veéi
ukoliko je veée uéesce pilanske oblovine. Iz ta-
bele broj 2 vidi se, da bi kod uées¢a pilanske
oblovine 100% troskovi porasli na 38.233 din/m?
got. Sper-ploc¢a ili za 2% u odnosu na vrednost
»Li« trupaca potrebnih za 1 m® gotovih Sper-
ploca. Pored toga, ne bi se moglo oéekivati veée
kvalitetno iskoristenje od 20—25% I/II klase,
5to bi se nepovoljno odrazilo na ukupnu vrednost
proizvedene robe. Tehnoloski proces bi bio ote-
zan a produktivnost smanjena, jer bi u¢eice ce-
lih listova i polovina, kod kojih je uéesée Zivog
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Tabela 1
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17 100 0 2.500 2,500 37.500 0 37.500
2 95 5 2.375 0,156 2,931 35.625 2.028 37.653
3. 90 10 2.250 0.313 2,663 33.750 4.069 37.819
4. 80 20 2.000 0,625 2,625 30.000 8.125 38.125
5. 70 30 1.750 0,938 2,688 26.250 12.194 38.444
6. 0 100 0 3,125 31125 0 40.625 40.625
Iskoristenje »L« trupaca 40%
Iskoristenje »P« trupaca 32%
Tabela 2
18 100 0 2,500 0 2,500 37.500 0 37.500
28 95 5 2,375 0,147 2,522 35.625 1.911 37.536
3. 95 10 2,250 0,294 2,544 33.750 3.822 37672
4. 80 20 2,000 0,588 2,588 30.000 7.644 37.644
5. 70 30 1,750 0,882 2,632 26.250 11.466 37.716
6. 0 100 0 2,941 0 38.233 38.233
Iskoristenje »L« trupaca 40/
IskoriStenje »P« trupaca 34%o
Tabela 3
iy 100 0 2,500 0 2,500 37.500 0 31.500
23 96 5 2,375 0,143 2,518 35.625 1.859 37.484
38 90 10 2,250 0,286 2,536 33.750 3.718 37.468
4. 80 20 2,000 0,571 2,571 30.000 7.423 37.423
B 70 30 1,750 0,857 2,607 26.250 11.141 37.391
6. 0 100 0 2,857 2,857 0 37.141 37.141
N Is‘koriéfénje >>L_«I£upaca 400/0
Iskoridtenje »P« trupaca 35%
Tabela 4
1. 100 0 2,500 '] 2,500 37.500 0 37.500
2, 95 5 2,375 0,139 2,514 35.625 1,807 37.432
3. 90 10 2,250 0,278 2,528 33.750 3,614 37.364
4. 80 20 2,000 0,556 2,556 30.000 7,228 37.228
5. 70 30 1,750 0,833 2,583 26.250 10.829 37.019
6. 0 100 0 2,778 2,778 0 36.114 36.114
Iskoristenje »L« trupaca 40%
IskoriStenje »P« trupaca 36%
Tabela 5
1. 100 0 2,500 0 2,500 37.500 0 317.500
2. 95 5 2,375 0,135 2,510 35.625 1.755 37.380
3. 90 10 2,250 0,270 2,520 33.750 3.510 37.260
4, 80 20 2,000 0,541 2,541 30.000 7.033 37.033
5 70 30 1,750 0,811 2,561 26.250 10.543 36.793
6. 0 100 0 2,703 2,703 35.139 35.139
Iskoristenje »L« trupaca 40P/
Iskoritenje »P« trupaca 37
Tabela 6 N
1. 100 0 2,500 0 2,500 '37.500 0 37.500
2. 95 5 2,375 0,132 2,507 35.625 1.716 37.341
3. 90 10 2,250 0,263 2,513 33.750 3.419 37.169
4. 80 20 2,000 0,526 2,526 30.000 6.832 36.832
5. 70 30 1,750 0,790 - 2,540 26.250 10.270 36.520
6. 0 100 0 2,632 2,632 0 34.216 34.216
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Iskoridtenje »L« trupaca 40°%
Iskori$tenje »P« trupaca 38%




rada znatno manje, bilo nisko. Prema tome, ren-
fabilnost prerade pilanske oblovine u tvornicama
Sper-plo¢a je funkcija iskoristenja pod pretpo-
stavkom, da je cena po m* oblovine konstantna.

Pretpostavimo da se preraduje iskljucivo pi-
lanska oblovina klase »A« s iskoristenjem 34%.
U tom sluéaju za 100 m? gotove sper-ploce tre-
balo bi preraditi 294 m® pilanske oblov.ne nave-
dene klase. Vrednost dobijene $per-ploce uz kva-
litetno iskoristenje, i to I kl. 10%, II k1. 15%,
M kl. 30%, i III kl. 45% prema cenama koje
vaze na domacem trzistu:

Ikl 4 mm 114.072 din/m’
II kl. 4 mm 96.487 din/m”
M kl. 4 mm 87.912 din/m®
IIT kl. 4 mm 81.258 din/m?

iznosila bi ukupno 8,881.995, a prose¢na pro-
dajna cena bi bila 88.820.

Kod prerade iskljucivo trupaca za ljuStenje,
iskoridtenjem od 40% vrednost dobijene gotove
sper-ploce, uz sledete ugesée klasa: I kl. 20%,
IT k1. 30%, M k1. 30% i III kl. 20% i cene po
m? gotove Sper-ploce na bazi debljine 4 mm.

Ikl 114.072 Din
1T kL 96.487 Din
11T k1. 81.258 Din
M kl. 87.912 Din

iznosila bi 9,438.570, a proseéna prodajna cena
iznosila bi 94.386. U prvom slu¢aju vrednost si-
rovine bi iznosila 3,823.300 a u drugom 3,750.000.

Razlika u vrednosti gotove Sper-ploce iznosi
556.575 u korist §per-ploca proizvedenih isklju-
vo od «L» trupaca. Stvarna razlika je veta za
73.000 din usled veée vrednosti pilanske oblovi-
ne. Znaéi, da bi se kod prerade pilanske oblovi-
ne stvarao ¢isti gubitak od 6.296 din/m?® gotovih
ploca.

Cena kostanja Sper-plote s litnim dohocima
kod rada s »L« trupcima i navedenim kvalitet-
nim iskoridtenjem u proseku iznosi kod nas oko
90.000 din/m?®. Kod ljustenja »P« trupaca I klase
cena kogtanja bi iznosila oko 90.730 din/m? radi
veée ukupne vrednosti sirovine. Iz ovog se name-
¢e zakljudak, da bi se kod prerade iskljutivo
pilanske oblovine radilo s gubitkom, jer je pro-
setna prodajna cena niza od cene koStanja za
1.910 din/m?. Gubitak bi se stvarao i kod pre-
rade iskljuéivo pilanske oblovine uz bilo koji
procent iskoristenja sirovine i uz ranije nave-
deno kvalitetno iskoristenje i postoje¢e cene go-
tove $per-ploce. Znadi, da se prerada iskljuéivo
pilanske oblovine u pogonima $per-ploca, uz na-
vedene uslove i cene, ne rentira. Kod 30% udes-
¢a pilanske oblovine stvara se slede¢a usteda
na sirovini po m?® gotove Sper-ploce:

Iskoristenje Usteda
35% 109 Din
36% 421 Din
37% 707 Din
38% 980 Din _

Utesée pilanske oblovine u sadasnjim uslovi-
ma treba ograni¢iti na pilansku oblovinu I kla-

se u koli¢ini od najvise 30%, ograni¢avajuéj se
pri tome samo na ljustenje kvalitetne srednja-
¢e. Pri tome iskoridtenje sirovine ne sme padati
kod pilanske oblovine ispod 35% a kod »L« tru-
paca ispod 40%.

Kod prerade pilanske oblovine I klase na re-
zanu gradu iskoristenje je u proseku 50%, $to
znaci, da bi 294 m® ove oblovine dalo gotove ro-
be u vrednosti od 3,926.000 Din uz sledec¢i asor-
timan i danasnje cene:

UédeSée klasa piljene grade Cene po m?

/11 14% 35.200
M 14% 30.800
101 37% 26.500
Testonj 20% 26.000
Sréanice 11% 12.000
Pragovi 3% 30.000
Drzala 1% 13.000

§Risgfeygaue

% UCESCA PUANSKE OBLOVINE U UKUPND
POTREBNA) KOLICINI OBLOV. PO o GOTOVIH FLOEA
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Utjecaj postot}iﬁ‘iskoriitenja planske jbblbv.ine na
-troskove sirovine po. 1. m! gotovih ploca
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Vrednost sirovine iznosila bi 3,822.000 Din.
Razlika izmedu vrednosti dobijene rezane grade
i sirovine koja se preradi iznosi svega 104.000
Din ili po m? rez. grade 707 d nara, dok li¢ni do-
hoci ucestvuju po m? rezane grade u proseku
sa 7.000 Din. Zna¢i, da bi se i u ovome sluéaju
u danasnjim okolnostima radilo s gubitkom.

Svi ovi momenti ukazuju na to, da kod upo-
trebe pilanske oblovine za izradu $per-plo¢a kao
i kod menjanja postoje¢ih uslova JUS-a za »L«
trupce u danasnjim okolnostima treba vrlo
oprezno i studiozno postupati, kako proizvoda¢i
ne bi dosli u situaciju da trpe nepotrebne gu-
bitke.

DIE BUCHENSAGEKLOTZE ALS ROHSTOFF FUR DIE FURNIERPLATTENHERTELLUNG

Die Knappheit der Buchenschélklstze fiir die Herstellung von Furn.erplatten ist fithlbar, da die
gesammte Kapazitit der Production von 100.000 m® Platten eine Menge von 250.000 m® Stdmme ver-
langt. Die Sperrholzfabriken versuchen den Mangel am Schilkétzen mit Buchenséigestdimmen zu decken.

Es wurden tehnische und okonomische Bedin gungen bei der Nutzung des Sigerundholzes fiir die
Furnierplatten analysiert. Von der Voraussetzung ausgehend, dass die ‘Schilklotze eine Ausniitzung
von 40% zeigen, dagegen die Sigestimme nur 32, 34, 35, 36, 37 oder 38" haben koénnten, wurden
Tabellen mit einem Anteil von 0, 5, 10, 20, 30 und 100% solcher Stimme ausgearbeitet, in denen die
Werte der bendtigten Rohstoffe in Dinars/md der Platte ausgerechnet und vergliechen wurden.

Der Verfasser kommt zuletzt zum folgendemBeschluss: Der Anteil von Buchenségestimmen darf
nicht 30% iibersteigen, unter Annahme dass die Ausniitzung mindestens 35°% ausmacht, sonst arbe;-
tet man mit Verlusten, Das wurde auch graphisch dargestellt.

Iz prakse

PROBIJANJE KARBAMIDNOG LJEPILA

Probijanje ljepila je pojava koja nastaje kod fur-
niranja. Kod drva koja imaju krupne pore ta pojava
je ¢e§¢a i jata nego kod sitnoporoznih vrsta. Lakse
probijaju niskoviskozna, tj. rjeda, nego guséa ljepila.

Za furniranje se najvige upotrebljavaju karbamidna
ljepila. U na$oj zemlji ima nekoliko proizvodala ove
vrste 1ljepila, i to:

— »Chromos« Zagreb, proizvodi — UROFIX MA
207 za lijepljenje na vruce i UROFIX UF 135
za lijepljenje na hladno i vruce, te UROFIX
SPEC. 70 i UROFIX SPEC. 100.

— »Kutrilin« Zagreb, proizvodi — URESIN za lije-
pljenje na vruce,

— »Duga« Beograd, proizvodi — DUFIX, za hladno
i vruce lijepljenje.

— »Idol« Novi Sad — UREA LJEPILO br. 9, za
hladno i vruée lijepljenje.

— »Proleter« Skoplje — FORMOFIX PR, za hladno
i vruée lijepljenje.

— ‘Tvornica dusi¢nih spojeva Gorazde — SINTEKS,
i to kao vodenu disperziju, kao i drugi nasi pro-
izvadati i kao bijeli prasak, koji se otapa u vodi.

— UdruZena kemijska industrija DomZale — URE-
FOR A za vrute lijepljenje | UREFOR VF za
lijepljenje na pre$ama s visokofrekventn'm gri-
janjem.

— Mljekarna Se#ana — EXPRES SINTETSKO
LJEPILO SF za hladno i vruée lijepljnje i EX-
PRES LJEPILO SKF (karbamid s kazeinom) za
hladno i vruce lijepljenje.

»Chromos« je prvi, a danas i najvec¢i proizvodaé
karbamidnih ljepila.

Probijanje ovog ljepila kroz furnire je Cesta po-
java, koja sfvara velike teSkoce kod povrSinske obrade,
a narotito kod bjeljenja i mocenja.

Karbamidno ljepilo veZe kemijski. U procesu lije-
plienja, u kemijskom procesu, tzv. kondenzaciji, ono
prelazi u krutu netopivu i netaljivu formu. Ta masa
vise ne omekSava zagrijavanjem, ni u bilo kakvim
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otapalima. Zato je probijanje karbamidnog ljepila gre-
gka, koja se ne moZe ukloniti nikakvim sredstvima ni
postupcima, Zbog toga treba nastojati da se ta pojava
sprijeti ili barem svede na najmanju mjeru. Pazlji-
vim radom, i u visokoserijskoj proizvodnji to se moze
postiéi.

Opasnost probijanja karbamidnih ljepila je velika,
jer je to rijetka, niskoviskozna masa. Voda koja se
nalazi u ljepilu nakvasi furnir i tako omoguéi prodi-
ranje ljepila kroz povriinu.

Povrsine koje se sljepljuju moraju biti dobro obra-
dene tako da se kod lijepljenja posve sljubljuju, Nanos
ljepila mora biti tanak, a to se moZe posti¢i samo ako
su plohe dobro izbrusene. Sto je sloj ljepila tanji, lije-
pljene povriine bit &e bolje zalijepljene. Ovo ljepilo
je krhko. To mu je bez sumnje mana. Ako je naneseno
u debljem sloju ono ¢ée vremenom popucati, jer ne
moze pratiti »rad drva«. Sto je sloj ljepila deblji, pu-
kotine u filmu ljepila bit ée vece i jate. Time se sma-
njuje évrstoéa slijepljenih spojeva, a osim toga potro-
Sak ljepila je veéi nego $to je stvarno potrebno.

Jedan od uzroka probijanja ljepila je i veéi pritisak
kod furniranja. Zbog veteg pritiska ne samo §to ljepile
jafce probija ,nego se javljaju i druge grijeske, kao:
}ltéskivanje ljepive trake u furnir, deformacije u drvu
i drugo,

Sto je manji ‘prLtisak kod furniranja, postoji manja
rpoguénp;t probijanja ljepila. Za furniranje je dovo-
IJa_n pritisak 2—4 kg/cm? ako su plohe koje se furni-
raju dobro obradene i zaista jednake debljine. Ako
dg_bljma plote i najmanje varira, spomenuti pritisak
nije dovoljan, jer postoji moguénost da na nekim mje-
stima furniri ostaju neslijepljeni. Zbog toga se u na-
Sim pogonima pritisak kreée cca 8 kg/cm?, ponekad
i viSe. Sto je pritisak veéi, spomenute greske su &eiée
i izrazitije.

Uzroke probijanja ljepila moZemo dakle svesti na:

— rijetko 1ljepilo

— nanasanje u debljem sloju

— veéi pritisak kod furniranja



Da ljepilo postane gu$te dodaju mu se punila.
Razlikujemo aktivna i neaktivna (inertna) punila. Ak-
tivna purila su organskog porjekla a i sama imaju
gposobnos: lijepljenja neka vetu a druga manju. To
je bradno od urodice raii psenice te krvni albumin.

Ngaktivna punila nemaju nikakve sposobnosti lijeplje-
nja. To je npr. drvno brasno i neka mineralna punila.
Kao dodatak karbamidnom ljepilu u svrhu spre¢ava-
nja probijanja kod furniranja najviSe se upotrebljava
brafno od raZi pSenice i urodice. MozZe se dodavati i
drvno bradno u koli¢ini 5—10%. Dodatkom punila po-
stZu se Zeljene gustoée ljepila, tako da kod furniranja
ne dolazi do probijanja.

Svako brasno ne odgovara za mijeSanje s ljepilom.
Ono mora biti fino mljeveno i svieZe. Kod ocjenjiva-
nja prikladnosti nekog braina kao punila za karba-
midna ljepila treba naroditu vaZnost poloZiti na nje-
govu sposobnost upijanja vode, Prevelike koli¢ine upi-
jene vode mogu 'previSe razrijediti ljepilo i uzrokovati
loSe sljepljivanje. Sposobnost upijanja vode nekog
punila dokaz je, koliko ono moZe vode vezati u pri-
premlgen&m ljepilu, a da se postigne gustoéa podesna
za rad.

Sposobnost upijanja vode utvrduje se tako, da se
napravi tijesto, odnosno smjesa brasna i vode. Vode
se stavlja toliko da se dobije tijesto. Kada se postavi
na nagnuto staklo ona ne smije curiti, Ukoliko omjer
punila prema vodi ne prelazi teZinski omjer 1:1,5 {pu-
nila : voda), ono odgovara za mije$anje s karbamidnim
ljepilom.

Brasno se ljepilu moZe dodavati do odredene gra-
nice, a da &vrstota slijepljenih spojeva ne oslabi u
suhom stanju, ni u vlainim uslovima. Dodaje se §—15,
a u nekim slutajevima i do 25% brasna $to ovisi o
viskozitetu ljepila i postotku Gvrste supstance u njemu,
o vrsti i kvaliteti furnira, te o zahtjevima koji se po-
stavljaju na slijepljene spojeve. Spomenuti dodaci bra-
Sna nemaju utjecaja na é&vrstofu slijeplienih spojeva
ni u suhom ni u vlaZnom stanju. No veé¢i dodaci bra-

gna mogu utjecati na &vrstotu slijepljenih spojeva u
vlaZnom stanju, a isto tako na otpornost na plijesan.
Dodatkom spomenutih kolitina brasna poboljsavaju
se neka svojstva ljepila:

— veta gustofa, uslijed toga manja opasnost od
probijanja;

— bolje ispunjavanje eventualnih neravnosti na
povriinama koje se lijepe;

— bolje razmazivanje kod nana$anja;

— bolja elasti¢nost slijepljenih spojeva.

Uslijed veée elasti¢nosti slijepljenth spojeva veéa
je tvrstota vezivanja nego &vrstoéa spojeva lijepljenih
s distim karbamidnim ljepilima. Ne samo zbog toga da
se sprijeti probijane ljepila, nego i da se poveéa ela-
stitnost spojeva, karbamidnim ljepilima se preporuca
dodavati brasno. Najbolje je brasno od razi, ali pot-
puno zadovoljava i brasno p$enice i urodice.

Ako bi Zelili dodavati viSe od 25% brasna na lje-
pilo, onda nam je potrebna odredena koli¢ina vode, da
se dobije podesna gustota za razmazivanje. Tada treba
najprije napraviti tijesto vodom i onda to tijesto raz-
muljiti u ljepilu. Ako se brasno dodaje direktno u
razrijedeno ljepilo nastaju grudice koje se kasnije vrlo
teSko razmulje.

Dodatkom vetih kolitina bragna i vode smanjuje
se &vrstoéa slijepljenih spojeva naroéito u vlaZznim
uslovima, Vise od 50°%0 brasna nebi se sn’;]elo upo-
trebljavati. Dobra &vrstoca slijepljenih spojeva, k'a_ko
u suhom tako i u vlaZnom stanju, postiZe se sa slije-
detom orijentacionom recepturom:

100 teZz. dijelova karbamidnog ljepila
50 teZ. dijelova brasna
50 tez. dijelova vode

Na ovaj nadin lijepljene povriine u praks' su poka-

zale potpuno zadovoljavajuce rezultate.

M. Rasi¢
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Inz. FRAN POBREZNIK

ORGANIZACIJA SLUZBE ODRZAVANJA U PREDUZEGIMA
PRERADE DRVETA, A POSEBNO U STRUGARAMA

1. O vaZnosti sluibe odrZavanja u preduzeéu

U poslednjm godinama belezimo kod nas znatan
porast osnovnih sredstava u svim granama privrede.
Ovaj porast nastao je usled stalne brige oko poveca-
nja osnovne industrijske baze, a naroCito je izraZen
kod preduze¢a bazne industrije, zatim u preduzecima
za preradu osnovnih sirovina medu koje spada i in-
dustrija prerade drveta. Ova industrijska grana po-
sle izvesne stagnacije u podizanju novih objekata i
prosirenja svojih osnovnih instalacija zabelezla je
u poslednje vreme znatan korak ka daljem usavrsa-
vanju, prosirenju i modernizaciji U ovoj je industrij-
skoj grani pored postojecih preduzeéa klasitnog tipa
prerade drveta n kao i niz novih preduzec¢a za pro-
izvodnju raznih novih finalnih proizvoda od drveta
(kao §to su ploCe iverice, razni novi proizvodi fur-
niranja, presovanja i Sperovanja drveta, kao i zrade
finalnih produkata za namestaj, gradevinski elemen-
ti i montazni drvni elementi).

Ova prosirenja nese industrije dovela su i do od-
govarajuceg povectanja osnovnih sredstava a naroéito
priliéno skupocenog masinskog i tehnoloskog parka.
Jasno je da se za tako stvorena nova osnovna sredstva
mora voditi i poveéana briga, kako bi ovakva sred-
stva ostala uvek ispravna i uvek u stanju dobre upo-
trebljivosti, jer se na taj nafin mozZe posti¢i i odgo-
varajuca proizvodnost rada, a cena proizvoda ne mo-
ra biti opterecena suvise velikim amortizacionim sto-
pama. Pravilno odrZavanje omoguc¢uje i dobar koefi-
cijent koris¢enja svih osnovnih sredstava.

Brigu o pravilnom Kkori$éenju privredne odnosno
industrijske opreme treba da vodi odgovarajuta sluz-
ba odrzavanja u preduzetima. Ova sluzba treba da
obezbedi da budu sve masine, instalacije, zgrade i od-
govarajuéi servisi, koji su potrebni drugim delovima
organizacije, uvek u ispravnom stanju i da mogu da
odrze u nesmetanom radu sve pogone i druge sluzbe
preduzeca.

Medutim, potrebno je da se konstatuje da se jo$
u nekim preduzeéima ne poklanja odgovarajuta paz-
nja organizaciji dobre sluzbe odrZavanja, a samim
tim nj dobrom kori$éenju i ¢uvanju osnovnih sred-
stava. Da bi se odrzala stalna proizvodnja u odgova-
rajuéem obimu potrebno je da se celokupna pogon-
ska oprema uvek nalazi u ispravnom pogonskom sta-
nju ili, drug'm re¢ima, da ona bude uvek u dobroj
tehnic¢koj ispravnosti, Od ovakvog dobrog stepena
sluzbe odrzavanja odnosno sluzbe tehni¢kog poslu-
7ivanja koja ustvari treba da se uklopi u sluzbu odr-
#avanja, zavisi i kapacitet i normalno odvijanje pro-
izvodnje.

Postupci odrzavanja industrijske opreme uglavnom
su sliéni kod svih grana proizvodnje, ali svaka indu-
strijska grana ima i odredene specifi¢nosti, narogito
kod masinske i tehnolo$ke opreme, o kojima se uvek
mora voditi ratuna. Automatizacija i usavrSavanje
masinske tehnolog je, koje je tipi¢no za pojedine obla-
sti industrije prerade drveta, a koje je narotito doslo
do izrazaja u poslednjim godinama, ostavlja i pred
odrzavaoce opreme izvesna nova potrebna znanja u
ovoj grani delatnosti.

2. Stete usled slabog odriavanja privredne opreme

Usled nedovoljnog staranja o odrzavanju masin-
skog parka, tehnoloske i ostale opreme moze doéj ne-
minovno i do poveéanih oftetenja usled mehanic¢kih
i korozionih ofteéenja koja ¢e se pojaviti na ovakvoj
opremi. Godi$nji iznosi u novéanoj vrednosti koji na-
staju wusled neracionalnog i nepravilnog odrzavanja,
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a koji predstavljaju ukupan iznos direktnih gubitaka,
mogu biti vrlo veliki i kod nekih privrednih grana
mogu da zauzmu i zabrinjavaju¢e razmere. Ukupni
godidnji gubitci, koji nastaju u privredi usled raznih
spoljnih ostecenja, a koji su u najve¢oj meri posle-
dica nepravilnog odrzavanja, penju se u poslednjim
godinama na iznos od oko 80 milijardi dinara, §to sva-
kako predstavlja zabrinjavajucu cifru.

Stete usled slabog odrzavanja privredne opreme i
tehni¢kih malterijala nastaju na energetskoj opremi,
na gradevinskoj opremi, a naro¢ito na masinskoj i
tehnoloskoj opremi, Pored toga o$teéenja usled nedo-
voljnog odrzavanja pojavljuju se i kod saobracajne
opreme preduzeéa, a to su sredstva unutradnjeg trans-
porta (dizalice, kranovi, vozila) kao i kod sredstava
spoljasnjeg transporta.

Pored oSte¢enja i gubitaka kod opreme usled ne-
dovoljnog ili nebriznog odrZavanja nastaje niz Steta
i na sirovinama, polufabrikatima i gotovim proizvo-
dima u pojedinim industrijskim granama. U indu-
striji prerade drveta isto tako nastaje niz moguéih
ostetenja na tehnitkom drvetu kao osnovnoj sirovini.
Na ovaj problem ukazano je i na Savetovanju o zastiti
i uskladistenju proizvoda $umarstva i drvne industrije,
koje je nedavno odrzano u Beogradu (vidi prikaz
na str. 85).

3. Delokrug rada sluzbe odrZavanja

U praksi je delokrug rada sluzbe odrZavanja razli-
¢it za svako preduzece, jer na njega utiéu wveli¢ina
fabrike, vrsta proizvodnje, metod rukovanja preduze-
¢emt, kao i prethodna ustaljena praksa odrZavanja u
pojedinom poduzeéu, odnosno u industrijskoj grani.
Ipak, bez obzira na raznolikost poslova koji spadaju
u delokrug sluzbe odrzavanja, moguce je grupisati
ovakve poslove u dve osnovne grupe:

— m glavne funkcije, koje ¢ine osnov sluzbe odr-
Zavanja;

— u sporedne funkcije koje grupiSu razne druge
aktivnosti ove sluzbe koje u mekim preduzeéima pot-
padaju pod sluzbu zastite i odrZavanja, dok su u
drugim preduze¢ima preneta na druge sluzbe odnosno
pogone,

U glavne funkcije sluzbe odnzavanja preduzeéa
spada:

a) odrzavanje gradev.nske opreme preduzeéa,

b) odrZavanje energetske opreme preduzeéa,

c) odrzavanje masinske i tehnoloske opreme pre-
duzeéa u koju spada i sluzba podmazivanja,

d) odrzavanje saobratajne opreme preduzeéa.

U sporedne funkcije koje se nekada dodeljuju sluz-
bi odrzavanja preduzeta spada:

Va) opdta zastita fabrike ukljuéujuéi i zastitu od
poZara,

b) briga o higijeni, &sto¢i i uklanjanju ofpadaka,

c) higijensko tehnitka zastita u preduzeéu, uklju-
Cujuéi mere za smanjivanje buke, $tetnih gasova itd,

d) osiguranje fabri¢ke opreme

Pored napred navedenih glavn'h i sporednih funk-
cija koje treba da vrsi sluzba odrZavanja u preduzeéu
ova sluzba se vrlo cesto deli i prema samom naéinu
odrzavanja, i to na: s

a) preventivno odrZavanje,

b) pogonsko odrzavanje ili tehni¢ko staranje,

c) odrzavanje putem crpavki i remonta opreme, i

d) zastitno | konzervirajuée odrzavanje

Preventivno odrZzavanje je ustvari ona osnovna gra-
na aktivnosti sluZbe odrZavanja koja treba da plansko
smisljenim merama radi na produZenju veka traja-
nja opreme i poboljSanju opdteg rada i funkcionisa-




nja opreme. U praksi se pomocu preventivhog odria-
vanja planski predvidaju sve mere koje su potrebne
da bi svaki elemenat odnosno deo fabricke opreme bio
uvek u najboljem stanju za besprekorno funkcionisa-
nje. Preventivno odrzavanje ukljucuje i kratkoro¢no
i dugorotno planiranje sv.h radova oko odrzavanja,
izradu opsteg preventivnog programa za odrzavanje, a
isto tako i potreban broj povremenih periodiénih i
stalnih ‘nspekcija, odnosno pregleda same opreme.

Pod pogonskim odrzavanjem ili tehnit¢kim stara-
njem treba podrazumevati niz svakodnevnih radnji
oko odrzavanja pogonske opreme, a specijalno ener-
getske masinske | tehnoloske opreme.

Pored preventivnog i pogonskog odrzavanja sluzba
se mora starati i za sve tekuée manje kao i generalne
opravke poverene joj opreme. Opravkama treba u po-
gonu ukloniti sve eventualne kvarove, ali u delokrug
rada oko popravki spada i odredena inspekcija, od-
nosno svakodnevni pregled koji je potreban da do
n kakvih veéih kvarova ne dode u toku redovnog po-
gona. Sve radove treba tako podesiti, da oni padaju
u vreme van tekuc¢eg rada u svemu ili da se izvr3a-
vaju u vremenu nedeljnog stajanja, Dobro preven-
tivno odrzavanje treba da u principu isklju¢i, odnosno
svede na minimum sve nepredvidene pogonske kva-
rove, 2 samim t'm i pegonske opravke.

Pod generalnom opravkom podrazumeva se opet
planiran rad na veéem rekondicioniranju postrojenja
i cpreme. Kod toga se uklapa potreban rad na de-
montiranju, zamenjivanju delova, dovodenju u isprav-
no stanje opreme, njenom- ponovnom montiranju i
prethodnom pogonskom ispitivanju.

Zast'tno ili konzervirajuée odrzavanje primenjuje
se uglavnom u cilju opste zastite od korozije i drugih
oblika stalnih o&teéenja koja se javljaju u toku rada
i eksploatacije. Pod konzerviranjem u uzem smislu
reéi podrazumijeva se zastita instalacija i opreme, koja
je usled raznih uzroka van tekuceg pogona i rada te
se mora raznim konzervirajuéim sredstvima i postup-
cima o¢uvati od spoljnih uticaja za vreme stavljanja
van tekuce pogonske upotrebe.

Ako proanal ziramo glavne funkcije sluzbe odrzava-
nja preduzeta prema semoj vrsti opreme preduzeéa,
onda vidimo, da se ustvari osnovno staranje kako pre-
ventivnog, tako i pogonskog remontnog i zaStitnog
odrzavanja mora sprovoditi razli¢ito prema samoj
opremi koja je u pitanju.

Objekti odrzavanja u jednom preduzecu za preradu
drva cbuhvataju: gradevinsku opremu, energetsku
opremu, masinsko tehnolosku opremu, skladista i skla-
didnu opremu, a konac¢no i transportnu ocpremu.

U gradevinsku opremu spada zemljiste i nekret-
nine koje se sa svoje strane dele na fabricki krug,
saobraéajne puteve i na zgrade i prostorije. Kod gra-
devinske opreme sluzba odrZavanja mora se speci-
jalno starati o zgradama i objektima u kojima se
nalaze pogoni i skladista. Kod ovih zgrada do veclh
oSteéenja u drvno-industrijskim preduzeé¢ima dolazi
narotito na krovovima, podovima, a ponekada i na
zidovima parionica 1 su$ara.

Odr#avanje krovova je naroCito tesko u slucajevi-
ma kada imamo posla s metalnim krovovima, ili pak
krovovima skladista bez dovoljno ¢vrstog skeleta (dr-
veni krovovi pokriveni bitumenskom hartijom ivslz).
Cak i kod betonskih krovova 1 plafona s unutraerue
strane zgrade pojavljuje se niz problema qko odrza-
vanja usled kondenzacione vlage, a u nekim predu-
ze¢ima prerade drveta i usled suSenja, vodene pare
a i kiselih sastojaka unutrasnje atmosfere, izmedu ko-
jih je za betonske krovove najopasnija siréetna kise-
lina.

Industrijski podovi u preduzeéima prerade drveta
pretezno su natinjeni od betona, koji se narocito oét(::~
¢uje usled unutrasnjeg transporta i prosipanja raznih
maziva i ulja.

Problemi odrZavanja zidova u unutrasnjim prosto-
rijama pogona narolito su esti u susnicama i u pro-
storijama gde se vrse tehnoloski procesi parenja, lep-

ljenja, furniranja, izrade namestaja, U ovim sluéaje-
vima betonski zidovi kao i malterisane ozidane povr-
$ ne izloZeni su Cestim kvarovima i o§tecenjima i, uko-
liko se ne primene dobri postupei zastite tih zidova,
malterisane povrSine moraju se stalno ili ¢esto ob-
navljati.

Sluzba odrzavanja u preduzeéu mora se starati i
za odrZavanje kanal zacionih postrojenja, uklanjanjem
ctpadaka i otpadnih voda. Isto tako i pravilno odr-
zvanje putova unutar fabritkog kruga, kao i svih
prilaza ppreduzetu, spada u nadleznost ove sluzbe koja
treba da se stara o odrzavanju kolovoza, jarkova, sliv-
nica i svih ivica putova. Ne treba zaborav'ti, da po-
pravak zapustenih putova kosta Cesto vige nego to
bi iznosili trcskovi dobrog i redovnog odrzavanja.

OdrZavanje energetske opreme. Energetska oprema
preduzeéa industrije prerade drveta sastoji se iz elek-
troopreme, tj. potrebnih elektro-motora, transforma-
tora i elektro-razvodnih parnih instalacija (obi¢no
parnog kotla i pripadaju¢e mreze). Glavna oprema kod
elektri¢nih instalacija obuhvata instalacije osvetlje-
nja, motornu instalaciju, razvodne table, prekidace,
pogonske elektromotore, pretvaraée frekvencije, pogon
ckshaustora i pripadajuc¢ih ciklona, instalacije za po-
gon sudn ca, aparata za merenje, aparata za lemljenje
testera itd.

Sluzba odrzavanja treba da s jedne strane odgova-
rajuc¢im preventivnim i pogonskim merama uklanja
smetnje na elektroopremi (usled prasine, vlage, nepo-
desnog, preoptere¢enja, nepodesenosti i usled pojave
korozije), a isto tako da se stara i za uklanjanje os-
novnih opasnosti od elektroopreme kao §to su moguéi
uticaji struje na radnu snagu, opasnosti od poZara,
obezbedenje od nezgoda pri radu i mere za zastitu od
tzv. elektritnih nezgoda. Kod toga se treba pridrza-
vati preporuka i propisa koji se odnose na odrzavanje
elekfroopreme, a prvenstveno se pridrzavati rokova
koje daju sami proizvoda¢i. U sluzbu odrzavanja in-
instalacija spada i pogon elektro-radionice koja
mora da raspolaze s osnovnim instrumentima i alatom.

Odrzvanje parnih kotlova i parnih instalacija spro-
vodi se u duhu propisa za njihovo odrZavanje i obu-
hvata ne samo osnovne sigurnosne mere (ukoliko se
radi sa kotlovima srednjeg ili veceg pritiska) veé i
odgovaraju¢e mere za pripremu napojnih voda, &i§-
tenje kotlovca i konzerviranje kotlovskih instalacija
van redovnog pogona.

Odrzavanje masinske i tehnoloske opreme. Odrza-
vanje masina i instalacija industrije za preradu drva
sastoji se, pored preventivnog opsteg odrZavanja, u
sledeé¢im osnovnim radnjama:

a) u nezi masina ,tj. u svakodnevnom i sedmiénom
¢iStenju i podmazivanju masna prema propisi-
ma i odgovarajucih karti podmazivanja;

b) u tehnitkom nadzoru, koji se sastoji u svako-
dnevnom nadzoru i proveravanju radne sposob-
nosti masina (stanja podmazivanja, provere in-
strumenata, provere pogonskog remenja, radne
temperature, eventualnih Sumova, nivoa ulja,
itd.);

¢) u povremenom i stalnom kontrolnom pregledu
masina, kako bi se ustanovile eventualne gre$-
ke i nedostaci u radu. Tako treba ispitivati rav-
nost povrina radnog stola, radijalno bacanje
radnih vretena i slobodnih valjaka, ispravnost
listova pile, naslone vodjice, vretena itd.

U pojedinim slucajevima potrebno je priéi maloj,
srednjoj, odnosno generalnoj opravki masina. Ovde
treba da spomenemo, da pored navedenih t:pova op-
ravki, imamo jo§ i tzv. rekonstruktivne opravke u
cilju modernizovanja ma$ina i reparacione opravke u
cilju obnove dotrajal h masina.

Za sprovodenje kontrole ovakvog odrZavanja ma-
Sina moramo imati i odgovarajuce radionice sa po-
trebnom standardnom opremom kao $to je to: oprema
za bravarske radove, masine za obradu metala, insta-
lacije za zavarivanje, eventualni uredaji za termicku
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obradu i pribor za sprovodenje kontrole rada masina.
U ovaj pribor za kontrolu rada spadaju razni kom-
paratori, dub'nomer, mikrometri, subler, mera¢ zazora
(»§pijun«), ugaoni lenjiri, rihtplatna, masinske libele,
probni kalibri, broja¢ obrtaja itd.

Sluzba odrzavanja masinsko-tehnoloske opreme mo-
ra se naroCito starati i o pravilnom podmazivanju. U
tou pravcu potrebno je voditi raéuna o tome, da imamo
osnovni plan podmazivanja i pravilan izbor maziva,
ito sve treba da se unese u odgovarajuce maSinske
karte podmazivanja. Isto tako za maziva treba pred-
videti odgovarajuca skladista i pribor za manipulaciju.
Nrotito se treba starati o dobroj primeni maziva za
pojedina mesta podmazivanja. Sluzba odrZavanja ma-
Sinskog parka treba da sastavi odgovarajuca zaduZenja
i odgovornost osoblja koje je zaduZeno pedmazivanjem
i da se stara o izboru i obuéj ovog osoblja za pcdmu-
zivanje.

U veéim preduzeéima sluzba odrzavanja masinsko-
tehnolcdke opreme treba da u svom programu pred-
vidi i mogucnosti sakuplianja i regeneracije istrofen h
ulja. Ukoliko preduzele Zeli, moze vrsiti regeneraciju
sa odgovarajuc¢im postrojenjima, koja se mogu posta-
viti u samim preduzeé¢ima. Narodito za ulja koja sluze
za podmazivanje konstrukcija, elektromotora, spoljnih
delova motora, lezaja osovina itd. moguée je veé jed-
nostavnim uredajima za filtriranje posti¢i znatne go.
disnje ustede u wljima,

OdrzZavanje slkadisne opreme. Kako smo to veé na-
pred pokazali na skladi§tima sirovina i polufabrikata
i gotovih proizvoda u Sumarstvu i drvnoj industriji
mogu nastati godidnje milionske $tete. Zato je sluzba
odrzavanja jednog drvno-industrijskog preduzeéa duz-
na da se stara i o sklad 3noj opremi, tj. o takvom
uredenju skladi§ta da ona budu sposobna i spremna
da prihvate svaku koli¢inu sirovina i gotovih proiz-
voda, a da kod toga ne dode do napred opisanih mo-
guénosti odte¢enja.

QdrZavanje transportne opreme. U transportnu o-
premu drvno-industrijskih preduzeta spadaju s jedne
strane sredstva spoljnjeg transporta (ziéare, kamioni,
Sumske Zeleznice itd.) kao i sredstva unutrasnjeg tran-
sporta (kranovi, dizalice, kolica unutrasnjeg transpor-
ta itd.). Sluzba odrZzavanja u preduzecima obi¢no se
stara i o svim napred navedenim sredstvima trans-
porta, ukoliko ona nisu zbog obimnosti posla data u

nadleznost posebnoj transportnoj sluzbj u samom pre-
duzecu. Odrzavanje transportnih sredstava predstav-
lja prili¢no sloZene radnje, jer obuhvata nadzor, kon-
trolu, tekuce opravke, kao i garaZranje raznovrsnih
vozila i transportnih uredaja. Zato ova sluzba mcra ra-
spolagati potrebnim garaZama, radionicama za oprav-
ku, ukoliko se radi o veéim preduzeéima, dok se to
u manjim preduze¢.ma obi¢no poverava radionicama,
koje se staraju i o odrZzavanju mas$insko-tehnoloske
opreme.

Sporedne funkcije sluzbe odrZavanja u preduzeéu.

Pored napred navedenih osnovnih poslova sluzbe odr-
Zavanja obitno joj se dodaju jo§ i razne druge funk-
cije i djelatnosti, koje se u preduzeéima inate ne mo-
gu poveriti drugim sluZbama, To je u prvom redu
odrZzavanje postrojenja i instalacija za grejanje i ven-
tilaciju prostorije, instalacija za uklanjanje raznih
isparenja i prasine, koja se razvija za vreme radnog
procesa, briga o otklanjanju prekomernih Sumova i
buke, odrZavanje dobrog osvetljenja, briga o opstoj
tisto¢i 1 higijeni, briga o uklenjajnu otpadaka i otpad-
nih voda i staranje o prav’lnom i dobrom osvetljenju
u radnim prostorijama, skladi$tima i prilazima fabri-
kama.

4. Seme organizacije sluzbe odrZavanja

Da bi sluzba u jednom preduzetu mogla da ispuni
vsoje osnovne zadatke, koj: su napred detaljno apisani,
i da bi mogla stvarno uticati na poveéanje produktiv-
nosti, rentabilnosti i uspeha u poslovanju, potrebno
je da se u organizacionoj strukturi preduzeéa predvidi
i odgovarajuée mesto za ovu sluzbu.

Veé prema vel &ini i ustrojstvu samog preduzeéa
sluzba odrzavanja moze biti bilo pod tehnitkim sekto-
rom, bilo pod sektorom proizvodnje, a moze da bude
i potpuno samostalan sektor podreden direktno direk-
toru. Mi ¢emo ovde nastaviti nekoliko op$th Sema
uklapanja sluzbe odrzavanja u opite Seme preduzeca.
Svako preduzeée moze veé prema svom osnovnom ka-
rakteru proizvodnje i unutrainje organijacije uklopiti
i sluzbu odrzavanja u svoju Semu.

U primeni uklapanja sluzbe odrZavanja u opstu
Semu organizac.one strukture preduze¢a mogu posluziti
ove Seme:

Sema br. 1

Radnicki savet

|
Upravni odbor preduzeta

|
= Direktor preduzeca

Ops$te odeljenje Komerc. odelj.

Tehniéklo odelj. Racunovodstvo
Proizvodni otsek — sluz, odrzav.

Otsek pr\ipr. rada

K-onstnuk‘c. biro

Kuntrolnli biro

Ka‘pital,né izgradnja

Sema br. 2

Radniél‘ci savet

Uprava preduzecéa
I
Direktor

|

|
Opste odelj. Komerc, odelj.
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Sema br. 3

Radni¢ki savet

Upravni odbor

Direktor

I SE Tehnicki direktor

Konstruke. biro Biro pripr. rada

Sama sluzba odrzavanja u jednom drvno industrij-
skom preduzeéu moze biti opet uklopljena u razne
Seme organizacije ve¢ prema veli¢ini preduzeéa i nje-
govom blizem karakteru proizvodnje. Ovde dajemo
dve Seme za internu organizaciju sluzbe odrzavanja.

Sema br. 4
Sef sluibe odriavanja
Poslovoda gradev'nskog odrzavanja
Sef radionice odriavanja elektro opreme
Sef radionice odr?avanja maginske opreme
Sef odrZavanja transportne opreme

cHada keanika

Proizvodnja Sluzba odrzavanja

. Sema br. 5
Sef sluzbe odrZzavanja

Otsek gradevinskog odrZavanja
Sluzba transporta

Parni kotlovi i termicke instalacije
Sluzba elektroopravki

Sluzba mas$inskih opravk]

Sluzba podmazivanja

Sluzba odrzavanja skladista
Sluzba transporta

OSVRT NA SAVJETOVANJE O ZASTITI | USKLADISTENJU PROIZVODA SUMARSTVA | DRVNE
INDUSTRIJE U BEOGRADU

Savez inZenjera i tehnilara za zadtitu materijala
Srbije, organizirao je savijetovanje 22. i 23. marta o. g.
u prostorijama InZenjerskog Doma. Program savijeto-
vanja obuhvatio je 12 tema iz raznih oblasti zastite
drveta. Predavaé¢i su bili uglavnom fakultetski pro-
fesori, predstavnici Instituta, a tek dva predavada iz-
ravno iz prakse. Iako je ovo savjetovanje bilo najav-
ljeno punih mjesec dana, odaziv je bio dosta slab
Posebno zacuduje da nije bio niti jedan predstavnik
iz rudarstva, obzirom da je ova grana vrlo razvijena
u Srbiji, 1 da upravo imade mnogo tefkoCa sa zasti-
tom drveta u jamama.

Odrzavanje savjetovanja s ovom tematikom nije
nikakva novina u na$oj privredi. Svake godine po jed-
na Republika je ku¢edomacdin, a i sam izbor tema nije
pokazao neki naro€iti napredak na ovome polju. Ne
treba se radi toga niti ¢uditi, jer je veéina nasih pri-
vrednih poduzeéa i rudnika, gdje svakim danom do-
minira pitanje zastite drveta, u prili¢énoj mjeri posve
pasivan partner, iako je na savjetovanju konstatirano,
da se uslijed ove nemarnosti godi$nje upropasti oko
3 mi'lijarde dinara drveta. Svi predavaéi, pa i disku-
tanti, mogli su konstatirati, da nema smisla pozivati
ljude i tekati na njihovu svijest, da konaéno nesto po-
duzmu, veé je potrebno izdati odgovarajuéi =zakon,
koji bi trebao ovu materiju konaéno rijesiti. Izgleda
da u tome pogledu SR Bosna i Hercegovina prednjaci.
jer je u toj Republici ve¢ izasao prednacrt zakona o
obaveznoj zaétiti drvnog materijala.

A sada u kra¢im crtama osvrt na same teme pre-
davanja.

Inz. Vladimir Stefanovi¢ iz Saveznog zaveda za
privredno planiranje u referatu pod naslovom »Stete
koje nastaju u privredi uslijed nedovoljne i nestrué-
ne zadtite proizvoda Sumarstva i drvne industrijeg,
iste klasificira na §tete kod eksploatacije Suma, na Ste-
te u proizvodnji proizvoda drvne industrije, kod trgo-
vinskih poduze¢a i u gradevinarstvu prije ugradiva-
nja. Posebno je u predavanju ukazano na manjkavost
kemijskih zastitnih sredstava kod za$tite trupaca. Ovaj
se problem vrlo ¢esto pojavljivao i kod ostalih preda-
vaca,

Prof. dr inz Mihajlo Krsti¢ sa Sumarskog fakulteta
iz Beograda u predavanju pod naslovom »Problem
truleZi u eksploataciji i primarnoj preradi« govori u
poctetku o preventivnoj zaftiti rezanog materijala, o
metodama zaStite trupaca u $umi, o zaititi oblovine
na pilanskim stovari§tima itd, Iznosi, na osnovu prak-
tienih ispitivanja sa Fluralsilom, da n'ti jaki antisep-
tici nisu u moguénosti da oduvaju bukove trupce za
duze vrijeme. Kao pogodna kemijska sredstva autor
preporucuje vodene rastvore natrijevog tetraklorofe-
nata, natrijevog pentaklorofenata s boraksom j sodom,
odnosno natrijevog pentaklorofenata i boraksa. Treba
ovdje ista¢i, da donji trupci moraju lezati na zdravim
podmetadima, da okolina bude o&$éena od otpadaka
zarazenog materijala i korova.

Prof. dr inZ. Konstantin Vasié sa Sumarskog fa-
kulteta iz Beograda u predavanju pod naslovom »Ksi-
lofagni insekti kao problem zastite drveta«, daje re-
dosljedom glavne insekte, koji napadaju drvo, a zatim
iznosi metode (f'zitke i kemijske) s kojima bi se moglo
posti¢i zadovoljavajuce rezultate. Awutor takoder iz-
nosi, da je na$ kontinent posljednjih godina namadnut
od veceg broja ksilofagnih insekata, koji se vrlo lako
prenose putem drvenih po$iljki i ambalaZe.

Dr inZ Milo§ Maksimovi¢ iz Instituta za Sumarstvo
i drvnu industriju SR Srbije iz Beograda u referatu
pod naslovom »Zastita hrastovine od napada nek’h
Stetnih insekata« iznosi dva glavna problema: napad
insekata na hrastove Sume Posavine i na podrugju
Sumskog gazdinstva u Sremskoj Mitroviei, dok nista
manji problem ne predstavlja mu§€avost hrastove
robe u primarnoj preradi. Konstatira, da je musiéava
roba posljednjeg kvaliteta i prodaje se ispod 50°%
vrijednosti, dok za izvoz uop¢e ne dolazi u obzir. Po
ovome pitanju Institut radi ve¢ od 1954. godine, me-
dutim, nema zasada jo§ nekih konkretnih rezultata.

Inz. Franjo Penzar iz poduzeéa drvne industrije
»Slavonija« iz Slavonskog Broda u predavanju pod
naslovom »Zastita proizvoda primarne prerade drve-
ta od neorganskih i drugih faktora« jznosi neke prak-
tiéne rezultate iz svojega poduzeéa kod zastite drveta.
Kao i drugi tako i ovaj predavaé u prvom redu obra-
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duje problem zastite trupace neposredno nakon sjece
u Sumi raznim kemijskim toksi¢nim sredstv'ma. Usli-
jed prirodnog suSenja pojavljuju se ubrzo raspukline
na ¢elu, te na hrastovim furnirskim trupeima dolaz. do
obojenja. Iznosi moguénost zastite bukovih i javoro-
vih trupaca s premazom ga‘enog vapna i 10" bakre-
nog sulfata. no ¢ini se, da ova smjesa nije naroCito
kvalitetna, jer je premaz neotporan protiv atmosferi-
lija, a nakon relativno brzoga suSenja otpada s dr-
veta. Vise od jedne polovine predavanja autor posve-
¢uje pravilnom Cuvanju drveta na stovariStima od
gljiva. insekata i prenaglog prirodnog susenja. Tznosi
dalje prektiéne rezultate zaStite trupaca s prepara-
tom »RO«, koji proizvodi Poduzeée za impregnaciju
drva u Slavonskoem Brodu. Zastita po 1 m? drva iz-
nosi oko 70 d'nara. Dobra zastita rezane grade protiv
insekata postize se upotrebom insekticida DDT, a tros-
kovi zaStite iznose po 1 m?® oko 200 dinara. Borba
protiv litinki vrlo je uspjefna putem umjetnog su-
fenja drveta u kanalnim su$nicima, kod temperature
65—80 C, u trajanju 3—6 sati. Ovdje su troSkovi pri-
liéno visoki i iznose po 1 m* oko 950 dinara, Zastita
furnirske oblovine uspjefno se cobavlja s proizvodom
»Penkol«. Kao praktidar s dobr'm proizvodnim is-
kustvom autor u predavanju iznosi postupke slaganja
na stovari$tima, borbu protiv korova itd.

Inz. Mirko Boreli iz Instituta »Boris Kidri¢«, Vinéa
u predavanju pod naslovom »Zast'ta od poZara na
skladigtima drveta i u pogonima drvne industrije« iz-
nosi, da se u zadnje vrijeme pojavljuju velike stete
od pofara u drvnoj industriji i njezinim skladistima,
ito nas upozorava na poduzimanje odgovarajuéih pre-
ventivnih mjera. U svojem izlaganju posebno apo-
strofira, da su uzroci vezani za naéin { organizaciju
koja uglavnom zavisi samo od Covjeka. U nesta po-
duZem izlaganju autor iznosi osobine gorenja drveta,
posebno obraduje pojedine faze sagorjevanja te u kra-
¢em pregledu daje osnove za gasenje pozara. Kroz ta-
belarni pregled izncse se osnovni uzroci pozara i §§eta
od njih, a na osnovu dugogodisnje ocjene i_pyafse
autora. U pogonima drvne industrije u grupi »inicija-
tora pozarag, na prvo mjesto dolaze pomocni pogonl,
zal'm elektriéna struja, liéni pribor za pohpalq itd. U
grupi »mjesto inicijalnog poZara« na prvom m]'esﬁu__se
nalaze pogoni s lako zapaljivim materijalima i grija-
éim tijelima (ve¢incm otvorena vatrg). Autor_ u toku
izlaganja predlaze, da se pri upravnim odborima po-
duzeta osnuju komisije za sluzbu sigurnosti, Ciji bi
prvenstveni zadatak bio preventiva od 1;nenaglmh po-
¥ara. Autor dalje iznosi. koje mjere protiv pozara tre-
ba poduzeti kod skladigtenja, prerade dryeta 1-?d.

Poseban interes kod prisutnih vladao je za 1zlaga—
nja prof. inZ. Hajrudina Bujukalica, profesora mavéxp-
skog fakulteta iz Sarajeva, po temi »Problem -zas’n?e
proizvoda eksploatacije i primarne prerade drveta pri-
je upotrebe«. ; S

Autor je poznati struc¢njak i pobornik .zaé»tlte. jam-
ske gradnje u rudnicima ugljenja u SR BoLsni i HEI:—
cegovini. Iznosi s‘tuaciju u svojoj Republici, koja ni-
malo nije bolja nego u drugim Republikama i ako su
u praveu kemijske zastite jamske gradnje postignuti
kod dva rudnika izvjesni napreci. Autor upoznaje s
prednaertom zakona o zastiti drveta u SR BiH, a to
je ujedno i prva nafa Republika, koja je na tome pod-
ruéju tako daleko do§la. Osvrée se i na Ispitnu sta-
nicu za zadtitu drveta, koja je u svojem planiranom
zadatku priliéno zatajila, te bi Institut za drvo u Za-
grebu, pod &je rukovodstvo spada ova stanica, trebao
istu aktivirati, medutim, financijski problemi i ovdje
igraju odlutujuéu ulogu. Dalje se iznose metode im-
pregniranja s uljima i solima. Posebno mjesto dato je
u izlaganju rudarstvu. Autor iznosi da se u Poljskoj
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impregnira preko 60" rudarskog drveta. Dalje se iz-
nosi, da je u jamama rudn'ka mrkog ugljena u Kak-
nju ugradeno rudno drvo impregnirano sa solima
kemijske tvornice KARBON iz Zagreba i SILVAPRO-
DUKTA iz Ljubljane, te su postignuti odli¢ni rezultati.
Tako npr., u rudn'cima jamska grada otprilike imade
vijek trajanja izmedu 6—9 mjeseci, a drvo impreg-
nirano sa solima stoji ve¢ dvije godine posve netak-
nuto od napada gljivica i insekata. Steta je da autor
nije u toku svojega predavanja dao vife prakt.énih
podataka iz ove oblasti u kojoj bi se godi$nje na taj
naéin moglo ustedjeti nekoliko stotina miliona dinara.

Inz. Mihajlo Mucibab'¢, tehnitki direktor Drvnog
kombinata iz Krusevca, u predavanju pod naslovom
»UskladiStenje i zaStita proizvoda drvne industrije
(iskustva u Drvnom kombinatu, KruSevac) u uvodu iz-
nosi dobro poznatu konstataciju da kod naSih strug-
njaka i dalje vlada uvjerenje da je naSa zemlja bogata
s drvetom a zaStita drveta sprovodi se vise radi indi-
vidualnog stava korisnika njegovih kalkulacija itd.
Kako Drvni kombinat u Kru8evcu preraduje uglavnom
bukovinu autor iznosi specifitne mjere preventive,
koje se u njegovom poduzeéu primjenjuju, a zatim
prelazi na zastitu parketa, $perplo¢a, plo¢a iverica, kao
i finalnih proizvoda.

Poznati stru¢njak JZ, inZ Milo§ Simié (sada u pen-
ziji) iz Beograda, u predavanju pod naslovom »Problem
proizvodnje i potro$nje savremenih sredstava za za-
$titu drveta s posebnim osvrtom na domaéu kemijsku
industrijue¢, iznosi najprije pregled uljanih materija,
koje dolaze u obzir za impregnaciju, zatim emulzije
ulja u vodenim rastvorima metalnih soli i u organskim
rastvarad'ma rastvorljiva sredstva (bakreni naftenat,
DDT, pentaklorfenol), zatim u wvodi rastvorljiva sred-
stva. Steta je da je autor manje vise preSao preko
konstatacije, da domaéa kemijska industrija (KARBON
iz Zagreba )izraduje visokokvalitetne soli za impreg-
naciju drva (na bazi krom-fluor-arsenovih soli) u teh-
ni¢koj kooperaciji sa svjetsko poznatom firmom WOL-
MAN iz Savezne Republike Njemacke, s kojim se so-
lima ve¢ petu godinu impregniraju jelovi i smrekovi
stupovi za vodove (oko 50 hiljada m® godiSnje).

In%. Aleksandar Petrovi¢ iz Instituta za ispitivanje
materijala SR Srbije, Beograd, podnesao je dva refe-
rata. U prvome, pod naslovom »Zasbita hrastovih po-
vriina na stadionu JNA u Beograduc, iznesao je pro-
blem pred kojim su se nalazili struénjaci, koji su tre-
bali ovu zastitu obaviti i metode koje su se primjenji-
vale. Ipak, bilo bi prerano, da se ve¢ danas donose
neki definitivni zakljuéci i ocjene metoda i konzer-
vansa koji se preporuduju, jer je viijeme suvife kratko
(godina dana od zaStite).

Drugi referat pod naslovom »Zastita potpornih stu-
pova i drvenih gradevinsk‘h elemenata u industrijskim
atmosferama borskog rudnika« obraduie specifi¢an
preblem ovoga rudnika, gdje je atmosfera zasitena
vrlo korozivnim plinovima, kapljicama korozivnih teé-
nosti i povecanim procentom vlaZznosti zraka (rudnik,
plemenjivanje, flotacija, tapionice, elektroliza, ljevao-
nica, elektritna centrala).

U ovoj zastiti autor se zalaZe za upotrebu pentaklor-
fenola, a u perspektivi za rad s natnijevim silikofluori-
dom, koji ¢e se u dovoljnim koli¢inama proizvoditi u
tvornici superfosfata u Prahowvu. NaZalost, izneseno je
vrlo malo konkretnih podataka, pa je ovaj problem i
dalje ostao otvoren.

Na koncu izlaganja, predstavnici kemijske industrije
KARBON i SILVAPRODUKT upoznali su prisutne s
asortimanom proizvodnje svojih poduzeéa, kao i per-
spektivom daljeg razvoja.

InZ. Boris Marié



KALKULACGIJA UTROSKA VREMENA KOD TRANSPORTA
NA SKLADISTU PILJENE GRABE

(Slobodna obrada praklicnog primjera kalkulacije,
objavljene u reviji »Holz« Mering, No 1 ex 1962, —
I'. Gottlieb: De gleslose (»Férderung am Schnitt-
materialplatz, ein Kalkulaticnsbeisp el aus der Praxis).

Uzimamo za osnovu pilanski pogon s godiinjom
produkeijom piljene grade od okruglo 10.000 m® Po-
gon je snabdjeven s potrebnim gradevnim i kemuni-
kacionim objektima te skladisnim prostorom. Pre-
gled pojedinih udaljenosti, zapremine vozila i pro-
sjeCnu brzinu prijevoza daje slijedeca tabela:

Udaljenost

od — do
God. Dulj. Kap. Brzina
kvantum puta vagoneta kret. vagon.
pun. prazn.
m3 m m3 n’/min.
P.lana —
sortirnica 5.500 70 3 30 20
Sortirnica —
skladiste 5.500 160 3,5 30 40
Pilana —
utovarna hala 2500 100 4 25 35
Skladiste —
utovarna hala 5500 150 5 25 40
Pilana —
skladiste 2000 130 2 35 30
Skladiste —

utovarna hala 2000 150 25 30 40

Prema kalkulaciji trofkova na skladistu grade iz-
nosi utrosak vremena po 1 m® ukupno 3 sata i 10
minuta, Ta cjelokupna manipulacija obuhvata slijede-
¢e poslove:

a) Izvoz iz pilane 13% 24,7 minuta
b) Istovar i sortiranje 11°/o 20,9 minuta
¢) Prevoz do vitla 16°/o 30,4 minuta
d) Istovar i slaganje 20°/o 38 minuta
e) Skidanje i utovar 149/o 26,6 minuta
f) Prijevoz do utovarne hale 10%o 19 minuta
g) Utovar 1070 19 m'nuta
h) Razni uzgredni radovi 6°/0 11,4 minuta

Ukupno 1000/ 180 minuta

Za koliginu od 10.000 m3 iznosi utroSeno vrijeme na
kretanje materijala na bazi gornjih podataka:

a) Izvoz iz pilane (13%) 247.000 m:nuta
¢) Prijevoz do vitla (16%0) 304.000 minuta
f) Prijevoz do utovarne hale (10°0)  190.000 minuta

Ukupno (39%) 741.000 minuta

Ako se sada na temelju ovih brojcanih vrijedpogti
obratuna vrijeme utroeno za transport u pojednim
relacijama, onda se debiju slijedece veliGine:

1) Pilana — sortirnica

55003 = 1.830;

1.830 - 70 = 128.100 m

punog i isto toliko praznog prevoza.
Prema tome je utrofak vremena za
a) puni prevoz 128.100 : 30 =

b) prazni prevoz 128.100:20 =

4,270 minuta
6.405 minuta

2) Sorlirnica — skladiste grade

5.500 m® kod kapaciteta vagoneta
35 m? i duljine puta 160 m . . a) 8.384 minuta
b)  6.288 minuta

3. Pilana — utovarna hala

2.500 m* kod kapaciteta vagoneta
4 m® i duljine puta 100 m . . a) 3.300 minuta
b)  2.343 m'nuta

4) Skladiste grade — utovarna hala

5500 m® kod kapaciteta vagoneta
5— m® i duljine puta 150 m . . a) 6.600 minuta
b) 4.125 minuta

5) Pilana — skladiste grade

2.000 m? kod kapaciteta vagoneta
2,— m? i duljine puta 130 m . . a) 3.714 minuta
b) 4.333 minuta

6) Skladiite grade — utovarna hala

2.000 m® kod kapaciteta vagoneta

2,5 m? i duljine puta 150 m a) 4.000 minuta
b) 3.000 minuta

e e e L

Ukupno: 56.762 minuta
K tome dolazi jos:

— Virijeme za stavljanje u pokret i
zaustavljanje vagoneta, posebno
za prazni prijevoz, svaki put 25
sek. ili ukupno 100 sekundi po va-
gonetu, a za 7.127 vagoneta 11.878 minuta

— Dodatno 110°/s cjelokupne sume re-
lacija (877.120 m) na vrijeme za
trazenje i dovlatenje punih i praz-
nih vagonetd, zadrzavanje kod pre-
nosnica i skretnica

1,929.664 : 40 m/min. = 48.242 minuta

— Dodatno 45% polovine cjelokupnog
utroSenog vremena za transport
= (56.762 + 11.878 -+ 48.242) =
= 116.882;
(116.882 = 58.441 - 2) a 58.441 . 0,45  26.298 minuta
Sveukupno 143.180 minuta

Ako se uzme u obzir, da su za poslugu po jednom
vagonetu potrebna 4 ¢ovjeka, onda izlazi na godinu
po Covjeku 143.180 m'nuta ili ukupno

143.180 - 4 = 572.720 minuta na godinu.

Stvarno ¢e medutim biti, kako smo naprijed vi-
djeli, utrofeno 741.000 minuta ili 12,350 sati pa do-
bivamo razliku u utroSenom vremenu od (741.000 —
572.720) nista manje nego 168.280 m'nuta ili 2.805 sati.
Ukazuje se dakle &injenica da je utrofeno vrijeme za
transport vrlo |dugaéko uza sve dodatne stavke u
razmjerno visokim iznosima. Razlog diferencije lezi
u slijedeéim &injenicama:
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a) Vrijeme za stavljanje u pokret i za zaustavlja-
nje vozila tokom dnevnog rada znaino se povetava.
Autor je u pojedinim sluéajevima jedne radne sku-
pine ustanovio slijede¢e granice utroska ovog vreme-
na, i to za:

8 sati . . . . . . . 15—18 sekunda
11 sati .. . . . . . 30—45 sekunda
14 sati . . . . . . . 20—30 sekunda
16 sati T 05 = b Rsekinda

Prema tome je sumarni utroSak vremena sa 100
sekundi, kako je napr'jed izneen, ocijenjen prenisko.

b) Dodatni utro§ak vremena na bazi 1107/ cjelo-
kupne sume relacija iskazuje kod tanijih opaZanja
velike oscilacije. One imaju svoj uzrok u raznolikosti
rada s obzirom na starost radn‘ka, njihov spol, od-
nosno razmjer spolova, njihov radni elan i s obzirom
na opéenite prilike rada u pogonu. Kod toga je jo3
odluéna opée poznata &injenica, da puni kontinuirani
rad nije mogu¢ kod sistema vagoneta.

Pokusajmo sada obradunati jednake uviete kod
primjene elektriénog samohodnog stroja, dakle bez
tratnica, ali s tim, da se kod svake voznje upotreb-
ljava samo jedna prikolica. Treba primjetiti da u
praksi kod dovoljnog broja prikolica gotovo 40"/ pu-
nih vonja radi s dvije prikolice, a gotovo 60"/ praz-
nih voinja radi s dvije ili ¢ak viSe prikolica. Za
konkretni primjer uzimamo samo jednu prosjefnu
brzinu i to kod

— voZnje s punim kolima 4.8 km/sat 80 m/min.

— voznje s praznim kolima 7,2 km/sat = 120 m/min

S obzirom na &injenicu da u radun uzimamo samo
jednu prikolicu iskljutujemo uplive drugih faktora,
koji bi u izvjesnim prilikama mogli djelovati na uspo-
ravanje brzine, kao $to su to npr. terenski wusponi.
Ovi su u pravilu i onako ograniteni na kraée linije
i na razmjerno uske granice (2—3%) pa nemaju vece
znatenje za brzinu vozila. Kod komparacije prijainie
s ovom alternativom izlazi utrofak vremena kod pri-
miene elektritnog samohodnog stroja vise od 5 puta
manji (19/) nego kod vagoneta. On ovdje iznosi go-
difnje 138.000 min. = 2300 sati, dok kod vagoneta na
traénicama 741.000 m'n. = 12.350 sati. U dbje je vari-
jante uzeta jedinstvena osnova — ukupna suma re-
lacija za voZnju s punim i za voZnju s praznim vo-
zilima. Ta suma obuhvata:

Pilana — sortirnica (5.500 m?) 128.100 m
Sortirnica — skladiste grade (5.500 m?®  251.520 m
P:lana — utovarna hala (2.500 m3) 82.500 m3
Skladiste grade — utov. hala (5,500 m®  165.000 m

Pilana — skladiste grade (2.000 m3) 130.000 m
SkladiSte grade — utov. hala (2.000 m3)  120.000 m
877.120 m

Ukupno

Izvr$imo li analizu utro$ka vremena analogno na-
prijed izneSenom postupku, onda dobivamo:

1) VeZnja s punim kolima

877.120 : 80 = 10.964 min.
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2) Voznja s praznim kolima
877.120 : 120 = 7.310 ,,

— Vrijeme za stavljanje u pokret
po kolma 60 sekunda a za ukupno
7.127 kola (o127

— Dodatno 110" cjelokupne sume
relacija za voZnju s praznim
kolima bez prikolica =
964.832 : 120 m/min = 8.040 ,,

33.441 min.

— Dodatno vrijeme kod klimatskih
nepogoda, obracunato kao polovina
cjelokupnog vremena za
transport, u iznosu od 25%o;
33.441 : 2 = 16.720; a 25%0 = 4,180 ,,

— Dodatno 2 min. po kolima za
ukopéavanje i iskop&avanje
prikolica pune i prazne voznje,
14.254 : 2 = 28508

— Dodatno na zaka$njavanje kod
podetka | dovrietka voznje
u svemu 15% od (33441 +
+4180 + 28.508) = 66.129 a 15% fpeallis =

— Polazak i povratak od instalacije
za punjenje baterija, dnevno 30 minuta
ili za 280 radnih dana 8.400 ,,

— OdrZavanje i njega elektriénog
agregata, dnevno 20 minuta ili
za 280 radnih dana 5600

Ukupno 90.048 m’n.

ili zaokruzeno 90.000 minuta odnosno 1.500 radnih
sati

Prema tome izlazi, da vozaé elektritmog stroja
ima na godinu oko 800 sati slobodnog vremena, a ti
se sati mogu samo u jednom izvjesnom procentu pre-
tvoriti u faktiéne radne sate. To je radi okolnosti 5to
vozat mora svaki Gas stajati na raspoloZenju i smije
preuzimati samo takve poslove koji se svaki ¢as mogu
prekinuti. Ovo se dakle prividno slobodno vrijeme
kod pretkalkulacija ne uzima u obzir, veé se godidnji
utrosak mora obratunavati sa 2.300 radnih sati.

Ova komparacija vrijedi naravno samo kod obra-
tunavanja utroska vremena i pod pretpostavkom, da
svi glavni uvjeti(zapremnina vozila, vrsta drveéa i t.d.)
jednaki u obje varijante. Sasvim bi se druga slika do-
bila, kad bi se u ratun uzela i treéa varijanta tran-
sporta s viljuskarima a pogotovo kad kad bi se u ra¢un
uzele i investicije za svaku pojedinu alternativu. Ali
to u ovoj analizi nije obuhvateno pa rezultati mogu
posl-uziti jedino kao orjentatcija o utro$ku vremena
izmedu vagoneta na tra¢nicama i samohodnog elek-
tri¢nog vozila.

S. F.



NOVA TVORNICA
PLOCA IVERICA
U VINKOVCIMA

U sklopu Sumsko-poljoprivredno-indu-
strijskog komb'nata u Vinkove:ma upravo
se nalazi pred puStanjem u pogon nova
tvornica plo€a iverica, koja se po tehnici
proizvodnje, opremi i opéem izgledu moze
smatrati najsuvremenijim pogonom ovog
Kombinata.

Obzirom da je nasim ¢itaocima uglav-
nom poznat proces proizvodnije, sastav i
namjena iverastih plo¢a, to u ovom pri-
kazu ne kanimo u detalje to opisivati, veé
¢emo se ograni¢iti na nekim osob'nama,
postupka i postrojenja ove vinkovadke
tvornice. U ovom sludaju radi se t. zv.
»Siempelkamp« postupku, za koji po li-
cenci spomenute njemacke firme postro-
jenje izraduje Fabrika maSina »I. L. Ri-
bar« iz Zeleznika kod Beograda.

Ovaj se postupak sastoji od dvije od-
vojene proizvodne linije, od kojih jedna
obraduje iverje za vanjske a druga za sred-
ne slojeve. Prema tome postrojenje obu-
hvata posebne strojeve za iveranje za
svaki sloj, posebne bunkere, suSare, mje-
SaCe ljepila i natresne stanice. Iverje za

vanjski i srednji sloj susreée se tek ispod
natresnih stan'ca, gdje se i formira tepih
buduce troslojne iverice. Prednost ovog
dvolinijskog sistema jest u tome, §to su
strojevi za obje linije skoro u potpunosti
isti po tipu i konstrukeiji. Tako su strojevi
za iveranje potpuno isti, suSionice iverja
za oba sloja su takoder jednakog tipa i
tehnologije rada, s tom razlikom &to je
suSionica za vanjske slojeve neito ma-
njeg kapaciteta. Dva bunkera su potpuno
ista, a isto tako dva mjesata ljepila, dvije
natresne stanice i jo§ neki sporedni deta-
lji. Nepobitno je da ovaj moment ima
prednosti za rukovanje procesom proiz-
vodnje 1 za odrzavanje samog postrojenja.

Sirovina ¢e prije prerade prolaziti kroz
posebno izgradenu detektorsku stanicu, u
kojoj ¢ée se na najsuvremeniji nadin kon-
trolirati da u drvu nema kakvih Zeljeznih
predmeta.

Prilikom pustanja u pogon ove move
tvornice njezinom kolektivu Zelimo mno-
go uspjeha u radu i punu afirmaciju na
trzistu.
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Proces proizvodnje ive-
rica zapocinje na stro-
jevima za iveranje, Stro-
jevi su tako konstrui-
rani da sirovinu nije po-
trebno kratiti. Iverje za
vanjske slojeve ploce
transportira se pomoéu
gumenog transportera do
mlina, koji vrsi daljnje
usitnjavanje i ujedna-
¢avanje. Iverje pak za
srednji sloj transportira
se pneumatskim putem
u susaru.

Susara s vibracionim
sitom
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Pogled na »komandni
most« gdje se nalazi ko-
mandna ploca s instru-
mentima koji registrira-
ju svaku promjenu u
procesu proizvodnje. De-
sno se vidi gornji dio
natresne stanice.

Uredaj za pripremu
doziranje ljepila

i




Hidraulicma presa~s u-
redajem za vracéanje li-
mova

Pogled na veliku proiz-
vednu halu s preSom i
strejevima za obradu go-
tovih ploéa




Fermatna kruzZna pila -
prcizvod Tvornice stro-
jeva Belisée - sluzi za
cbrubljivanje ploéa, od-
nosno za njihovo kroje-
nje na odredene for-
mate.

BrusSenjem na trovaljca-
noj brusilici — takoder
proizvod Tvornice stro-
jeva iz Belis¢ca — zavr-
fava proces pro.zvodnje
iverica, koje se odavle
odvoze na kondicionira-

nje i uskladiStenje
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7/”[ cilamo za Uad

U ovoj rubrici

nosimo u veoma skracenom obliku. Medutim,

rainteresiran’m poduze¢'ma | licima,

istraZzivanja — Zagreb, Gajeva 5/V.

donosimo preglede vazZnijih clanaka, koji su objavljeni u najnovijim brojevima
vodedih svjetskih ¢asopisa s podrucja drvme industrije. Zbog ograniienog prostora ove preglede do-
skreéemo paznju citaocima i pretplatnicima, kao i svim
da smo u stanju na zahtjev izrad'ti cjelokupne prijevode ill
fotokopije svih Glanaka, Giji su prikazi ovdje objavljeni. Cijena prijeveda je 15.000 Din po autorskom
arku (t. j. 30.000 Stampanih znakova), a fotokopija formata 18 X 24 Din 300 — po stranici. Za sve takve
narudzbe i informacije izvolite se obratiti na Urednistve €asopisa ili na Institut za drvno-ndustrijska

0.— OPCENITO

05.2. — Opasnosti u odjelima za strcanje lakova (pi-
Stoljem) i susenje. (Gefahren bei den Lackauftrag und
Lackzrockungsanlagen) E. Feucht — »Holz Zentral-
blatt« ozujak 1961, str. 581.

Autor analizira opasnosti koje prijete radnicima
zaposlenim u odjelima za S$trcanje lakova i njihovo
susenje. Razna oboljenja ¢esta su pojava kod ovih rad-
nika, te autor preporuéuje neke konkretne mjere
zastite.

1. — BOTANIKA — EMOMOLOGIJA —
FITOLOGIJA

12. — Varijacije i ucestalosti duljine vlakanaca kod
smreke (Variation und Hiufigkeit der Faserlinge der
Fichte) — Schultze — Dewitz »Holz a. Roh u.
Werkstoff« kolovoz 1960, str. 319.

Mjerenjem je obuhvaceno 17. 792 vlakanaca, sjever-
ne i juzne ekspozicije, od smrekovine razli¢ite vis'ne,
dominantnih i podstojnih sastojina. Ispitivanja su po-
kazala, da je duljina vlakanaca ovisna o ovim fak-
torima:

a) o polozaju u trupcu,

b) o tome dali potjetu iz dominantne ili podstojne

sastojine,

c) o dobi,

12. — Prilog odredivanju koliéine proteina u drvu
(Beitrag zur quantitativen Proteinstickstoff-Bestim-
mung in Holz) — S. Nickel, sHolzforschung« studeni
1960, str. 150.

Radi se o primjeni Kjeldahl-ove teorije kod odre-
divanja koli¢ine proteina u drvu. Pokusi su vrSeni
na piljen‘ci borovine stare 90 do 100 godina, koja je
u svrhu ispitivanja izrezana na 19 dijelova. Nadeno
je 057 do 0,22y proteina. Istovremeno je ispitana i
koli¢ina dusika.

16. — Oblik i intenzitet napada termita na drvo
razli¢ite strukture i volumne teZine (Form| und Inten-
sitdt des Termitenangriffs an Ho6lzern verschiederen
Struktur und Rohdichte) — Schultze — G. De-
witz, »Holz a. Roh u. Verrstoff« listopad 1960, str.
365,

Pokusi su vrSeni s drvom borovine, smrekovine i
hrastovine. Utvrdeno je da gubitak volumne teZine,
uzrokovan napadom termita, ovisi o debljini stijenki
traheida ranog drva.

2. — NAUKA O SUMARSTVU — SUMSKO
GOSPODARSTVO

21. — Uvjeti rasta drveta, njegova struktura i osebi-
bine. (Wuchsoedingungen, Struktur und Eingensshaf-
ten des Holzes) — G. Hildenbrandt, »Holz Zen-
tralblatt« sije¢anj 1961, str, 175.
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Formiranje drveta, utjecaj vanjskih faktora na rast,
dulj'na éelija i sastav stijenki predmet su ove stu-
dije. Uz ovo autor posebno uzima u razmatranje deb-
ljinu stijenke i uporeduje uvjete rasta drva s njegovim
osobinama.

26. — Da li korati u Sumi drvo ¢etinjaca? (Entrin-
den des Nadelholzes im Wald?) — K. Storch, »Holz
Zentralblatt« oZzujak 1961, str. 579.

U ¢lanku se ukazuje moguénost da se izbjegne oko-
ravanje trupaca Cetinjata u fumi. Autor tvrdi da su
odredeni konzervansi u stanju zatititi trupac od na-
padaja Stetnika, dok za koru tvrdi, da ona ¢uva pri-
rodne kvalitete drva, a za trupac predstavlja odlitan
za§titni pojas.

3. — FIZIKA

32. — Odredivanja sadrZaja vlage u drvu pomoéu
radioaktivnih izotopa (beta zraka) — (Uber die Be-
stimmung des Holzfeuchtigkeitagehaltes mit Hilfe ra-
dioaktiver Isotope (beta Strahlen) — D. Noak — W.
Kleuters, »Holz a. Roh u. Werkstoff« kolovoz 1960,
str. 304.

Pokusi su vrieni na tankim furnirskim listovima.
Faktori koji mogu utjecati na preciznost ove metode
su absorpcione osobine radioaktivnog izvora, vlaznost
drva itd... Mjerenja sadrZzaja vlage drva u toku su-
fenja mogu se uzeti kao pouzdana. Na isti nadin moze
se uspjesno kontrolirati sadrZaj vlage u toku sufenja
furnira, izrade ploca iverica i sl

4. — NAUKA O CVRSTOCI

40. — Trajnost i reoloska svojstva drva i drvnih
preradevina (Dauerfestigkeit und rheologische Eigen-
schaften von Holz und Holzwerk stoffen) — L. Cizek,
»Holz a. Roh u. Werkstoff« ozujak 1961. str. 83.

Ovrstoéa drva na deformiranje spada medu njego-
va vazna svojstva, naroéito u gradevinarstvu. Ona je
ovisna o opteretenju doti¢nog drva i trajanju tog op-
teretenja, te autor u tom smislu daje neke norme uz
opis vrsenih ispitivanja.

40. — Reologija i strukturalna ¢vrsto¢a drva (Rheo-
logie und Strukturfestigkeit von Holz) — F. Koli-
mann, »Holz a. Roh u. Werkstoff« ozujak 1963. str.
3. :

Radi se o studiji mehani¢kih svojstava drva me-

todom reologije. Posebno se razmatra utjecaj struk-

ture, vlage i topline na elastoplastiéna svojstva drva.
Studija je dokumentirana rezultatima odgovarajuéih
pokusa.

41, — Utjecaj temperature na svojstva elasticiteta
drva (Die Abhingikeit der elastischen Eigenschaften
von Holz Temperatur) — F. Kollmann, »Holz a.
Roh u. Werkstoff« kolovoz 1960. str. 308.



Pomocéu elastometra mogu se pratiti sve promjene
koje nastaju kod osobina elasticiteta drva u ovisnosti
0 temperaturi. Ovaj metod je pokazao da modul ela-
sticiteta kod prosusene smrekovine i hrasta linearno
varira s temperaturom (izmedu —40° i +40°C). Na isti
nacin se moze kod smrekovine i hrastovine odrediti
brzina Sirenja zvuka.

5. — KEMIJA KAO IZVOR ENERGIJE

52.3. — Prilog proucavanja lignina kod bukve i
smreke (Zur Kenntnis des Lignins der Buche und der
Fichte) — K. Freudenberg i G. Sing Sidhu,
s»Holzforfchung« svibanj 1961, str. 33.

Usporeduje se lingnin bukve s lingninom kod ce-
tinjac¢a, Nijhove strukture su sliéne. Tako je odnos u
alkoholu kreée u omjeru otprilike kao 1 prema 0,9.

6. — KEMIJSKA UPOTREBA DRVA

63.1. — Utjecaj dimenzija otpadaka i postotka lje-
pila na mehani¢ka i dimenzionalna svojstva iverica
(Relationship of flake size and resin content to me-
chanical and dimensional properties of flake board)
— P. W. Post, »Foret Products Journal«, sije¢anj
1961, str. 34.

Iz odnosa duljine i debljine otpadaka mogu se po-
uzdano ocijeniti neka svojstva iverica, naro€ito nji-
hova évrstoéu na savijanje. Poveéanje postotka ljepila
moze samo neznatno povecati évrstoéu na savijanje.

63.2. — Studija uzroka razlika u debljini koje se
Jjavljaju kod plota iverica u toku preSanja (Untersu-
chungen tiber die Grundlagen der Dickenschwankun-
gen beim pressen on Spanplatten) — V. B. Kumar,
»Holz a. Roh u. Werkstoff«, velja¢a 1961, str. 60.

Pokusi su vrienj u teoretske svrhe i to u presi
grijanoj vru¢om vodom i providenoj rashladnim plo-
tama. Ploe iz gornjih etaza neito su tanje, dok su
one iz donjih etaZa u sredini deblje, a na krajevima
opet tanje. Ove razlike u debljini ovise o debljini sa-
me ploce. Vriena je i usporedba s plo¢tama vlaknati-
cama, da bi se kod ove pojave mogla ocijeniti uloga
ploca hladenih vodom. :

63.1. — Moguénosti upotrebe sintetskih ljepila raz-
liditog porijekla za izradu plo€a iverica (Untersuchun-
gen lber die Eignung von Kunstharzbindemtteln ver-
schiedener Rohstoffbasis zur Herstellung von Holz-
spanplatten) — L. Von Buschbeck — E. Kehr,
»Holztechnologie« srpanj 1960, str. 29.

U radu se ukazuje na potrebu klimatizacije nakon
preanja iverica izradenih s ljepilima na bazi urea-
fenol-formaldehidnih ljepila. Razmotren je utjecaj vi-
skoziteta ljepila, vlaZnosti ivera, povrsinske vode, tem-
perature i vremena preSanja na tehnoloska svojstva
iverica.

U zakljutku autor tvrdi da su iverice veoma ot-
porne i na razna kemijska djelovanja.

7. — ZASTITA I SUSENJE

72. — TUnisStavanje kuénih strizibuba pomoéu vru-
éeg uzduha i kemijskih preparata (Hausbockbekidm-
pfung mit Heissluft und chemischen Mitteln) — W.
Scholles, »Holz Zentralblatt« veljata 1961. str. 263.

U &lanku se ukazuje na moguénost unistavanja
kuénih strizibuba vruéim uzduhom. Ova je metoda
testo efikasnija od primjene kemijskih preparata, te
se kao takva moZe preporuditi. Kod ovoga treba voditi
raéuna o uvjetima i naéinu izvodenja postupka, 3to je
u ¢lanku opisano.

72, — IstraZivanja faktora bioloske sigurnosti kod
postupka zaStite gradevnog drva hidrogen-fluoridima
(Ermittleng des biologischen Sicherheitsfaktors bej der
Schutzbehandlung von Bauholz mit Hydrogenfluori-

den) — B. Schulze — W. Richly,
u. Werkstoff« rujan 1960, str. 343.
Prednost ovog postupka sastoji se u tome da za-
Stitno sredstvo i nakon provedenog postupka nastavlja
prodiranjem u unutragnojst drva. Autor to dokumen-
tira rezultat'ma izvrsenih pokusa, komparirajuéi po-
stignute uspjehe sa vlaznim i sa suhim drvom.

»Holz a. Roh

73. — Pokusi u svrhu ubrzanja prirodnog suienja
drva (Forced air drying of lumber research and expe-
rimental) — T. W. Rucker, »Forest Products Jour-
nal« rujan 1961, str. 390. -

Pokusi su vréeni sa ciljem da se putem optimalnog
zagrijavanja i prozrake maksimalno ubrza proces su-
Senja uz najmanje ostecenje grade. Postupak ima uvje-
te da se afirmira kao ekonomilan i primjenjiv u in-
dustrijskim razmjerima, tj. za suSenje vecéih koliéina.

75. — Industrijsko susenje drva i njegovo reg:uli-
ranje (Le séchage industriel du bois et sa regglatlon)
__ B. G. Morel, »Revue du bois« sij—velj. 1962,
str. 29. ' .

Nakon uvodnih objasnjenja o principu i svrsi su-
genja drva autor opisuje razlitite metode susenja 1
tipove susionica. : -

Posebno se osvrée na instrumente za reguliranje 1
pracenje toka suSenja.

75. — Tehnika umjetnog susenja (Kiln drying tech-
niques) — G. A. Keer, »Timber Trade Journal« bro-
jevi 10—12/1961. i 1—3/1962.

Ova studija u viSe nastavaka obuhvata tehnik_u
su$enja, izbor suSionice, te njeno instaliranje i funkei-
oniranje, proces susenja, isparavanje i utezanje kod
drva, zagrijavanje suSionice, postupak s drvom
nakon susenja, grijeSke kod sufenja, upute za susenje
nekih vrsta drva i kontrolu ssadrzaja vlage kod su-
Senja,

75.4. — SuSenje drva visokim temperaturama (High
temperature drying) — F. Kollmann, sForest Pro-
ducts Journal« studeni 1961, str. 508.

Radi se o wrlo jednostavnom postupku koji ima
uvjeta za $iru primjenu. On ima svojih prednosti, ali
i nedostataka. Konstrukcija susionica ovog tipa zahti-
jeva posebnu izvedbu. Kod njih osobito treba obratiti
paznju na raspodjelu topline i uzduha. Autor u ¢lanku
opisuje nekoliko tipova ovih suSionica.

75.5. — Elastoplastiéna svojstva drva u vezi s na-
prezanjima i deformacijama u toku susenja (Ob opru-
go-plastiteskih . svojstvah drevesni v zvijazi s napri-
ajejeriami i deformacijami pri jego su$ke) — P. S.
Georgovski, »Drevoobrabativajuéaja Promisle-
nost« lipanj 1961, str. 3.

Dinamika suSenja uvjetuje napetosti i promjene
kod drva. IstraZivanja se poduzimaju da bi se odredili
najidealniji uvjeti -susSernja. Dijagrami pokazuju Cvr-
stoéu i modul "elastiénosti borovine izmedu-20 i 100
stupnja Celzija, a uz odredeni postotak vlage. U okviru
ovih vrijednosti mogu se kvantitativno procijeniti
unutarnja naprezanja kod drva. o i

8. — MEHANICKA TEHNOLOGIJA

80.8. — Transport otpadaka u drvnoj industriji
(Transport des déchets dans l'industrie du bois) — M.
Prouvier, »Cahier du C. T. B.« br. 46 iz 1961.

U dijelu koji tretira mehani¢ki transport dato je
nekoliko prakti¢nih rjefenja ovog problema na prin-
cipu transportne trake.

Kod tretiranja pneumatskog transporta autor je u
uvodu obradio teoriju hidraulike, a zatim je opSirno
obuhvatio detalje pneumatskog uredaja, izradu prora-

¢una i praktiéne upute za instaliranje j odrZavanje. - -
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81.1. — Rezanje drva pomoc¢u vibrirajuéih nozeva
(Das Schneiden von Holz mit Vibrationsmessern) —
H. Kubler, »Holz Zentralblatte rujan 1960, sir. 1605.

Clanak iznosi rezultate pokusa rezanja drva kom-
biniranim djelovanjem potisne sile na drvo i udara
proizvedenog vibriranjem nozeva. Autor opisuje neke
detalje u vezi s obavljenim ispitivanjima i komentira
razlicite metede koje su se dosada primjenjivale.

81.3. — Utjecaj nekih faktora na kruzZne pile pa-
ralice (Factors affecting circular ripsaws) H. J. En-
dersby, »Woodworking industry« br, 1—3/1962.
str. 27.

Medu faktorima koji imaju utjecaja na rad kruznih
p:la paralica autor je uzeo u razmatranje ove: hod
lista, kut ostrice, prednji kut, razvraku i straznji kut.

Ovi su faktori vazni kako za rad same pile, tako
i za njezin vijek trajanja i potroSak pogonske energije.

84.3. — Nekoliko pojedinosti o lakiranju polieste-
rima (Quelques précisions sur le vernissage polyester)

cHeve knjige

— B. Potapoyv,
S, 10

U postupku s poliester lakovima vaZan je u prvom
redu nacin njihovog uskladiitenja. Autor zatim po-
sebno obraduje direktne poliestere i one s parafinskom
podlogom, postupak bijeljenja drva, primjenu polie-
stera po »kontakt< postupku, utjecaj temperature na
nanoienje i susenje poliestera i na kraju pojave koje
nastaju kad se plo¢e lakiraju samo s jedne strane.

»Le bois National« prosinac 1961,

9. — MEHANICKA PRERADA — INDUSTRLJA
DRVETA

934, — Studija o ¢évrstoéi rudnog drva (Etude de
al résistance des bois de mine) J. Venet, »Ecole
des Eaux et Foréts« 1958.

Autor se bavi metodom ispitivanja évrstote rudnog
drva i iznosi rezultate vlastitih istraZivanja za poje-
dine vrste drva s posebnim osvrtom na razne mo-
mente koji utjetu na mehanitke osobine ovog drva.

D. Klepac:
RAST I PRIRAST

Iz Stampe je izaslo djelo univ. prof. Dra ing. Du3ana
Klepca pod naslovem: »Rast i prirast Sumskih vrsta
drveca i sastojina«, Nakladni zavod »Znanje«, Zagreb,
1963. Djelo ima prema namjeni autora u prvom redu
posluziti kao udzbenik za studente Sumarstva na sve-
ucilistu. Medutim kao prva knjiga u $umarskoj znan-
stvenoj literaturi na nasem jeziku, koja cjelovito obra-
duje zakone rasta i prirasta dendrolo$kih vrsta, sasto-
jina i cijele Sume, ona ée biti vazno pomagalo za nasu
Sumsko-gospodarsku operativu a napose za taksacione
zadatke. Pobudila je i veliko interesovanje medu struc-
njacima u drvnoj industriji, koji sad dobivaju priliku
da se pcbliZe upoznaju s problemima i tehnikom savre-
menog uredivanja Suma kao baze za maksimalno isko-
ri§éavanje sirovinskih rezerva na principu potrajnosti.
Interesovanje je razumljivo, jer je bez solidnih taksa-
cionih predradnja iluzorno svako planiranje industrij-
skih pogona.

Obradena tematika obuhvaéa 292 stranice teksta
sa 103 tabelarna pregleda i 123 slike (dijagrami, she-
matski crtezi i fotosnimke) te je razdijeljena u 7 po-
glavlja (osnovni pojmovi, razvoj i prirast stabla, razvoj
i prirast sastojine, prirast Suma u swvijetu i u na$oj
zemlji, metode za utvrdivanje prirasta i produkcije,
primjena metoda za utvrdivanje prirasta j produkcije
u Sumskom gospodanstvu te napokon povecanje pro-
dukcije primjenom vrsta drveéa brzog rasta i velikog
prirasta). NajopSirnije je obradeno poglavlje o meto-
dama za utvrdivanje prirasta, 3to je i razumljivo s
obzirom na weliki broj postupaka, od kojih je autor
svaki pojedini obradio kriti¢ki i kod svakog izveo de-
monstraciju na domacim objektima.

Velika je autorova zasluga, §to je u ovoj opseznoj
materiji uspio suziti na najpotrebniju mjeru brojne
teoretske izvode, kojima inale obiluju stariji istovrsni
radovi, te postavio teZiSte na rjeSavanje praktiénih za-
dataka Na taj je nadin uz inate jasnu, sazetu i lako
dostupnu stilizaciju mogao tekovine savremenih naué-
nih istraZivanja pribliZiti konkretnim potrebama ure-

dajne operative, §to mu je jzgleda bila i glavna svrha. -

Jer, kao svagdje tako i ovdje, nauéne istine dobivaju
svoju pravu vrijednost onda, kad se bez veéih Zrtava
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mogu primijeniti u uvjetima .stvarnog Zivota. Djelo
je time mnogo dobilo na mastavnoj i na znanstvenoj
vrijednosti, pogotovo ako uvazimo, da se je nauka o
dendrometriji i uredivanju $uma po broju raznih me-
toda razvila do hipertrofije.

Imajuéi u vidu potrebe univerzitetske nastave autor
nije mlazio u analizu onih faktora rasta i prirasta, koji
jo§ nisu potpuno iza$li iz stadija nauénih jstraZivanja.
Tako je u knjizi tek dotaknuto djelovanje kroSnje odn.
asimilacionog aparata kao izrazite funkcije svijetla na
formiranje taksacionih elemenata naroéito u prebirnoj
strukturi. Ta se praznina osjec¢a i kod sli¢nih djela dru-
gih naroda. Vjerujemo, da ¢e istraZivanja autora i u
ovom pogledu, koja je zapoteo u Sumama nalega Kria,
donijeti novih korisnih saznanja za nauku i praksu.

S. F.

W. Erteld — H. J. Mette — W. Achterberg:

GRESKE DRVETA U RLJE{I I SLICI

(Holzfehler in Wort und Bild)
VEB-Fachhbuchverlag, Leipzig 1963.

Djelo pod gornjim naslovom predstavlja znadajnu
novost u Sumarskoj struénoj ilteraturi. Ono struénja-
cima zaposlenim ne samo u §umskom gospodarstvu veé
1 u drvnoj industriji te trgovini pruza iscrpna i doku-
mentirana obavje$tenja o najraznolinijim pojavama
i oblicima greSaka na drvetu. Jasnoéi prikazivanja po-
mazu brojne instruktivne slike, Cjelokupan je tekst
obraden na njematkom, ruskom i engleskom jeziku. To
je velika pogodnost, jer upotreba ovog djela ne trazi
poznavanje iskljuéivo njematkog jezika. -
. Svakako ova knjiga izlazi u pravo vrijeme, tj. u
jeku nastojanja za optimalno i integralno iskoriéenje
drveta u industriji. A u tom nastojanju &ine zaseban
problem greSke na drvetu, koje imaju veliki utjecaj
na kvalitet i intenzitet prerade.

'Knjiga obuhvaéa 180 stranica sa 183 djelomiéno
koloriranih slika. Nabavna .joj se cijena kreée oko
DM 35—. Narutiti se moZe preko povlastene knjiZare
»Mladost« u Zagrebu, Ilica, 30.




Dipl. Ing. Paul Kopke — D:pl. Ing. Rudolf Schietzel:

OPCI OSNOVI STROJARSTVA I STROJEVI
ZA PILJENJE

(Allgemeine Grundlagen und Sigemaschinen)
VEB Fachhbuchverlag, Leipzig, 1963. 1. Auflage

Serija: Maschinen und Maschinenwerkzeuge fiir die
Holzbearbeitung, Heft 2.

Djelo se u uvodu bavi opéim osnovnim saznanjima
u izgradnji strojeva, nadalje metalima, zastitom protiv
korozije, mazivima, lefajima, postoljima i temeljima
za postrojenja te napokon sa stavljanjem u pogon poje-
dinog stroja za obradu drveta. Iza toga se pobliZe obra-
duje osnova i elementi piljenja. S tim se u vezi opisuje
izgradnja, rad, posluzivanje i uzdrZavanje pojedinih
vrsta strojeva. Mnogobrojni ratunski primjeri i opse-
zni slikovni materijal znatno olak3avaju upotrebu
knjige. Na koncu svakog poglavlja dodan je pregled
zadataka, koji ima svrhu produbljivanja obradene ma-
terije i podstreka za daljnje samostalne studije.

Djelo je namijenjeno u prvom redu nastavnicima
i studentima visokih $kola, ali ¢e vrlo korisno poslu-

ziti i diplomiranim inZenjerima, tehni¢arima i majsto-
rima u drvno-industrijskoj operativi. MoZe se nabaviti
preko knjizare »Mladost« — Zagreb, Ilica 30, Nabavna
cijena DM 7,80.

Dipl. Ing. Wolgang Schmutzler:

{ BRUSILICE

Schleifmaschinen
VEB Fachbuchverlag, Leigzig, 1963. — 1, Auflage

Serija: Maschinen und Maschinenwerkzeuge fiir
die Holzbearbeitung, Heft 5.

Knjiga ima svrhu da inZenjerima i tehnidarima kao
i studentima visokih $kola pruZi neophodno potrebno
teoretsko znanje o postupku bruSenja. U uvodu se
bavi pojedinim metodama prerade a zatim daje de-
taljan opis strojeva za brusenje (konstrukeija, naéin
primjene, rad, udinak i posluZivanje). Posebna je pa-
Inja posvetena ekonomiénosti upotrebe. Uz tekstovni
dio postoji veliki broj radunskih'primjera, koji olak-
Savaju razumijevanje upotrebe pojedinih strojeva.

Dijelo se uz cijenu od DM 5,80 moZe nabaviti preko
knjizare »Mladost« — Zagreb — Ilica 30.

visokoturaZne frezere,
formatne kruZne pile,
polir-magine, dvovalj-
dane brusilice, brzo-
hodne prede, aparate

za dodavanje —
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PROIZVODI STROJEVE ZA OBRADU DRVA | RAZNE NAPRAVE ZA EKSPLOATAGIJU SUMA

brusilice za alat { busi-
lice, suSare za drvo 1
furnir svih vrsta, mo-
torna vitla i vozne ma-
&ke za transport tru-
paca kod eksploatacije

U svom sastavu podu-
zefe raspolaZe ljevao-
nicom obojenih metala

SVI SU NASI PROIZVODI
VISOKOKVALITETNI

TRAZITE
NASE PONUDE!




PRVA I JEDINA SPECIJALIZIRANA TVORNICA U NASOJ
ZEMLJI ZA PROIZVODNJU STROJEVA ZA OBRADU DRVA

PROIZVODI STROJEVE ZA OBRADU DRVA:

BLANJALICE, RAVNALICE, KOMBINIRKE; TRACNE PILE, CIR-
KULARE, POVLACNE-PILE, KLATNE, PILE; OBLICARKE, TRUP-
‘CARE, HORIZONTALNE BUSILICE, ZIDNE BRUSILICE ZA

/CGVOROVE, GLODALICE, VISOKOTURAZNE GLODALICE, LAN-

CANE GLODALICE, ’I]RACNE BRUSILICE, VALJACICE, RAZME-
TACICE, AUTOMATSKE BRUSILICE NOZEVA, AUTOMATSKE

BRUSILICE PILA. [
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