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·--- SIEMENS 

Već 1000 visokofrekventnih uređaja 
za lijepljenje drveta rade u Evropi 

jer stručnjaci drvne industrije već odavna poznaju prednosti 

ove nove tehnike lijepljenja: 

"' ------ .. 

- lijepljenje se vrši u veoma 
kratkom roku, 

- znatno skraćeno vrijeme 
podešavanja, 

- minimalna potreba radne 
snage, 

- u lančanom sistemu proiz
vodnje otklonjena je pojava 
»uskih grla«. 

... .- .. - - - - --- -. ··~ ~ -=~-· . ·. 

Nakon 10 vrsta preša za različ,ia lijepljenja drva firma 
SIEMENS SOHUCKERTWERKE razvila je VF uređaj za 
poprečna lijepljenja QSK 2000. 
Ova preša po pulzirajuće-kontinuiranom postupku lijepi daske, 
letve i ploče u velike formate ili u 'beskonačnu traku. 
Rubne letvice mogu se naljepljivati dvostrano i četverostrano. 
Toplina potrebna za ubrzanj e lijepljenja razvija se u samom 
ljepilu, u ~ljubnicama, dok se samo drvo neznatno zagrijava. 
Maksimalna širina umetanja je 2000 mm, a dužina koraka 
750 mm u minuti. 
Preša se po želji isporučuje s uređajem za automatsko uvlačenje 
i s pilom za popreč'no prerezivanje. 
Tražite od naših predstavništva sav potreban prospektni ma
terijal i stručne savjete od naših inženjera. 

SIEMENS-SCHUCKERTWERKE AKTIENGESELSCHAFT 
BERLIN-ERLANGEN 

Generalno .zastupstvo ia SFR J ugoslaviju: 
»GENERALEX!PORT« - Beograd, iDrag, Jovanovića 11. 

T e!: 30-695, 30-696 - Telex : 01-188 
Filijala - ZA:GREB, Gajeva 2/I - Te!: 37-198, 38-401 - Telex: 02-144 

!Predstavništva: LJUI3ol..TAINA, SARAIJEVO, RIJEKA 
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•DRVNA INDUSTRIJA~, časopis 

za pitanja eksploatacije šuma, 

mehaničke i kemijske prerade te 
trgovine drvetom 1 finalnim drv

nim proizvodima. - Ure d n 1-

š tv o 1 uprav a: Zagreb, Ga

jeva 5/V. Telefon: 32-933, 24-280. 

Naziv. tek. računa kod Narodne 

banke 400-ll-603-106 (Institut za 

drvna industrijska istraživanja). 

- Iz đ a j e : Institut za drvna 

indus trijska istraživanja. - Od

g o v o r n l u r e d n 1 k: dr lnž. 
Stjepan Frančišković. - R e -

da k Ci o ni o db o r : Veljko 
Auferber, prof. dr Roko Benić, 

inž. Bogomil Cop, inž. Zvon

ko Ettinger, dipl. ec. Sveto

zar Grgurić, inž. Milan Kovačević, 

prof. dr Juraj Krpan, inž. 

Eranko Matić, inž. zora Smolčić, 

lnž. F . Stajduhar - Urednik: 

A. Illć. - Casopis izlazi jedamput 

mjesečno. - P r e t p I a t a: Go

dišnja 1000 Din za pojedince I 

5000 · Din za poduzeća i ustanove. 
Tisak: Izdavačko tiskarsko podu

••će •A. G. MATOS, - Samobor 
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STUDIJA O LISTOVIMA PILA JARMAČ:A S RAZVRAĆENIM 
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Inž. Dragut·n Murko 
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STUDIJA O LISTOVIMA PILA JARMAČA S RAZVRAĆENIM I STLAČENIM 
ZUPCIMA U ODNOSU NA PRECIZNOST PILJENJA (31 

1. UVOD 

Pitanje primjene listova pila jarmače sa stlačenim zup
cima nije novo. Na tom je 1~odručju bilo veći broj isp•itivanja 
u odgovarajućim institutima raznih zemalja. Poznato je da s~ 
takve pile već na!aze u eksploataciji nekih pilana pojedinih 
zemalja, kao na pr. u USA, Švedskoj i Finskoj. Posebno u Fin
skoj se smatra da pile sa stlačenim zupcima imaju prednost 
kod j:u:mača s visinom staIJaja od 700 mm. Između os~alog se 
smatra, da se uz primjenu listova pila sa stlačenim zupcima 
može povećati brzina pomicanja za oko 10%. 

lp1ak ima još mnogo problema koji nisu posve jasni, kakOI 
s naučnog gledišta, tako i s gledišta praktične primjene. Stoga 
je praktična primjena l;stova ~ila sa stlačenim zupcima danas 
još vrlo ogi,aničena. U godini 1961. stavio je Norveški institut 
za preradu i tehnologiju drva u svoj program rada i pitanje 
uporednog ish-aživanja listova pila jarmače s razvraćenim i 
stlačentm zup'dma. 

Osnovni je cilj tih ispitivanja bio studij razlika u preciz
nosti p\ljenja s ovim dvjema vrstama pila. Stoga i rezultati 
ovih ispitivanja ne mogu dati definitivan odgovor - za koji 
su naše pilane zainteresirane - koji su listovi pila bolji: da li 
oni s razvraćenim ili oni sa stl:ocenim zupcima. No tak'av jk!dan 
apsolutan odgovO:r vjeroja,tno ne će nikad ni biti nađen! 

2. UVJETI ISTRAZIVANJA 

Istraživanja preciznosti piljenja u vezi raz
ličitog načina proširenja zubaca vršena su u 
dvije pilane u Norveškoj, opremljene verti
kalnim jarmačama. Pilane su označene kao A 
i B. Istraživanja su vršena u uvjetima normal
nog rada pilane. 

Za ispitivanja je korišćena jarmača za ra
spiljavanje prizama radi stalne visine reza. U 
obje pilane nalazile su se jarmače firme »JA
JOD«, sa stapajem od 600 mJm i s o'ko 325 okre
taja u minuti. 

Istraživanj 11 preciznosti piljenja vršena su 
uz korišćenje listova pila debljine 1.6, 1.8 i 2.0 
mm. širina listova pila varirala je između 170 
i 145 mm. Slobodna dužina pila u jarmu izno
sila je 1.065 mm. Približni oblici zubaca pila 
prikazani su na slici l. 

(1) Rađeno za vrijeme -boravka u ,Norveškom institutu 
za preradu i tehnologiju drva, 1962. god. 

(2) Ing. Gullik Hvamb, specijalista za pi!ansku pre
radu u Norveškom institutu cza prera'Clu i tehnolo
giju drva. 

(3) Ova je radnja prvi ,puta štampana u norveškom 
časopisu Norsk Skogindustri 16 (1962) No. 9 pod 
naslovom: Studier over stukete og viggete ram
mesagb!ad og skurn0yaktighet. 
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Proširenje zubaca razvraćanjem vršili su 
stručni radnici u odgovarajućoj pila-ni. Proši
renje zubaca stlačivanjem vršeno je na finskom 
stroju za stlačivanje zubaca, proizvod firme 
»KARHULA«. Na tom se stroju istovremeno 
vrši i stlačivanje i egaliziranje zubaca rkao jed
na operacija. Princip rada za istovremeno stla
čivanje i egaliziranje zubaca na tom stroju dje
lo je prof. Kivimaa. Radi upoređenja •kvalitete 
stlačivanja nekoliko je pila bilo stlačena ruč
nim uređajima za stlačivanje i egaliziranje, 
firme »BOLI'NDER«. 

Mjerenje debljine piljenica vršeno je elek
tronskim aparatom za kontinuirano mjerenje i 
bilježenje debljine. Taj je aparat 1konstruiran 
u Norveškom institutu za preradu i tehnologiju 
drva. 

Za probna piljenja rkorišteni su najviše 
smrekovi trupci i nešto malo borovi. Trupci su 
prije raspiljivanja bili usk.ladi~eni u vodi. 

3. METODA ISTRAZIV ANJA 

Mjerenje debljine piljenica vršeno je na 
slijedeći način. 

Na samom početku probnog raspiljivanja 
prizama uzet je određen broj piljenica kao uzo
rak za mjerenje varijacije debljine. Uzorci su 



uzimani , kako je već rečeno, na početku pilje
nja pa zatim redom pošto je bilo ispiljena 40, 
80, 120, 160 prizama i t. d. Na taj su način do
bijeni uzorci piljenica ispiljenih posve oštrim 
zupcima i zupcima raznih stepena zatupljenosti. 

Svaki je uzora'k sačinjavao 10 plan,ki, koje 
su bile ispiljene redom iz po 5 prizama, tj. po 
2 planke iz jedne prizme. 

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

25 

Stlaćen, zupci 

Razvraćeni zupci 

Slika 1. 
Približne forme i dimenzije zubaca korišćenih u ispi
tivanfma. a - stlačeni zupci, b - razvraćeni zupci. 

lice). Ta brzina pomicanja nazvana je »normal
na« . Druga je brzina pomicanja bila za 10% 
veća od normalne i nazvana » veća« . 

Isti metod uzimanja piljenica-uzoraka pri
mijenjen je za sve debljine li,stova pila (1,6 
mm, 1,8 mm i 2,0 mm) i za o'ba načina proši
renja zulbaca. Na taj je način omogućeno kom
pariranje dobijenih rezultata za različite tipo
ve pila, razne brzine pomicanja i razne visine 
reza . 

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

Kasni je je, na temelju sprovedenih mjere
nja debljina, izvršeno obračunavanje prosječne 
varijacije debljine na plankama. Treba nagla
siti, da se željelo dobiti podatke o varijacijama 
debljine na plankama, a ne između planiki. Ti
me su izbjegnuti razni drugi uticaji koji uzro
kuju varijaciju debljina planki, kao: izmjena 
nek'h 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
među piljenice. 

Kao jedinica mjere varijacije debljine na 
plankama uzeta je prosječna standardna devi
jacija (aw). Prosječna standardna devijacija deb
ljine na plankama izračunavana je posebnim 
nčinom, ali u skladu sa statističkim principima. 

Na sl. 2 je ilustrirana varijacija debljine na 
plankama ikod nekoliko grupa planki (uzoraka). 
Na x-osi je označen broj ispiljenih prizama u 
jednom prabnom piljenju. Kružići predstavlja
ju prosječnu standardnu devijaciju grupe plan
ki koje su mjerene na početku ,piljenja, zatim 
pošto je ispiljena 40 priza:ma pa 80, 120, i ko
načno, pošto je bilo ispiljena oko 160 prizama. 
Značenje križića na slici je analogno, samo što 
je ovdje probno piljenje vršeno uz 10.% veću 
brzinu pomicanja. . 

Na temelju rezultata prosječne standardne 
dev:jacije za svaki uzorak, koj i je na slici re
prezentiran kružićem ili križićem, izračunate 
su regresione linije. Regresione linije pr:kazuju 
tendencju da se varijacija debljine na piljeni
cama povećava s brojem ispiljenih prizama, ili, 
da se preciznost piljenja smanjuje s brojem 
ispiljenih prizama. 

Na ostalim slikama bit će promjene preciz
nosti pilj enja pri-kazane samo u formi regresi
onih linija. Ispitivanja su pokazala, da pravac 
kao regresion linija prilično dobro prikazuje 
odnos iz!među preciznosti piljenja i 'broja ispi
l jenih prizama na području stvarno mjerenog 
trajanja p]jenja. Međutim, kod vanredno za
tupljenih ili oštećenih zubaca bolje odgovara 
krivo-linijska korelacija. 

4. REZULTATI ISTRAZIVANJA 

Prvo ćemo upoređivati preciznost piljenja s 
razvraćenim i stlačnim Z'Upcima i listovima pila 
različitih debljina. 

Slika 3 prikazuje promjenu preciznosti pi
ljenja pilama debljine 1,6 mm. :Dvije gornje 
linij e predstavljaju razvraćene zupce, a dvije 
donje stla,čene . U oba slučaja zastupane su nor
malna i veća brzina pomicanja. 

Iz slike se vidi, da je preciznost piljenja s 
razvraćen:m zupcima manja i da se smanjuje 
znatno ih.rže nego !kod stlačenih zubaca. Pored 
toga, razlika u preciznosti piljenja normalnom 
i većom brzinom pomicanja je veća kod pilje
nja s razvraćenim ·zupcima. Preciznost piljenja 

67 



Pilana B 

----- - -------- --

Stlačeni zupci 

Debijina !,s/a pile 20mm 

Vistna reza 7' 
o --Pomak 21. mm po okretaju 
+ - - - • · _,,_ 2 7 • • 

y, O, 0011-0., r • 0,26 

120 li.O 160 180 
8ro1 1spil1enih prizama 

Slika 2. 
Primjer stvarno izračunatih regresionim linijama izjednačenih odnosa između varijacije debljina pilje-

nica i broja ispiljenih prizama. 

stlačenim zupcima uz 10% veću brzinu pomi
canja postaje postepeno bolja i od preciznosti 
piljenja razvraćenim zupcima uz normalnu br
zinu pomicanja. 

Slika 4 pokazuje promjenu preciznosti p i
ljenja s listovima pila debljine 1,8 mm. Ovdje 
nalazimo analogne tendencije •kao i kod pilje
nja listovima p,ila debljine 1,6 mm. U ovom su 
slučaju razlike u piljenju razvraćenim i stla
čenim zupcima nešto manje. 

Na slici 5 je prikazana promjena preciznos_ti 
piljenja listovima pila debljine 2,0 mim. OvdJe 
su razlike u preciznosti piljenja vrlo male, oso
bito na početku procesa piljenja. Međutim, te 
razlike postaju očite s nastavkom procesa pi
ljenja, iako razlika nije tako naglašena kao u 
prethodna dva slučaja. 

Treba napomenuti , da su u toku ispitivanja 
listova pila od 2,0 mm debljine ponekad dobi
jeni i drugačij i rezultati od onih ikoji su pre
zentirani na slici 5. Naime, ponE!kad je preciz
nost piljenja bila bolja sa razvraćenim zupci
ma nego sa stlačenim. Mi smatramo, da je to
mu bio uzrok loša kvaliteta stlačivanja zubaca. 

Do sada smo upoređivali preciznost piljenja 
razvraćenim i stlačenim zupcima za iste deb
ljine Lstova pila. Sada ćemo promarati kako se 
mijenja preciznost piljena, posebno kod raz
vraćenih i posebno kod stlačenih zubaca za raz
ličite debljine listova pila. 

68 

Na slici 6 su nacrtane linije koje reprezen
t iraju preciznost piljenja razvraćenim zupcima 
uz različite 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 veći pomak. Rezultati su upo
·redivi, jer su sve okolnosti pod kojima se upo
ređenje vrši uglavnom jednake. Na slici se mo
gu zapaziti tri tendencije. Prvo, smanjenje pre
ciznosti piljenja brže je kod tanjih pila. Drugo, 
razlike u preciznosti piljenja s normalnim i ve
ćim pomakom su najmanje kod najdebljih li
stova pila. Treće, postoji naglašena razlika u 
preciznosti piljenja pilama debljine 1.6, 1.8 i 
2.0 mm. 

Na slici 7 prikazana je preciznost piljenja 
stlačenim zUJpcima wz.: različite debljine listova 
pila. Ovdje imamo drugačije odnose nego kod 
razvraćenih zubaca. Preciznost piljenja sma
njuje se skoro jednako kod svih debljina listo
va pila. Razlike u preciznosti piljenja uz nor
malnu i veću brzinu pomicanja su male kod 
svih debljina listova pila. Razlike u preciznosti 
piljenja između najtanjih i najdebljih listova 
su manje nego kod razvraćenih zubaca. 

Vrlo mala razlika u preciznosti piljenja iz
među listova pila debljine 1.8 i 2.0 mm izgleda 
donekle neočekivana. Ta bi pojava mogla biti 
uzrokovana već prije spomenutim nekvalitet
nim stlačivanjem zubaca kod debljine listova 
od 2,0 mm. 



Razvraćr:nr zupci 
---- Pomak JO mm po okr11/aju 
- - - - 11 - 27 ,, 11 

Pilana B 

Sllać1Zni zupci 
-- --Pomak JOmm po okrlllaju 
----------- -11- 27. 

Debljina lista prle 1,6 mm 
Ur---~--- ------ - -Vr-'-s_in_a_ re_z_a _ _ 6_· ____ ___ ~ 

1,2 

60 80 100 120 140 160 180 
8ro1 ispil111nih pnzama 

Slika 3. 
Odnos između preciznosti piljenja broja ispiljenih prizl!.ma za debljinu listova pila od 1,6 mm te raz-

vraćene i stlačene zupce. 

Pilana 8 Razvraćeni zupci 
---- Pomak 27mm po okretaju 
- - - -11- 21, -

Sllaćanr zupci , 

-- --Pomak 27 mm po okr1Ztaju 
-- ------- -o-21, 

Dllbljina lista pil1ZT.8mm 

Vrsma r,zza 6" 

0.8-----~--~-- ~ ----~----------~ 

E 
E 0.6 1--- -+ 

6~ 

·§- 0.1, ,--- = -
·~ a:. 
~ 0.2 1----1-
·'::! 
CJ 

- --- -

- -
=i_ __ ___ ------ ----- ----- -------------

~ 
o.: 0·00'---2-'o--1.__.0 __ 6__,_0 __ s,,_o--,o-'--o-- ,2'--0--,1,0L..----",6'--o--, ... s-o-__,200 

[lroj 1spi/j1Znih prizama 

·slika ·4. 
Odnos između precltnosti · piljenja 1 broja ispiljenih prizama, za debljinu listova pila od 1,8 mm te raz-' 

vraćene . i stlačene zupce. 
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Pl/ana 8 

~ Q.6~-~----~ 

1::} 
r:,' 
2 0,1. .. 

.:::-
Q. 

~ 0,2 f--~~,f----l- -
§ 
g 

Razvraćan1 zupci 
---- Pomak 27 mm po okretaµ 
- - - _,,_ 21. • 

Sflafrn1 zupci , 

-- -- Pomak 27 mm po okrefa;u 

----------- -11-21. .. 

Debtpna lista pt!e 2/J mm 

V151na reza 7" 

ct o,o·~---~-___,~ _ _.. _ _ _,_ __ _,_ _ _ _,_ __ __L __ -'-----" 

o 20 60 80 100 120 li.O 150 180 
Broj ispi/j<mih prizama 

Slika 5. 
Odnos između preciznosti piljenja broja ispiljenih prizama, za debljinu listova od 2,0 mm te razvraćene 

i stlačne zupce. 

Pibna 8 Razvraćeni zupci 
Visina reza 6 • ll.f---~--~-~--~--~-~--~-------~---~ 

,; .._ _ _.. __ -+--- 1,6 mm list ptlrz 

(1'1(1'1 -
l--- ---,l--- ---4- .-,,C:.-I-- - . 27.,,--'------1---------l 

P~al!., 

E 
E O 91----+- - -+----+ 
l , 

lo 
.~ i 0,6f----1--:/' --t-

~ 

al< :i1 

1,8mm 
list pile 

PE!(laJ!. 2!,._ m.!!1 _ ____ __, 

- --
Pomak 27 mm 

2,0mm list 
pile 

o,o.__ _ __,_ __ ..___ _ _,_ __ ..,__ _ __,_ __ -'-_-----'------'--------'----'-- --~ 
o 20 40 60 80 100 120 1'0 160 180 200 

Bro; isp11jenih prizama 

Slika 6. 
Odnos Između precimosti piljenja broja Ispiljenih prizama uz razvraeene zupce i različite debIJlne lls&ova 

pila. 
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Pi/aflCJ 8 S llaćent zupc, 

O.B r----+--+-----+- ---+----

~ 0,4 

1;j 
o 
C: 

0,2 -~ 
(J 

ct 
0.00 
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Slika 7, 
Odnos između preciznosti piljenja broja ispiljenih prizama za stlačene zupce i različite debljine listova 
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Slika 8. 
Preciznost piljenja listova pila debljine 1,6 mm uz stlačene zupce listovima pila debljine 1,8 mm us 

razvraćene zupce. 
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Pilana B 
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Slika 9. 
Preciznos t piljenja listova pila debljine 1.8 mm uz stlačene zupce listovima pila debljine 2,0 mm uz 
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razvraćene zupce. 
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Slika 10. 
Upoređenje preciznosti piljenja na pilani A i B. 



Nadalje ćemo komparirati preciznost pilje
nja uz proširenje razvraćanjem i stlačivanjem 
i uz različite debljine listova pila. 

Na slici 8 je komparirana preciznost pilje
nja stlačenim zupcima uz debljinu listova pila 
1.6 mm s preciznosti piljenja razvraćenim zup
cima uz debljinu l istova pila od 2,0 mm. Re
zultati pokazuju, da je preciznost piljenja deb
ljim listovima pila i razvraćenim zupcima bolja 
od preciznosti piljenja tanj im listovima pila i 
stlačenim zupcima. 

Na slici 9 je komparirana preciznost pilje
nja listovima pila debljine 1,8 mm i stlačenim 
zupcima s preciznosti piljenja listovima pila 
debljine 2,0 mm i razvraćenim zupcima. Ovdje 
imamo drugačiju situaciju nego u prethodnom 
slučaju. Na početku piljenja, dok još nije ispi
~jeno više od 40-50 pr:zama, deblji listovi pila 
s razvraćenim zupcima imaju prednost pred 
tanjim J.istovima pila sa stlačenim zupcima. 
'.Kasnij e tanji listovi pile daju bolje rezultate, 
iako razlika nije jako velika. 

Svi dosadašnji r ezultati dobijeni su ekspe
r imentalnim piljenjem na -pilani B. Izvjestan 
broj mjerenja izvršen 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 najvećoj mje
ri posljedica različitih nivoa preciznosti pilje
nja općenito, kao što se to može vidjeti na 
slici 1'0. 

Na slici 1-0 je u,poređena preciznost pilj enja 
u p ilani A i pilani B. U obje je pilane piljeno 
pilama deblj ine 1.6 mm s razvraćenim i sa stla
čenim zupcima uz ostale manje-više jednake 
uvjete. Vidimo da su tendencije ·preciznosti pi
ljenja jednake, samo su na različitom nivou. 
Uzrok tih razlika može biti u raznim dodatn'm 
elementima koji utječu na preciznost piljenja u 
pojedin im pJanama, a koje je prilično teško 
odrediti. Jedan od uzroka koji su uzrokovali 
različite nivoe preciznosti piljenja u datom slu
čaju mogao bi biti u tome, što su t.I'upci u pi
lani A 'bili piljeni uglavnom neposredno poslije 
sječe uz kratko usl:kadištenje u vodi, dok su 
trupći u pilani B bili raspiljivani ok-0 pola go
'dine poslije sječe uz duže uskladištenje, tako
đer u vodi. 

5. MEHANIČKO I RUČNO STLAČIVANJE 

Kako je već prije napomenuto, stlačivanje 
je vršeno na poluautomatskom stroju firme 
»KARHULA«. Radi upoređenja kvalitete stla
čivanja nekoliko je listova ·pila stlačeno i ručno. 
Uporedni rezultati mehaničkog i ručnog stlači
vanja prikazani su na slici 11. Na slici je ilu
strirana i varijacija veličine proširenja razvra
ćanjem. 

Na gornjem dijelu slike 11 prikazana je pro
sječna veličina proširenja stlačivanjem i raz
vraćanjem na određenom broju listova pila i 
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Slika 11. 
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UPOređenje veličine I varijacije proširenja zubaca lz
veđenog mehan'čkim stlačivanjem, razvraća.njem I ruč

nim stlačivanjem. 

to za jednu i drugu stranu listova. Sva:ki stu
pac se odnosi na jedan list pile. Posebne ko
lone na desno od grupa stupaca predstavljaju 
prosjek za dotičnu grupu listova pila. Kao što 
se vidi, veličina proširenja bila je nešto veća 
kod stlačen'h nego kod razvraćenih mbaca. 

>Stupci na doniem d;jelu slike predstavljaju 
maks'malne razl'ke (interval) između prošire
nja na određenoj strani pojedinog lista pila. 
Vidi se da je ,proš'renje stlačivanjem jednolič
nije nego proširenje razvraćivanjem ili ručnim 
stlačivanjem. Međutim, mehaničko stlačivanje 
imalo je značajan nedostatak u tome, što su se 
dijelovi stroja kojima se direktno vrši stlači
vanje i egaliziranje zU!baca vrlo brzo trošili. 
Pored toga javljala se tendencija nejednolikog 
proširenja na obje strane zubaca. Ta je pojava 
došla osobito do izražaja kod stlačivanja zubaca 
na listovima pila <lebljine 2.0 mm. · 

6. TVR,DOCA LISTOVA PILA 

1spitivanja tvrdoće listova pila koje su upo
trebljene u sprovedenim probnim piljenjima 
pokazuju, da se stlačivanjem povećava tvrdo-
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ća vrhova 1.ub;1c;1, bko se to moi.e v :djel; iz 
si ke 12. Tvrdoća .i<' 11a loj slici izražen;i u je
din icama VICl<ERS i to za debljine li s tova 
1.6. I. S i 2.0 mm. 

TVRDOĆA LISTA PILE 

soo~------------ ----
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/):Jblp na (Ista p,/q mm 

Slika 12. 

2,0 

Tvrdoća listova pila na v rhovima I podnožju zubaca, 
kod različitih debljina pila te proširenja izvedcnog raz

vraćanjem i stlačivanjem. 

Za l istove pila debljine 1.6 mm, izmjerena 
je na vrhu zubaca za oko 20 jedinica veća 
tvrdoća nego na nesllačenom dijelu zulbaca 
ispod vrha. Za listove pila debljine 1.8 i 2.0 mm 
te razl ik.e iznose 75, odnosno 15 jedinica . Tvr
doća vrh ova ra zvraćenih zubaca bila je kod 
debljine listova pila od 1.6 i 1.8 mm nešto 
manja nego kod stlačenih zubaca, dok je kod 
debljine od 2.0 mm bila veća. 

7. ZAKLJUČAK 

Komparat:vna istraživanja preciznosti pilje
nja, odnosno varijacije debljine piljenica ispi
ljenih na jarmači s listovima pila razvraćenih 
i stlačenih zubaca pokazuje rezultate koji &e 

mogu ovako rezimirati : 
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1. Preciznost pilj enja sa stlačen im zu.pcima 
je veća nego kod primj ene razvraćenih zubaca 
uz istu debljinu lista pi le. Razli-ka je osobito 
naglašena kod piljenja tanj im listovima pila. 
Kod primjene debljih pila ta razlika postaje 
manj e uočljiva. Ta je raz lika nadalje mnogo 
oči tija uz jače zatuplj enj e zupca nego uz oštre 
zupce. Razli.ka u prec:znosti piljenja između 
tankih i debelih listova pila je veća uz razvra
ćene nego UJZ stlačene zupce. 

2. P reciznost p;Jjenja razvraćenim zupcima 
i pilama debljine 2.0 mm je otprilike jednaka 
preciznosti piljenja stlačenim zupcima i pila
ma debljine 1.8 mm. 

3. Standard preci znosti piljenja kod dviju 
pilana m ože se znatno razlikovati, ali se sve
jedno pokazuju analogne tendencije kod upo
ređenja listova pila s razvraćenim i stlačenim 
zupcima. 

4. Izgleda da mehaničko stlačivanje zubaca 
daje j ednoličnije proširenje nego_ ručno stl.ači
vanje. Međutim, kvalitet mehamckog stlač1va
nja jako ovisi o stanju dijelova stroja koji ne
posredno vrše stlačivanje . Ti su dijelo:7i !1a 
korištenom stroju podložni prebrzom trosenJu. 
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THE STUDY ABOUT THE ACCU RACY OF SA WfNG WITII FRAME 
SAW-BLADES WITH SPRING SET AND SWAGED TEETH 

On the ba,sis of the resulls from the compa rat ive investigations of frnmc saw-blades w,lh 
spring set and swaged teeht the fololwing general conclusions can be drawn: 

1. The accura<:y of sa.wing wilh saw-blades wilh swaged set teeth is better in com,parison with 
that of sawblades wilh spring set teeth of the same thickness. This is especia lly the case with the 
thinner saw-blades. Also this i.s much clearer when the teeth get m ore blunt, than when they are st:11 
sharp. Tihe d ifference in accuracy of sawin.g between the thin and the thi ck saw-blades is much 
greater in the saws with spring set teeth. 

2. 'The sa~ving 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 sawi ng can differ grcatly at vario11s sawmills, though 
it still shows the same relationship between the satws with swaged teeth and lhe saws with spring 
set teeth. 

4. Mechanical swaging seetn6 to give a m ore even swage than does swaging by hand. The qua
lity of the swage, though, when swag'ng by rnachine, was to a grcat extent dependent on the con
dition ot the swaging tools. The swaging tools on the machine useii seemed to be disposed to wear. 

Inž. DRAGUTIN MURKO, Sarajevo: 

MOGUĆNOST ISKORIŠĆAVANJA SULFliNOG OTPADNOG LUGA 

Otpadni lug, koji zaostaje prilikom proizvod
nje celuloze po sulfitnom postupku, predstavlja 
još uvijek veliki problem, jer dosad nije prona
đen najekonomičniji postupak za nj egovo isko
r:šćavanje. 

U novije se vrijeme sulfitni otpadni lug sve 
v:še primjenjuje za dobivanje raznih v isoko
molekularnih spojeva, među kojima stoje na 
prvom mjestu razni al1koholi aldeh;di, organske 
kiseline i sl. Oni u vel'koj većini služe za daljniu 
preradu, napose za plastične mase (poliamide, 
poliesteramide, pol;estere). Ipak je jedna od 
najčešće primjenjivanih metoda prerade sulfit
nog otpadnog luga previ ranje njegove šećerne 
komponente u al•kohol. Ta se metoda uveliko 
primjenjuje kako na Zapadu tako i u Sovjet
skom Savezu te u Japanu. Kod primjene se na
ilazilo na poteškoće radi dezinfekciono({ i fungi
cidnog djelovanja koliko samog luga toliko i 
prisutne slobodne sumporaste .kiseline. Ovo je 
ponukalo mnoge istraživače, da navedeni lug 
pokušaju primijeniti ikao dezinfekciono i bakte
ricidno sredstvo za svrhe poljoprivrede, pri če
mu se koristila i njegova emulgirajuća te dis
pergirajuća osebina. U tu su se svrhu upotreb
ljavali preparati priređeni iz sulfitnog otpadnog 
luga i organskih baza (kao npr. nikotina) odno
sno njegove soli s kationima koji sami imaju 
baktericidno djelovanje (živa srebro, R. Bor i
š e k, J. S a l a i M„ Svat on), a uz to i razne 
emulzije s drugim insekticidima (DDT i sl.). 

P ostignuti su rezultati imali za posljedicu 
primjenu sulfitnog otpadnog luga i za svrhe im
pregnacije drveta. Već je odavna primjećeno, da 
,natapanje drveta koncentriranim otpadnim lu
gom povećava njegovu otpornost protiv djelo
vanja kućne gljive (Merul:us lacrymans). Glji
ve se ne mogu razvijati vjerojatno radi nedo
statka kisika u ljepljivom koncentratu, kojim 
je drvo impregnirano a koje osim toga sadrži i 
visok procent vlage (čak i do 120%). 

U _praksi se međutim rijetko upotrebljava 
sam otpadni lug, već za to služe njegove smjese 
s drugim antisepticima ili pak njegovi derivati. 
Tako se u Sovjetskom Savezu a i u nekim dru
gim zemljama upotrebljavaju za konzerviran je 
drveta smjese koncentriranog sulfitnog luga s 
natr;um fluoridom ili silikofluoridom uz do~-, 
tak kalcinirane sode. S o p o t ni c ki navodi 
kao pogodne antiseptičke smjese slijedeće mje
šavine: 

I. Koncentrat sulfitnog otpad
nog luga . 
Natrium fluorid 
Voda 

II. Koncentrat sulfitnog otpad
nog luga 
Natrium silikofluorid 
Natriu.m karbonat 
Voda 

26-35% 
25-40.% 
30-40% 

20% 
2-0-25% 
16-25:% 
30-4-l% 
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U Cehoslovač."koj se za impregnaciju drveta 
upotrebljava koncentrirani sulfitn i otpadni lug 
uz dodatak drugih deziniekcionih spojeva kao 
što su fosfati, borati, amonijevi i arsenovi spo
jevi, klor-naftalin i sl. Također se primjenjuje 
i postupak naknadnog za 1 i v a n j a već ugra
đenih i impregniranih (kreozotnim i krezoln:m 
uljima) telegrafskih stupova sulfitn·m otpadnim 
lugom. 

Pretma francuskom patentu 876.281 za im
pregnaciju se drveta može upotreb' ti sulfitni 
lug u smjesi s formaldehidom i amonium klori
dom (R. R e i t e r). 

Međutim 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 lužina, koja je bila upotrebljavana 
za dobivanje alkohola pomoću vrenja. Klorira
nje se može provesti i elektrokemijskim putem 
primjenom smjese klorovodi-čne kiseline i na
trium klorida. Na taj se način može u lignin 
uvesti i do 2•6% klora. Kloriranjem se suhog 
ostatika dobiva prodU1kt, ,koji sadrži preko 20% 
klora i koji se u prvo vrijeme pokušavao upo
trebiti kao štavilo. Međutim, kako se h 'drolizom 
u vodenoj otopini štavnih juha oslobađa kloro
vodična kiselina koja oštećuje kožu, to se od 
toga moralo odustati. 

U Poljskoj se momentalno (po K. S a r ne c
k om) kao vrlo efikasno sredstvo za impregna
ciju jamske građe, napose za mdn;,ke kamenog 
uglja, upotrebljavaju •kalcijeve, amonijeve i cin
kove soli klor-li,gnosulfonske ,kiseline, priređene 
mokrim kloriranjem sulfitnog otpadnog luga. 
Za ovu se svrhu upotrebljava lug, koji je pret
hodno b io oslobođen kalcija pomoću izlmjenji
vača jona i podvrgnut alkoholnom vrijenju. Ta
kav se lug, ·koji sadrži oko 20% suhe supstance, 

izmiješa s katalizatorom (željezom ili željeznim 
sulfatom) i klorira u dvije etape plinovitim klo
rom. Dobiveni se produkt zatim obrađuje kre
čnim ml ijekom ,amonijačnom vodom ili suspen
zijom c;nkovog oks:da. Kod toga se dobije ko
načni proizvod, koji u P oljskoj 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 gljivične za
raze i napadaja insekata, a otporno je i protiv 
požara. Pl inovi, koji nastaju njegovim sagorje
vanjem, nemaju toksičkih svojstava a niti sadr
žavaju slobodan klor ili fozgen (Z. Urbani
a k). Radi toga se ovi preparati uveliko upotre
bljavaju za impregnaciju jamske građe. 

Iz naprijed izloženog izlazi, da se sulfitni 
otpadni lug kao i njegovi derivati mogu vrlo 
uspješno upotrebljavati 1kao sredstva za konzer
viranje drveta, i to koLko za jamsku građu u 
rudarstvu toli,ko i za razne drvene konstrukcije 
u građevinarstvu. 
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DIE MOEGLICHKEIT DER VERWENDUNG VON SULFITABLAUGE ZUR HOLZIMP~AEGNIERUNG 

[)er Verfasser behandelt das Problem der Verwendung der Ablauge, welche bei der Falbr:ka
tion der CelluJose nach dem Sulfit-Verfahren anfaellt. 
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Auf Grund der Ergebni.sse 111euerer Forschung wird «uf die Moeglichkeit der Verwendung der 
Ablauge zur Holzimpraegnierung hingewiesen. m der Praxis kornmt zu d iesem 2lweck jedoch selten 
die .A!blauge alle'n zur Anwendung sondern oefters in Mischung m it anderen antiseptischen Mitteln 
oder als Derivate der Ablauge. 

So wird in der Sowjetuni-on eine Mlschung mit einem S ilico-fluorid .oder Fluornatriu.m ver
wendet, in der Tschechoslowak.ei m it anderen antisepfa;chen Mitteln (Phosphate Borate, Ammoniuan
und Arsenvevbindungen usw.) und in Frankrelch in Mischungen mit Formaldehyd und Ammon'um
chlorid. Nach der Meinung des Verfa,ssers sind die chlorierte Alblauge sowie die Ohlorl!gninsulfo
saeure und ihre Salze als l~raegniermittel am am besten gee'gnet. 

In Polen wird die .A!blauge schon als sehr wirkungsvolles Mittel fuer die Impraegnierung des 
Holzes im Ber.gbau angew.endet. 1 

Als Impra-gniermittel fuer Holzkoostruktionen im Bauwesen wird dieses Mittel bestimmt auch 
grosse Vorteile bleten. 



Inž . NElD0 VISNJEVAC, SarajPvo 

PILANSKA BUKOVA OBLOVINA KAO SIROVINA ZA PROIZVODNJU 
ŠPER-PLOČA 

U poslednje vreme sve se cesce postavlja pitanje kori~ 
tenja pilanskih trupaca kao sirovine za proizvodnju šper-ploča. 
Ovaj problem se nametnuo kao nužna posledica znatnog pove
ćanja proizvodnje šper-ploča a tim samim i potrebe za znatno 
većom količinom sirovine. Danas se na teritoriji Jugoslavije 
proizvodi preko 100.000 mJ šper-ploča u dvadeset većih i sred
njih tvormca ne uzimajući u obzir manje tvornice kapaciteta 
ispod 2000 ma. Za ovu količinu šper-ploča potrebno je godišnje 
preko 250.000 m3 trupaca za ljuštenje. Pre Drugog svetsk~ 
•rnta proizvodilo se u Jugoslaviji svega oko 15.000 m• šper
ploča. Jasno da se u takvoj situaciji nije postavljalo .pitanje 
snabdcvanja tvornica najkvalitetnijom oblovinom i da se bez 
teškoća oblovina mogla koristiti i preko 40% s kvalitetnim 
iskorištenjem od preko 50°, o I i II klase. 

Danas se situacija u proizvodnji šper-ploča 
korenito izmenila. Tvornice su došle u situaciju 
da više ne mogu računati s onim kvalitetom bu
kove oblovine, koji je do sada bio uobičajen i 
i koji predviđa JUS. 0sećajući nastalu s.tuaciju 
mnoge tvornice koriste p1lansku oblovinu I kla
se, a ponekad i IJII klase, ne ulazeći u rentabil
nost korištenja takve sirovine kod izrade ploča. 
Staviše takve tvornice računaju u svojim pla
novima s 40·0.'u-tnim 1skorištenjem sirovine I u
češćem I/ II i do 45,% , što se samo može oče
kivati kod prerade »L« trupaca. Kod prerade 
pilanske oblovine iskorištenje pada znatno ispod 
40% , a učešće I/II klase ne prelazi 2·0-25%, 
pored toga što se svi mašinski i ljudski kapa
citeti znatno više angažuju dajući konačno sla
bije rezultate. 

U tabelama od 1 do 6 prikazano je iskorište
nje pilanskih trupaca s različitim procentima 
iskorištenja i procentualnim učešćem pilanske 
oblovine od 5, 1'0, 20, 30 i 100% u ukupno po
trebnoj količini oblovine po m3 gotovih ploča. 
Iskorištenje oblovine »L« uzeto je s 40% . Iz ta
belarnih pregleda i grafikona vidi se da nije ren
tabilno upotrebljavati pilansku oblovinu za iz
radu šper-ploča, ako iskorištenje te oblovine pa
da ispod 36% . Ukoliko se procent kvantitetnog 
iskorištenja povećava, troškovi sirovine u cem 
koštanja padaju. Međutim, treba kod toga voditi 
računa i o kvalitetnom optimumu učešća -pilan
ske oblovine u kombinaciji s oblovmom za ljuš
tenje klase »L «. Treba napomenuti, da pilanska 
oblovina kod ljuštenja daje znatno lošiji furnir 
i da se u pogonima šper-ploča može upotreblja
vati samo do određene granice, jer, ukoliko se 
pređe ta granica, naglo pada kvalitet gotovih 
ploča. 

Ako se kao prosečna u proizvodnji šper-ploča 
uzme debljina 4 mm, konstrukcije 1,14+2,25+ 
+ 1,14, učešće srednjače prema dužnom furniru 
je 1 : 1, tj. od ukupno potrebne količine furnira 
na dužni otpada 50% a na srednjaču '50,o/o. To 

znači, da kod upotrebe pilanske oblovine i »L« 
trupaca treba nastojati da se iz pilanskih trupa
ca cto·bije što kvalitetnija srednjača a iz »L« tru
paca što kvalitetniji dužni furnir. Ovome ide 
u pr,1og i činjenica, da je srednjača znatno kra
ća od aužnog furnira i kod najveće dužine sred
njače, što omogućava lakše izbegavanje grešaka 
p1lanske oblovme kod krojenja trupaca. Kod 
ućešća 30 o/o pilanske oblovine I klase, uz uslov 
iskorištenja ::S51%, količina pilanske oblovine ko
ja bi učestvovala u -proizvodnji šperploča mogla 
oi obez,bediti 30% kvalitetne srectnjače, dok bi se 
ostatak srednjače od 20o/'o mogao obezbediti iz 
središnjeg dela »L« klada. Na ovaj način bi se 
omogućilo racionalna korištenje »L « i »P« ob
lovine. Ušteda na vrednosti, kojom oblovina 
učestvuje u ceni koštanja, bila bi minimalna, ali 
bi se tim u izvesnoj meri olakšalo snabdevanje 
tvornica šper-ploča oblovinom. 

Iz navedenih podataka vidi se, da u okolno
stima otežanog snabdevanja sirovinom za ljušte
nje tvornice šper-ploča mogu bez ikakvog pore
mećaja u procesu proizvodnje kao i u trošlrnvi
ma koristiti do 30,'Jo pilanske oblovine klase »A« 
u odnosu na ukupno potrebnu količinu sirovine. 
Ukoliko bi učešće -pilanske oblovine bilo veće a 
procent kvantitetnog iskorištenja ispod 3·51% za 
p1lansku oblovinu i ispod 40 % za »L« trupce, do
slo bi do poremećaja i u tehnološkom procesu 
kao i u procentualnom učešću I i II klase goto
vih placa. Ovaj bi poremećaj bio utoliko veći 
ukoliko je veće učešće pilanske oblovine. Iz ta
bele broj 2 vidi se, da bi kod učešća pilanske 
oblovine 1001% troškovi porasli na 38.2·3::S din/m3 

got. šper-ploča ili za 2 '.to u odnosu na vrednost 
»L« trupaca potrebnih za 1 m 3 gotovih šper
ploča. Pored toga, ne bi se moglo očekivati veće 
kvalitetno iskorištenje od 20-25% I/Il klase, 
što bi se nepovoljno odrazilo na ukupnu vrednost 
proizvedene robe. Tehnološki proces bi bio ote
zan a produktivnost smanjena, jer •bi učešće ce
lih listova i polovina, kod kojih je učešće živog 
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Tabela 1 

1: c:. ci 

"E e ~ 5 e . 
c:. ci. o. 

~ 2 .':: ~ p.. + 
ci ci ,-Ji:: 
:l :l o: . ;,. ;a 

Red . br. ,j p.. .':: .':: ]. 'O 'Z ci . . 
~ p.. + f!d ,-J .... c:: .... =s 

" 
. . >'3 :> ;a >.':: 

I. 100 o 2.500 o 2,500 37.500 o 37.500 
2. 95 5 2.375 0.156 2,531 35.625 2.028 37.653 
3. 90 10 2.250 0.313 2,563 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. o 100 o 3,125 3,125 o 40.625 40.625 

Iskorištenje »L« trupaca 40''/o 
Iskorištenje »P « trupaca 320/o 

Tabela 2 
-- - · · -·-- - - --

1. 100 o 2,500 o 2,500 37.500 o 37.500 
2. 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 37.572 
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. o 100 o 2,941 o 38.233 38.233 

~skorištenje >)L« trupaca 4(jJ/ , 
Iskorištenje »P« tr upaca 340/o 

Tabela 3 
- -· -··--

1. 100 o 2,500 o 2,500 37.500 o 37.500 
2. 96 5 2,375 0,143 2,518 35.625 1.859 37.484 

3. 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 
5, 70 30 1,7·50 0,857 2,607 26.250 11.141 37,391 
6, o 100 o 2,857 2,857 o 37.141 37.141 

----
Iskorištenje »L« trup~ca 4f/l/o 
Iskorištenje »P• trupaca 350/o 

Tabela 4 

I. 100 o 2,500 li 2,500 37.500 o 37.500 
2. 95 5 2,375 0,139 2,514 35.6:?,5 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 1,7-50 0,833 2,583 26.250 10,829 37.079 
6, o 100 o 2,778 2,778 o 36.114 36.114 

Iskor ištenje »L« trupaca 40"/o 
Iskorištenje »P « trupaca 3fNo 

Tah~a 3 

1. 100 o 2,500 o 2,500 37.500 o 37.500 
2. 95 5 2,37·5 0,135 2,MO 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. o 100 o 2,703 2,703 35.139 35.139 

Iskorištenje »L« trupaca 4fJ¼ 
I skorištenje »P« trupaca 37"/o 

Tabela 16 ...... 

1. 100 o 2,500 o 2,500 ·37.500 o 37.500 
2, 95 5 2,375 0,132 2,507 35.625 1.716 37.34.l 
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, o 100 o 2,632 2,632 o 34.216 34.216 

Iskorištenje »L« trupaca 4(1'/o ' 
Iskoriš tenje »P« tr-upaca 38"/o 
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rada znatno manje, bilo nisko. Prema tome, ren
tabilnost prerade pilanske oblovine u tvornicama 
šper-ploča je funkci ja iskorištenja pod pretpu
~tavkom, da je cena po m'1 oblovine konstantna. 

Pretpostavimo da se prerađuje isključivo pi
lanska oblovina klase »A« s iskorištenjem 34 % . 
U tom slučaju za 100 m" gotove šper-ploče tre
balo bi preraditi 294 m'1 pilanske oblov,ne nave
dene klase. Vrednost dobijene šper-ploče uz kva
litetno iskorištenje, i to I ki. 10%, II ki. 15%, 
M ki. 30%, i III ki. 45 % prema cenama koje 
važe na domaćem t ržištu : 

I ki. 4 mm 
II kl. 4 mm 
M ki. 4 mm 

III ki. 4 mm 

114.072 din/m" 
96.487 din/m" 
87.912 din/m'1 

81.258 din/m3 

iznosila bi ukupno 8,881.995, a prosečna pro
dajna cena bi bi la 88.820. 

K od prerade isključivo trupaca za ljuštenje, 
iskorištenjem od 40 % vrednost dobijene gotove 
šper-ploče, uz sledeće učešće klasa: I kl. 20%, 
II kl. 30%, M kl. 30 % i III kl. 20 % i cene po 
m3 gotove šper-ploče na bazi debljine 4 mm. 

I ki. 114.072 Din 
II ki. 96.487 Din 

III k i. 81.258 Din 
M ki. 87.912 Din 

iznosila bi 9,438.570, a prosečna prodajna cena 
iznosila bi 94.386. U prvom slučaju vrednost si
rovine bi iznosila 3,823.300 a u drugom 3,750.000. 

Razlika u vrednosti gotove šper-ploče iznosi 
556.57·5 u korist šper-ploča proizvedenih isklju
vo od «L» trupaca. Stvarna razlika je veća za 
73.000 din usled veće vrednosti pilanske oblovi
ne. Znači, da bi se kod prerade pilanske oblovi
ne stvarao čisti gubitak od 6.296 din/m3 gotovih 
ploča. . 

Cena koštanja šper-ploče s ličnim dohocima 
kod rada s »L« trupcima i navedenim kvalitet
nim iskorištenjem u proseku iznosi kod nas oko 
90.000 din/m3. Kod ljuštenja »P« trupaca I klase 
cena koštanja bi iznosila oko 90.730 din/m3 radi 
veće ukupne vrednosti sirovine. Iz ovog se name
će zaključak, da bi se kod prerade isključivo 
pilanske oblovine radilo s gubitkom, jer je pro
sečna prodajna cena niža od cene koštanja za 
1.910 din/m3• Gubitak bi se stvarao i kod pre
rade isključivo pilanske oblovine uz bilo koji 
procent iskorištenja sirovine i uz ranije nave
deno kvalitetno iskorištenje i postojeće cene go
tove špcr-ploče. Znači, da se prerada isključivo 
pilanske oblovine u pogonima šper-ploča, uz na
vedene uslove i cene, ne rentira. Kod 30% učeš
ća p:lanske oblovine stvara se sledeća ušteda 
na sirovini po m3 gotove šper-ploče: 

Iskorištenje Ušteda 
35% 109 Din 
36% 421 Din 
37% 707 Din 
38% 980. :pin 

Učešće pilanske oblovine u sadašnjim u·slovi
ma treba ograničiti na pilansku• oblovinw I kla,-

se u količini od najv iše :JO¼, ograničavajući se 
pri tome samo na ljuštenje k valitetne srednja
i:e. Pri lome iskorištenje s:rovine ne srne padati 
kod pilanske ub!ovine ispod 35 '1,, a kod »L« tru
paca ispod 40 % . 

Kod prerade pilanske oblovinc I klase nare
zanu gradu iskor ištenje je u proseku 50%, što 
znači, da bi 294 m" ove oblov ine dala gotove ro
be u vrednosti od 3,926.000 Din uz sledeći asor
timan i današnje cene: 

,,. 
,,,, 

... 
,.. 
,., 
,,, 
,.., 
... 

Učešće klasa piljene grade Cene po m' 

.I/II 14% 35.200 
M 14% 30.800 
III 37 % 26.500 
Testoni 20 % 26.000 
Srčanice 11 % 12.000 
Pragovi 3 % 30.000 
Drža la 1% 13.000 

utjecaj postotli~ iskorišt~nja p]i,ns~· i>blbvhle-~ 
·troškove Šir~vine pp. ~- m~- gotovU(: plo~a 



Vrednost sirovine iznosila bi 3,822.000 Din. 
Razlika između vrednosli dobijenc rezane građe 
i sirovine koja se preradi iznosi svega 104.000 
Din ili po m'J rez. građe 707 d:nara, dok lični do
hoci učestvuju po m~ rezane građe u proseku 
sa 7.000 Din. Znači, da bi se i u ovome slučaju 
u današnjim okolnostima radilo s gubitkom. 

Svi ovi momenti ukazuju na to, da kod upo• 
trebe pilanske oblovine za izradu šper-ploča kao 
i kod menjanja postojećih uslova JUS-a za »L « 
trupce u današnj im okolnostima treba vrlo 
oprezno i studiozno postupati, kako proizvođači 
ne bi došli u situaciju da trpe nepotrebne gu
bitke. 

DIE BUCHENSXGEKLOTZE ALS ROHSTOFF FOR DIE FURNIERPLATI'ENHERTELLUNG 

Die Knappheit der Buchenschlilklčitze fUr die Hers tellung von F urn:erpla.tten ist fUhlbar, da die 
gesammte Kapazitiit der Productlon von 100.000 m• Platten eine Menge von 250.000 m• Stlimme ver
langt. Die Sperrholzfabriken versuchen den Mangel am Schalkčitzen mit Buchensligestlimmen zu decken. 

Es wurden tehnische I\Jnd &konomische Bedingungen bei der Nulzung des Sligemndholzes fUr die 
Furnierplatten analysiert. Von der Voraussetzung ausgehend, dass die Schlilklčitze eine Ausniltzung 
von 400/o ze'gen, dagegen die Sligestamme ,nur 32, 34, 35, 36, 37 oder 38'/o haben kčinnten, wurden 
Tabellen mit einem Anteil von O, 5, 10, 20, 30 .und 10()0/o solcher Stamme ausgearbeitet, .in denen die 
Wcrte der benčitigten Rohstoffe in Dinars/m• der Platte ausgerechnet und .vergliechen wurden. 

Der Verfasser kommt 2Juletzt zum folgendemBeschluss: Der Anteil von Buchensligestlimmen darf 
,nicht 30'0/o ilbersteigen, unter Annahme dass die Ausniltzung mindestens 35% ausmachi, sonst arbe:
tet man mit Verlusten. Das wurde ,auch graphisch dargestellt. 

PROBIJANJE KARBAMIDHOG LJEPILA 
Probijanje ljepila je pojava koja nastaje kod fur

niranja. Kod drva koja imaju krupne pore ta pojava 
je češća i jača nego kod sitnoporoznih vrsta. Lak,še 
probijaju niskoviskozna, tj. rjeđa, nego gušća• ljepila. 

Za ,furniranje se najviše upotrebljavaju karbamiđna 
ljepila. U našoj zemlji ima nekoUko pro'zvođača ove 
vrste ljepila, i to: 

- »Chromo.s·« Zagreb, proizvodi - UROFIX M;A 
207 za, lijepljenje na vruće i UROFIX UF 135 
za lijepljenje na hladno i vruće, te UROFJX 
SPEC. 70 i UROFfX SPEC. 100. 

- »Kutrilin« Zagreb, pro'zvodi - UR:ESl!N za lije
pljenje na vruće. 

- »Duga« ·Beograd, proizvodi - 1DUFIX, za hladno 
i vruće l ijepljenje. 

- <>Idol« Novi Sad - UREA LJEPILO br. 9, za 
hladno i vruće lijepljenje. 

- "'Proleter« Skoplje - F-ORMOFI:X ·PR, za hladno 
i vruće lijepljenje. 

- ·Tvornica dušičnih spojeva Goražde - S!INTEKS, 
i to kao vodenu d :sperziju, kao i drugi naši pro
izvađači i kao !bijeli prašak, koji se otapa u vodi. 

- Udr~na kemij,ska industrija Domžale - URE
FOR A za vruće lijepljenje i UR®FOR Wi' za 
lijepljen,ie na prešama s visokofrekventn ·m gri
janjem. 

- IM!jekarna Sežana - EXiPRES SIJN'.I1ETSKO 
LJ'EJPliLO S-F za hladno i vruće lijepljnje i EX
PRES LJEFlliLO SK:F (karbamid s kazeinom) za 
hladno i vruće lijep!Jenje. 
»Ohromos« je prvi, a danas i najveći proizvođač 
karbamidni-h ljepil.a. 

P robijanje ovog ljepila kroz furnire je česta po
java, koja sbvara velike teškoće kod površinske obrade, 
a naročito kod bjeljenja i močenja. 

Karbarnidno ljepilo veže kemijski. U 1Procesu lije
pljenja, u kemijskom procesu, tzv. kondenzaciji, ono 
prelazi u krutu netopivu i netaljivu formu. Ta masa 
više ne omekšava zagrijavanjem, ni u -bilo kakvim 
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otapalima. Zato je probijanje kar<bamidnog lj.epila gre
ška, koja se ne može uklonit: nikakvim sredstvima ni 
postupcima. -Zbog toga treba nastojati da se .ta pojava 
spriječi ili barem svede na najmanju mjeru. -Pa,ž.!ji
vim radom i u vlsokoserijskoj proizvodnji to se može 
postići. 

Opasnost probijanja ka~barnidnih ljepila je velika, 
jer je to rijetka, niskovisk-ozna masa. Voda koja se 
nalazi .u ljepilu nakvasi furnir i tako omogući prodi
ranje ljepila kroz površinu. 

Površine koje se sljepljuju moraju biti dobro obra
đene tako da se kod lijepljenja posve slj.ubljuju. Nanos 
ljepila mora biti tana:k, a to se može post:ći samo ako 
su plohe dobro izbrušene. što je sloj ljepila tanji, lije
pljene -površine bit će bolje rzalijepljene. Ovo ljepilo 
je krhko. To mu je .bez sumnje mana. Ako je n3llleseno 
u debljem sloju ono će vremenom popucati, jer ne 
može pratiti •rad drva«. što je sloj ljepila deblji, pu
kotine u fiLmu ljepila .bit će veće i jače. Time se sma
njuje čvrstoća slijepljenih spojeva, a osim toga potro
šak ljepila je veći nego što je stvarno potrebno. 

Jedan od uzroka ,probijanja ljep:Ja je i veći pritisak 
kod furniranja. ·Zbog većeg pritiska ne samo što ljepilo 
ja~e pro~ija. ,n7go se javljaju i druge gri}eške, kao: 
~tisk1vanJe liep1ve trake u furnir, derorrnadje u drvu 
1 drugo. 

što je manji pr;tisak kod furniranja, tpOstoji manja 
~oguć~o~t probijanja ~jepi!a. Za d'urni.ranje je dovo
Iian pritisak 2--4 k!g/cm• ako su plohe koje se furni
raju ddbro obrađene i zaista jednake deblj ine. Ako 
debljina ploče i najmanje vairira spomenuti pritisak 
nije dovoljan, jer postoji mogućnost da na nekim mje
stima furniri ostaju neslijepljeni. Zbog toga se u na
šim pogonima pritisak kreće cca 8 kg/cm• ponekad 
i više. Sto je pritisak veći, spomenute grel'§k~ su ~e 
i izrazitije. 

Uzroke probijanja ljepila možemo dakle svesti na: 

- rijetko :ljepJ!o 

- nanašanje u debljem sloj.u 

- veći pritisak kod furniranja 

I 



Da ljepilo postane gušće dodaju mu se p u n i I a. 
Ra,zlikujemt> aktivna i neaktivna (inertna) punila. Ak
tivna pur,1la su organs·kog por·jekla a i sama imaju 
sposobnost lijepljenja neka veĆ'U a druga manju. To 
Je ·brašno od urodice raži pšenice le krvni albumin. 

N~aktivna punila nemaju nikakve sposobnosti lijeplje
nJa-. To je npr. drvno brašno i neka mineralna pun:la. 
~ao dodatak karbamidnom ljepilu u svrhu sprečava
nJa probijanja kod furniranja najviše se upotrebljava 
brašno od raži pšenice i urodice. Može se dodavati i 
drvno brašno u količini f>-10"/o . .Dodatkom punila po
st žu se željene gustoće ljepila, tako da lkod furniranja 
ne dolazi do probijanja. 

Svako brašno ne odgovara za miješanje s lje•pilom. 
Ono mora biti fino mljeveno i svježe. Kod ocjenjiva
nja prikladnosti nekog brašna kao pun'la za karba
midna ljepila treba naročitu važnost položiti na nje
govu sposobnost upijanja vode. Prevelike količine upi
jene vode mogu ·previše razrijediti ljepilo i uzrokovati 
loše sljepljivanje. Sposobnost upijanja vode nekog 
punila dokaz je, lroliko ono može vode vezati u pri
premljenom ljepilu, a da se postigne gustoća podesna 
za rad. 

Sposobnost upijanja vode utvrđuje se tako, da se 
napravi tijesto, odnosno smjesa brašna i vode. Vode 
se stav]Ja toliko da se dobije tijesto. Kada se postavi 
na nagnuto staklo ona ne smije curiti. Ukoliko omjer 
punila prema vodi ne prelazi težinski omjer 1 : 1,5 (pu
'nila : voda), ono odgovara za miješanje s karbamidnim 
ljepilom. 

Brašno se ljepilu može dodavali do određene gra
nice, a .da čvrstoća slijepljenih spojeva ne oslabi u 
suhom stanju, ni u vlažnim uslovima. Doda,je se f>-15, 
a u nekim slučajevima i do 25% 1brašna što ovisi o 
viskozitetu ljepila i postotku čvrste supstance u njemu, 
o vrsti i kvaliteti furnira, te o zahtjevima k-oji se po
stavljaju na slijepljene spojeve. Spomenuti dodaci bra
šna nemaju utjecaja na čvrstoću 5lijepljenih s,pojeva 
ni u suhom ni u vlažnom stanju. No veći dodaci bra-

šna mogu utjecati na čvrstoću slijepljenih spojeva u 
vlažnom stanju, a isto tako na otpornost na plijesan. 
Dodatkom spomenutih količina brašna poboljšarvaju 
se neka svojstva ljepila: 

- veća gustoća, uslijed toga manja opasnost od 
probijanja; 

- bolje ispunjavanje eventualnih neravnosti na 
površinama koje se lijepe; 

- bolje razmazivanje kod nanašanja; 
- bolja elastičnost slijepljenih spojeva. 

Uslijed veće elastičnosti slijepljenih ,spojeva veća 
je čvrstoća vezivanja nego čvrstoća spojeva lijepljenih 
s čistim karbamidnim ljepilima. Ne samo zbog toga da 
se spriječi probijane ljepila, nego i da se poveća ela
stičnost spojeva, karbamidn,m ljepili.ma se preporuča 
dodavati brašno. Najbolje je brašno od raži, ali pot
puno zadovoljava i brašno pšenice i urodice. 

Ako bi želili dodavati više od 25% brašna na lje
pilo, onda nam je potrebna određena koEčina vode, da 
se dobije podesna gustoća za razma,zivanje. Tada treba 
najprije napraviti tijesto vodom i onda to tijesto raz
muljiti u ljepilu. Ako se brašno dodaje direktno u 
razrijeđeno ljepilo nastaju grudice koje se kas.nije vrlo 
teško razmulje. 

Dodatkom većih količina brašna i vode smanjuje 
se čvrstoća slijepljenih spojeva naročito u vlažnim 
uslovima. Više od 5fY'/o brašna nebi se smjelo :upo
trebljavati. Dobra čvrstoća slijepljenih spojeva, kako 
u suhom tako i u vlažnom stanj,u, posthže se sa slije
dećom orijentacionom recepturom: 

100 tež. dijelova karbamidnog lj,epi!a 
50 tež. dijel•ova brašna 
50 tež. dijelova vode 

Na ovaj način lijepljene površine u praks: su poka
zale ,potpuno zadovoljavajuće rezultate. 

M. Rašić 
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Inž. FRAN P OBREZNIK 

ORGANIZACIJA SLUŽBE ODRŽAVANJA U PREDUZEĆIMA 
PRERADE DRVETA, A POSEBNO U STRUGARAMA 

1. O važnosti službe održavanja u prcduzeću 

U poslednj 'm godinama beležimo kod nas znatan 
porast osnovnih sredstava u svim grvnama privrede. 
Ovaj pora st nastao je usled sta lne brige oko poveća
nja osnovne industri jske baze, a naročito je izr,1žen 
kod predu.zeća bazne industrije, zatim u preduzećima 
za preradu osnovnih sirovina među koje spada i in
dustr ija prerade drveta. Ova industrijska grana po
sle 12vesne stagnacij e u podizanju novih objeka ta i 
proširenja svoj ih osnovnih inst,alac'ja zabelež·fo je 
u •poslednje vreme zn,tan korak ka daljem usavrša
vanju, proširenju i modernizaciji U ovoj je industrij
skoj grani rpored pos tojeći h preduzeća klasičnog tipa 
prerade drveta n kao i niz novih preduzeća za pro
izvodnj u. raznih novih f:na lnih proizvoda od drveta 
(kao št() su ploče iver ice, razni novi proizvodi fur
niranja, presovanja i šperovanja drveta kao i 'zrade 
fina lnih produkata za nameštaj, gradev'ins"ki elemen
ti i montažni drvni elementi). 

Ova proširenja naše industrije do·vela su i do od
govarajućeg povećanja osnovnih sredstava a naroč ito 
prilično sku,pocenog maš inskog i tehnološkog parka. 
Jasno je da se za tako stvorena nova osnovna sredstva 
mora voditi i povećana briga, kako bi ovakva sred
stva _os.\a·la uvek ispravna i uvek 'li stanju dobre upo
treblJivosti, jer se na taj način može postići i odgo
varajuća proizvodnost rada, a cena 1proievoda ne mo
ra biti opterećena suviše velikim am ortizacionim sto
pama. P ravilno održavanje omogućuje i dobar koefi
cijent .korišćenj,a svih osnovnih sredstava. 

Brigu o pravilnom kor'šćenju privredne odnosno 
industr ijske opreme treba da vod i odgovarajuća služ
ba održavanja u preduzećima. Ova služba treba da 
obezbedi da budu sve mašine, instalacije, zgrade i od
govarajući se.rvisi, koji su potrebni drugim delovima 
organizacije, 'LIVek u ispravnom stanju i da .mogu da 
održe u nesmetanom radu sve pogone i druge službe 
pre<luzeća . 

Međutim, potrebno je da se konstatuje da se još 
u nekim preduizećima ne ,poklanja odgovarajuća paž
nja organizaciji dobre službe održavanja, a samim 
tim ni dob rom korišćenj u i čuvanju osnovnih sred
stava. Da bi se održala stalna proizv-odnja u odgova
rajućem obimu potrebno je da se celokupna pogon
sk a oprema uvek naJazi 'li ispravnom •pogonskom sta
nju ili, drug'm rečima, da ona bude uvek u dobroj 
tehničkoj ispravnosti. . Od ovakvog dobrog stepena 
slurž,be održavanja odnosno službe tehničkog l!)Oslu
živanj a koj a ustvari treba da se urkk,pi u slu.žibu odr
žavanja, zavi.si i kapaci tet i nonmalno odvijanje pro
izvodnje. 

Postupci održavanja industri jske opreme uglavnom 
su sl ični kod svih grana proizvodnje. ali svaka indu
strijska grana ima i određene specifičnosti, naročito 
kod mašinske i tehnološke opreme, o kojima se 'l.lvek 
mor~ vod iti računa. Automatizacija i usavršavan je 
mašins ke tehnolog je, koje je tipično za pojedine obla
sti industrije prerade drveta, a koje je naroč-ito došlo 
do i.zražaja u poslednjim godinam a, ostavlja i pred 
održavaoce opreme izvesna nova potrebna ,znanja u 
ovoj grani delatnosti. 

2. Stete usled slabog održavanja privredne opreme 

Usled nedovoljnog staranja o održava.nju mašin
skog parka, tehnološke i ostale opreme može doći ne
minovno i do povećanih oštećenja usled mehaničkih 
i korozionih oštećenja rkoja će se pojaviti na ovakvoj 
opremi. Godišnj i iznosi u novčanoj vrednosti koji na
staju usled neradonalnog i nepravilnog održavanja, 
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a koji predstavljaju ukupan iznos direktn ih gubi lGka 
m ogu biti vrlo velik i i kod nekih pr ivrednih g, an~ 
mog:'- _da zauzmu i __ za-brinjavajuće razmere. Ukupni 
godisnJ i gubitci, koJi nastaju u privredi usled raznih 
spol.inih oštećenja, a koji su u najvećoj meri ,posle
d ica nepravilnog održavanja, penju se u poslednjim 
godinama na iznos od oko 80 milijardi dinara, što sva
lrnko predstavlja zabrinjavajuću cifru. 

štete usled slabog održavanja privredne opreme i 
tehničk ih m aterijala nastaj u. na energetskoj opremi, 
na građevinskoj opremi, a naročito na m a.š inskoj i 
tehnološkoj opremi. Pored toga oštećenja usle<l nedo
voljnog održavanja pojavljuju se i kod saobraćajne 
opreme preduzeća, a to su sredstva unutrašnjeg trans
porta (dizalice, kranovi, vozi-Ia) kao i kod sredstava 
spoljašnjeg transporta. 

Pored oštećenj a i gubitaka kod opreme usled ne
dovoljnog ili nebrižnog održavanja nastaje n iz šteta 
i na sirovinama„ polufa'brikatima i gol-ovim proizvo
dima u pojedinim industrijs'kim granama. U indu
striji prerade drveta isto tako nastaje niz mogućih 
oštećenja na tehn ičkom drvetu kao osnovnoj sirovini. 
Na ovaj problem ukazana je i na Savetovanju o rLa.Šti.\i 
i uskladištenju proizvoda šuma rstva i drvne industrije, 
koJe Je nedavno održano u Beogradu (vid i -pr:kaz 
na str. 85). 

3. Delokrug rada službe održava.uja 

__ U p raksi je delo.krug r ada službe održavanja razli
cit za svako ,preduzeće, jer na njega utiču veHčina 
fabruke, vrsta proizvodnje, metod rukovanja preduze
cerrt„ kao i prethodna ustaljena praksa održavanja. u 
pojedinom .poduzeću, odnosno u industrijskoj grani. 
Ipak, bez obzira na raznolikost poslova koji :,padaju 
u delokrug službe održavanja, moguće je gr-upisati 
ovakve poslove u dve osnovne grupe: 

- ;u glavne funkcije, koje č ine osnov službe odr
žavanja; 

-:-- u sporedne _funkcije koje g•rll/Pišu razne druge 
aktivnosti ove slu2lbe koje u nekim preduzećima pot
padaJu pod slL~žbu zaštite i održavanj a, dok su u 
drugim prednzecima preneta na druge službe odnosno 
pogone. 

U glavne funkcije službe od!'Žavanja prediuzefo 
spada: 

a) održa-vanje građev:nske -0preme preduzeća 
b) održavanje energetske opreme •preduzeća ' 
c) . održav~nje mašinske i tehnološke oprem'e pre

duzeca u • .koJu _ spada i _sh1žba ·podmazivanja, 
d) odrzavanJe saobracaJne opreme preduzeća. 

. . U s!'ored?-e funkcij e koje se nekada dodeljuju služ
bi odrzavanJa predu.zeća spada: 

• a) opšta zaštita fabrike uključujući i zaštitu od 
pozara, 

b) •brig_a o higijeni, č: stoći i uklanjanju ob_padaka 
• . c) __ higiJensko tehnička za.štita u preduzeću, uklju~ 
cuinci m ere za smanjivanje buke štetnih gas-ova itd 

d) osiguranje fabričke opreme ' ' 
. . !Pored na pred navedenih glavn ·h i sporednih funk

ciJa koJe treba da vrši služba održavanja u predu.zeću 
ova slu2Jba se vrlo često deli i prema sam-0m načinu 
održavanja, i to na : . 

a) preventivno održavanje, 
b) pog?nsko_ održavanje ili tehničko staran je, 
c) odrz_avanJe putem crpavki i remonta opreme, i 
d) zaštitno i konzervirajuće održavanje 
.Preventiv_no o~avanje je ustvari ona osnovna gra-

na _aktivnosti sl.uzbe održavanja koja treba da planska 
s-rmšlJemm merama radi na [Produženju veka -traja
n.Ja opreme i poboljšanju opšteg rada i funkcionisa-



nja opreme. U •praksi se pomoću preven livnug o<lržu
va nja planski pred viđaju sve mere koje su potrebne 
da b i s,·aki elemenat odnosno deo fabričke opreme bio 
uvek u najboljem slanju za be.sprekorno funkci onisa
nje_ Preventivno održavanje uključuje i kratkoročno 
i dugoročno planiranje sv.h radova oko održavanja. 
izradu opšteg prcvenlivnog programa za održavanje, a 
isto tako i potreban broj povremenih periodičn i h i 
stalnih :n2pekcija. odn osno pregled, same opreme. 

,Pod pogonskim održavanjem ili tehničkim sta ra
njem treba ,podrazumevati n 'z svakodnevnih radnji 
oko održavanja pogonske opreme, a specijalnJ e ner
getske mašinske i tehnološke opreme. 

Pored prevent ivnog i pogonskog održavanja služba 
se mora sta ra ti i za sve tekuće manje kao i generalne 
opravke poverene joj opreme. Opravkama treba u po
gonu uklon iti sve eventualne kvarove, ali u delokrug 
rada oko popravki spada i određena inspekcija, od
nosno svakodnevni ,pregled koji je potreban da do 
n kakvih većih kvarova ne dođe u toku redovnog po
gon a. Sve radove treba lako podesiti, da oni padaju 
u vreme van tekućeg rada u svemu ili da se izvrša
vaju u vremenu nedeljnog stajanja_ Dobr o preven
t ivno održavanje treba da u princi•pu isključi, odnosno 
svede na minimum sve nepredviđene pogonske kva
rove, n samim t'm i pc-gonske opravke. 

P od generalnom opravkom podraz-umeva se opet 
!Planiran ra d na većem rekondicioniranju postrojenja 
i crpr eme. Kod toga se uklapa potreban rad na de
montir anju, zamenjivanju delova, dovođenju u isprav
no stanje opreme, nj enom· -ponovnom montiranju i 
prethodnom pogonskom is,pitivanju. 

Zašt'tno ili konzervirajuće održavanje primenjuje 
se uglavnom u cilju opšte zaštite od korozije i d•rugih 
oblika stalnih oštećenja koja se javlja ju u toku rada 
i eksploatacije. P od konzerviranjem ,u užem smislu 
reči podrazumijeva se zašti ta instalacija i opreme, koja 
je usled raznih uzroka van tekućeg pogona i rada te 
se mora r aznim konzervirajuć'm sredstvima i postup
cima očuvati od spoljnih uticaja za vreme stavljanja 
van te•kuće pogonske upotrebe. 

Ako proanarziramo glavne funkci je službe održava
nja preduzeća •prema szmoj vrsti opreme preduzeća, 
onda v;d imo, da se ustvari osnovno staranje kako pre
ventivnog, tako i pogonskog remontnog i zaštitnog 
održavanja mora sprovoditi različito pPeina samoj 

opremi koja je u pitanju. 
Objekti održavanja u jednom preduzeću za preradu 

drva c-~uhvataju: građevinsku opremu, energetsku 
opremu, mašinsko tehnološku opremu. skladišta i skla
d išnu opr emu, a ,konačno i transportnu opremu. 

U građeyinsku opremu spada zemljište i nekret
nine 'koje se sa svoje strane dele na fabrički krug, 
saobraćajne p uteve i na zgrade i prostor:je. Kod gra
đevinske opreme služba održavanja mora se speci
jalno s tarati o zgradama i objektima ,u kojima se 
nalaze rpogoni i skladiš ta. Kod ovih zgrada do većih 
oštećenja u drvna-industr ijskim preduzeć1ma dolazi 
naročito na krovovima, podovima, a ponekada i na 
zidovima parionica i sušara. 

Održavanje krovova je naročito teško u slučajevi
ma kada imamo posla s metalnim 'krwovima, Hi pak 
krovovima skladišta bez dovoljno čvrstog skeleta (dr
veni krovovi pokriveni 1bitumenskom hartijom i sl.). 
C:ak i kod betonskih krovova i plafona s unutrašnje 
s trane zgrade pojavljuje se n iz problema oko održa
vanja usled kondenzacione vlage, a u nekim predu
zećima prerade d·rveta i usled sušenja, vodene pare 
a i k iselih sastojaka unutrašnje atmosfere, nmeđu ko
jih je za betonske krovove najopasnija sirćetna kise
lina. 

Industrij ski podovi u preduzećima prerade drveta 
pretežno su načinjeni od betona, ,koji se naročito ošte
ćuje usled unutrašnjeg transpol'ta i ,prosipanja raznih 
maziva i ulja. 

Problemi održavanja zidova u unutrašnjim prosto
rijama pogona naročito su česti u sušnicam,a i u pro
storijama gde se vrše tehnološki procesi parenja, !ep-

ljenja , furn ira nja . izrad~ narneštllja. U ovim slučaje
vima betonski zidovi kao i mallcr isunc ozidane p')vr
š ne i1.loženi su čestim kva rovi m a i oštećcnj i mn i, uku
liko se ne primene dobri postupci zaštite l ih zidov:i. 
mallerisane ·površine moraju se s ta lno ili čes to ob
navljati. 

Služba održavanja u prcduzeću mora se stara li i 
zo. održavanje kanal zacion ih postrojenja uklanjanjem 
otpadaka i otpadnih voda. Isto tako i 'pravilno odr
žvanje putova unutar fabričkog kruga, kao i svih 
prilaza 1preduzeću , spada u nadležnos t ove službe kojo. 
tre!Ja da se stara o održavanju kolovoza, jarkova, sl iv
nica i svi h ivica putova. Ne treba zaborav:ti da po
pravak zapuštenih putova košta često više ~ego ,'. lo 
bi iznosili troškovi dobrog i redovnog održavanja. 

Održavanje energetske opreme. E nergetska oprema 
preduzeća industrije prerade drveta sastoji se iz elek
lroopreme, tj . potrebn ih elektro-motora, transforma
tora i elektro-razvodnih parnih instalacij a (obično 
parnog kotla i pripadajuće mreže). Glavna oprema kod 
električnih instalacija obuhvata instalacije osvetlj e
nja, malomu instalaciju, razvodne table, prekidače, 
pogonske elektromotore, pretvarače frekvencije, pogon 
ekshaustora i pripadajućih ciklona, instalacije za po
gon sušn ca, aparata za merenje, aparata za lemlj enje 
testera itd. 

Služba održavanja treba da s jedne strane odgova
rajućim ·preventivnim i pogonskim merama uklanja 
smetnje na elektroopremi (usled prašine, vlage, nepo
desnog, preopterećenja, nepodešenosti i usled pojave 
korozije), a isto tako da se stara i za uklanjanje os
novnih opasnosti od elektroopreme kao što su mogući 
uticaji struje n a radnu snagu, opasnosti od požara, 
obezbeđenje od nezgoda pri radu i mere za zaštitu od 
tzv. električnih nezgoda. Kod toga se treba pridrža
vati preporuka i ·propisa koji se odnose na održavanje 
elektroopreme, a prvenstveno se pridržavati rokova 
koje daju sami proizvođači. U službu održavanja in
instalacija spada i pogon elektro~radionice koja 
mora da J"aspolaže s osnovnim instrumentima i alatom. 

Održvanje parnih kotlova i parnih instalacija spro
vodi se u duhu propisa za njihovo održavanje i obu
hvata ne samo osnovne sigurnosne ,mere (ukoliko se 
radi sa •kotlovima srednjeg ili većeg pritiska) već i 
odgovarajuće mere za pripremu napojnih voda, čiš 
ćenje kotlovca i konzerviranje kotlovskih instalacija 
van redovnog pogona. 

Održavanje mašinske i tehnološke opreme. Održa
vanje mašina i instalacija industrije za ,preradu drva 
sastoji se, [)□red preventivnog qpšteg održavanja, u 
sledećim osnovnim radnjama : 

a) u nezi mašina ,tj. u svakodnevnom i sedmičnom 
čišćenju i podmazivanju maš:na prema propisi
ma i odgovarajućih kar ti podmazivanja; 

b) u tehničkom nadzoru, koji se sastoji u svako
dnevnom nadzoru i prover avanju radne sposob
nosti mašina (stanja podmazivanja, 11>r□vere jn
st11umenata, provere pogonskog remenja, r adne 
temperature, eventualnih šumova, nivoa ulja, 
itd.); 

c) u povremenom i sta lnom kontrolnom pregledu 
mašina, kako bi se ustanovile eventualne greš
ke i nedostaci u radu. Tako treba ispitivati rav
nost !l>(lvrš.na iradno.g stola, radijalno bacanje 
r adnih vretena i slobodnih valj.aka, ispravnost 
listova pile, naslone vodjice, vretena itd. 

U poj edinilm slučajevima potrebno je prići m aloj, 
srednjoj, odnosno generalnoj opravki mašina. Ovde 
treba da spomenemo, da pored navedenih t:pova op
ra-viki, imamo j oš i tzv. rekonstruktivne opravke u 
cilju modernizovanja mašina i reparacione opravke u 
cilju obnove dotrajal h mašina. 

Za sprovođenje kontrole ovakvog održavanja ma
šina moramo imati i odgovarajuće radionice sa po
trebnom standardnom opremom kao što je to: oprema 
za bravarske radove, mašine za obradu metala, insta
lacije za zavarivanje, eventualni uređaji za termičku 
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obradu i pribor za sprovođenjc kontrole rada mcišin,1. 
U ovaj pribor za kontrolu rada spadaju razni kom
paratori , dub·norncr, mikrome lr i, šubler, mcrač zazor..i 
(»špijun«). ugaoni lcnjiri , r ihtplatna, maš inske libele, 
probni kalibri, brojač obrtaja itd . 

Služba održavanja mašinsko-tehnološke opreme m0-
ra se naroč i to starati i o pravilnom podmazivanju. U 
tou pravcu potrebno je vodit i računa o tome, da imamo 
osnovni plan podmazivanja i pravilan izbor maziva, 
što sve treba da se unese u odgovaraj uće mašinske 
karte podmazivanja. Isto tako za maziv1 treba pred
videti odgovarajuća skladišta i pribor za manipUilaciju. 
Nročito se treba sta•rati o dobroj primeni maziva za 
pojedina mesta podmazivanja. Služba održavanja ma
šinskog ,papka treba da sastavi odgovarajuća zaduženja 
i odgovornost osoblja koje je zaduženo ,1odmazivanjr m 
i da se sta ra o izboru i obuć i ovog osoblja za pcdm~
zivanje. 

U većim preduzećima služba održavanja mašinsko
tehnolc.ške apreme treba ch u svom programu pred
v idi i mogućnosti sakupljanja i regeneracije istrnf,cn h 
ulja. Ukoltko preduzeće želi, može vršiti regeneraciju 
sa odgovarajućim postrojenjima, koj:i se mo,gu posta
viti u samim preduzeć ima. Naročito za ulj a koja služe 
za podmazivanje konstrukcija, elektromotora, spoljnih 
delova motora, ležaja osovina itd. moguće je već jed
nostavnim uređajima za filtriranje postići :malne go, 
dišnje uštede u ulj ima. 

Održavanje slkadišne opreme. Kako smo to već na
pred pokaizali na skladiš tima sirovina i polufa:brikata 
i gotovih proizvoda u šumarstvu i drvnoj industriji 
mogu nastati godišnje milionske •štete. Zato je služba 
održavanja jednog drvna- industrijskog ,preduzeća duž
na da se stara i o .sklad šnoj opremi, t j. o takvom 
u.ređenju skladišta da ona budu sposobna i spremna 
da prihvate svaku količinu sirovina i gotovih proiz
voda, a da kod toga ne dođe do napred opisanih mo
gućnosti ootećenja. 

Održavanje transportne opreme. U transportnu o
premu drvno-industrij.skih preduzeća spadajt1 s jedne 
strane sredstva spoljnjeg transporta (žičare, kamioni, 
šumske železnice itd.) kao i sredstva unutrašnjeg tran
sporta (kranovi, dizalice, kolica unutrašnjeg tram;por
ta 1bd.). Sluzba održavanja u preduzećima obično se 
stara i o svim n aipred navedenim sredstvima trans
porta, ukoliko ona nisu zbog obimnosti posla data u 

nadležnost posebnoj transportnoj službi u samom pre
duzeć:u. Od1-iavanje transportnih sredstava predstav
lja pri l ično složene radnje, jer obuhvata nadzor, kon
trolu, tekuće opravke, kao i garaž'.ranje raznovrsnih 
vozila i transportnih uređaja. Zato ova služba mc,ra ra
spolagati potrebnim garažama, radionicama za oprav
ku, ukol iko se radi o većim preduzećima, dok se to 
u manjim preduzeć:ma obično poverava radionicama, 
koje se staraju i o održavanju mašinsko-tehnološke 
opreme. 

Sporedne funkcije službe održavanja u preduzeću. 

Pored na,pred navedenih osnovnih poslova s\.užbe odr
icva nja ob ično ,io.i se dodaju još i ra,zne druge funk
cije i djelatnosti, koje se u •preduzećima inače ne mo
gu poveriti drugim službama. To je u prvom ,redu 
održavanje postrojenja i instalacija za grejanje i ven
tilaciju prostorije, instalac'ja za uklanjanje raznih 
isparenja i prašine. koja se razvija za vreme radnog 
procesa, briga o otklanjanju prekomernih šumova i 
buke, održavanje dobrog osvetljenja, briga o opštoj 
či stoći i h igijeni, briga o u~ h::,njajnu otpadaka i otpad
nih voda i staranje o prav·lnom i dobrom osvetljenju 
u radnim pr ostorijama, skladištima i prilazima fabri
kama. 

4. Seme organizacije službe održavanja 

Da bi služba u jednom preduzeć:u mogla da ispuni 
vsoje osnovne zadatke, k.oj ' su napred detaljno Oipisani, 
i da bi mogla stvarno uticati na povećanje produktiv
nosti rentabilnosti i u,1peha u poslovanju, potrebno 
je d; se u orga niw cionoj strukturi predl.I1!eća predvidi 
i odgovarajuće mesto za ovu službu. 

Već prema vel č:ni i ustrojstvu samog predu.zeća 
služba održavanja može b iti bilo pod tehničkim sekto
r om, bilo ,pod sektorom pr-oizvod.nje, a može d,a bude 
i potpuno samostalan sektor podređen direktno direk
toru. Mi ,ćemo ovde nastaviti nekoliko opšt:h šema 
uklaipanja službe održavanja u opšte šeme preduzeća. 
Svako :preduzeće može već prema svom os-novnom ka
rakteru proizvodnje i unutmšnje organijacije uklopiti 
i službu održavanja u svoju šemu. 

U primeni u.klapanja službe održavanja u opštu 
šemu organizac:one strukture preduzeća mogu poslužili 
ove šeme; 

Sema br. 1 

Radnički savet 
I 
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I 
Opšte odeljenje 

I 
Opšte odelj. 

Upravni odbor ll)redu.ze6a 
I 

Direktor preduzeća 
I I 

Kamere. odelj. Tehničko odelj. 
I 

Pr-oizvodni otsek 
I 

Otsek pripr. rada 
I 

Konstrukc. biro 
I 

Kontrolni biro 
I 

Kapitalna izgradnja 

Radnički savet 
I 

Uprava preduzeća 
I 

-Direktor 
I 

Kamere. odelj. 
I 

Tehničko proizv. 

i 
Računovodstvo 

služ. održav. 

I 
Odelj. održav. Računovodstvo 



Sema. br. 3 
Racln . čk i savct 

Upravni odbor 

Direktor 

Tehničk i d irektor 

Konstrukc. biro Biro pripr. rada 

Sama služba održavanja u jednom drvna industrij
skom preduzeću može biti opet ukloplj ena u razne 
šeme organizacije već prema veličini preduzeća i nje
govom bližem karakteru proizvodnje. Ovde dajemo 
dve šemc za internu organizaciju službe održavanja. 

Sef službe održavanja 
Poslovođa građev ·ns'kog održavanja 

Scma br. 4 

šef radionice održavanja elektro opreme 
Šef radionice održavanja mašinske opreme 
šef održavanj a transportne opreme 

Cifa.Ja kconika 

Pro 'zvodnja Služba održavanja 

Sef službe održavanja 
Otsek gradevinskog održavanja 
Služba transporta 
Parni kotlovi i termičke instalacije 
Služba elektroopravki 
Služba mašinskih opravk i 
Služba podmazivanja 
Služba održavanja sklad išta 
Služba transporta 

Sema. br. 5 

OSVRT NA SAVJETOVANJE O ZAŠTITI I USKLADIŠTENJU PROIZVODA ŠUMARSTVA I DRVNE 
INDUSTRIJE U BEOGRADU 

Savez inženjera i tehniča-ra za zaštitu materijala 
Srbije, organizirao je savjetovanje 22. i 2.3. marta o. g. 
u prostorijama Inženjerskog Doma. Program savjeto
vanja obuhvatio je 12 tema iz raznih oblasti zaštite 
drveta. Predavač i su bili uglavnom faJku ltetski pro
fesori, predstavnici Instituta, a tek dva predavača iz
ravno iz •prakse. Iako je ovo savjetovanje bilo najav
ljeno punih mjesec dana, odaziv je bio dosta slab . 
Posebno začuđuje da nije bio niti jedan predstavnik 
'z rudarstva, obzi rom da je ova grana vrlo r a;z;vijena 
u Srbiji, l da upravo imade mnogo teškoća sa zašti
tom drveta u jamama. 

Održavanje savjetovanja s ovom tematikom nije 
nika'kva novina u našoj privredi. Svake godine po jed
na Republika je kućedomaćin, a i sam izbor tema nije 
;pokazao neki naročiti napredak na ovome _polju. iNe 
treba se radi toga niti čuditi, jer je većina naših pri
vrednih poduzeća i rudnika, gdje svakim danom do
minira pitanje zaštite drveta, u priličnoj mjeri l!)Osve 
pasivan partner, iak-0 je na savjetovanju konstati-rano. 
da se uslijed ove nemarnosti .godišnje upropasti oko 
3 m 'lijarde dinara drveta. Svi predavači, ,pa i disku
tanti , mogli su konstatirati, da nema ~misla '!)Ozivati 
ljude i čekati na njihovu svijest, da konačno nešto po
duzmu, već je .potreboo izdati odgovarajući zakon, 
koji b i trebao ovu materiju konačno riješiti. Izgleda 
da u tome pogledu SR Bosna i Hercegovina prednjači. 
jer je u ioj Republici već izašao prednacrt zakona o 
obaveznoj zašt'iti drvnog materij ala. 

A sada u kraćim crtama osvrt na same teme ,pre
davanja. 

Inž. Vladimir Stefanović ilz Saveznog zavoda za 
pr:vredno planiranje u referatu pod naslovom »štete 
koje nastaju u ,privredi uslijed nedovoljne i nestruč
ne zašbte proizvoda šuma-rstva i drvne industrije«, 
iste klasifieira na štete kod eksploatacije šuma, na šte
te u proizvodnji proizvoda drvne industrije, .kod trgo
vinskih poduzeća i u građevinarstvu prije ugrađiva
nja. Posebno je u predavanju ukazana na manjkavost 
kemijskih zaštitnih sredstava kod zai.§tite trupaca. Ovaj 
se rproblem wlo često pojavljivao i Ikad ostalih -preda
vača, 

Prof. dr inž. Mihajla Krstić sa šumarskog fakulteta 
iz Beograda u predavanju pod naslovom »Problem 
truleži u eksploataciji i primarnoj preradi« govori u 
početku o preventivnoj zaiititi -rezanog materijala, o 
metodama zašti te trupaca u šumi, o zaštiti oblovine 
na ,pilanskim stovarištima itd, Iznosi, na osnovu prak
tičnih ispitivanja sa Fluralsilom. da n·ti jaki antisep
tici nisu u mogućnosti da očuva1u 'bukove trupce za 
duže vrijeme. Kao pogodna kemijska sreds.tv~ autor 
prerporučuje vodene r astvore natrijevog tetra,k!orofe
nata, natrijevog pentaklorofenata s boraksom i sodom, 
odnosno na-trijevog pentaklorofenata i ·boraksa. Treba 
ovdje istaći, da donji trupci moraju ležati na zdravim 
podmetačima, da okolina bude oč .šćena od otpadaka 
zaraženog materijala i !korova. 

Prof. dr inž. Konstantin Vasić sa Sumarskog fa
kulteta iz Beograda u predavanju pod naslovom •'Ksi
lofagni insekti kao problem zaštite drveta«, daje re
dosljedom glavne insekte, koji napadaju drvo, a zatim 
iznosi metode (f"zLčke i kemijske) s kojima bi se moglo 
postići zadovoljavajuće rez,ultate. Autor također iz
nosi, da je naš kontinent posljednjih godina namdnut 
od većeg broja ksilofagnih insekata, koji se vrlo lako 
prenose putem drvenih poši1jlki i ambalaže. 

'Dr in'Ž. Miloš Maksimović \z Instituta za šuma-rstvo 
i drvnu indJustriju SIR Srbije iz Beograda u referatu 
pod naslovom »Zaštita hrastovine od napada nek'h 
štetnih insekata« iznosi dva glavna problema: napad 
insekata na hrastove šume Posavine i na području 
šumskog garzdinsiva u Sremskoj Mitrovici. dok n išta 
manji problem ne predstavlja muš'čavos-t hrastove 
-robe u rprimarnoj preradi. Konstati-ra, da je mušičava 
,:,oba posljednjeg kvaliteta i prodaje se ispod 5fl'/o 
vrijednosti, dok za izvoz uopće ne dolazi u obzir. Po 
ovome pitanju Institut radi već od 1954. ,godine, me
đutim, nema zasada još nekih ko~kretnih rezultata. 

Inž. Franjo Penzar iz poduzeća drvne industrije 
»Slavonija« iz Slavonskog Broda u predavanju ,pod 
naslovom »Zaštita proizvoda primarne prerade drve
ta od neorganskih i dl'Ugih faktora« iznosi neke prak
tične rezultate ~ svojega poduzeća kod zaštite drveta. 
Kao i drugi tako i ovaj predavač u prvom redu obra-
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duje prob lrn1 zs,,;titc trup;ic,• neposredno nakon sj eče 
u §umi raznim kemijskim t oksićniin ~redstv·ma. Usli
jed prirodnog sušenja poj avljuju ~c ubrzo raspukl ine 
nn čelu. te na hrastovi m furn irskim trupcima duli:.1z. do 
obojenja. Iznosi mogućn os t zašl ite bukovih i javoro
,·ih tru paca s pre111a70lll ga t.enog vapna i 10'/o bakre
nog sulfata. no čini se. da ova smjesa nije n aroči to 
kval itetna, jer je premaz neotporan protiv a tmosfer i
Jij a, a nakon relativno brzoga sušenja otpada s dr
veta. Više od jedne polovine predavanja autor posve
ćuje prav'lnom čuvanju drveta na stuvar::š lima od 
gljiva. insekata i prenaglog prirodnog sušenja. Iznosi 
da lje praktične rezult~-te zaštite trupaca s prepara
tom »RO«, koji proizvodi Poduzeće za impregnaciju 
drva u Slavonskom Brodu. Zaštita po 1 m' drva iz
nosi oko 70 d'nara. Dobra zaštita rezane građe protiv 
insekata postiže se upJtrebom insekticida DDT, a troš
kovi zaštite iznose po 1 m' oko 200 dinara. Borba 
protiv Ji(:inki vrlo je uspješna putem umjetnog su
šenja drveta u kanalnim sušn 'cima. kod temperaLure 
65-80 C, u trajanju 3-6 sati. Ovdje su troškovi pri
lično vis-oki i iznose po 1 m" oko 950 dinara. Zaštita 
furnirske oblovine uspje/ino se obavlja s proizvodom 
»Penkol«. Kao p-akličar s dobr·m pro izvodnim is
kustvom autor u pre:lavanju iznosi postupke slaganja 
na stovarištima, borbu protiv korova itd. 

Inž. Minko Boreli iz Instituta »Bol'is Kidrič«, Vinča 
u predavanju pod naslovom »Zašna od požara na 
skladištima drveta i u pogonima drvne industrije« iz
nosi da se u zadnje vrijeme pojavljuju velike štete 
od požara u drvnoj industriji i njezin'm skladištima, 
što nas upozorava na .poduz:manje odgovarajućih ,pre
ventivnih mjera. U svojem izlaganju posebno a.po
str-ofira, da su uzroci vezani za način i organ,zaciju 
koja uglavnom zavisi samo od čovjeka. U nešta po
dužem izlaganju autor iznosi osobine gor~nja drveta, 
posebno obrađuje pojedine faze sagorjevanJa te u kra
ćem pregledu daje osnove za gašenje požar_:1. Km~ ta
belarni pregled iznc-se se osnovni uzroci pazara 1 steta 
od njih, a na osnovu dugogodišn_j_e ocjene. i _p:a_:~se 
autora. U p,ogonima drvne industnJe u grupi _»1111c11a.
tora požarac(, na prvo· mjesto dolaze .pomocn1 p_ogon1, 
zal"m električna struja, lični ,pribor za pobpalu itd. U 
grupi »mjesto inicijalnog požara« na .prvom mi_estu _ se 
nalaze pogoni s lako zapaljivim maten1al1ma 1 gn ia
ćim tijelima (većinom otvorena vatra). Autor. u tciku 
izlaganja predlaže, da se pri upravn'.m odb.o:1~a. _po~ 
duzeća osnuju komisije za službu s1gurnost1, ~111 b 1 
prvenstveni zadatak bio preventiva od iznena?-"1h po
žara. Aut.or dalje iznosi. koje miere p-rotiv pazara tre
ba poduzeti kod skladištenja, ·prerade drveta 1-td. 

Poseban interes kod ,prisutnih vladao Je za 1zl~ga
nja ,prof. inž. Hajmdina Bujukalića, .profesora ma;im
skog falkulteta iz Sarajeva, ,po temi »Problem zastite 
proizvoda eksploatacije i primarne prerade drveta pr:-
je upotrebe«. . • . . 

Autor je poznati stručnjak i pobornik zas.ht~ .1am
ske gradnje u rudnicima ugljenja u SR Bo~m 1_ Her
cegovini. Iznosi s ' tuaciju u svojoj Repubhc1, koJa m
maJ.o nije bolj a nego u drugim Republikama 1 a_ko Sl'. 
u pravcu kemij ske zašUte jamske gradnJe ,postignut, 
kod dva rudnika izvjesni na,prec1. Autor upoznaJe s 
prednacrtom zakona o zaštiti drveta u SR BiH, a to 
je ujedno i prva naša Republika, koja je na tome [l)Cd
ručju tako dalek.o došla. Osvrće se i na I~.pi,tnu sta
nicu za czaštitu drveta, koja je u svojem ,planiranom 
zadatku prilično zatajila, te bi Institut za drvo •u Za
grebu, pod čije rukovodstvo spada ova stanica, trebao 
istu aktivirati, međutim, financijski .problemi i ovdje 
igraju odlučujuću ulogu. Dalje se iznose metode ·im
pregniranja s uljima i solima. Posebno mjesto dato je 
u izlaganju rudarstvu. Autor iznosi da se u Poljskoj 

----

impregnira r,rcko GCf' 'o rudarskog drveta. Da.lje se iz
nu.si , cl;i je II jamama rucl n ·ka mrlwg ugljena u Kak
nju ugr;itlcno rudno drvo impregnirano sa solima 
kemijske tvornice KARBON iz Zagreba i S ILVAPRO
DUKTA iz Lju blj a ne. le su postignuti odlični re7Jullati. 
Tako npr., u rudn ·cima jamska grada otpril ike imade 
vijek trajanj a između 6-9 mjeseci. a drvo ·impreg
nirano sa solima stoji već dvije godine posve netak
nuto od napada gljivica i insekata. šteta je da autor 
nije u toku svojega predavanja dao više prakt:čnih 

podataka iz uve ublasti u kujuj bi se godišnje na taj 
način moglo uštedjeti nekoliko stotina miliona d inara. 

Inž. Mihajla Mučibab·ć, tehnički d irektor Drvnog 
kombinat.a iz Kruševca, u predavanju pod naslowJm 
» Uskladištenje i zaštita proizvoda drvne industrije 
(islmstva u Drvnom kombinatu, Kruševac) u uvodu iz
nosi dobro poznatu konstataciju da kod naših str-uč
njaka i dalje vlada uvjerenje da je naša zemlja bogata 
s drvetom a zaštita drveta sprovodi se v'še radi indi
vidualn og s tava korisni ka njegovih kalkulacija itd. 
Kako Drvni kombinat u Kruševcu prerađuje uglavnom 
bukovinu autor iznosi spec 'fične mjere prev.entive, 
koje se u njegovom poduzeću primjenjuj u, a zatim 
prelazi na zaštitu parketa, šperploča, ploča iverica, kao 
i finalnih pr-oizvoda. 

Poznati stručnjak JZ. inž. Miloš Simić (sada u pen
ziji) iz Beograda, u predavanju pod naslovom »Problem 
proizvodnje i potrošnje savremenih sredstava za za
štitu drveta s posebnim osvrtom na domaću· kemijsku 
ind;ustriju«, iznosi najprije pregled uljanih materija, 
koje dolaze u obzir za impregnaciju, zatim emulzije 
ulja u vodenim rastvorima metalnih soli i u organskim 
rastvarač'ma rastvorljiva sredstva (bakreni naftenat, 
DDT, penta-klorfenol), zatim u v,odi rastvorljiva sred
stva. šteta je d.a j e autor manje više prešao preko 
konstatacije, da domaća -kemij.~ka industriia (KARBON 
iz Zagreba ) i zrađuje visokokvalitetne soli za impre'(
naciju drva (na bazi krom-nu.or-arsenovih soli) u teh
ničkoj kooperaciji sa svjetsko poznatom firmom WOL
MAN .iz Savezne Republike Njemačke, s ,kojim se so
lima već peh.i godinu impregniraj,u jel,ovi i smrekovi 
stupovi za vodove (oko 50 hiljada m 3 god išnje). 

Inž. Aleksandar Petrović iz Instituta za i,s,pitivanje 
materijala SR Srbije, Beograd, •podnesao je dva refe
rata. U .prvome, ,pod nasLovcm »Zašbita hrastovih po
vršina na stadionu JNA u Beogradu«, iznesao je pro
blem pred kojim su se nalazili stručnjaci, koji su tre
bali ovu zaštitu obaviti i metode koje su se primjenji
vale. Ipak, bilo bi prerano, da se već· danas donose 
neki definitivni zaključci i ,ocjene metoda i ;konzer
vansa koji se preporučuj.u, jer je vrlijeme suviše kratko 
(godina dana od zaštite). 

Drugi referat pod naslovom »Zaštita potpornih stu
pova i drvenih građevinsk;h elemenata u industrijsk im 
atmosfera-ma borskog rudnika« obrađu.ie specifiičan 
problem ovoga rudnhka, gdje je atmosfera zasićena 
vrlo korozivn•im plinovima, kapljicama korozivnih teč
nosti i povećanim procentom vlažnosti .zraka (rudnlik, 
plemenj-ivanje, flotacija, t01Pionice, elektroliza, l jevao
nica, električna centrala). 

U ovoj zaštiti autor se zalaže za upotrebu pentaklor
fenola, a u perspektivi za rad s nat1.1ijevim siivkofLuori
dom, kaj.i će se u dovoljnim količinama proizvoditi u 
t v,ornici superfosfata u .Prahov,u, -Nažalost, izneseno je 
vrlo malo konkretnih podataka, pa je ovaj problem i 
dalje ostao oivoren. 

Na koncu izlaganja, predstavl1lici kemijske industrije 
KARBON ·i SIL VAPRODUKT upoznali su prisutne s 
asortimanom proizvodnje svojih poduzeća, kao i per
spektivom daljeg razvoja. 

I nž. Horis Marić 



KALKULACIJA UTROŠKA VREMENA KOD TRANSPORTA 
NA SKLADIŠTU PILJENE GRAĐE 

(Slobodna obracl:i prakt ičnog prirnj cr;i ln lk ul„cijc. 
nbj,1vljene u revij i »Holz« Mering. No 1 ex 1962. -
F. Gotll 'eb: D'e gle slose (»F'urclcrung a rn Schn ' tl
rnaler ialplatz. ein Kalku lati c-nsbeisp:~1 aus der Prax is ). 

Uzl1nc1mo za osnovu pilanski pogon s godi~njom 
produkcijom piljene grncle od okruglo 10.000 m'. Po
gon je snabdjeven s potrebn'm građevnim i kornuni
kacionim objektima le skladišnim prostorom. Pre
gled pojedinih udaljenosti, zaprem ine vozila i pro
sječnu brzinu prijevoza daje slijedeća tabela: 

Udaljenost 
od - do 

God. r;:>u l j . K ap. Brzina 

kvantum puta vagoneta k ret. vagon. 
pun , prazn. 

m, m mo n'mln. 

P.lana -
sortirnica 5.500 70 3 30 20 
Sortirnica 
skladište 5.500 160 3,5 30 40 
Pilana -
utovarna hala 2500 100 4 25 35 
Skladište -
utovarna hala 5500 150 5 25 40 
Pilana -
skladište 2000 130 2 35 30 
Sklad ište -
utovarna hala 2000 150 2,5 30 40 

Prema kalkulaciji troškova na skladiš tu građe iz
nosi utrošak vremena po I m" ukupno 3 sata i 10 
m'nuta. Ta cjelokupna manipulacija obuhvata slij ede
će poslove: 

a) Izvoz iz pilane 13''/o 24,7 minula 

b) -IstovaT i sortiranje 1110/o 20,9 minuta 

c) Prevoz do vitla Hl'/o 30,4 minuta 

d) Istovar i slaganje 2ff'/o 38 minuta 

e) Skidanje i utovar 14!'/o 26,6 minuta 

f) Prijevoz do utovarne hale 10''/o 19 minuta 

g) utovar 10'' /o 19 m·nuta 

h) Razni uzgredni radovi 6'/o 11,4 minuta 

Ukupno lOOi'/o 190 minuta 

2) Sortirnica - skladište graac 

5.500 m" kod kiipacitcta vagoneta 
3 5 m3 i dulj ine puta 160 m a) 8.384 minuta 

b) 6.288 minula 

3. Pilana - utovarna ha.Ja 

2.500 .m' kod kapaciteta vagoneta 
4 m' i dulj ine puta 100 m a) 

b) 

3 .300 minuta 
2.343 m ·nuta 

4) Skladište građe utovarna hala 

5 500 m' kod kapaciteta vagoneta 
5,- m' i duljine puta 150 m a) 6.600 minuta 

b) 4 .1 25 minuta 

5) Pilana - skladište građe 

2.000 m' k.od kapaciteta vagoneta 
2,- m' i dulj ine puta 130 m . a) 3.714 minuta 

b) 4.333 minuta 

6) Skladište građe - utovarna hala 

2.000 m3 kod kapaciteta vagoneta 
2,5 m' i du,jine puta 150 m a) 4.00IJ minuta 

b) 3.()00 minuta 

U kupno : 56.762 minuta 

K tome dolazi još: 
- v ,rijeme za stavljanje u pokret i 

zaustavljanje vagoneta, posebno 
za prarzni prijevoz, svaki put 25 
sek. ili uklliPn-o 100 sekund i po va-
gonetu, a za 7.127 vagoneta 11.878 minuta 

- Dodatno J.1 □" 1/o cjelokupne SU!llle re
lacija (877.120 m) na vrijeme za 
traženje i -dovlačenje punih i praz
nih vagoneta, ·zadržavanje kod pre
nosnica i škretnica 
1,929.664 : 40 m/rnin. = 48.242 minuta 

(la količinu od 10.000 m3 iznosi utrošeno vrijeme na 
kretanje materijala na bazi gornjih podata·ka: - [)odatno 45''/o polovine cjelokupnog 

a) Izvoz iz pilane (ll'lo) 247.000 .m:nuta 
c) Prijevoz do vitla (16'1/0) 304.'000 minuta 
f) Prijevoz do utovarne hale (10''/o) 190.000 minula 

Ukupno (39"/o) 741.000 minuta 

Ako se sada na temel ju ovih brojčanih vrijednost i 
obračuna vrijeme utrošeno za transport u ,poje-d:nim 
relacijama, onda se d obiju slijedeće veličine: 

1) Pilana - sortirnica 

5.500 : 3 = 1.830; 
1.830 • 70 = 1.28.100 m 

punog i isto toliko praznog ,prevoza. 
Prema tome je utrošak vremena za 
a) ,puni prevoz 128.100 : 30 = . 4.270 minuta 
b) prazni ,prevoz 128.100 : 20 = 6.405 minuta 

utrošenog 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 čovjeka, onda izlazi na godinu 
po čovjEiku 143.180 m:nuta ili ukupno 

143.180 • 4 = 572.720 minuta na godinu. 

Stvarno će međutim biti, kako smo nap rijed vi
djeli, utrošeno 741.000 minuta icri 12,350 sati• pa do
bivamo razliku u utrošenom vremenu od (741.000 -
572.720) ništa manje nego 168.280 m'nuta ili 2.805 sati. 
Uka-z;uje se ·dakle činjenica da je utrošeno vrijeme za 
Iran.sport vrlo \duga,čko uza sve dodatne stavke u 
razmjerno visokim iznosima. Razlog diferencije leži 
u slijedećim činjenicama: 
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a) Vrijeme za stavljanje u ,pokret i za zaustavlja 
nje vozila tokom dnevnog rada znatno se povećava. 

Autor je u pojedinim slučajevima jedne radne sku
pine ustanovio sl i jedeće granice utroška ovog vreme
na, i to za: 

8 sati 
11 sa ti 
14 sati 
16 sati 

15 -18 sekunda 
30 - 45 sekunda 
20 - 30 sekunda 
35 - 55 sekunda 

Prema tome je sumarni utrošak vremena sa 100 
sekundi, kako je napr:jed iznešen, ocijenjen prenisko. 

b) Dodatni utrošak vremena na bazi 110''/o cjelo
kupne sume relacija iskazuje kod tačnij i-h opažanja 
velike oscilacije. One imaju svoj uzrok u raznolikosti 
rada s obziTom na starost radn'ka, njihov spol, od
nosno razmjer spolova, njihov radni elan i s obzirom 
na općenite prilike rada u pogonu. Kod toga je još 
odlučna opće poznata činjenica, da puni kontinuirani 
rad n'je moguć kod sistema vagoneta. 

Pokušajmo sada obračunati jedna•ke uvjete kod 
primjene električnog samohodnog stroja, dakle bez 
tračnica, ali s tim, da se kod svake vožnje upotreb
ljava samo jedna PTikolica. Treba primjetiti da u 
pralksi kod dovoljnog broja prikolica gotovo 4fi'/o pu
n;h vožnja radi s dvije !Prikolice, a gotovo 60!>/o praz
nih vožnja radi s dvije ili čak više prikolica. rza 
konkretni ·primjer uzimamo samo jednu prosječ:nu 

brzi•nu i to kod 
- vožnje s punim kolim·a 4.8 km/sat = 80 m/.min. 
- vožnje s praznim kolima 7,2 km/sat = 120 m.lm;n 

S obzirom na činjenicu da u -račun rnzimamo samo 
jednu pri-kolicu isključujemo uplive drugih faktora, 
koji b i u izvjesnim prilikama mogli djelovati na uspo
ravanje brzine. kao što su to npr. terenski ,usponi. 
Ovi su u pravilu i onako ograničeni na kraće linije 
i nR razmjerno uske granice (2---31°/o) pa nemaju veće 
značenje za :minu voz'na. Kod komparacije prijašnje 
s ovom alternativom izlazi utrošak vremena kod pri
m.iene električnog samohodnog stroja više od 5 puta 
manji (l!Jl'/o) nego kod vagoneta. On ovdje iznosi go
d 'ilnje 138.000 min. = 2 300 sati, dok ikod va,goneta na 
tračnicama 741.000 m·n. = 12.350 sati. U obje je vari
jante uzeta jedinstvena osnova - uku,pna suma re
lacija za vožnju 5 punim i za vožnju s !Praznim vo-
12ilima. Ta suma obuJ-rvata: 

Pilana - sortirnica (5.500 m•) 
Sortirnica - skladište građe (5.500 m3) 

IP:lana - utovatrna hala (2.500 m•) 
Skladište građe - utov. hala (·5.·500 m3) 

•Pilana - sklladište g-rađe (2.000 m•) 
Skladište građe - u tov. hala (2.000 m3) 

Ukupno 

128.100 m 
251.520 m 
82.SOO m 3 

165.000 m 
130.000 m 
120.000 m 
877.120 m 

Izvršimo li a nalizu utroška vr emena analogno na
prijed iznešenom postupku, onda dobivamo: 

1) Vožnja s punim kolima 

877.120 : 80 = 10.964 min. 

2) Vožnja s praznim kolima 

877.120: 120 7.310 

- Vrijeme za stavljanje u pokret 
po kol:ma 60 sekunda a za ukupno 
7.127 kola 7.127 

- Dodatno 1111"/o cjelokupne sume 
Telacija za vožnju s praznim 
kolima bez prikolica = 
964.832 120 m/min = 8.040 

- Dodatno vrijeme kod klimat.ski-h 
nepogoda, obračuna to kao :polovina 
cjelokupnog vremena za 
transport, u iznosu od 25"/o; 

33.441 min. 

33.441 2 = 16.720; a '2/!f'lo = 4.180 

- Dodatno 2 min. po kolima za 
ukopčavanje i i&kopčavanje 
(Prikolica pune i prazne vožnje, 
14.254 : 2 = 28.508 

- Dodatno na zakašnjavanje kod 
početka i dovršetka vožnje 
u svemu lfl'/o od (33.441 + 
+4.180 + 28.608) = 66.129 a WJ/o 9.919 

- ,Polawk i povratak od instalacije 
za punjenje baterija, .dnevno 30 minula 
ili za 280 ,radnih dana 8.400 

- Održavanje i njega elektri.č.nog 
ag,regata, dnevno 20 minuta ili 
za 280 radnih dana 

Ukupno 

5.600 

90.048 m'n. 

ili zaolkruženo 90.000 minuta odnos.no 1.500 radinih 
sati 

1Prema tome izla,zi, da vaza.č elektri-onog stroja 
i.ma na •godinu oko 800 sati slobodnog vremena, a ti 
se sati mogu sa.mo u jednom i:wjesnom procentu pre
tvoriti u fa.kti.čne r adne sate. To je ·radi okolnosti što 
voza:č mora svaiki čas stajati na raspoloženju i -smije 
preuzimati samo takve poslove koji se svaki čas mogu 
prekinuti. Ovo se da.lcle PTividno slobodno vrijeme 
kod pretkalkulacija ne uzima u obzir, već se godišnji 
,utrošak mora obračunavati sa 2.300 radnih sati. 

Ova komparacija vrijedi naravno samo kod -0bra
čunavanja utroška vremena i pod pretpostav.kom, da 
svi glavni uvjeti(zapremnina vozila, V'!'sta drveća i t.d.) 
Jednaiki u o_bje varijante. Sasvim bi se druga slika do
bila, kad il:n se u račun uzela i treća varijanta tran
sporta s viljuškarima a pogotovo ·kad kad bi se u račun 
uzele i investicije za svaku pojedinu alternativu. Ali 
to u 5>v_oj . azrnlizi n 'je obuhvaćeno (Pa rezultati moga 
postuzzh Jedmo kao o.rjentatcija o utrošku vremena 
između vagoneta na tra:čnicama i samohodnog elek
tričnog vozila. 

S. F. 



NOVA TVORNICA 

PLOČA IVERICA 

U VINKOVCIMA 

U sklopu šumsko-poljoprivredno-indu
str:j~kog komb:nata u Vinkovc:ma upravo 
se nalazi pred puštanjem u pogon nova 
tvornica ploča iverica, koja se po tehnici 
proizvodnje, opremi i općem izgledu može 
smatrati najsuvremen;jim pogonom ovog 
Kombinata. 

Obzirom da je našim čitaocima uglav
nom poznat proces proizvodnje, sastav i 
namjena iverastih ploča, to u ovom pri
kazu ne kanimo u detalje to opisivati, već 
ćemo se ograniči ti na nekim osob·nama, 
postupka i postrojenja ove vinkovačke 
tvornice. U ovom slučaju radi se t. zv. 
»Siempelkamp« postupku, za koji po li
cenci spomenute njemačke firme postro
jenje izrađuje Fabrika mašina »I. L. Ri
bar« iz Zeleznika kod Beograda. 

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

vanjski i srednji sloj susreće se tek ispod 
natresnih stan ca, gdje se i form:ra tepih 
buduće troslojne iverice. Prednost ovog 
dvolinijskog sistema jest u tome, što su 
strojevi za obje linije skoro u potpunosti 
ist; po tipu i konstrukciji. Tako su strojevi 
za iveranje potpuno isti, sušionice iverja 
za oba sloja su također jednakog tipa i 
tehnologije rada, s tom razlikom što je 
sušionica za vanjske slojeve nešto ma
njeg kapaclteta. Dva bunkera su potpuno 
ista, a isto tako dva mješača ljepila, dvije 
natresne stanice i još neki sporedni deta
lji. Nepobitno je da ovaj moment ima 
prednosti za rukovanje procesom proiz
vodnje i za održavanje samog postrojenja. 

Sirovina će prije prerade prolaziti kroz 
posebno izgrađenu detektorsku stanicu, u 
kojoj će se na najsuvremeniji način kon
trolirati da u drvu nema kakv;h željeznih 
predmeta. 

Prilikom puštanja u pogon ove nove 
tvornice njezinom kolektivu želimo mno
go uspjeha u radu i punu afirmaciju na 
tržištu. 
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Suš'ara s vibracionim 
s:tom 
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Proces proizvodnje ive
rica započinje na stro-
jevima za iveranje, Stro
jevi su tako konstrui
rani da sirovinu nije po

trebno kratW. Iverje za 
vanjske slojeve ploče 

transportira se pomoću 
gumenog transportera do 
mlina, koji vrši daljnje 
usitnjavanje i ujedna
čavanje. Iverje pak za 
srednji sloj transportira 
se pneumatskim putem 
u sušaru. 



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

Uređaj za pripremu 
doziranje ljepila 
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1-lidrauličrnr-~ -s u 
ređajem za vraćanje li-
1nova 
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P ogled na veliku proiz
vodnu balu s prešom i 
~trcjevima za obradu go
tovih ploča 



Formalna kružna JJila -
prcizyocJ T,·omice stro
jeva Bclišćc - služi za 
obrubljivanje J)loča, od
nosno za njihO\"O kroje
nje na određene for
mate. 

Brušenjem na trova)jča
noj brusilici - također 

proizvod Tvornice stro
jeva iz Belišća - zavr
~ava proces pro:zvodnje 
iverica, koje se odavle 
odvoze na konđicionlra
nje I uskladištenje 
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za 
U ovoj rubrici donosimo preglede važnijih članaka, koj i so objavljeni o najnovijim brojevima 

vodećih svjetskih časopisa s područja drvne industrije, Zbog ograničenog prostora ove preglede do
nosimo u veoma skraćenom obliku. l\leđutim, skre ćemo pažnju čitaocima I pretplatn:c•ma, kao I svim 
,aialcresiran'm poduzeć 'ma i licima, da smo n staoju na zalbtjev izrad"ti cjelokupne prijevode ill 
rotokopije svih članaka, čiji su prikazi ovdje obja vljcni. Cijena prijevoda je 15.000 Din po autorskom 
arku (t. j. 30.000 štampanih znakova), a fotokopija formata 18 X 24 Din 300 - po stranici. Za sve takve 
narudžbe i informacije izvolite se obratiti na Ured oištvo časopisa ili na Institut za drvno-ndustriJska 
Istraživanja - Zagreb, Gajeva 5/V. 

O.- OPCENITO 

05.2. - Opasnosti u odjelima za štrcanje lakova (pi
štoljem) i sušenje. (Gefahren bei den Lackauflrag und 
Lackzrockungsanlagen) E. F e u ch I - »Holz Zentnl
blatt« ožujak 1961, str. 581. 

Autor analizira opasnosti koje prijete radnicima 
zaposlenim u odjelima za štrcanje lakova i njihovo 
sušenje. Razna oboljenja česta su pojava kod ovih rad
nika. te autor rpreporučuje neke konkretne mjere 
zašlite. 

1. - BOTANIKA - EMOMOLOGJJA -
FITOl.iOGJJA 

12. - Varijacije i učestalosti duljine vlakanaca kod 
smreke (IVariation und Haufigkeit der Faserlange der 
Fichte) - S ch u I t z e - D e w i t z, »Holz a. Roh u. 
Werkstoff« kolovoz 1960, str. 319. 

Mjerenjem je obuhvaćeno 17. 792 vlakanaca, sjever
ne i južne ekspozicije, od smrekovine različite vis'ne, 
dominantnih i podstojnih sastojina. Ispitivanja su po
kazala, da je duljina vlakanaca ovisna o ovim fak
torima: 

a) o položaju u trupcu, 
b) o tome dali potječu iz dominantne ili podslojne 

sastoj ine, 
c) o dobi, 

12. - Prilog određivanju količine proteina u drvn 
(Beitrag zur quantitativen Proteinstickstoff-Bestim
mung in Holz) - S. Ni c k e I, »Ho1zforschung« studeni 
1960, str. 150. 

Radi se o prlmjeni Kjeldahl-ove teorije kod odre
đivanja količine proteina .u drvu. IPokus·i su vršeni 
na piljen'ci borovine stare 90 do 100 ,godina, -koja je 
u svrhu ispitivanja izrezana na 19 dijelova. Nađeno 
je O 57 do 0 ,22"/o proteina. Istovremeno je ispitana i 
količina dušika. 

16. - Oblik i intenzitet napada termita na drvo 
različite strukture i volumne težine (Fon~ und Inten
sitat des Termitenangriffs an Hčilzern verschiederen 
Struktur und Rohdichte) - S ch u I Iz e - G. D e
w i I z, »Holz a. Roh u. Verrstoff« listopad 1960, str. 
365. 

1Pokusi su vršeni s drvom bomvine, smrekovine i 
hrastovine. Utvrđeno je da gubitak volumne težine, . 
uzrokovan napadom terrnita, ovisi o debljini .stij.enki 
traheida ranog drva. 

2. - NAUKA O SUMARSTVU - SUMSKO 
GOSPODARSTVO 

21. - Uvjeti rasta drveta, njegova struktura I osebi
blne. (Wuchsoedingungen, Struktur und Eingensshaf
ten des Holzes) - G. H i!d e n •b ran d t, »Holz Zen
tralblattu siječanj 1961, str. 175. 
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Formiranje drveta, utjecaj vanjskih faktora na rast, 
dulj:na ćelija i sastav stijenki ,predmet su ove stu
dije. Uz ovo autor posebno uzima u razmatranje deb
lj:nu stijenke i upoređuje uvjete rasta drva s njegovim 
osobinama. 

26. - Da li karati u šumi drvo četinjača? (Entrin
den des Nadelholzes im Wald?) - K. Sto r ch, »Holz 
Zentralblatt« ožujak 1961, str. 579. 

U članku se ukazuje mogućnost da se izbjegne oko
ravanje trupaca četinjača u šumi. Autor tvrdi da su 
određeni konzervansi u stanju zaštititi trupac od na
padaja štetnika, dok za koru tvrdi, da ona čuva pri
rodne kvalitete drva, a za trupac ·predsta,vlja odličan 
zaštitrti pojas. 

3. - FIZIKA 

32. - Određivanja sadržaja vlage u drvu pomoću 
radioaktivnih izotopa (beta zraka) - (Uber die Be
stimm,ung des Holzfeuchtigkeitagehalles mit Hilfe ra
dioaktiver Isotope (bela Strahlen) - D . No a k - W. 
K I e u ter s, »Holz a. Roh 11.1. Werkstoff« kolovoz 1960, 
s tr. 304. 

Pokusi su vršeni na tankim furnirskim listovima. 
Faktori koji mogu utjecali na preciznost ove metode 
su absorpcione osobine radioaktivnog izvora, vlažnost 
drva itd . .. Mjerenja sadržaja vlage drva u toku su
šenja mogu se u,z.eti kao pouzdana. Na isti način može 
se uspješno kontrolirali sadržaj vlage u toku sušenja 
furnira, izrade ploča iverica i sl. 

4. - NAUKA O CVRSTOCI 

40. - Trajnost i reološka svojstva drva i drvnih 
prerađevina (Dauerfestigkeit 'Und rheologisohe Eigen
schaften von Holz und Holzwerk stoMen) - L. C i z e k, 
»Holz a. Roh u. Werkstoff« ožujak 1<961. str. 83. 

Ovrstoća drva na deformiranje spada među njego
va važna svojstva, naročito u građevinarstvu. Ona je 
ovisna o opterećenju dotičnog drva i trajanju tog op
terećenja, te autor u tom smislu daje neke norme uz 
opis vršenih ispitivanja. 

40. - Reologija i strukturalna čvrstoća drva (Rheo
logie und Slrukturfestigkeit von Holz) -"- F . Ko I i
m a n n, · »Holz a. Roh u. Werkstoff« o:irujak 1963. str. 
73 . . 

Radi se o · studiji mehaničkih svojstava drva me
'todom reologije. Posebno se razmatra utjecaj struk
ture, vlage i topline na ela.stoplastična svojstva drva. 
Studija je dokumentirana rezultatima odgovarajućih 
pokusa. 

41. - Utjecaj temperature na svojstva elastlclteta 
drva (Die ,Albhangike:t đer elastisohen Eigenschaften 
von Holz Tempera tur) - F. Ko 11 ma nn, »Holz a. 
Roh u. Werkstoff« ilrolovoz 1960. str. 308. 



Pomoću elastometrn mogu se pra tili sve 'Promjene 
koje nastaju kod osobina elasliciteta drva u ovisnosti 
o temperaturi. Ovaj melod je pokazna da modul cla 
sliciteta kod prosušene smrekovine i hrasta linearno 
var,ra s temperaturom (i1.među -40° i + 400CJ. Na isti 
način se može kod smrekovine i hrastovine odrediti 
brzina širenja zvuka. 

5. - KEMIJA KAO IZVOR ENERGIJE 

52.3. - Prilog proučavanja lignina kod bukve i 
smreke (Zur Kenntnis des Lignins der Buche unci der 
Fichte) - K. Freude n b erg i G. S i n g S i d h u, 
»Holzforfchung« svibanj 1961, str. 33. 

Uspoređuje se lingnin bukve s lingninom kod če
tinjača. Nijhove strukture su slične. Tako je odnos u 
alkoholu kreće u omjeru otprilike kao 1 prema 0,9. 

6. - KEMIJSKA UPOTREBA DRVA 

63.1. - Utjecaj dimenzija otpadaka i postotka lje
pila na mehanička i dimcnzionalna svojstva ivcrica 
(Relationship of flake size and resin content to me
chanical and dimensional properties of flake board) 
- P. W. Post, »Fore! Products Journal«, siječanj 
1961, str. 34. 

Iz odnosa duljine i debljine otpadaka mogu se po
uzdano ocijeniti neka svojstva iverica, naročito nji
hova čvrstoću na savijanje. Povećanje postotka ljepila 
može samo neznatno povećati čvrstoću na savijanje. 

63.2. - Studija uzroka razlika u debljini koje se 
javljaju kod ploča iverica u toku prešanja (Untersu
chungen tiber die Grundlagen der Dickenschwan,kun
gen beim pressen on Spanplatten) - V. B. Kum a r, 
»Holz a. Roh u. Werkstoff«, veljača 1961, str. 60. 

J>okusi su vršeni u teoretske svrhe i to u preši 
grijanoj vrućom vodom i 1proviđenoj ,rashladnim plo
čama. Ploče iz gornjih etaža nešto su tanje, dok su 
one iz donjih etaža u sredini deblje, a na krajevima 
opet tanje. Ove razlike u debljini ovise o debljini sa
m e ploče. Vršena je i usporedba s pločama vlaknati
cama, da ,bi se kod ove pojave mogla ocijeniti uloga 
ploča hlađenih vodom. 

63.1. - Mogućnosti upotrebe sintetskih ljepila raz
ličitog porijekla za izradu ploča iverica (Untersuchun
gen tiber die Eignung van Kunstharzbindemtteln ver
schiedener RohstoUbasis zur Herstelliung von Holz
sparuplatten) - L. V -on Buschbeck - E. Kehr, 
»Holztechnologie« srpanj 1960, str. 29. 

U radu se ukazuje na potrebu klirnati'zacije nakon 
prešanja iverica i,zrađenih ·s ljepilima na baizi urea
fenol-formaldehidnih ljepila. Ra:z;motren je utjecaj vi
skoziteta ljepila, vlažnosti ivera, površinske vode, tem
perature i vremena prešanja na tehnološka svojstva 
iverica. 

U zaključku autor tvrdi da su iv erice veoma ot
porne i na razna kemijska ,djelovanja. 

7. - ZASTITA I SUSENJE 

72. - Uništavanje kućnih strizibuba pomoću vru
ćeg uzduha i kemijskih preparata (Haiusbockbekam
pfung mit Heissluft und chemischen Mitteln) - W. 
s ch o 11 e s »iHolz Zentralblatt« veljača 1961. str. 263. 

U člank'u .se ukazuje na mogućnost uništavanja 
kućnih strLzibuba vrućim uzduhom. Ova je metoda 

·često efikasnija od primjene kemijskih prepaTata, te 
se kao takva može preporučiti. Kod ovoga treba voditi 
računa o uvjeti'ma i načinu izvođenja postupka, što je 
u članku opisana. 

72. - Istraživanja faktora biološke sigurnosti kod 
postupka zaštite građevnog drva hiđrogen-Ouoriđima 
(Emti-ttleng des b io!ogischen Sicherhei tsfaktors bei der 
Schut2;behandlung von Bauholz mit Hydrogenfluori-

den) - B. S ch u I z e - W. R i c h ly, »Holz a. Roh 
u. Werkstoff« ruj an 1960, slr. 343. 

Prednost ovog postupka sas toj i se u tome da za
štitno sredstvo i nakon provedenog postu-pka nastavlja 
prodiranjem u unulrašnojst drva. Autor to dokumen
t ira rezultat:ma izvršenih pokusa. kompari raj ući po
stignute uspjehe sa vlažnim i sa suhim drvom. 

73. - Pokusi u svrhu ubrzanja prirodnog sušenja 
drva (Forced air drying of lumber research and expe
rimental) - T. W. R u c k e r, »Forest Products Jour
nal« rujan 1961, str. 390. 

Pokusi su vršeni sa ciljem da se putem optimalnog 
zagrijavanja i prozrake maksimalno ubrza proces su
šenja uz najmanje oštećenje građe. Postupak ima uvje
te da se afirmira kao ekonomičan i primjenjiv u in
dustrijskim razmjerima, tj. za sušenje većih količina. 

75. - Industrijsko sušenje drva i njegovo re~li
ranje (Le seohage industriel du bois et sa regulat1on) 
- B. G. More 1, »Revue du bois« sij- velj. 1962. 
str. 29. 

Nakon uvodnih objašnjenja o principu i svrsi su
šenja drva autor opisuje različite metode sušenja 
tipove sušionica. 

Posebno se osvrće na instrumente za reguliranje 
praćenje toka sušenja. 

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

Ova studija u više nastavaka obU!hvata tehniku 
sušenja izbor sušionice, te njena instaliranje i funkci
oniranj~, proces sušenja, is-paravanje i utezanje kod 
drva, zagrijavanje sušionice. postl.1/!)ak s drvom 
nakon sušenja, griješke kod sušenja, upute za sušenJe 
nekih vrsta drva i konirolu ssadržaja · vlage kod su
šenja. 

75.4. - Sušenje drva visokim temperaturama (High 
temperature drying) - F. Ko 11 ma nn, •Forest Pro
ducts Journal« studeni 1961, str. 508. 

Radi se o vrlo jednostavnom postupku koji ima 
uvjeta za širu primjentL On ima svojih prednosti, ali 
i nedostataka. Konstrukcija sušionica ovog tipa zahti
jeva posebnu izvedbu. Kod nj ih osobito treba obratiti 
pažnju na raspodjelu topline i uzduha Autor u članku 
opisuje nekoliko tipova ovih sušionica. · 

· 75.5. - · Elastoplastična · svojstva drva u vezi s na
prezanjima i deformacijama u toku-sušenja (Ob opru~ 
go.:pJastičeskih svojstvah drevesnl v zvijazi s n;;ipri-· 
ajejeriarni i deforma_cijami_ p·r1 jego suške) - P. s. 
G e o r go v s ki, »Drevoobrabaitivajućaja Prornišle
nost« lipanj 19&1, str. 3. 

D inamika -sušenja uvjetuje napetosti_ i promjene 
kod drva. Istraživanja se poduzimaju da bi se odredili 
najidealniji uv'jeti -sušertja. Di•jagra,mi pokazuju čvr
stoću i modul · elastičnosti borovine između • 20 i 100 
stupnja Celzija, a uz određeni postotak v:Iage. ·u okviru 
ovih vrije'dn-0sti' mogu se kvantitativno procijeniti 
unutarnja na-prezanja_ kod drva. 

8. - MEHANICKA TEHNOLOGLJA 

80.8. - Transport otpadaka u drvnoj industriji 
(Transport des dechets dans l 'industrie du bois) - M. 
Pro u vi e r, »Cahier du C: T. B.« br. 46' iz 1961. 

U dijelu koji treti.ra mehanički transport dato Je 
nekoliko praktičnih rješenja ovog problema. na prin- · 
cipu trans,po,rlne trake. 

!Kod tretiranja pneumatskog transporta autor je u 
uvodu obradio teoriju hidraulidce, a zatim je opširno 
obuihvatio detalje pneumatskog ur~aja, Izradu prora
čuna • i praktične upute za instaliranje i održavanje. · 
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81.1. - Reza1ije drva pomoću vibrirajućih noževa 
(Das Schncidcn ,·on Hol, 11111 V1hr;i\ .011, me<-ern) -
H. Kub I e r, »Holz Zcntralblatte rujan 1960. st r. 1605. 

C!anak iznosi rezultate pokusa rezanj a drva kom
b 'niranim djelo,·anjem polisne sile na drvo i udara 
proiz,·edenog vibriranjem nože,·a. Autor opisuje neke 
detalje u vezi s oba,·ljenim ispitivanji ma i komentira 
različ : te metode koje su se d osada primjenjivale. 

81.3. - Utjecaj nekih faktora na kružne pile pa
ralice (Factors affecting circular r ipsaws) H. J. E n
d e r s b y, • Woodworking industry« br. l'-3' 1962. 
sir. 27. 

Među faktorima koji imaju utjecaja na rad k11.1žn ih 
p:la ,paralica autor je uzeo u razmatranj e ove: hod 
lista, kut oštrice, prednji kut, razvraku i s tražnji kut. 

Ovi su faktori važni kako za rad same pile, tako 
i za njezin vijek trajanja i potrošak pogonske energ;je. 

84.3. - Nekoliko pojedinosti o lakiranju polieste
rima (Quelques precisions sur le ve.rnissage pol,yester) 

- B. Po ta p o v. • Le bo:s National« prosinac 1961, 
s tr. t I. 

U postupku s poliester lakovima važan je u prvom 
redu način njih ~vog usklad i~tenja. Autor zatim po
sebno obrađuje d irektne poliestere i one s parafinskom 
podlogom. postupak b ijeljenja drva. primjenu polie
s tera po ,,kontakt postupku. utjecaj temperature na 
nano;enje i su~enje po!iestera i na kraju pojave koje 
nastaju kad se ploče lakiraju samo s jedne s trane. 

9. - MEHANICKA PRERADA - INDUSTRUA 
DRVETA 

93.4. - Studija o čvrstoći rudnog drva (Etude de 
al res istance des bois de mine) J. V ene t, , Ecole 
des Eaux et Forets« 1958. 

Autor se bavi metodom ispitivanja čvrstoće rudnog 
drva i iznosi rezultate vlastitih istraživanja za poje
dine vrste drva s posebnim osvrtom na razne mo
mente koji utječu na mehaničke osobine ovog drva. 

D. KI epa c: 

RAST I PRIBAST 

Iz štampe je izašlo djelo univ. prof. Dra ing. Dufana 
KI e p c a pod naslovom: »Rast i prirast šumskih vrsta 
drveća i sastojina«, Nakladni zavod »Znanje«, Zagreb, 
1963. Djelo ima prema namjeni autora u prvom redu 
poslul\iti kao udžbenik za studente šumarstva na sve
učil ištu. Međutim kao prva knjiga u šumarskoj znan
stvenoj literaturi na našem jeziku, koja cjelovito obra
đuje za'kone rasta i prirasta dendroloških vrsta, sasto
jina i oijele šume, ona će biti važno pomagalo za našu 
šumsko-gospodars4<u operativu a napose za taksacione 
zadatke. Pobudila je i veliko interesovanje među struč
njacima 'U drvnoj industriji. koji sad dobivaju pri!iJ!ru 
d a se rpobliže upoznaju s problemima .i tehnikom savre
menog uređivanja šuma kao baze za maksimalno isko
rišćavanje sirovinskih rezerva na principu potrajnosti. 
Interesovanje je razumljivo, jer je ,bez solidnih tak1sa
cionih predradnja iluzorno svako planiranje industrij
skih pogona. 

Obrađena tematika obuhvaća 292 .stranice teksta 
sa 103 tabelarna pregleda •i 123 slike (dijagrami, she
matski crteži i fotosnimke) te je razdijeljena u 7 po
glavlja (osnovni pojmovi, razvoj i prirast ·stabla, r azvoj 
i prirast sastojine, prirast šuma u sVlijetu ·i 'U našoj 
zemlj,i, metode za utvrđivanje prirasta i produ"kcije, 
primjena metoda za utvrđivanje prirasta i ,produkcije 
u šumskom goopodanstvu te napokon povećanje pro
dukcije rpnimjenom vrsta drveća bnog rasta i velikog 
prirasta). Najopširnije je obrađeno poglavlje o meto
dama za utvrđivanje prirasta, što je 'i razumljivo s 
obzirom na 'Veliki broj postupaka, od kojjh je autor 
svaki pojedini obradio kritički i !kod svakog izveo de
monstraciju na domaćim objektima. 

Velrka je autorova zasluga, što je u ovoj opsežnoj 
materiji uspio suziti na najrpotrebniju mjeru brojne 
teoretske izvode, koj ima inače obi-l'Uju stariji istovrsni 
r&dov'i, ,te ,postavio težište na rješavanje pra'ktičn-ih za
dataka Na taj je način uz inače jasnu, sažetu i lako 
dostupnu stilizacij'U mogao tekovine 5avremenih nauč
nih istraživanja približiti konkretnim potrebama ure
đajne operative, što mu je izglerla bila i glMma svrha. 
Jer, k ao s vagdje tako i ovdje, mwčne istine dobivaju 
svoju pravu vrijednost onda, kad se ,bez većih žrtava 
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mogu ,primijeniti u uvjetima ,s tvarnog 2livota. Djelo 
je time mnogo dobilo na •nastavnoj i .na znanstvenoj 
vrijednosti, ,pogotovo ako uvažLmo, da se je na'Uka o 
dend~ometriji i uređivanju šuma po broju raznih me
toda razvila do h ipertrofije. 

Imajući u vidu ;potrebe univerzitetske nastave autor 
nije rulazio u anali:m onih fa•ktora r asta i !Prirasta, koji 
još nisu potpuno izašli iz stadija naučnih istražLvanja. 
Tako je u knji7li tek dota'knuto djelovanje krošnje odn. 
asimilacionog aparata kao izrazite funkcije svijetla na 
fomniranje taksacionih elemenata naročito u prebirnoj 
strukturi. Ta se praznina osjeća i 1kod sUčnih djela dru
gih naroda. Vjerujemo, da će istraživanj.a autora i u 
ovom pogledu, koja je započeo u šumama našega Krša 
don•ijeti novih korisnih saznanja za nau,Jru i pralksu. ' 

S . F. 

W. Erteld - H. J . Mette - W . .A!chterberg: 

GRESKE DRVETA U RUECI I SLICI 
(Holzfehler in Wort und Bild) 

VEB-Fachhbuchverlag, LeLpzig 1963. 

Djelo pod ,gornjim naslovom predstavlja značajnu 
novost u šumarskoj stručnoj ilteraturi. Ono stručnja
cima zaposlenim ne samo u šumskom gospodarstvu već 
i u drvnoj industriji te trgovini pruža iscrpna i doku
menUr:ana obavještenJa o najraznoličnijim pojavama 
1 obhcuna grešaka na drvetu. Jasnoći prikazivanja po
mažu -brojne . instruktivne slike. Cjelokupan je tekst 
obrađ~n na nJemačkom, ruskom i engleskom jeziku. To 
Je velika pogodnost, jer upotreba ovog djela ne traži 
poznavanje isključivo njemačkog jezika. 
. Sva-kak? o:,,a knjigi!- izlazi u p ravo vrijeme, tj. u 
Jeku nast~JanJa ~.~- optunalno i inte~ralno iskorišoenje 
drveta u mdustr1J1. A u tom na,stoianju čine zaseban 
problem greške na drvetu, koje imaju veliki utjecaj 
na lwalitet i intenzi1et prerade. 

Knjiga obuhvaća 180 s tranica sa 188 djelomično 
koloriranih slika. Nabavna joj se cijena kreće oko 
DM 35.-. Nar.učiti se može preko povlaštene knjiiare 
»Mladost« u Zagrebu, Ilica, 30. 



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

OPCI OSNOVI STROJARSTVA I S11ROJEVI 
ZA PILJENJE 

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

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

Djelo se u uvodu bavi općim osnovnim saznanjima 
u izgradnji ,strojeva,, nadalje metalima, zaštitom protiv 
korozije, mazivima, ležajima, postoljima i temeljima 
za postrojenja te napokon sa stavljanjem u pogon poje
dinog stroja za obradu drveta. Iza toga se pobliže obra
đuje osnova i elementi piljenja. S tim se u vezi op:suje 
izgradnja, rad, posluživanje i ui;državanje ,pojedinih 
vrsta strojeva. Mnogobrojni računski primjeri i opse
žni slikovni materijal znatno olakšavaju upotrebu 
knjige. Na koncu svakog poglavlja dodan je pregled 
zadataka, koji ima svrhu produbljivanja obrađene ma
terije i podstreka za daljnje samostalne studije. 

Djelo je namijenjeno u prvom redu nastavnicima 
i studentima v1sokih škola, ali će vrlo korisno poslu-

žili i diplomiranim inženjerima, tehničarima i majsto
rima u drvno-industrijskoj operativi. Može se nabaviti 
preko knjižare •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 filr 

die Holzbearbeitung, Heft 5. 

Knj iga ima svrhu da inženjerima i tehničarima kao 
i studentima visokih škola pruži neophodno potrebno 
teoretsko znanje o postupku brušenja. U uvodu se 
bavi pojedinim metodama prerade a zatim daje de
taljan opis strojeva za •brušenje (konstrultcija, način 
primjene, rad, učinak i posluživa_nje). Posebna je pa: 
žnja posvećena ekonomičnosti upotrebe. Uz tekstovm 
dio ·postoji veliki broj računskih ' primjera, koji olak
šavaju razumijevanje upotrebe pojedinih strojeva. 

Djelo se uz cijenu od DM 5,80 može nabaviti preko 
knjižare wMladost« - Zagreb - Dica 30. 
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vlsokoturažne frezere, 

formalne kružne pile, 

polir-mašine, dvovall

čane brusilice, brzo

hodne preše, aparate 

za dodavanje -

U svom sastavu podu

zeće raspolaže ljevao

nicom obojenih metala 

SVI SU NAŠI PROIZVODI 
VI1SOKOKVALITETNI 

I 

brusillce za alat l buJ!

lice, sušare za drvo l 

furnir svih vrsta, mo

torna vltla l vozne ma

čke za transport tru

paca kod eksploatadje 

TRAZITE 
NAŠE PONUDE! 



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

PROIZVODI STROJEVE ZA OBRADU DRVA: 
I 

,BL·A'NJALICE, RA VNALICE, KOMBINIRKE, TRAČNE PILE, CIR-

KULARE, POVLAČNE·PILE, KLATNE PILE, OBLIČARKE, TRUP

ČARE, HORIZONTALNE BUŠILICE, ZIDNE BRUSILICE ZA 

. ČVOROVE, GLODALICE, VISOKOTURAZNE GLODALICE, LAN

ČANE GLODALICE, TRAČNE BRUSILICE, VALJAČICE, RAZME

TAČICE, AUTOMATSKE BRUSILICE NOZEVA, AUTOMATSKE 

BRUSILICE PILA. I 
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