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STOLNA KRUZNA PILA TIP TKN
S NAGIBNOM OSOVINOM

Ova se kruZna pila upotrebljava u industriji
narodito za uzduino i popreéno piljenje, kao
i za piljenje pod nagibom.

KruZna pila, uévr§éena na osovini motora,
moZe se zajedno sa suportom motora, koji je
izveden kao nosilac alata, okretati do nagiba
od 45% pomoc¢u kotata za upravljanje koji je
smjeSten sa strane posluZivanja stroja. Dru-
gim kotadem za upravljanje podeSava se vi-
sina reza do 130 mm pri okomitom poloZaju
lista pile promjera 500 mm.

UzduZno uz stol klizi pomiéni stol na valjci-
ma s kugli¢nim leZajima, a po stazi vodilici
koja je priévritena uz sam stroj. Staza vodi-
lica se moZe po potrebi skinuti radi obrade
Sirokih komada, te se time moZe postié¢i du-
%Zna reza do 1000 mm,

STROJ_ZA LIJEVANJE LAKA
TIP GFL

Stroj je podeSen za lijevanje lakova na bazi
poliestera u dvokomponentnom ili koptak!:-
nom postupku, a isto tako za lakiranje ni-
trolakovima i drugim umjetnim smolama.
Lak se moZe bez teskoca nanositi na ravne
i profilirane komade. PodeSavanjem lakf.lma
moZe se regulirati koli¢ina nanosa laka.

Sirna lijevanja (lakfilma) 1250 mm
Brzina posmaka kontinuirano

podesiva 36-136 m/min.
Minimalna duljina

komada za lakirati 400 mm

VEB ELLEFELDER MASCHINENBAU,
ELLEFELD/VOGTLAND

Eksportne informacije

daje zastupstvo Aussenhandelsunternehmen fiir Werkzeugmaschinen — Metall-

waren — Werkzeuge, — BERLIN W 8, MOHRENSTRASSE 60/61.
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INZ. BOGOMIL COP, Zagreb

PROMJENA NACINA PILJENJA — PUT KA MODERNIZACIJI PRERADE
LISCARA

Vet nekoliko desetaka godina pilanska se prerada liS¢ara zadrzava na jednakom
toehni¢kom i tehnoledkom nivou. U meduvremenu su se, medut m, u uvjetima pro-
izvodnje zbile krupne promjene, koje nuzno traze i nova rjesenja.

Prije svega izmijenila se sirovina, Pao je i stalno pada prosjeéni promjer pilanskog
trupca. Pogor§ao se kvalitetni sastav cblov ne, kako radi sve jac¢eg ulaZenja eksplo-
atacije suma u deblovinu loSije kvalitete tako i zbog odlazenja sve vece koli€ine pi-
lanskih trupaca u tvornice furnira i Sperplo¢a.

Pogorianje kvaliteta coblovine :ma za posljedicu vete ute$ce grade manjih di-
menzija i slabija kvaliteta i pad prosje¢ne vrijednosti proizvedene grade. Kod pre-
rade u finalnoj proizvodnji ta slabija grada ima veéi otpad i zato se manje potrazuje.
Time se poveéavaju teskocée oko prodaje te grade.

Brz rast finalne i polufinanle proizvodnje u zemlji utite na to, da sve viSe piljene
grade odlazi u nase tvornice prvenstveno u neobradenom stanju. Na taj se nadin
pomalo, ali sigurno, nagriza klasi®an nacin pilanske prerade.

Sada prozivljavamo brz i buran razvoj nauke i tehnike, To se u prvom redu odraza-
va u proizvodniji i primjeni savremenih radnih ma$ina i transportnih sredstava. O¢ito
je, nova tehn'ka mora nuzno na¢i opravdanost primjene i u pilanskoj preradi.

Sve se svodi na to, da stanje prerade li¢ara ne odgovara ni raspolozivoj sirovini,
ni izmijenjenoj potroinji, ni tehnitkom napretku u svijetu: naSe pilane su zatarjele
i po svojoj tehnitkoj cpremljenosti i po svem natinu proizvodnje. Visoki troskovi pre-
rade i niska produktivnost su posljed'ca jednog satnja, koje je potpuno sazrelo za
izmjenu. Radi se samo o tome koji put treba izabrati, da bi se p!lanska prerada li-
Stara dovela na savremeni nivo, a njen daljnji razvoj uklju¢io u tempo kojim se ra-
zvijaju i druge privredne grane.

S obzirom na znataj pilanske prerade za unutra$nju potro$nju i izvoz, a jo§ vise
s obzirom na buduti porast proizvodnje Sumarstva ta ¢e grana i dalje igrati vaznu
ulogu u na$oj privredi. Bilo bi neoprostivo kad bi se ta grana odrZzavala i dalje na
dosadanjem nivou.

U rjeSavanju tog problema poseban znataj ima proizvodnja piljene grade liScara.
Od ukupno proizvedene piljene grade u Hrvatskoj, na liS¢are otpada 59°. UceSée
piljene grade liftara po vrijednosti jo§ je vecée i izna%a T77". Zato rijefiti problem
moderniziranja pilanske prerade 1's¢ara zna¢i dati kljuéni doprinos rjeSavanju pilan-

ske prerade u cjelini.

UNOSENJE NOVE TEHNIKE — GLAVNI FA-
KTOR ZA POVECANJE PRODUKTIVNOSTI
RADA

Glavno obiljezje drustvenog i privrednog na-
pretka jeste neprestano podizanje produktivno-
sti rada. U jedinici radnog vremena proizvoditi
sve viSe i viSe proizvoda, to je najvazniji zada-
tak koji se namec¢e u privredivanju. Ujedno je
to jedini stvarni temelj stalno rastuceg drustve-
nog bogatstva i standarda radnih ljudi. Borba
za trzidta izmedu privrednih organizacija i na-
cionalnih privreda odvija se prije svega kroz
to, da se, bilo u granicama poduze¢a bilo u gra-
nicama drzava proizvodi sve viSe i §to jeftinijih
proizvoda, i na taj naéin omoguéi uspjesno na-
stupanje na trziStu. Onaj koji kroz povecanu
produktivnost rada ne snizi troSkove toliko, da
i uz snizenu prodajnu cijenu, nastalu kao rezul-
tat konkurentske borbe proizvodaca za trziste,
ne uspije pokriti troskove i ostvariti dobit, taj
¢e prije ili kasnije ispasti iz konkurencije i do-
vesti u pitanje moguénosti svog daljnjeg opstan-
ka.

Ako se na produktivnost rada gleda meha-
nicki, izolirano i sa stanovista pojedinog podu-
zec¢a, moze nas relativno maleno uéesée rada u
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strukturi troskova zavesti da neopravdano pod-
cijenimo znacaj borbe za produktivnost rada.
Takva ocjena redovito vodi ka mirenju s posic-
jeéim stanjem i podrivanju napora za unapre-
denje proizvodnje. U nedovoljno organiziranom
i nesredenom poduzeéu, bez razradenih i do-
sljedno primijenjenih normativa materijala i ra-
da, gdje svuda postoje Siroke mogu¢nosti za sni-
zenje troSkova, zaista su najznacajniji materi-
jalni troskovi i na njihovo smanjenje treba obra-
titi glavnu paznju. Kod poduzeta, medutim, gdje
je organizacija na visini, gdje su normativi i
intenzitet rada dovedeni u sklad sa stanjem te-
hnic¢ke opremljenosti (Sto bi trebala biti nor-
malna pojava u svakom poduzecu), kad su da-
kle istisnute takozvane unutrasnje rezerve u
troskovima poslovanja i rada, borba za visu
produktivnost postaje onaj faktor, koji jedino
poduzeéu moze osigurati trajan napredak i iz-
ravnati ga s najnaprednijim poduzeé¢ima ne sa-
mo u zemlji, veé i van njenih granica. Ne treba
zaboraviti, da sa stanovista privrede u cjelini,
odnosno sa stanovista kompleksnog funkcioni-
ranja svih poduzeca, troSak materijala u jednom
predstavlja prosli Ijudski rad utroSen u drugom
poduzeéu, pa se u krajnjoj liniji svi troskovi
svode na utroSen ljudski rad. Zato zajednigki i



istovremeni napori u praveu podizanja produk-
tivnosti rada u svim poduzeéima bez razlike
predstavljaju centralno pitanje i temelj uspje-
gnog privredivanja, bez obzira na to, sto to sa
stanovista pojedinog poduzeta na prvi pogled
ne izgleda odlutujuce.

Produktivnost rada moZe se podizati u zna-
¢ajnoj mjeri povecavanjem intenziteta rada i
boljom organizacijom. To je nuzna, prva i naj-
vaznija stegenica u gospodarenju. Time se omo-
gucuje da sredstva s kojima raspolazemo budu
racionalno iskori$tena. Medutim, povecanje in-
tenziteta rada i poboljSanje organizacije imaju
svoje granice preko koj'h se ne moze. Daljnji
napredak u pravcu povecanja produktivnosti ra-
da mogu¢ je samo kroz unoSenje nove tehnike,
koja se odrazava u sve viSem organskom sastavu
ulozenih sredstava. Posto se u tom pravcu ra-
zvijaju sve djelatnosti i sve privrede svijeta,
iz tog kretanja se ne moZze izdvojiti pilanska
prerada. Zato trajno i efkasno poboljSanje pri-
vredivanja u pilanskoj preradi lis¢ara treba tra-
ziti u unoSenju nove tehnike.

Ne bi se moglo tvrditi da na nasim pilanama
za preradu lis¢ara nemamo savremen h masina.
Slabost je medutim u tome, §to su se u pilane
uglavnom unosile moderne radne masine za di-
rektnu preradu sirovine, u prvom redu gateri
i traéne pile, dok se zapostavila kompleksna mo-
dernizacija &'tavog proizvodnog procesa od is-
tovara trupaca, do otpreme grade. Posebno je
zapostavljen unutragnji transport, pa se moze
slobodno reéi da savremeni transportni uredaji
gotovo nisu ni primijenjeni, mada se oni vet¢
godinama uspje$no koriste u drugim ‘ndustrij-
ski razvijenim zemljama. To je razlog, da us-
prkos savremenih radnih masina za preradu dr-
va imamo zastarjelu i nisko produktivnu pro-
izvodnju Na stovariStu trupaca transport je onaj
faktor od koga zav'si brza manipulacija‘'l pra-
vovremeni prorez najkvalitetnije oblovine. Ra-
di nerijeSenog unutradnjeg transporta u pilan-
skoj hali, neracionalno se koriste pomoéne ma-
Zine za preradu. Na slagali$tu pak grade, gdie su
transportne udalienosti najvecée, a moguénosti
uétede rada naigire, zadrzavanije na ruénom ra-
du, tj. na sadanjem stanju, postalo je glavna
kognica svakog napretka u pilanskoj preradi.
Zato je unoSenje savremenih transportnih ure-
daja i naprava u pilansku preradu odluéujuei
faktoru za modernizaciju pilanske prerade li-
géara. Modernizacija pilanske prerade liScara
se ne moze rjeSavati nabavkom modernih ga-
tera i tracnih pila. To je otita zabluda. Rjese-
nje je u moderniziranju unutiraSnjog transporta
i unoSenju savremenih transportnih masina,
koje ¢e omoguciti racionalno koristenje radnih
strojeva, skladno i racionalno - funkcloniranje
cjelokupnog proizvodnog procesa.

STVARANJE UVJETA ZA PRIMJENU
SAVREMENE TEHNIKE

N'je slu¢ajno $to u pilansku preradu liséara
tako tesko prodire tehn'ka i tehnologija. Godi-
nama podrzavana i dotjerivana proizvodnja pi-
lanskih sortimenata s ciljem da se zadovolji tr-
7iste, odnosno snabdije sirov'nom f'nalna indu-
ctrija, koja je prozivljavala buran razvoj lome¢!
svastarsku i obrtni¢ku proizvodnju, ali koja se
jo§ nije specijalizirala, sve je viSe pro§rivala
¢voj ascrtiman, narogito kod hrasta i bukve. Ve-
lik broj sortimenata piljene grade koji kod hra-
sta iznosi oko 500, a kod bukve oko 250 raznih
sort'menata, male koli¢ine pojedinog sortimen-
ta i velik prostor potreban za manipulaciju i sla-
ganje te grade, bio je faktor, koji je ko¢io i one-
mogutavao mehan‘zaciju transporta i samim tim
podrzavao uvjerenje da se kod prerade lis€ara
ne da nista pametno urad'ti u praveu mehaniza-
cije proizvodnog procesa. Posto je kod rjesava-
nja modernizacije pilanske prerade lis¢ara cen-
tralno pitanje unutrasnji transport, nuzno se 1
prirodno namece zadatak, da se u p'lanskoj' pre-
radi pokusa stvoriti takva situacija, koja ce
cmogué'ti racionalnu upotrebu savremenih tran-
sportnih strojeva. : ;

Uno%enje transportnih sredstava 1 naprava
skoptano je s velikim investicijama, jer se u
pravilu radi o skupocjen'm masinama." Zato je
veoma vazno da se te ma§ne rac'onalno koriste,
jer se samo pod tim uvjetima moZe ratunati sa
sni¥enjem tro$kova. Treba medutim naglasiti,
da je moguénoest racionalnog koristenja masina
vezana na neke preduvjete, i to:

— na suzavanje asortimana i masovnost pro-

izvedenog 1 transportiranog sortimenta;

— na odrZavanje kontinuiteta rada i sma-
nj.vanje broja prekidanja radnog procesa,

— na pojednostavljenje radn’h operacija i
dotjeravanje podjele rada;

— na eliminiranje ponavljanja radnih opera-
cija i upro3¢avanje evidencije i naéina
mjerenja grade.

- S tog staneviSta zadovoljavajuéi uvjeti za
racionalno kor §tenje masina za preradu drva
i transportnih uredaja postizu se promjenom na-
¢ina pilenja, i to u smislu ovih smjernica:

— da se na osnovnim strojevima u pilani,
pa gateru i tratnoj pili proizvede u pra-
vilu neobradena grada i ta onda zracéno
osusi;

— da se tako osuSena neobradena grada pre-
radi u klasiéne pilanske sortimente, ili
u fiksne elemente za potrebe finalnih
tvornica;

— -da se proizvedeni sortimenti, ili odmah
otpreme kupcu, éemu uvijek treba teziti,
ili da se deponiraju u kompalktnim slo-
Zajevima u natkrivenim skladiitima.
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Takvom preorjeniacijom piljenja mi smo:

a) suzili asortiman grade koju treba tran-
sportirati, povecali koli¢:ne jednorodnog
sortimenta i omogu¢il da se grada pomotu
viljuskara transport'ra u paketima na sla-
galite grade, ti paketi podignu na vitao,
a kasnije — kad se grada osusi — skinu
s vitla i onda prenesu na preradu;

b) poboljsali uvjete transporta gotovih sor-
timenata izraden’h iz osuSene neobrade-
ne grade, koji se sada — mjesto na do-
sadanje slagaliSte grade koje se prostire
na velikoj povrsini i na kojem je mani-
pulac'ja tako mnogobrojnih sortimenata
komplicirana i skopfana sa nesrazmjerno
velikim utro$kom rada — prenosi na mno-
go kraée udaljenosti, i to u kompaktnim
paketima, veoma pogodnim za upotrebu
viljuskara.

Zahvaljujuéi tome, osim gatera i traénih pi-
la najnovij’h tipova, tom je preorjentacijom
omoguéeno da se u pilansku preradu unose sa-
vremeni transportni uredaji i modernizira pro-
izvodni proces prerade liSéara. Time se ujedno
stvaraju Siroke moguénosti za nagli porast pro-
duktiivnosti rada, za ¢im mora teziti svaka savre-
mena pro:zvodnja.

PREORIJENTACIJA PILJENJA I PRODU-
KTIVNOST RADA

Veé¢ smo naprijed istakli da su naSe pilane
lis¢ara nisko produktivne. Dva su osnovna uz-
roka tome: slabo koristenje pomoc¢nih strojeva
u pilanskoj hali i podrzavanje ruénog rada kod
manipulacije i prijevoza piljene grade na slaga-
listu. S obzirom na to, da mehanizacija na sto-
vari§tu trupaca zasada nije tako goruca, za nas
je u prvom redu interesantnio stanje u pilanskoj
hali i na slagalistu grade.

Nedovoljno koristenje pomo¢nih radnih ma-
ina u pilanskoj hali uvjetovano je kako vrstom
sirov'ne koja se preraduje, tako i dosadanjim
nat¢inom izrade pilanskih sortimenata u svjezem
stanju. Karakteristi¢no je za naSe pilane lis¢ara,
da se na jedan osnovni stroj, na gater ili traénu
pilu, nadovezuju jedan ili dva lanca pomoénih
strojeva za preradu grade. PoSto na pomoc¢ne
strojeve pridolazi materijal razne kvalitete, a
jer losija kvaliteta trazi i dugotrajniju obradu,
strojevi su neravnomjerno optereceni. Kad se
pile trupci Ia, radne masne nisu iskoriStene, a
kad se pile trupci IIla, strojevi su preoptere-
¢eni. Osim toga, prerada grade hrasta i bukve
zahtijeva veliki utroSak rada radi velikog uce-
§ta proizvedene okrajéene grade, dok je kod
cstal’h liSéara ta obrada neznatna, jer pretezni
dio proizvoda sa¢injava neobrubljena grada. Po-
5to se u pilani pile trupci raznih vrsta drva i
razne kvalitete, i to ¢esto u istom danu, neizbje-
#no je da se pomocni strojevi neravnomjerno
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koriste. Kako je medutim radno mjesto radnika
vezano uz stroj, pa ga je za vrijeme rada tesko
premjestati, radnik je ¢as preoptereéen, a éas
nema posla. To je uzrok da je efektivan rad ra-
dnika znatno manji od moguéeg. Snimanja iz-
vriena u pilanama lis¢ara pokazuju, da je efe-
kt'vno radno vrijeme radnika bilo:

kod gatera 86—93%
kod velike rubilice 50%)
kod probirade 50%0
kod male rubilice 29%

Sli¢na odstupanja pokazuju i rezultati pro-
bnih piljenja koja je Institut za drvo u Zagrebu
izvr&io u 1962. god. za hrastove, bukove i jase-
nove trupce. Ako se ratuna s prosje¢nim vreme-
nom prerade po 1 m* oblovine, izratunatim na
bazi udeiéa pilanske oblovine po debljini i kva-
liteti koje vazi za Hrvastku, onda odnosi vre-
mena prerade na pomoénim strojevima i po vr-
stama izgledaju ovako:

Vrsta drva Teska Probi- Para- Prere- Laka

rubi- raca lica ziva- rubi-

lica ¢ca lica

Hrast 100 4 40 1r9 128
Bukva - ostro p. 144 101 46 97 92
- prizmir. 107 73 82 105 106

Jasen 24 30 11 28 31

Neravnomjernost se povecava ako se uvazi
da unutar svake vrste drva postoje velika odstu-
panja u vremenu prerade po kvaliteti oblovine.
Tako je, na primjer, za razne kvalitete oblovine
hrasta (a slitna je situacija i kod bukve), odnos
vremena prerade na pomoc¢nim strojevima bio
slijedeéi:

Kvalitet Tetka [Probi~ Para- Pre- Laka
oblovine rubi~ rata lica rezi rubi-

lica vadica lica
Ia 50 44 41 50 53
IIa 100 57 38 70 67
ITIa 94 84 30 122 161
Prag, obl. 73 53 6 o4 76

Jasno proizilazi da je u sadanjoj pilani, gdje
se kod piljenja stalno mijenjaju vrste drva i
kvalitet oblovine, nemoguc¢e odrzati kontinui-
tet prerade kod pomoénih strojeva. Stoga je kod
dosadanjeg nadina piljenja gubitak na efikas-
nosti rada neizbjezan. To najbolje pokazuje
uporedenje ué¢inaka koje danas postizu pilane
liéara, s utincima koji se potizu kod kontinui-
ranog rada, i to na bazi izvr§enih probnih pilje-
nja. Tako je, na primjer, teSka rubilica u stanju
da preradi neobradene grade hrasta, bukve i
jasena prosjetnog sastava tokom 8 sati rada:
— kod kontinuiranog rada 16,1 m?
— na najboljim pilanama kod sadanjeg na-
¢ina prerade 12,4 m?
ili 23% manje.



Laka rubilica moZe proizvesti popruga i sit-
nih sortimenata hrasta, bukve i jasena prosje-
¢nog sastava:

— kod kontinu'ranog rada 3,18-3,38 m*

— na najboljim pilanama kod sada-

njeg nacina prerade cca 1,8 m?,
ili 44% manje.

Ako se to prenese na plansku halu, onda
ispada, da su uéinci kod prerade liséara na po-
moténim strojevima za cca 20—50"s manji od
mogucih.

Neravnomjernost u optereéenosti pomoénih
strojeva kod dosadanjeg nacdina prerade lis¢ara
bit ¢e jo§ uodljivija ako sastavimo pregled koli-
¢ina trupaca (u m?) koje treba prerezati na os-
novnom stroju, da bi pomo¢ni strojevi mogli ra-
diti s punim kapacitetom. Na osnovu prosjeénog
vremena prerade kod kontinuiranog rada i za
debljinski sastav oblovine koji vaZi za Hrvatsku,
te koli¢ine oblovine u m? izgledaju ovako:

I

(] L)
a f‘; S ‘“E L § b-g -§
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59 %3 &2 o ¥ k] i
Hrast Ia 454 512 442 451 427
1Ia 225 396  59.2 280 334
BURE:] 238 26,9 743 184 139
P. O. 30,7 423 400,0 414 29,1
Bukva Ia 179 18,6 —_ 50,0 44 4
IIa 15.7 26,3 565 293 30,4
Illa 17,6 22,7 46,8 221 23,8

P.O. 47.4 60,1 7000 423 417
Jasen Ia 1413 120,10 4000 - 1282  109,3
IIa 1075 935 2020 1012 1000

Ila 762 49,6 1470 532 438

Ta velika odstupanja o¢igledno pokazuju
krajnju neuskladenost kapaciteta proreza oblo-
vine s jedne i moguénosti prerade dobijenog ma-
terijala na pomo¢nim strojevima s druge stra-
ne. Iz toga proizlazi potreba da se prerada tako
organizira, da bi bilo osigurano kontinuirano
snabdjevanje pomo¢nih strojeva materijalom za
preradu. Kako to i proizlazi iz neravnomjerno-
sti u optereéenosti pomoénih strojeva za razne
vrste drva i kvalitet oblovine, da bi se postigla
kontinuiranost prerade nije dovoljno cdvojiti
prorez oblovine na gateru i tratnoj pili od pre-
rade na pomoénim strojevima. Potrebno je iéi
dalje i proizvodnju krupne odvojiti od proiz-
vodnje sitne grade.

To znaéi, ako Zel' mo da racionalno koristimo
maSine i radnu snagu, potrebno je desadanju
preradu liféara u svjeZem stanju, Sto sada saci-
njava jedinstven proces koji se odvija u jednoj
hali, podijeliti u tri dijela, prostorno medusobno
odvcjena:

— u prerez oblovine,

— u preradu suhe neobradene grade u krup-
nu okrajéenu gradu,

— u preradu suhe neobradene grade u sitne
sartimente. 1; o

Tek u takvim uvjetima se stvaraju Siroke
moguénosti za racionalnu organizaciju rada, usa-
vrsavanje tehnoloskog procesa i primjenu me-
haniziranih uredaja za transport.

Prigovor koji se moze postaviti, da je pre-
rada suhe neobradene grade teza i da ¢e zahti-
jevati vise rada nego kad se grada preraduje u
svijezem stanju, ne mijenja nista na stvari. Upo-
treba teskih rubilica s automatskim pomakom,
bez kojih je nemoguée prijeé¢i na preradu suhe
neobradene grade, omogucit ¢e da se kod pre-
rade suhe neobradene grade postizu i veéi uéin-
ci od onih koje imamo u danasnjoj pilani svje-
7e izrade, i to uz manje fizi¢ko naprezanje rad-
nika.

Prednost je takve prerade u tome, 3to se u
jednom pa i kroz vise dana preraduju jedna do
dvije debljine jedne vrste drva, dok se kod pre-
rade u svjezem stanju u jednom danu preraduje
do pet debljina i dvije, pa €ak i tri vrste drva.
Time se broj sortimenata u jednom danu vise
puta smanjuje, kroz to pojednostavnjuje mani-
pulacija materijala i grade i poveéava utinak i
kod same prerade i na slagaliStu grade.

U odnosu na dosadadnji nadin proizvodnje
piljene grade u svjezem stanju, kod preorijen-
tacije piljenja susre¢emo se na slagalistu neobra-
dene grade, kod transporta, slaganja i manipu-
lacije gotove grade, ukljutujuéi 1 otpremu, s
jos Zirim moguénostima za uStedu troskova ra-
da. Kod sadanjeg naé¢ina prerade treba vanred-
no veliki broj sortimenata grade, ¢esto u upravo
neznatnim koli¢inama, prevazati na velike uda-
ljenosti, slagati ih u vitlove i pokrivati, nepot-
pune slozajeve po nekoliko puta otkrivati 1 po-
novno pokrivati, gradu po dva i tri puta mjeri-
ti, raznadati i razvrstavati. Osim -toga, prije
svake zime jedan dio grade treba skidati sa slo-
yajeva i spremati u Supe, da bi se sprijecilo
njeno kvarenje od kiSe i snijega. Sva ta kom-
plicirana manipulacija gradom cbavlja se danas
uglavnom ruénim radom, i zato se trosi nesraz-
mjerno mnogo rada. U tom pogledu situacija
se iz godine u godinu pogorsava: sastav grade je
sve gori, a uslijed toga raste utrosak rada.

Promjena naéina piljenja s preradom suhe
neobradene grade i mehanizacijom unutrasnjeg
transporta izazvat ¢e velika poboljSanja u pro-
duktivnosti rada, u prvom redu na slagaliStu
grade, odnosno kod manipulacije materijala, od
proreza na gateru do utovara u vagon. Posto

se kod novog natina prerade gotovi sortimenti,

proizvedeni iz suhe necbradene grade, ne moraju
razvazati po prostranom slagaliStu i vitlati, jer
su u tasu izrade sposobni za otpremu, veé¢ se u
kompaktno sloZenim paketima odvoze odmah,
ili u vagon, ili u Supe, ta se manipulacija i trans-
port obavljaju na neuporedivo manjem proste-
ru, transportni putevi su mnogo kraéi, pa su
troskovi rada smanjeni na minimum. Znacaj tih
promjena najbolje ¢e se izraziti sa nekoliko gru-
bih cifra:
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Na manipulaciju grade od slaganja u vitao
do otpreme trosi se danas na nasim pilanama
18—20 radnih sati po 1 m3 grade. Kod promije-
njenog natina piljenja uz upotrebu viljuskara
utrosak rada po 1 m? grade ¢ée se smanjiti na
9 sati. To znati, na primjer, da bi se manipula-
cija 20.000 m?® grade hrasta i bukve, za koju da-
nas trebamo cca 165 radnika, mogla obaviti sa
svega 80 radnika.

Okolnost, da je na sektoru na kom se trosi
najvise rada moguce podvostruciti u¢inke, naj-
bolje govori o opravdanosti promjene na¢ina pi-
ljenja i koristima koje iz toga mogu proizacl.
Ako se kod toga uvazi, da dugotrajna i kompli-
cirana manipulacija grade pod otvorenim nebom
uti¢e kod dosadanjeg nac.na piljenja na kvare-
nje i pucanje grade, uslijed ¢ega nastaju ozbilj-
ni gubici na vrijednosti grade do ¢asa otpreme,
onda se nekako samo po sebi namece, da bi s
promjenom nacina piljenja trebalo zapoceti u
prvom redu na slagaliStu grade, kako sa stano-
vi§ta rjeSavanja transportnih problema, tako i
u cilju zaStite grade i o¢uvanja njene vrijedno-
sti. To ujedno znaci, da bi promjena naéina pi-
ljenja izazvala povoljne rezultate i onda, kad

se ne bi mijenjali sadanji osnovni strojevi u -

pilani, tj. na bazi sadanje opreme.

PREORIJENTACIJA PILJENJA I BOLJE
KORISTENJE SIROVINA .
Dosadanja praktiéna iskustva su pokazala,

da se preradom suhe neobradene grade dobije
veca kolitina i kvalitetnija piljena grada nego

kod prerade u svjeZem stanju. Poznato je da

grada, proizvedena u svjeZem stanju, tokom
procesa zraénog suSenja gubi na vrijednosti usli-
jed pucanja, vitoperenja, sporosti u manipula-
ciji, zakasnjavanja u slaganju i pokrivanju, zato

$to su gotovi sortimenti izloZeni kisi i snijegu, -

pa gube prirodnu boju, crne i trunu. Smanjenje
vrijednosti takve grade je u naSim uvjetima ve-
oma znatno, pa kod hrasta iznasa 5—8%, a kod
bukve 10—15%.

Nasuprot tome, promjenom naéina piljenja

s upotrebom viljuskara postize se s jedne strane

neuporedivo brza manipulacija, slaganje i po-
krivanje neobradene grade, a time i bolja za-
Stita od sunca i atmosferilija. Po§to se tu susi
dugatka neobradena grada duzne 2 m na vise,
pucanju su jate izlozena samo Cela relativno
malog broja piljenica, pa su Stete od pucanja
i deformiranja mnogo manje nego kod izrade
grade u svjezem stanju, kad se susrecemo s ve-
likim brojem kratkih sortimenata, pocev od 20
cm na viSe, s mnogostruko veéim brojem dcel-
n’h presjeka i bar tri puta vetim brojem uz-
duznih prereza. S druge strane, sortimenti iz-
radeni iz suhe neobradene grade redovito ne pu-
caju viSe nakon.izrade, jer.se odmah edlazu u

natkrivene Supe ili otpremaju, pa se daljnji gu-.
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bici na koli¢ini 1 vrijednosti grade time sprje-
cavaju.

Da bi se utvrdila razlika u vrijednosti pro-
izvedene grade izmedu sortimenata u svjeZem
stanju i prerade suhe neobradene grade, Insti-
tut za drvo u Zagrebu sproveo je 1962. godine u
drvno industrijsk:m poduze¢ima Novoselec, Si-
sak, Turopolje, Durdenovac j Vinkovei upored-
ne probne prerade neobradene grade za vrste
drva hrast, bukvu i jasen. U tu svrhu formirane
su piljenjem svake od spomenutih vrsta drva
po dvije kvalitetno jednake grupe neobradenih
piljenica, posebno u debljinama 25 i posebno u
debljinama 50 mm. Od na taj na¢in formiranih
kvalitetno jednakih skupina piljenica, jedna
skupina je odmah preradena u svjezem stanju,
a dobijena grada zra¢no osuSena, dok je druga
preradena tek nakon zraénog suSenja. Razvrsta-
vanjem, mjerenjem, kubiciranjem i izratunava-
njem vrijednosti dobijene suhe grade od oba na-
¢ina prerade, mi smo jz dvije po kvaliteti jedna-
ke skupine neobradene grade dobili razne vri-
jednosti u pilanskim sortimentima. Te su probe
dale slijedece razlike u proizvedenoj vrijedno-
sti iz 1 m? neobradene grade izmedu izrade u
svjezem stanju i prerade suhe neobradene gra-
de.

hrast  bukva jasen
Izrada iz svjeze

neobradene grade 100 100 100
Izrada iz suhe
neobradene grade 110,23 108,83 108,84

1
Probe su jasno pokazale, da se promjenom
naéna piljenja, tj. kad se na osnovnom stroju
proizvede neobradena grada i onda preradi na-
kon zrafnog susenja, dobiva veéa vrijednost u
gotovim sortimentima nego kod dosadanjeg, kla-
sitnog nacina prerade l.Séara. Ako od ukupne
vrijednosti grade odbijemo odgovarajuéu koli-
¢inu sortimenata koji nisu predmet dorade (jer
se zeljezni¢ki pragovi i bulovi izraduju u svje-
zem stanju), tj. 30% za hrast, 25% za bukvu i
80% za jasen, pa ako raéunamo s koeficijentom
sigurnosti od 0,8 radi ogranitenog broja izvr-
Senih probnih piljenja i uporednih probnih, pre-.
rada, moguéih razlika u kvaliteti oblovine i gre-
Saka pri izboru kvalitetno jednakih skupina ne-
obradene grade, onda su realna slijedeéa povi-
Senja u vrijednosti proizvedene grade:

hrast: 0,70 X 10,23 X 0,8..5,13%
bukva: 0,75 X 8,83 X 0,8..5,30% -
jasen: 0,20 X 8,84 X 0,8..1,41%

Primjera radi navodimo, da b: se kod novog
natina piljenja moglo postiéi slijedeée poveéa-
nje vrijednosti proizvedene grade:

a) kod proizvodnje 20.000 m? grade hrasta:
20.000 m* X 45.000 d. X 5,73% . .. 51,570.000 d..



b) kod proizvodnje 20.000 m* bukove grade:
20.000 m* > 31.000 d. » 5,3% ...32,860.000 d.

Medutim, stvarno poveéanje vrijednosti
proizvedene grade bit ¢e jos vece. Mehanizaci-
jom unutrainjeg transporta i ubrzanjem mani-
pulacije grade, povecat ¢e se kod novog natina
piljenja i vrijednost neobrubljene grade, koja
nije predmet dorade i s kojom ovdje nismo ra-
cunali.

To znacajno povecanje vrijednosti proizve-
dene grade, koje treba ocekivati kao rezultat
prelaska na nov naéin piljenja li¢ara, govori
da ¢e promjena naéina piljenja liséara biti vazan
faktor u rjesavanju problema pilanske prerade.
Znactaj preorijentacije odrazit ¢e se osobito po-
voljno u sadanjoj situaciji, kada se pogorSava
kvalitet piljene oblovine. To ¢e nam pomo¢i, da
nademo raéunicu pri piljenju i takve oblovine
¢ija je prerada dosada bila skop¢ana s gubicima.
Tako ¢e nov naéin piljenja vrsiti odgovarajuéi
uticaj na povecanje oblovine za piljenje, odno-
sno na prosirenje sirovinske baze nasih pilana.

Tako to stoji s proizvodnjom veée vyrijed-
nosti kod izrade klasi¢nih pilanskih sortimena-
ta iz suhe neobradene grade. Ali to nije sve.
Ako idemo dalje, pa takvu preradu prosirimo u
pravcu izrade fiksnih elemenata zg finalne tvor-
nice, tada ¢emo ostvariti jo§ znagajnije poveéa-
nje iskor.Stenja sirovine i vrijednosti proizve-
dene grade. Pogotovo onda ako proizvada¢ uspi-
je uspostaviti ugovorni ednos sa &tavim nizom
kooperanata finalista, koji ée mu kroz pogodan
asortiman omoguéiti da izradi u elemente i onaj
dio sirovine, koji danas odlazi u ogrijev.

PREORIJENTACIJA PILJENJA I PROSIRE-
NJE MOGUCNOSTI PRODAJE GRADE

Osim na poveéanje produktivnosti rada i vri-
jednosti robe, promjena nacdina piljenja liscara
povoljno ée se odraziti i na samu prodaju gra-
de. Posto takav nac¢in prozvodnje ne samo omo-
gucuje vet upravo tjera na proizvodnju po spe-
cifikacijama i na proizvodnju fiksnih elemena-
ta za potrebe finalnih i polufinalnih tvornica,
time ée biti ostvarene Siroke moguénosti da se
zadovolje najsvestraniji zahtjevi kupaca.

Piljena grada odlazi pretezno u finalne tvor-
nice u svrhu izrade elemenata za namjestaj i
druge proizvode. Na taj se na&in piljena grada,
koja se mogla preraditi u fiksne elemente za fi-
nalnu proizvodnju u samoj pilani, uzima po-
novno u ruke i preraduje u finalnoj tvornici.
QOcito je da takav duplirani naéin prerade uti-
&e na smanjenje produktivnosti rada i povecava
troSkove transporta i prerade. Zato se s pravom
moze obekivati, da ¢e i domaéi i strani proizvo-
daci piljene grade biti zainteresirani da se snab-
dijevaju fiksnim elementima direktno iz pilan-
ske prerade,

Takav ¢e natin prerade biti od posebnog zna-
Caja za stranog kupca iz industrijski razvijene
zemlje, gdje je radna snaga skuplja nego kod
nas. Da bi preradio pilansku gradu koju je kod
nas kupio, tvorniéar mora organizirati daljnju
preradu te grade u svojoj tvornici. Prakti¢no
on mora nac¢i odgovaraju¢u radnu snagu, u
krajnjoj liniji on se mora pobrinuti i za smjes-
taj te radne snage, jer se tim grubim poslovima
u industrijski razvijenim zemljama bavi u pra-
vilu samo uvozna radna snaga. Tome treba do-.
dati, da uvoznik naSe piljene grade, koja se
kasnije preraduje u njegovoj tvornici, transpor-
tira i odgovarajuc¢i otpadak koji nastaje kod
buduce izrade fiksnih elemenata. Na taj nadin
ta grada s daljnjom preradom stoji uvoznika
skuplje, nego kad bi je kupio u fiksnim elemen-
tima od pilanara izvoznika. Zato ¢e kupcu bolje
odgovarati da v:§e plati za fiksne elemente, nego
da u svojoj zemlji mora pod nepovoljnim uvje-
tima organizirati preradu grade i da nepotrebno
pla¢a transport otpadaka u svoju zemlju, od-
nosno do svoje tvornice.

1z svega toga slijedi, da mi, kao proizvodaci
sirovine za fnalne tvornice, treba da teZmo
da pilanske produkte prodajemo s najvise mo-
guéim stepenom obrade, tj. kao fiksne elemen-
te. To odgovara kako nama kao proizvadacima
grade, jer postizemo viSe cijene , tako i kupeu,
jer ga elementi grade dodu jeftinije, nego kad
bi ih sam proizvodio. Zato strani kupac ima
ra¢una da fiksne elemente plati toliko viSe, ko-
liko njega kosta dopunska prerada pilanske gra-
de u fiksne elemente u njegovoj zemlji i za ko-
liko se poveéavaju troskovi prijevoza otpadaka,
sadrzanih u piljenoj gradi. Doma¢em pak pro-
izvodaéu pilanaru izrada fiksnih elemenata omo-
guéuje dopunsko zaposlenje nove radne snage.
To je od posebnog znadéaja za onog proizvodaca,
koji se orijentira na mehanizaciju pilanske pre-
rade ,jer mu omoguéuje zaposlenje onih radnika,
koji bi, uslijed sprovedene mehanizacije, postali
inate suvisSnl.

Nadalje, domacem i stranom kupcu piljene
grade odgovara, da gradu, odnosno fiksne ele-
mente, dobiva kontinuirano kroz ¢itavu godinu.
Tada je moguce smanjiti zalihe sirovine na mi-
nimum i osjetno reducirati skladi$ni prostor, od-'
nosno investicije. A takav naéin snabdijevanja
grade upravo omogucuje nov nacin piljenja.
Uvazujuéi prednosti takvog natina poslovanja,
odgovarajutom organizacijom i usmjeravanjem
trgovine piljenom gradom, mogli bismo uticati
na proizvodni proces u pravcu dosljednog ostva-
renja kontinuiteta proizvodnje i otpreme pilje-
ne grade. To bi omoguéilo naSim proizvodadima
piljene grade da racionalnije koriste radnu sna-.
gu, transportna sredstva i radne masine, a po-
treban skladigni prostor da smanje na minimum.

To bi ujedno omogucilo, da se proizvo-
dati jate poveZu s kupcima pilanskih pro-
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dukata i da nadu nacina i moguénosti za pove-
¢anu preradu i isporuku i takve grade, koja je
dosada tesko nalazila kupca.

Rezultati izmijenjenog na€ina piljenja 1i3-
¢ara ukazuju na to, da buduéu pilansku preradu
treba sve viSe tretirati kao sastavni dio finalne
proizvodnje. Buduéa pilana liSéara perspektiv-
no ¢e se velikim dijelom pretvoriti u grubu
strojnu obradu za potrebe finalnih tvernica. Za-
to je jedino opravdano, da se uporno traze i
hrabro primjenjuju tehnoloska rje$enja koja ¢e,
zavisno o specifitnim prilikama svake pojedine
pilane posebno, u najveéoj moguéoj mijeri po-
boljsati rezultate poslovanja pilanske prerade u
cjelini, a istovremeno omoguéiti uspjesniji rad
finalne proizvodnje. Tako gledano povezivanje
pilanske i finalne proizvodnje omoguéit ée, da se
s uvodenjem novog natina piljenja liséara nadu
zadovoljavajuéa rjefenja za ogranic¢avanje ili li-
kvidaciju dupliranih radnih operacija i kroz to
omoguéi racionalnije koristenje opreme, gradev-
nih objekata i radne snage, kako u pilanskoj,
tako i u finalnoj proizvodnji.

Naravno, preorijentacija piljenja lif¢ara u
pravcu izrade fiksnih elemenata nece se odvija-
ti bez teSkoéa niti u proizvodnji niti u prodaji.
Situaciju ée medutim olakSati razvijanje final-
ne proizvodnje u pravcu specijalizacije. Sa sta-
noviSta potrosnje pilanskih sortimenata, finalna
proizvodnja postaje neSto drugo nego Sto je bi-
la ranije. Zato ¢e se postepeno mijenjati njeni
zahtjevi u pogledu potrosnje piljene grade. Tre-
ba ocekivati, da ¢e specijalizirana finalna pro-
izvodnja sve rade primati fiksne elemente za
svoju proizvodnju i time pomoéi razvoj pilanske
prerade u pravcu izrade fiksnih proizvoda.

Potrebno je joi istaéi jednu predmost pro-
mjene nacina piljenja liséara sa stanovista pro-
daja. Time §to smo preradu u konatne sortimen-
te odgodili do ¢asa kad je grada zraéno suha,
a sortimenti sposobni za otpremu, mi smo pro-
izvodnju vremenski potpuno pribliZili prodaji i
poboljSali moguénost da se iz neobradene grade
proizvede ono §¥p trZiSte u danem momentu
trazi. Taj ¢e momenat uticati na stvaranje real-
nijih prodajnih zakljutaka i olak3ati njihovo
izvrsenje,

Ako se sve to uzme u obzir, onda se moZe
slobodno re¢i, da indirektne koristi koje éemo
promjenom natina piljenja ostvariti u domeni
prodaje (bolje cijene, proSirenje i ubrzanje raz-
mjene, snizenje investicija i manji utrofak ra-
da) neée mnogo zaostajati za efektima koji ¢e se
ostvariti uStedom rada i boljim koristenjem si-
rovine u samoj proizvodnji. U svakom sluéaju,
ukupni efekti koji se realno mogu ostvariti uvo-
denjem promjena naéina pljenja i odgovaraju-
¢om mehanizacijom transporta su takvi, da
opravdavaju investiciona ulaganja za moderni-
zaciju pilanske prerade ligéara.
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0O MOGUCNOSTI SPROVEDBE PROMJENE
NACINA PILJENJA LISCARA

U Institutu za drvo u Zagrebu obradena je
1963. godine tema: »Mehanizacija piljenja lis-
¢ara«. Ona obuhvacta:

— obradu probnih piljenja u cilju utvrdiva-
nja opterecenosti pomoc¢nih strojeva kod sada-
njeg nacina prerade u svjeZem stanju;

— obradu uporednih probnih prerada ne-
obradene grade u cilju utvrdivanja poveéanja
vrijednosti proizvodnje prelaskom na nov na-
¢in piljenja, odnosno prelaskom na izradu sor-
timenata iz zra¢no suhe neobradene grade;

— razradu i postavljanje tehnoloskog pro-
cesa za promijenjeni naéin piljenja s odvajanjem
proreza na osnovnim strojevima od izrade sor-
timenata na pomo¢nim masinama i preradom
zratno suhe neobradene grade;

— utvrdivanje kriterija za izbor transport-
nih sredstava i naéini rjeSavanja unutrasnjeg
transporta;

— kriterij za izbor i koriStenje radnih ma-
$ina za preradu suhe neobradene grade;

— prijedlog pojednostavljenog na¢'na ma-
nipuliranja, sortiranja i mjerenja p:ljene grade
kod novog naéina piljenja;

— ekonomsku dokumentaciju o koristima
koje se mogu ocek.vati od prelaska na promi-
jenjeni naéin piljenja;

— utvrdivanje kriterija za izbor veli¢ine ka-
paciteta mehanizirane pilane i lokaciju obje-
kata.

Obradom ove teme zacrtana je osnovna ori-
jentacija za sprovodenje mehanizacije pilanske
prerade liStara i razradeni su svi potrebni ele-
menti na osnovu kojih se moZe prijeéi na kon-
kretno rjeSavanje mehanizacije svake pojedine
pilane. Time su stvoreni potrebni osnovi da se
na Sirem planu i organizirano prijede na do-
vodenje nasih pilana na savremeni nivo u teh-
ni¢kom i tehnoloskom smislu.

Dosadanja iskustva s poku$ajima da se una-
prijedi pilanska prerada pokazuju, da sve to ni-
je dovoljno za prijelaz na akciju. Mora se pod-
vuéi, da je sada nuzno usmjeriti djelovanje na
to, da se stvori povoljna situacija i odgovaraju-
¢a materijalna osnova koja ¢e omoguéiti i pota-
¢i konkretne i smigljene akecije u praveu uno-
Senja ne samo najboljih tehnikih i tehnologkih
rjeSenja, vet¢ i najrac’onalnije troSenje investi-
cionih sredstava. Sadanja situacija nije zrela za
takvu akciju. Stoga je neophodnci istaéi dva
problema, bez & jeg rjeSavanja ée zacrtani pro-
gram mehanizacije p'lana ostati samo parola.

1. Za naSu pilansku preradu je karakteristié-
na zastarjelost opreme, te prevelik broj i usit-
njenost proizvodnih pogona. Na toj materijal-
noj osnovi nemoguée je trajno rijediti proble-
me koji danas tite proizvodnju i kote uspjesno



poslovanje. Trajna su rjesenja samo ona, koja
vode ka visokoj produlktivnosti rada. Ali ona su
moguéa samo uz sprovodenje kompleksne me-
hanizacije ¢itavog proizvodnog procesa.

Posto kompleksna mehanizac ja trazi odgo-
varajuéu koncentraciju oblovine za piljenje, da
bi ugradena sredstva mogla biti racionalno ko-
ristena, i velike investicije, jasno je, da ne mo-
ze biti rjeSenja u podrzavanju postojeceg sta-
nja i malih pilana. Treba imati u vidu, da uvo-
denje promjene nacina piljenja za hrast i buk-
vu, s odgovarajucom mehanizacijom pro:zvod-
nog procesa i na bazi dvije smjene, zahtijeva
minimalnu koli¢inu od priblizno 40.000 m? oblo-
vine za prorez. Zato, ako zaista zelimo trajna
1 uspjesna rjesenja pilanske prerade listara, on-
da je jedini put:

— da se na bazi stru®no ekonomske doku-
mentacije i sa Sireg teritorijalnog aspekta (a ne
samo s aspekta komune i kotara), utvrde per-
spektivne pilane koje treba ubuduée podrzavati,
njihove konkretne lokacije i veli¢ine njihovih
kepaciteta;

— da se za te perspektivne pilane osiguraju
potrebna sredstva za kempleksnu mehanizaciju
€itavog preizvodnog procesa;

— da se neperspektivnim pilanskim pogoni-
ma pomogne preorijentacija na drugy proizvod-
nju.

Posebno je potrebno naglasiti, da ¢ée samo
kompleksno provedena mehanizacija perspek-
tivnih pilana biti u stanju da trajno privuée
oblovinu za piljenje i na taj naéin jednom za
svagda skine s dnevnog reda problem malih
pilana.

2. Ratunajuci s radom u dvije smjene, pro-
izvodni kapaciteti nasih pilana su dvostruko, a
u nekim slutajevima i trostruko veéi od raspo-
lozive oblovine za piljenje. Opéa jagma za si-
rovinom, koja iz toga proizlazi, dovodi do na-
bijanja cijena, kao i do toga da oblovina odlazi
na male p’lane koje nisu u stanju da osiguraju
kvalitetan prorez, dok industrijske pilane osta-
ju nepodmirenih kapaciteta. Takvo stanje ne sa-
mo da poskupljuje proizvodnju i stalno pogor-
gava financijski polozaj pilana, nego unosi opéu
nesigurnost ju poslovanje i ljude, otezava ili
tak onemogucuje izvrSavanje ugovornih obave-
za za isporuku grade, onemogucuje racionalno
gospodarenje i kvalitetnu preradu, a pogoduje
i troSenju investicionih sredstava u neperspek-
tivne kapacitete. Zato je od odlucujuceg znaca-
ja, da se za svaku perspektivnu pilanu odredi
njeno alimentaciono podrucje s kog ¢e se traj-
no snabdijevati s tim, §to ¢e se dugoroénim ugo-
varima utvrdivati uvjeti dobave i cijene tru-
paca.

Na kraju treba nesto reéi i o zavisnosti osi-
guranja struéne radne snage od sprovedbe me-
hanizacije pilana. Problem radne snage, pogo-

TRAGNA POLIRNA MASINA
S DUGOM PRITISNCM GREDOM
TP LBSCH

Zbog velikih prednosti traénog poliranja
stroj postaje necphodna pomoé¢ kod povr-
Sinske obrade.

Pritisna greda djeluje po cijeloj duzini

stola, a opremljen je zraénicama.

Pomicanje stola vr$i se pneumatski i mo-
%e se pode$avati bestepenim prijelazom.

Pode§avanje stola po visini vrii se elek-
triénim putem, a samo wupravljanje je
ruéno.

U svrhu sprjefavanja prskanja trake u
desnom stalku stroja ugraden je mali re-
zervoar, koji polirnoj filcanoj traki daje
potrebnu vlagu. Pritisak kod poliranja re-
gulira se vrlo lako na rasklopnoj ploéi.

Pomak pritisne grede je pneumatski, a
upravljanje se vrgj preko rasklopnog pulta.

INFORMACIJE U VEZI IZVOZA DAJE:
e Aussenhandelsunternehmen fiir Werkzeug-
E\p/‘ maschinen — Metallwaren-Werkzeuge,
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fovo one sirucne, postaje na pilanama iz dana
u dan sve tezi. Niska produktivnost i visoki
troskovi proizvodnje uzrok su da su danas osob-
ni dohoci u pilanskoj preradi medu najnizima
u naSoj privredi. To je razlog da radna snaga
bjezi u druge djelatnosti i u druge privredne
grane,

Sredivanju stanja ne mogu ozbiljno pomoéi
povremene olakSice. Izlaz je i tu u mehaniza-
ciji pilanske prerade pri ¢emu ¢e promjena na-
¢ina piljenja odigrati vaznu ulogu. Samo me-
hanizirane i visoko produktivne pilane bit ¢e
u stanju da radnicke nadnice podignu na nivo
koji ¢e strutne radnike trajno vezati za pilan-
sku preradu.

S tim u vezi treba ista¢i, da uslovi rada p:-
lanskih radnika spadaju medu najteie. To na-
ro¢ito vazi za stovariSte trupaca i za slagaliste
grade, gdje se svi poslovi odvijaju pod otvorenim
nebom, na kisi i snijegu, i gdje se danas sketo
sav materijal prenosi ia ledima radnika. Nepre-
stano bjezanje radnika iz pilana pokazuje za-

pravo i to, da ljudi ne Zele viSe raditi po starom,
pod sadanjim uslovima. Sto dalje taj ée prob-
lem biti sve ostriji. Ako ne reagiramo na vri-
jeme na ove zahtjeve radnika, do¢i ée u pitanje
1 sama proizvodnja.

Iz gornjega jasno proizlazi: zelimo li sa&u-
vati struénu radnu snagu i osigurati normalno
i kvalitetno odvijanje poslcva u pilanskoj pre-
radi liSéara, potrebno je smjelo unositi novu
tehn'ku, napose savremena transportna sred-
stva i kroz to olakS$avati rad pilanskog radnika.

Naravno, za preorijentaciju poslovanja pi-
lanske prerade u smislu onoga o ¢em je napred
blo rije¢, treba usavrsiti organizaciju i proiz-
vodnje i trgovine, §to nije lak zadatak. Medutim,
saznanje da se viSe ne mozZe s uspjehom poslo-
vati na stari na¢in s jedne i ekonomska nuzda
koja nas sili da sudjelujemo u opéoj trei proiz-
vodaca za izvojevanje odgovarajucih poz'cija na
trzistu s druge strane, natjerat ée nas prije ili
kasnije da svladamo sve prepreke i usvojimo
napredna rjesenja.

CHANGE OF SAWING PROCESS

The way of modernization of sawing broadleaved trees

The author’s point view on the causes for back wardness of hardwoods saw:ng process is: out of
date equipment and nonadequate technological pro ces in sawmills, as well as a great number of sawing :
products. This is also the cause for the difficulties in the application of mechanization and automation
in sawm!lling. Author states that the solution for such a situation seems to be in the change of exi-
sting technological process in sawmills in the way that:

P

— logs should be sawn on the head saws only and producéd board be sent to seasoning yard
without edging or trimming (or the other resawing; by resawng here is meant the process
of sawing the board directly coming from head saw in edged boards or in different other
smaller sawn preoducts),

— afte; seasoning the dry sawn material should be converted in an additional sawing process eithef
in different edged material according to standard rules or n various special products’ which
could be used without additional sawing in other factories using sawn wood.

On such way the assortment of boards which should be sent to the seasoning i =

7 E s yard is much narro-

wer, thu; creating favorable conditions and the ground for mechanization and for a contm?;‘:u»s

technological process of sawing. Besides, the value of boards completely finished after seasoning !
greater,

On the basis of experimental sawing of oak, beech and ash logs and the comparative ‘sa-wing 61
soned boards ax}d that coming wd_irectly from a head saw, the author gives the date on the advan
tage of new sawing technology, This is in superior productivity and in a greater value of the saf
material produced. BT
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Slika 1. Pogled na tvornicu ploca iz pozdera u Vitasicama (Poljska)

M. Lawniczak — J. Raczkowski (Warszawa):

PLOGE I1Z LANENOG | KONOPLJENOG POZDERA

Rezultati nasih vlastitih istrazivanja kao i
oni iz pokusne proizvodnje evropskih tvornica
pokazuju, da se kao najbolja metoda prerade
otpadaka nastalih prilikom prerade lana i ko-
noplje, ukazuje njihova upotreba za proizvo-
dnju vjestatkih ploca. U toku se posljednjih
pet godina primjetuje vrlo nagli razvoj proiz-
vodnje plcga iz pozdera u raznim drzavama., Pr-
va je industrija ovakvih plo¢a u Poljskoj (Sl.1)
zapocela s radom po metodi belgijskog poduzeca
»LINEX« 1959. godine. Danas se ve¢ nalazi u
pogonu i druga tvornica. Sveukupna produkci-
ja ovih tvornica iznosi godisnje 27.000 tona. Pre-
ma planu ¢e u toku 1963. godine zapoceti s ra-
dom jo$ tri nove tvornice. Osim toga se u pla-
nu predvida osnivanje jo§ dvaju novih kapaci-
teta, — medu njima i jedan gigant s godiSnjom
produkcijom od 36.000 tona ploc¢a iz konoplje-
nog pozdera.

Tehnoloski proces

Shemu tehnoloskog procesa proizvodnje plo-
¢a iz lanenog pozderz daje prilozeni crtez (Sl. 2.
s naznakom za razne faze). Kao prva faza proce-
sa pojavljuje se ¢i§¢éenje pozdera. On se u
specijalnim kolicima (kontajner, Specialwagen,
ta¢. 1) dovodi u zupéani transporter (skrebkovy

transporter, Rechenférderer, taé. 2) i pomoéu
njega otprema u odvajac praSine (pyleodistitel,
Rohschében, tac. 3). ProciS¢enl se pozder iza
toga odvodi pomoc¢u puznog prenocsa u separa-
tor (ta¢. 8), u kom se vr$i izdvajanje vlakana
i komadiéa korjena iz pozdera. Prasina preosta-
la nakon preéistavanja u odvajaéu (tag. 3), ot-
prema se pomo¢u pneumatskog (ta¢. 4) i puz-
nog prenosa (tac. 5) u pe¢, gdje izgara. O¢iS¢eni
pak pozder preuzima pneumatski transporter
(tac. 8) 1 odvodi u ciklon (tat. 9), iz koga pada
u dozirni bunker (ta¢. 11). Na dnu se ovog bun-
kera nalazi poseban transporter, koji pozder u
odredenim Sarzama dovodi u pneumatski stroj
na konac¢no preciS¢avanje (pneumatische Sorti-
erungseinrichtung, ta¢. 12). Sveukupna koli¢ina
suvisnih materija, koje se u procesu pretiica-
vanja uklanjaju iz pozdera, iznosi 25%. Od tog
iznosa otpada 5% na praSinu, 5% na vlakna i
15% na ¢estice korjena. ProgiS¢eni pozder pu-
tem konvejera (Forderbands, tac. 14) odlazi u
komore za kondicioniranje (Konditionierungs-
kammern, taé. 15), gdje se vr$i izravnavanje
vlaznosti. Slijedece postrojenje je dozirni bunker
(dozirujuséij bunker, Dosierungsbunker, taé. 19),
koji vr8i doziranje pozdera u vezi s radom ras-
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Slika 2. Shema tehnoloskog procesa kod proizvednje ploéa iz pozdera:
1 — vagonet za prevoz pozdera; 2 — zupcani transpor ter; 3 — odvaja¢ pra$ine (isprasivag); 4 — puZni

transporter za odvod prljavitine i nepotrebnih estica; 5 — pneumatski transporter za uklanjanje prljavstine
1 nepotrebnih Cestica; 6 — uredaj za odvajanje vlakana od pozdera; 7 — puZni transporter za pozder; 8 —
pneumatski transporter za pozder; 9 — ciklon za pozder; 10 — stroj za Giséenje vlakana; 11 — dozirni
bunker za pozder; 12 — uredaj za konafno pro&i§céa vanje pozdera; 13 — kaSikasti transporter; 14 — traéni
transporter; 15 — komore za otiféeni pozder; 16 — po pret¢ni puZni transporter za odvod pozdera iz komora;
17 — uzduZni puZni transporter za odvod pozdera iz komora; 18 — kasikasti transporter; 19 — dozirni
bunker; 20 — rasprSivaé ljepila; 21 — odjeljenje za pripremu ljepila; 22 — pumpa za 1jepilo; 23 — kom-
presor; 24 — komora za suSenje pozdera; 25 — ciklon; 26 — natresna stanica; 27 — forma za pozder;
28 — prefa za prethodno presanje; 29 — poprecni transporter za forme; 30 — transporter za otpremu poz-
derovih preradevina na police; 31 — popreéni transp orter za Eeliéne listove; 32 — uredaj za punjenje prese;
33 — glavna hidrauli¢na presa; 3¢ — uredaj za prainjenje prede; 35 — kruZna pila za uzdu¥no obreziva-
nje plo¢a; 36 — kruZna pila za poprecno obrezivanje ploca; 37 — prostor za kondicioniranje plo¢a; 38 — 39
— cilindri¢éna brusilica; 40 — skladi§te ploéa; 41 — povratni transporter; 42 — konvejer s ¢eli¢nim listo-
vima; 43 — okvir za forme; 44 — forma; 45 — popreéni transporter za forme; 46 — forma.

priivada ljepila (raspylitel kleja, Beleimungs-
maschine, ta¢ 20).

Kao ljepilo dolazi u obzir 70%-tna otopina
ureaformadehidnog ljepila s dodatkom hidrofo-
bnog preparata u vidu emulzije. Priprema se
ljepila vr8i u specijalnom odjeljenju (tag. 21).
Koli¢ina se ljepila ra¢una u visini od 7% suhe
tvari u odnosu na teinu apsolutno suhog poz-
dera.

Pozder, namo¢en u ljepilo, odlazi u komo-
ru za suSenje. Temperatura se u toj komori kre-
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¢e u granicama 40—45°C. ViSa temperatura ni-
je pozeljna, jer ona ubrzava kondenzaciju lje-
pila. :
U toku tehnoloSkog procesa kod pozdera na-
stupaju slijedece varijacije u vlaZnosti: pozder,
podvrgnut kondicioniranju u komorama (taé. 15)
postizava otprilike 12% vlaZnosti. U fazi se li-
jepljenja ova vlaznost povefava na 14—15%.
Nakon napustanja komore za susenje pozder
ima vlaZznost 10—12%. SuSenje pozdera namo-
¢enog ljepilom ima svrhu osim izravnavanja vla-




znosli jos 1 uvecanje vezivosti ljepila, i to do
stepena u kojem poslije prethodnog hladnog
presanja na formu plo¢e moze sacuvall dobive-
ni oblik. Tako natopljeni i o¢i¥¢eni pozder od-
lazi u nalresnu stanicu( (dozirus¢eje nasypnoe
ustrojstvo, Schuttstation, taé. 26). Iz ove stani-
ce (Sl. 3) odredene koli¢ine pozdera (u zavisnosti
od volumena tezine proizveden'’h plo¢a) pada-
ju u kalupe (formy, tag. 27), koji se sastoje iz Ce-
litnih listova i njima pripadnih okvira. Okviri
ispunjeni pozderom odlaze u tzv. hladnu hidra-
ulicku presu za prethodno prelanje (gidrauli-
teskij press dlja predvariteljnoj podpressovki,
Vorpresse, ta¢. 28), Celi¢ni se 1'stovi zajedno s
plotama pomi¢u do slijedeteg radnog mijesta,
gdje lanani transporter (cepocnij {ransporter,
Kettenforderer, ta¢. 30) periodi¢ki unasa prera-
dene komade u uredaj za punjenje prese (zagru-
Zajustee ustrojstvo pressa, Beschickungseein-
richtung, taé. 32). Listovi i okviri se povratnim
transporterom vra¢aju natrag na natresnu sta-
nicu (tat. 26). Nakon §to je uredaj za punjenje
napunjen, pozderske plote odlaze u glavnu pre-
$u (osnovnnij gidrauliCeski] press, Hauptpresse,
tag. 33, a posebni snimak sl. 4). Na taj se natin
proces vruceg presanja plota odvija bez primje-
ne ¢elién’h listova.

Preradevine pozdera leze prema tome iz-
ravno na zagrijanim plotama preSe. Tempera-
tura se kod pre$anja kreée u granicama 140—
150°C. Trajanje preSanja kod plota 20 mm
debljine i 500 kg/m® volumne teZine iznosi 14
minuta. Nakon vadenja iz preSe ploce se upu-
¢uju na kruzne ple u svrhu popretnog i lon-
gitudinalnog cbrezivanja (taé. 35—36). Okraj-
Zene se plote izlazu kondicioniranju a iza toga
se pohranjuju u skladistu (skladskoe pomjes-
¢enie, Lager, tat. 40). Glavno se presanje ploca
iz pozdera za razliku od iverica odvija bez upo-
trebe ¢eliénih listova. To skracuje trajanje pro-
dukeije i ekonomicnije koristi termic¢ku ener-
giju.

Izmedu proizvodnje ploga iz lanenog i ploca
iz konopljenog pozdera postoje ove razlike:

Kod ¢iséenja konopljenog pozdera, u kom-
paraciji s agregat'ma koji se rabe kod ¢i$¢enja
lanenog pozdera, dolaze u upoirebu dva do-
punska uredaja, tj. dozirna naprava i drobilica.
Medutim, bitna razlika kod ¢i§¢enja nastupa tek
kod pneumatskog stroja za konatno prediséava-
nje (pneumatische Sortierungseinrichtung, ta.
12). U toj fazi, gdje se kod ¢iSéenja lanenog
pozdera nagomilavaju gestice korjenja, napada-
ju kod konopljenog pozdera teze frakcije. S
obzrom na velike razmjere ¢gestica kod ovog
pozdera nastaje potreba njihovog usitnjavanja.
PuZni i pneumatski transporteri odvode teze
frakcije konopljenog pozdera u dozirni uredaj
sli¢an bunkeru (ta¢. 11), odakle pozder pada na
limeni zlijeb, koji vodi u drobilicu. Nakon Sto
je izvrieno usitnjavanje, pozder se ponovno po-
moéu pneumatskog transportera vra¢a u prvi
stroj za grubo ¢iscenje (ta¢. 3). Tu se mijesa

Tabela 1

Kalkulacija proizvodnih trotkova
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Tro3kovi nabave & g 8 ,5"_4
= © o o >
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= Q =) -'ll,é-ﬁ
(=] T o (= =)
M 5) 5 a5
1. Sirovina i osnovni
materijali:
pozder 7385 0,687 507,35
ljepilo 61,3 10,20 625,26
kloramonij 0,094 4,85 0,46
mckracevina 2138 4,40 9,41
borna kiselina 0,467 13,33 6,23
terpentin 0,960 300 2,88
parafin 0,122 3,47 0,42
salmij. voda 0240 0,53 0,13
amonij. stearat 0,026 178,60 4,64
Ukupno: 1.156,78 65,9
2, Neposredni troSkovi
proizvodnje 45,91 2,6
3. Brudenje 38,66 2,2
4. Troskovi pogona 27272 15,5
5. TrosSkovi uprave 162,97 93
Tvornitka cijena
kostanja 1,677,04 955
6. Komercijalni troskovi 78,82 4,5
Puna prodajna cijena
kcétanja 1.755 86 100,0

Slika 3. Uredaj za oblikovanje
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sa »sirovim« pozderom i ponovno podvrgava ci-
jelom toku ¢iS¢enja. Primjena drobilica tipa
»Palman« nije prakti¢na, jer nastupa brzo za-
tupljivanje noZeva. Dobri se rezultati mogu
postiéi primjenom naroéite vertikalne drobilice
s oStrim nazubljenjem.

U svrhu obracunavanja cijene koStanja za
ploce iz lanenog pozdera prilezi u tab. 1. kalku-
lacija tvornitke i prodajne (komercijalne) ci-
jene, 1 to za ploée 22 mm debljine i 500 kg/m?
volumne teZine, koje su brusene s dviju strana.
Kalkulacija se odnosi na 1 m? plo¢a te je iz-
razena u poljskim zlotima.

Svojstva plo¢a iz pozdera

U vezi s namjenom plot¢e se proizvcde u
raznim volumnim teZinama. Plo¢e za namjestaj
i za gradevnu stolariju imaju volumnu teZFinu
700, 600 i 500 kg/m® Kod izolacionih je ploga
ova teZina niZa te iznosi 400 ili 300 kg/m?. Eks-
perimenti su pokazali, da postoji tek neznatno
odstupanje od nominalnih tezina, a to svjedodi
0 ispravnuj funkciji natresnih stanica u pogo-
nima.

Fizikalna su i mehanicka svojstva plo¢a iz
pozdera ustanovljavana u pravilu suglasno me-
todici koju je preporuéila FAO (OUN).

Iz rezultata izvrenih eksperimenata slijedi,
da absorpciona sposobnost vode kod ploda iz
pozdera zavisi od njihove volumne te¥ine. Raz-
mjerno su s vecom absorpcionom sposobnosti
karakterizirane one ploge, kod kojih volumna
tezina iznosi 400 ili 500 kg/m® Absorpcija je
vode kod plo¢a s 600 kg/m* volumne teZine po
isteku 24 sata otprilike za 65% manja nego kod
ploca s 400 kg/m® volumne tezine. Odlugan ut-
jecaj na veli¢inu absorpcione snage ima prvih
6 sati navlazivanja. Po isteku se tog vremena
absorpciona sposobnost uveéava vrlo polako.
Absorpeija je vlage iz vlaZnog uzduha kod
ploca iz pozdera manja nego kod ploda iverica.

Tabela 2
Fizikalna svojstva ploca iz pozdera

Bubrenje
u debljinu
« @ g:;" © «©
g B = o s 8
SN S >« - = 2]
(3] 33 ko] = = ©
" s e 2 e
Materijal g T .ggg o N £
£ é e = g8 No
=S| (o) © o om —
T AR S S
> <2 <4 5N o
kg/m3 1% teZine u %o debljine
kod vlaz. 10°/e 'kod vlaz. 10%
400 126 , 5,1 8,5 2,9
Plote 500 114 6,5 8,8 Byl
iz pozdera 600 56 72 11,8 56
650 40 {0 16,5 59
Iverice 650 74 8,1 134 7.8

Borovo drvo 570 70 26,0 — —
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Uporedo s porastom volumne teZine kod plota
iz pozdera povecava se i sposobnost absorpcije
vode. Bubrenje ploc¢a iz pozdera po debljini od-
govara priblizno onom kod iverica (Tab. 2).
IstraZivanja, provedena u poslednje vrijeme is-

kazuju, da primjena hidrofobne emulzije
GSE-10 umanjuje kapacitet absorpcije vode i
vlage otprilike za 30% a bubrenje u vodi ot-
prilike za 40%.

Mehanicka su svojstva plo¢a iz pozdera iz-
nesena u priloZenoj tab. 3. Kako se iz tog tabe-
larnog pregleda vidi, modul elasticiteta plcéa
lz pozdera odgovara modulu elasticiteta iverica.
Cvritoca se plota iz pozdera ma stati¢ko savi-
janje kod uvecavanja volumne teZine od 400
na 500 kg/m® povisuje za 80%, a daljnji rast
volumne tezine od 500 na 600 kg/m® pov.suje
gvrstoéu za 60%.

Iz svega toga nuzno slijedi, da dvostrano
oblaganje plota iz pozdera 600 kg/m3 valumne
teZine s topolovim furnirom debljine 1,5 mm

Tabela 3
Mehanicka svojstva plo¢a iz pozdera

« Cvrstoca o
Ee s na vlak =
2 g & S
e e o
B E 5 ¢  para- oko- 3
Materijal o 'ﬁ un .%% « lelno mito 3
g 0 9 @ ) o
g 2 =g - e
5 2] Yoy DA rlax}rlmnu [3
> @
S e poae
kg/m? log/cm?

400 72 15.000 34 1,8 107
Ploce 500 130 26.000 60 3.2 194
pozdera 600 210 37.000 88 6,1 308
650 235 38.000 106 6,9 368
Iverice 650 234 40.000 80 5,0 305

Borovo drvo 570 718  120.000 — — 260

povisuje &vrstoéu na staticko savijanje s 210—
600 kg/cm?®. Plote se iz pozdera odlikuju veli-
kom ¢Cvrstotom na vlak paralelan s ravninom
kao i na vlak okomit na ravninu ploce (kod ra-
slojavanja). Iz tab. 3 je jo§ vidljivo, da ploée iz
pozdera 400 kg/m® volumne teZine imaju raz-
mjerno neznatna mehani¢ka svojstva. Radi toga
se ove plo¢e mogu upotrebljavati u pravilu kao
materijal za izolaciju. Kako pak izlazi iz po-
dataka tab. 4, ploce iz konopljenog pozdera
imaju sli¢na mehaniéka svojstva onima iz la-
nenog pozdera.

Tehnoloska su svojstva ploda iz pozdera iz-
nesena u prilozenoj tab. 4. Na toj je tabeli vid-
ljivo, da su plo¢e iz pozdera kao i plode iverice
karakteriz:rane malom sposobnosti drzanja &a-
vala i Serafa narotito u praveu paralelnom s
rivninom plo¢e. Da bi se ovo svojstvo pobolj-
Salo, treba kod prerade upotrebljavati dugacke
Sarafe s oStrim urezima (6).

Na osnovu uporedenja svojstava ploda iz
ligno-celuloznih Eestica u vezi s volumnom te-



Tabela 4 .
Komparacija svojstava plota iz lancnog i konopljenog

Komparacija svojsiava ploca
iz lanenog i konopljenog pozdera

o
= Mg
[} = @ S
g = =i
N > g > ]
9 ] o
. =) © 5 R o g
Vrsta plote 4 ke oF < &0 P o
ol a, o = o O ST
g = T 8 % i
£l o g 2= n &
Fher' w £ el 2 ¥ e}
o el = > @ v}
> < M = O 0o
kg m? /o kg/cm?
Iz lanenog
pozdera 550 98 12,4 159+£58 42%0,18
Iz konoplenog
pozdera 550 103 15,8 145+£47 43%0,18
Tabela 5
Tehnoloska svojstva ploca iz pozdera
Sposobnost iprihvaéanja g
2 . =
Sarafa ¢avala g
o] [e]
S o O
Materijal N u smjeru i
9 5%
— — Lo}
g ' -
g e
= i
;g na plohu ploée st
kg m? kg/mm kg/cm?® /o
400 i 2.0 6 10 —
Ploce iz 500 31 37 10 16 26
pozdera 600 4,6 6,4 14 26 —
650 55 7,0 16 30 —
Iverice 650 4,1 17 6 18 121)
Borovo drvo 570 8,52) 10,7 182) 48 11

1) Volumna tezina 600 dkg/m3
2y Mjereno duz vlakana

¥inom moZe se utvrditi, da ploce iz pozdera po
svojim svojstvima ne zaostaju za plotama vlak-
naticama. One su slabije od vlaknatica samo s
obzirom na bubrenje i absorpciju vode. Ali i
taj se nedostatak moze ukloniti primjenom od-
govarajuéeg hidrofobnog preparata. Kao jedno
od osnovnih pozitivnih svojstava plo¢a iz poz-
dera ukazuje se njihova veca sposobnost ter-
mitke 1 akusti¢ne izolacije (tab. 6 i 7).

Obrada i primjena plo¢a iz pozdera

Plote je iz pozdera moguce obradivati rué-
nim i mehani¢kim alatom, koji se i inace upo-
trebljava kod obrade drveta. Vaznije je nadine
spajanja (pomoéu &avala, Sarafa ili ljepila), koji
se primjenjuju kod preradevina iz drveta, mo-
guée upotrebljavati i kod spajanja ovih plota.
Sve su vrste ljepila, koje se prakti¢ki upotreb-
ljavaju kod lijepljenja drveta, prikladne i kod

Tabela 6
Vodljivost topline kod plo¢a 1z pozdera

Koeficient
Nominalna termi¢ke vodljivosti
Materijal volumna m. sat. stup.
tezina 7 =
kcal
400 0,066
Floca iz 500 0,070
pozdera 600 0,075
650 0,079
Iverica 650 0,087
Borovo drvo 570 0,120
Tabela 7

Upijanje zvuka kod ploca iz pozdera

Ucestalost Koeficient upijanja zvuka
(frekvencija) obra¢unat po metodi
Herz Sabina Egring Millington
128 0,137 0,129 0/128
250 0,314 0,277 0270
500 0,385 0,360 04320
1.0000 0,429 0,393 0J350
2.000 0,556 0,492 0y427
4.000 0,668 0,607 0488

sljepljivanja plo¢a iz pozdera. U prvom redu
treba upotrebljavati ljepilo koje sadrzi vectu
punila. Vanjske bo¢ne plohe kod plo¢a iz poz-
dera treba koli¢inom zastitit: od utjecaja mije-
njanja vla#nosti. Dobre rezultate daje naljeplji-
vanje traka obloZenog furnira, drvenih letvica ili
pak traka iz plasti¢nih masa.-Moguce je Sto vise
upotrebiti i premaze raznih vrsta. Izrada je
konstrukcionih vezova, koji se rabe kod proiz-
vodnje namje$taja, nepovoljnija kod plo¢a iz
pozdera nego kod masivnog drveta. Ipak dobre
rezultate daju vezovi s umetnutim okruglim
moZdanicima a kod vezova do veli¢ine kuta 459
s plosnatim mozdanic:ma. Plo¢e se dadu savi-
jati bilo kod izrade samostalnih konstrukcionih
elemenata bilo kod njihovog ucvrséivanja u
okvirne sastavke. U oba slucaja treba na sa-
vijenim plohama izvesti paralelna uzlijebljenja
(utore) u medusobnom razmaku od 8—12 mm
pomoéu kruzne pile. Povr§'ne se plote mogu
prevlagiti raznim bojama i lakovima. Kod toga
je temeljni uvjet: brizljivo bruSenje povrSine.

Moguénosti su prmjene plote iz pozdera
vrlo velike i raznovrsne. Naro¢itu paznju zaslu-
7uju dva podrutja upotrebe: — izrada namje-
§taja i gradevinarstvo (4, 6). :

U oblasti izrade namjestaja ploce se
iz pozdera primjenjuju kod proizvodnje korpus-
nog, slobodnog i ugradenog namjestaja. Najve-
¢e opravdanje ima primjena kod izrade ugra-
denog namjestaja, jer uz ostale pozitivne ose-
bine ovdje dolazi do izrazaja i vrlo povoljna
sposobnost termicke i akusti¢ne izolacije. Kod
izrade se namjestaja upotrebljavaju ploée s vo-
lumnom tezinom od 500 kg/m? na viSe. Pritom
kod upotrebe plo¢a s 500 i 600 kg/m® volumne
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lezine treba izvrSiti oblaganja. Kod toga je do-
voljno na povrdinu nalijepiti samo vanjski fur-
nir, {j. bez upotrebe »slijepog« furnira. Tipovi
su namjestaja iz ovih ploca prikazani na prilo-
zenim snimkama (sl. 5 1 6). Plo¢e su iz pozdera

& Lt

SI'ka 4. Glavna hidrauliéna presa

nasle i primjenu kod produkcije radio i tele-
vizijskih kutija. ¢

Moguénost primjene ploda iz pozdera kod
radova iz oblasti gradevne stolarije
rjeSava ¢itav niz problema u vezi s akustiénom
izolacijom pa ima dalekoseino znadenje u suz-
bijanju buke kod industrijskih, transportnih i
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stambenih objekata. Upravo sposobnost absorp-
cije zvuka nezavisno od njegove frekvencije
omogucuje primjenu plo¢a iz pozdera za svrhe
poboljsavanja akustiénih kondicija u koncert-
nim i kinematografskim dvoranama te u radio
i televizijskim atelierima.

Sposobnost je akustiéne absorpcije zavisna
od veli¢ine poroznosti. Prema tome se za ob-
jekte specijalnih akustiénih kondicija ploée ne
smiju premazivati suvise debelim slojem boja,
papira i sl.

Slijedec¢a je pozitivna osebina ploca iz poz-
dera u tomu, Sto kod njihove upotrebe otpada
potreba Stukature. Povrh toga vecée dimenzije
ov.h ploca (1220 X 2440 mm) omogucuju brze
izvedbe svih vrsta pregradaka. Na moguénost
sirokog iskoris¢enja pozitivnih svojstava u gra-
devinarstvu utjete 1 okolnost, $to industrija
proizvodi ploge iz raznih debljina i raznih vo-
lumnih teZina. Na taj se na¢in ove plote u gra-
devinarstvu mogu upotrebljavati kod konstruk-
cije zidova, meduetaznih prekrivanja, krovova,
podova 1 vratiju a jednako tako i kod gotovo
svih vrsta termiéke i akustiéne izolacije.

Ove se plote mnogo primjenjuju za tavanice
i stropove industrijskih i stambenih objekata,
i to kod ovih potonjih uglavnom za donji sloj
stropova. Krasni se dekorativni efektj dobivaju
naljepljivanjem drvenih letava na sastavcima
plo¢a, koji povrije stropa dijele na kvadrate,
pravokutnike itd.

Povoljne rezultate daje primjena ovih ploca
za donji sloj kod krovi§ta. Za tu se svrhu
primjenjuju plote s 400—700 kg/m® volumne
teZine i 8—26 mm debljine. Gornji sloj takvog
krovista ¢ine plo¢e iz Skriljevea ili crepovi.
Konstrukcije krovista iz ovih ploéa, koji su
prekriveni pocin¢anim limom ili valovitom ma-
som (kao salonit), vrlo su ekonomi¢ne napose
s obzirom na utro$ak vremena, jer se ovdje radi
s velikim ploc¢astim elementima. Medutim, kod
krovista je izmedu krovnog lima i ploda iz poz-
dgra potrebno umetnuti sloj bituminoznog pa-
pira.

Ploge se iz pozdera mnogo primjenjuju i kod
pokrivanja podova. I ovdje njihova pr.-

Slika 5. Elementi namjestaja iz ploa
iz pozdera.




mjena predstavlja poveéanje ekonomitnosti ra-
da, jer se i ovdje polazu plotasti elementi veli-
¢ine od oko 3 m®. S obzirom na povoljnu okol-
nost, da plo¢e imaju glatku povrsinu, to se kod
prekrivanja poda linoleumom ili poliklorvinil-
nim plo¢ama ne primjeéuju sastavne reske. Za
pokrivanje podova dolaze u obzir plote s 600
kg/m? volumne tezine i 22 mm debljine. Uko-
liko je plota sastavljena iz slijepljenih komada
Sirine ispod 50 cm, onda je na sastavcima po-
trebno primijeniti dopunske podupore.

Eksperimenti provedeni u posljednje vrije-
me daju moguénost koriS¢enja plo¢a iz pozdera
za industrijsku produkeiju slijepljenih i isto-
vremeno impregniranih gradevnih plo¢a. U ovu
je svrhu izradena u Poljskoj metoda »Impernit«.

Iz nabrojenih svojstava kao i iz metoda
cbrade te primjene slijed!, da se ove prerade-
vine pojavljuju kao vrlo cijenjeni materijal. To
uputuje na zakljutak o svrsishodnost; prerade
Citave koli¢ine pozdera, koja nastaje u pogo-
nima za preradu lana i konoplje, za potrebe
proizvodnje namje$taja i gradevne stolarije,
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PRARTICNI SAVIJETI |

PROBLEMI FURNIRANJA

Na svijetljijim vrstama drvela, narotito ja-
voru, opazaju se i najmanje promjene boje. Za-
to se furniranje javora mora vrsiti s najvecom
paznjom. Na povrdinama furniranim ovim fur-
nirima, pojavljuju se obojenja u obliku tamnih
mrlja ili pruga, koje nastaju nakon bijeljenja
i lakiranja. Te greske narusavaju estetski izgled,
zbog ¢ega osjetljivo smanjuju vrijednost pre-
dmeta. Ta pojava moze biti tolikog intenziteta,
da se furnir mora skidati, a predmeti ponovno
furnirati. Koliko to zadaje problema, teskoca,
koliko &tete i gubitaka?

Utvrdeno je da uzroci tim pojavama mogu
biti fizikalne i kemijske prirode, a pojavljuju
se uglavnom od:

— mrlja i obojenja na plemenitim furnirima,

— odraza mrlja i obojenja na slijepom furniru,
odnosno plo¢ama koje se furniraju,

— velikog pritiska kod furniranja,

— velike debljine traka za spajanje,

— utjecaja ljepila na papiru za spajanje.

Greske u boji drveta mogu nastati jo§ u sta-
blu, kao posljedica poremetaja zivotnth fun-
keija, patoloskih procesa, insekata i drugih uz-
roka.

U procesu prerade moZe takoder do¢i 'do
dekolorizac’je i mrlja djelovanjem vodene pa-
re, visokih temperatura, ulja, hrde, kiSnice, za-
mazane vode, zemlje, kemikalija, vapna 1 raz-
nih drugih materijala, kao i djelovanjem raz-
nih mikroorganizama.

Neke od spomenutih gresaka mogu se uklo-
niti, nekima smanjiti intenzitet, a ima ih koje
se barem do sada nisu mogle uklanjati.

Promjena boje nastala u trupcu za vrijeme
parenja ili djelovanjem visih temperatura kod
suSenja moze se ublaziti bijeljenjem vodikovim
superoksidom. Mrlje od hrde, kiSnice, vapna,
cementa uspje$no se uklanjaju 5%-nom otopi-
nom oksalne kiseline.

Gregke u boji uzrokovane mikroorganizmi-
ma, ako se nalaze samo na povrsini, uklonit ¢e
se brusenjem. No, ako je zahvacena cijela de-
bljina furnira, onda takav furnir nije moguce
upotrijebiti.

Rebra na furniru nastala od zatupljenog fur-
nirskog noZa jasno Ce se opazati na obradeno]
povrSini unato¢ najpazlivije povrSinske obra-
de.

Prilikom krojenja neophodno je uzimati u
obzir sve gregke. Krojilac furnira morao bi zna-
ti §to se moze, odnosno smije upotrijebiti, ka-
kve greske se mogu, a kakve ne mogu ukloniti,
gdje se dopustaju, a gdje ne dozvoljavaju.

Kod furniranja javorovim furnirom mora-
mo imati na umu ¢injenicu, da je furnir tanak
i da je to svijetlo drvo. Nakon brusenja furniri
su toliko tanki, da su gotovo prozirni, pa se ta-
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mnija mjesta na povrsinama koje se furniraju
vide kao kroz matirano staklo. NaSe panel-plo-
¢e ¢esto obiluju Sarenilom boja, naroito one
¢perane topolom. Razlike u boji povrdina su vr-
lo velike, od bijele do izrazito crne. Naravno,
furniramo li ovakve panel-ploce javorovim fur-
nirom, kao $to to neki na Zalost ¢ine, ne treba
nas ¢uditi ni iznenaditi Sarenilo furniranih po-
vriina. Za furniranje javorom potrebno je birati
svijetle i jednoliéne boje panel-plote. Svako
tamno obojenje na slijepom furniru vidjet ¢e
se kroz javorov furnir, a narocito ako je izbru-
gen i ako je vrSeno bijeljenje.

U velikoserijskoj proizvodnji je teSko naéi
toliko plota a da sve potpuno odgovaraju ovom
zatjevu. Da se izjednaéi boja slijepog furnira,
odnosno da se pokriju tamna mjesta, pokusalo
se karbamidnom ljepilu dodavati u raznim om-
jerima kaolin, cinkov oksid i titan dioksid, tj.
bijele mineralne boje. Kaolin ima malu pokriv-
nu moé, cinkov oksid nesto veéu, ali za ovu
syrhu nedovoljnu. Dobru pokrivau moé ima ti-
tan dioksid. Njegovim dodatkom,naravno u og-
rani¢enim koli¢inama, ne smanjuje se vezna
¢vrstoéa karbamidnog ljepila, kako u suhom
stanju tako i u vlaZnim uslovima. Vidljivost
tamnih mjesta na podlozi kroz javorov furnir
moze se znatno ublaziti dodatkom titan dioksida
karbamidnom ljepilu. Zadovoljavajuca koli¢i-
na je 20—25 tezinskih dijelova na 100 dijelova
ljepila. No, izrazito crne mrlje ne mogu se po-
kriti ni veéim dodatkom, jer je film ljepila ipak
vrlo tanak.

Za takva mjesta zadovoljavajuéi rezultati
postizu se jedino blindiranjem plo¢a furnirima
svijetle boje ili biranjem takvih ploéa, koje su
bez znatnijih razlika u boji. Taj problem moZe
se rijeSiti i na taj nacin, da se za furniranje upo-
trijebiti furnir debljine 1 mm. U tom slucaju
razlika u boji podloge nefe se opazati, ako je
bruSenje vrSemo pazljivo i ako mema drugih
greSaka.

Veéi pritisci, (8—12 kg/cm?), kakvi se obicno
primjenjuju u nekim na$im pogonima, ¢esto su
uzrok utiskivanju ljepive trake u furnir. Osim
toga veél pritisci uzrokuju i jage probijanje 1je-
pila kroz furnir. ZapaZeno je da su utisci traka
izrazitiji na blistatama, nego bo¢nicama, veti
kod debljih nego tanjih 1jepivih traka. Kada se
traka utisne u furnir, furnir se naravno stlaci
za onoliko, koliko je utisnutih traka. Na mjesti-
ma stla¢ivanja ljepilo, kojim su namazane tra-
ke, dolazi u dodir s karbamidnim ljepilom, koje
ce otapa 1 ulazi u furnir djelovanjem pritiska.
U karbamidnom ljepilu ima ne$to slobodnog
formaldehida, pa postoji moguénost da on dje-
luje na glutinsko ljepilo. U praksi se formal-
dehid upotrebljava za ubrzanje vezanja glu-




tinskog ljepila, a osim toga mu poveéava olpor-
nost prema vlazi, dakle, nastaju neke kemijske
reakcije.

Poznata je pojava u tvornicama sper-ploca
da sljubnice furnira, koje se lijepe na spajali-
cama glutinskim ljepilom, a kasnije formiraju u
Sperplote, — crne. Do sada nije uspjelo potpuno
objasniti ovu pojavu. Ona je kemijske prirode.

Sto je debljina filma glutinskog ljepila na
trakama veca, to je ¢e$¢a pojava mrlja od trake,
a narotito kod vetih pritisaka i rjedeg tj. manje
viskoznog ljepila. Zbog toga je potrebno kon-
trolirati viskozitet ljepila, kako ne bi dolazilo
do probijanja, buduéi da i probijanje moze pod
stanovitim uslovima uzrokovati mrlje od trake.
Tamne mrlje od ljepive trake potenciraju se
ako se drvo mo¢i moéilom kojem je dodan amo-
nijak.

.Na furnirima se mogu pojaviti i svjetlija
mjesta ispod ljepive trake. Pretpostavlja se da
uzrok bijeljenja drva moze b:iti neka sastojina
u ljepilu. U procesu izrade glutinskog ljepila
postoji faza bijeljenja. Ako se pri bijeljenju
doda veéa koli¢ina sredstva za bijeljenje, ona
mogu vrlo vjerojatno djelovati na neke osjet-
ljive vrste drveta, kao npr. na parenu bukovi-
nu, na kojoj se to uglavnom i dogada.

Za spajanje furnira treba upotrebljavati sto
tanje trake i s tanjim filmom ljepila. Po stan-
dardu DR Njematke papirne trake za spajanje
se dijele na: trake za furniranje i trake za pa-
kovanje. Trake za furniranje rade se iz natron-
papira teZine 45 * 1,8 g/m? a trake za pako-
vanje tezine 45 — 90 g/m2. (60 £ 2,4; 75 + 3;
90 + 3,6 g/m?).

Nasi proizvoda¢i rade trake za spajanje
furnira iz 50-gramskog natron-papira, ali se
dogada da rade i iz debljeg papira, zbog toga
Sto im tvornica papira ne isporu¢uje papir odre-
dene gramature, odnosno kvalitete. Debljina pa-
pira ovisi uglavnom o njegovoj tezini u g/m2.
Tako na pr. 45-gramski natron-papir je debljine
cca 0,045 mm, 50-gramski cca 0,050 mm itd. Za
premaz traka upotrebljava se glutinsko ljepilo
(koZno, kostano, od Stavljene koZe tzv. kromovo
ljepilo) sa dodacima dekstrina j silikona — ra-
znih receptura i kombinacija. Nanos ljepila
20—28 g/m2. Kuvalitetniji papir lupija manje,
pa se trosi manje ljepila. Zato je film ljepila
na traci jednoli¢nije debljine, elasti¢niji, tanji.
Uvozni papir od 45 g/m? trosi do 20 g/m? ljepi-
la, a domaci znatno viSe. Dakle — kvalitet Ije-
pive trake ovisi o kvaliteti papira i sastavu lje-
pila. Dobra ljepiva traka mora se nakon navla-
zivanja brzo prilijepiti na podlogu, ne smije sa-
drzavati sastojke koje uzrokuju promjenu boje
na drvu, treba biti Sto elasti¢nija i tanja.

Koli¢ina ljepila na traci, odnosno ljepivom
papiru, moZe se odrediti tako, da se toplom vo-
dom o¢isti, oslobodi ljepilo, a papir potom osu-
$i. Na osnovu razlika u tezini i povrsine izra¢una
se koli¢ina ljepila u g/m? Na taj naéin moZe

sc izmjeriti i debljina ljepila na traci. Ta deblji-
na krece se od 0,015—0,030 mm. Prema tome
debljina trake povetava se za deblijnu tog na-
nosa.

Kod narudzbe traka treba naglasiti da se
isporucuje trake zeljene debljine, tj. s tanjim pa-
pirom i tanjim slojem ljepila. Dogada se da se
isporuce one trake, kojih najvi§e ima na skla-
didtu. Za druge potro3ace debljina trake i de-
bljina filma ljepila nije ni od kakvog znaéaja.

Dobro je kontrolirati i pH vrijednost ljepila
na papiru To se radi tako, da se ljepilo ekstra-
hira destiliranom vodom, a onda se toj otopini
izmjeri pH vrijednost. Eventualni previsok pH
moze takoder uzrokovati pojavu mrlja na drve-
tu. Ljepilo mora biti neutralno (pH 6,5—7,0).

Kod rucnog spajanja furnira trake se spa-
jaju unakrsno, a ¢esto se krizaju i po tri trake
na jednom mjestu. Utisne 1i se taj papir u fur-
nir, naravno da se povr§.na mora brusiti dok se
ne ukloni papir. Time se furnir toliko stanji,
da zaista nije nikakvo ¢udo da se kroz njega
gotovo jasno ocitava izgled ploc¢e koja se fur-
nira.

Kod spajanja furnira treba paziti da se ne
nanosi vise trake nego Sto je to stvarno potre-
bno, da se ne gubi viSe energije i vremena za
brusenje. Osim toga, s manje trake manje su
i opasnosti nastajanja nekih naprijed spome-
nutih gresaka.

Kod utiskivanja traka u furnir ne moraju
se pojaviti mrlje uzrokovane kemijskim pro-
cesima. One se mogu pojaviti i ake trake nisu
utisnute, ¢ak, StoviSe, samo nalijepljene. To se
dogodi naro¢ito kod parene bukovine. U takvom
slu¢aju najjednostavniji je izlaz promijeniti tra-
ku, nabaviti je od drugog proizvadaca i poku-
snim furniranjem ispitati. Kao kod svake pro-
izvodnje, tako i u proizvodnji glutinskog lje-
pila moze biti nejednoli¢nosti u kvaliteti i sas-
tavu utjecajem raznih, ¢esto nezeljnih faktora,
a to nekada eto utje¢e na pojavu mrlja kod fur-
niranja. Taj problem je veoma slozen i zahtije-
vao bi opseZna ispitivanja.

Kao $to je spomenuto, za premaz traka slu-
zi glutinsko ljepilo u raznim kombinacijama,
pa vjerojatno jedna od komponenata u odre-
denoj Sarzi, vrsti ili recepturi nepovoljno dje-
luje na drvo uzrokujuéi obojenja ili bijeljenje.
Tako npr. ljepilo iz §tavljene koZe sodrZ u se-
bi kromate koji s taninom daju bojenu reakciju.

Utiskivanjem trake u furnir dolazi do loma
drvnih vlakanaca i deformacije u furniru, pa
i ako nema nekakve promjene boje ni mrlja,
na tim mjestima je drugaciji lom svijetla, zbog
¢ega su uocljive pruge.

Pokusima je utvrdeno, da se smanjivanjem
pritiska kod furniranja proporcijalno smanjuje
broj greSaka, ¢iji je uzrok veéi pritisak. Furni-
ranje kod prit'ska 4 kg/cm?® daje sigurnije re-
zultate. Veéi pritisci — veéa moguénost gre-
Saka.

M. Rasié
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Iny. BADUN STANISIAV, Zagreb

DRVNE BAGVE KAD AMBALAZA

UvoD

Legenda kaZe, da je bure izgradeno od Supljeg de-
bla kojem su ¢ela zatvorena zivotnjskom kozom. Kad
se ovakav sud raspucao, pukotina je zatvorena koma-
dom drva i ulvricena drvenim obrufem. Kasnije se
cijelo bure izgradivalo od komada drva (duzica) uévrs-
éenih drvenim obru¢ima. Ima nekih indicija koje po-
tvrduju ovu legendu.

Potreba je nametnula neke zahtjeve na sudove za
spremanje i transport tekuc¢ine: da ne propustaju te-
kué nu koju sadrze; da se lako pokrec¢u i prenose; da
se ne razbiju kod transporta i da ne odaju neprijatne
mirise i okuse tvarima koje sadrze. Ovim zahtjevima
najbolje odgovara drveni sud nazvan bacva ili bure.
Nepoznati izumitelj prije vise od 2060 god. udar.o je
temelj proizvodnji baéava, koja je danas narasla do
velike industrije. Princip modernog gradevinarstva, a
to je princip dvostrukog luka (luk u uzduZnom i po-
pretnom smjeru) primjenjuje se ve¢ odavna kod izra-
d.vanja bacava.

Batve ili burad spadaju u drvene sudove, namije-
njene spremanju i transportiranju raznih tvari u kru-
tom, polukrutem i tekucem stanju. Bac¢ve za krute i
polukrute tvari sluze za spremanje i transportiranje:
cementa, sadre, boje, ¢avala, vijaka, ribe, kupusa, voca,
pckmeza, masti i t. d., a u batvama za tekuéinu sprema
se i transport.ra: vino, pivo, rakija, rum, konjak, jabu-
kovacta, likeri, te nealkoholne tekuéine: petrolej, ta-
nin, ulje, voda i sl. Najvise se drvenih sudova trosi za
vino i pivo.

Bacve su drveni sudovi priblizno ecilindri¢nog obli-
ka, trbuSaste u sredini, naéinjene od duZica spojenih
Zeljeznim obru¢ima i danarica (sl. 1). Kao sirovina za
proizvodnju batava upotrebljavaju se hrastove, bukove,
rjede kestenove i jelove duzice i danarice. DuZica se
izraduje cijepanjem ili piljenjem. Cijepanjem proizve-
dena duZica kvalitativno je bolja, jer se drvu satu-~
vaju njegova pr.rodna svojstva (elasticitet, nepropus-
nost za tekuc¢inu i évrstoéa). Postotak iskoriséenja je
srezmjerno malen (25—50°%0). Osim iz spomenutih vrsta
drva batvarska se grada izraduje i iz dudovine, $ljivo-
vine, treSnjevine, jasikovine, oskoruSevine, brezovine,
smrekovine i tisovine.

Batve su se sve do XIX stoljeta izradivale ruéno.
Nagli razvitak prehrambene i kemijske industrije u to
vrijeme jziskivao je sve veéu potrebu na ambalazi. Za
ambaliranje proizvoda tih industrija upotrebljavale su
se drvene baéve. Pronalaskom strojeva za rezanje i ob-
radu duzice pocinje i industrijska proizvodnja baéava.
Usporedo s razvitkom spomenutih | nekih drugih in-
dustrija razvijala se i industrijska proizvodnja bacava.
Za transport i spremanje Secera, soli, ruma, nafte, pro-
izvoda industrije mesa, ribe, duhana, ulja, sapuna, ma-
slaca, voska, melase i miza drugih produkata bilo je
potrebno prozvesti veliku koli¢inu batava, u to vri-
jeme standardnu ambalazu za te proizvode.

DRVENE BACVE KAO AMBALAZA

Potreba za ambaliranje odredenih tvari uvjetovala
je i izradu specijalnih ba¢ava. One se medusobno raz-
likuju po obliku, sadrzaju u hl, broju i rasporedu obru-
¢a (Zeljezo, drvo) te upotrebljenoj vrsti drva. Kasnije
su takve baCve u nekim zemljama i standardizirane,
kao na pr. u USA — Shipp.ng container Specifications:
10-A, 10-B i 10-C, Wooden Barrels and Kogs Tight;
11-A, 11-B Wooden Barrels and Kegs, Slack; Beer Bar-
rel. Ovaj standard propisuje kvalitetu materijala, di-
menzije duZica, danarica i obrutnog zeljeza, dozvoljene
i nedozvoljene grijeske naéin isp tivanja i t. d. U ovom
i drugim standardima bacve nose nazive ili prema tvari
koja ¢e se ambalirati ili prema sadrZaju u hl, ili prema
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drvu iz kojih su izradene. Spomenut ¢emo samo neke,
kao: baéve za spremanje whisky-a (Bourbon Barrel),
baéve za transportiranje narotito teskih tvari (Heavy
weights), batve za eksploziv, ameritke batve za ulje
i mast, ruske batve za ulje, ameri¢ke baéve za meso,
norveske bat¢ve za haringe holandske batve za harin-
ge, pivske batéve, Rajnske baéve, Moselfuder, Bordeaux
— i Burgunder Oxhoft, francuske batve za konjak
i t. d. Kod nas su standardizirane: batve za pulpu i
sokove JUS D. F 3.020; baéve za pekmez JUS D. F 3.021,
Osim toga postoji pr.jedlog standarda: batve za vino,
rakiju i ostala alkoholna pi¢a; badve za boju; bacve za
pivo i ba¢ve za ribu.

Napraviti §to vece bure, $to ljepSe ga ukrasiti rez-
barijama i napuniti ga vinom, predstavljalo je simbol
mo¢: za plemice oko Rajne u XIII st. Tako je 1751. g.
jzradena u Heidelbergu batva od 221726 litara sto je
vjerojatno najve¢a batva koja je ikad napravljena
(sl. 2). Danas u industrijskoj proizvodnji batava osnov-
na sirovina prolazi kroz nekoliko faza prerade. Du-
Fice se na strojevima prikracuju izdubljuju i obrub-
ljuju. Sastavljene u plast baéve kao poluproizvod obra-
duju se termicki, savijaju, ispaljuju, te nakon umetanja
dana i nabijanja obruéa, baZdare (sl. 3 i 4). Iako su
budve vremencm zamijenjene kod ambaliranja nekih
proizvoda drugim vrstama ambalaZe, ipak su one za
spremanje alkoholnih pi¢a ostale nezamjenjive. To nije
samo zbog prikladnosti ove vrste ambalaze, nego i zbog
poboljdanja kvaliteta pi¢a stajanjem u drvenim ba-
¢vama.

KAPACITETI, PROIZVODNJA, POTROSNJA
U nadoj zemlji koncem XIX stoljeca zajedno s tvor-

nicama tanina podizani su i pogoni za industrijsku pro-
izvodnju batava. Kapaciteti za proizvodnju ba¢ava kod

nas na bazi 1 smjene = 8 sata, doneseni su po repu-
blikama u tabel; 1:

NES NRH LRSL NRBiH NRM NRCG FNRJ
Broj
pogana 6 6 5 it 3k — 19
Kapacitet
000 h1 1445 1460 120,0 20,0 20,0 — 4505

Podaci u tabeli za NRS prema publikaciji »Stanje
industrije za preradu drveta NR Srbije«, svi ostali
podaci iz publikacije »Drvna industrija FNRJ 1947—
1961. god.«

Iz usporedbe kapac!teta tvornica batava u FNRJ,
za godine 1938 : 1947 : 1951 : 1956 : 1960 i 1961 vidi se da
je stanje ostalo nepromijenjeno (4). Iako se kapaciteti

‘S1. 1 — TUskladiStenje bacava



nisu promijenili, poslijeratna proizvodnja batava za
ambaliranje naglo je porasla. Ta proizvodnja se krelala
kako slijedi:

Godina 1939 1947/51 1951 195256 1956 19571961 1961
Bacve
000 m* 40 13,0 130 9,0 12,0 126 10,6
Bacve
000 hl 120 420 — 3395 400 386.4 340
Indeks
Proizv. 100 350 — 283 220 322 283

Iz gornj'h podataka se vidi, da se proizvodnja ba-
cava povecala za 2,8 do 35 puta u odnosu na 1939. go-
dinu. Ovaj veliki porast proizvodnje batava uvjctovala
je velika nestasica ovog proizvoda u zemlji i inozem-
stvu te velika upotreba batava kao ambalaze za razne
proizvode prehrambene industrije.

Sl. 2a — CrteZ bacve izradene u Heidelbergu 1751. god.

Povetana proizvodnja kao posljedica velike po-
traznje kako na domacem tako i na inozemnom trzistu
cdrazila se i u relativno visokom uéeséu badava u iz-
vozu. Podaci o izvozu batava i ostale ambalaZe, te
uéesée jzvoza badava u odnosu na ukupan izvoz amba-
laZe, kao 1 uesce izvoza batava u cjelokupnom izvozu

S1. 2b — Rezbarenjem dekorirana baéva (16—I18. st.)

u 1954 god. 101000 hl. a u NR Srbiji 1955. god. 43.188
hl, 1956. god. 40.920 hl, 1957, god. 75.018 hl. Ove dvije
republike kao najveci proizvodati, obzirom na kapa-
citete, radile su u to vrijeme s prosjecno 36,8% (NRS
ocdnosno 62,870 NRH). Neiskori$éenost kapaciteta po-
sljed’ca je male potrainje batava zbog ekonomske blo-
kade iza 1948. god., suse u 1952. god. i veé spomenutog
zasicenja trZiSta.

Za period od 1947. do 1961. jugoslavenski kapaciteti
iskori$teni su procentualno kako to prikazuje slijedeéi
pregled:

drvne industrije doneseni su za razdoblje 1947. i 1955, — 1047/51  1852/56.  1957/61.
god'ne u slijede¢em pregledu: IskoriStenje kapaciteta %o 93,5 75,5 75,5
1947 1948 1949 1950 1951 1952 1953 1954 1955 Ukupno
Sanduci tona 5575 1229 3309 8195 12243 13387 21658 20616 24690 110902
Batke i duZice t 125 2802 1151 567 438 804 980 2316 965 10148
Ukupno tona 5700 4031 4460 8762 12681 14191 22638 22932 25655 121050
Uceste u izvozu
ambalaZe %o 2,18 69,51 25,81 6,47 3,45 5,66 4.33 10,10 3,76 838
Uceite u ukupnom
izvoza % 0,17 0,16 0,06 0,04 0.04 0,09 0,08 0,19 0,08 009

Relativno veliko uéeS¢e finalnih drvnih proizvoda
u periodu 1946—1948. god. posljedica je jakog izvoza
pored ‘parketa, batava i duzica. Kako se iz tabele vidi,
bacve i duzice su u ukupnom izvozu proizvoda Sumar-
stva i drvne industrije ucestvovale s prosjeéno 0.1%
po tez'ni ili, iskazano po vrijednosti, izvoz batava i du-
zice ulestvuje s 0.5%. Ovi su proizvodi najvise izva-
Zani u Zap. Njematku, Veliku Britaniju, SSSR, CSSR,
Poljsku, a kasnije i u Rumunjsku, U Zap. Njemaéku i
Veliku Britaniju izvazane su iskljudivo duZice a u
SSSR batve. Izvoz je dostigao maksimum 1948. god.
kada je u SSSR jzvezeno 1752 tone.

Iza ovog razdoblja osjeta se izvjesno zasitenje na
trzistu bacava. Tako je u NR Hrvatskoj proizvodnja u
1952, god. iznosila 63.000 hl, u 1953. god. 111.000 hl, a

Prosjeéna proizvodnja po republikama izgledala je
ovako:
FNRJ NRS NRH LRS NBiH
100 9 34 51 6

Ako te podatke razmotrimo u okviru raspoloZivih
kapaciteta, izlazi, da su jedino tvornice u LRS radile
punim kapacitetom, dok su ostale bile neiskor #¢ene.
Redoslijed iskori§tenja (kapaciteta u ostalim republi-
kama je BiH, NRH i NRS.

Osim toga, unutar razmatranih razdoblja a i kasnije
nije bila n’' jednaka potraznja obzirom na vrst badava
i njihov sadrzaj. Struktura proizvodnje jedne mnase
tvornice batava za godine 1958. i 1959., 1960., 1961. i 9
mjes. 1962. god. donesena je u tabeli 4.
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TABELA 4
Godina proizvodnje
litre 1958 1959 1962

Volumen st Ll
Proizvedeno hl 9 mjes.
1. Hrastcve 25 — — 686
transpert- 50 221 115 944
ne bacve 100 1881 76 2752
(HT) 200 1195 2384 1836 2581
300 il 2583 1678 10 193
400 7921 3229 5888
500 12532 27761 9943 1811
600 6273 7819 4886 6
700 6576 14568 11290
800 1815
2. Hrasto- 1000 96 200
ve gkla- 2000 99 600
disne 3000 255 1800 153
bacve 4000 1480 —
(PL) 5000 545 1200
6000 590 —
7000 362 600
8000 — —
9000 282 —
10000 107 600
11000 — —
12000 128 —
Razne — — 3716
3. Hrastove 50 836 1981
pivske 200 — 854
batve Razne — 1158
4. Bukove 50 83 1001 2680 98 1898
ambalaz- 100 — — 2104 3721 9680
ne bac¢ve 200 25270 3762 45798 61688 63372
300 — —
4000 4 —
Ostali
hrastovi
sudovi 2—4000 499 562 640 55 1029
UKUPDO 69274 68335 94842 67521 80491

Kako se iz tabele 4 vidi, poteSkoce proizvodaca bile
su i u raznorodnost! proizvodnje, koji su radj iskori§-
¢enja kapaciteta prihvacali i izradu manjih koli¢ina.

Drvene baéve za ambaliranje raznih produkata dru-
gih industrija su proizved koji ¢e se i nadalje traziti
i koje ¢e za spremanje i transport nekih tvari ostati
nezamjenjive. Obzirom na ranija razmatranja i da-

SL. 3a — Urezivanje utora i obrada glave bacve
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S1. 3b — Navlalenje obruca

nasnjeg stanja industrijske proizvodnje baéava novi
kapaciteti nisu potrebni. U perspektivi ne bi trebalo
predvidati neka veca ulaganja, jer se povecanje kapa-
citeta moZe rijesiti uposlenjem veceg broja radnika.
Jedino dolazi u obzr koncentracija, modernizacija po-
stojeéih ve¢ih pogona, kompletiranje opreme i even-
tualno specijalizacija proizvodnje.

Za ambaliranje hrane i pi¢a drvene bacéve trebale
su Covjeku kada je putujuéi otkrio Ameriku i druge
zemlje. Zapis: o borbi ameri¢kog naroda za oslobode-
nje govore o upotrebi bacava (dzepne podmornice, mi-
ne) u ratne svrhe. Signatura U. S. (United States) na
provijantu u drvenim batvama namijenjenog ameri-
¢koj vojsci u ratu 1812. god., provedena s Uncle Sam,
ostala je i danas simbolitka oznaka za Amerikanca i
Ameriku.

Batve, iako spadaju medu najstariju vrst ambalaze
cdigrale su a i danas jo§ imaju odredenu ulogu u pod-
mirenju éovjekovih potreba.
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RAZV0OJ TEHNIKE KONZERVIRANJA DRVA

UvoD

Od vremena kad je ¢ovjek poteo upolrebljavati
drvo sigurno potjecu i njegova zapaZenja o uzrocima
i okolnostima pod koj'ma se javlja propadanje drvne
supstancije. Svakako je ¢ovjek ve¢ tada trazio nacine
kako da suzbije stete nastale razaranjem. Prvu mnajsta-
riju poznatu metodu zastite, koja potjece iz prethisto-
rijskih vremena (inace s vrlo malo uspjeha), poznaje-
mo pod nazivom nagaranja odnosno povr§inskog pou-
gljavanja. Ona se dosta ¢esto spominje u starim tek-
stovima (kao na pr. kod G. J. Caesara u djelu »De
bello gall'co«). Kod ovog nagaranja povriine nastaju
u razmjerno malim koli¢inama razni katranski spo-
jevi, koji su u izvjesnoj mjeri otporni protiv djelova-
nja razornih gljivica i insekata. Medutim ovi spojev
lako propadaju kod mrvljenja nagorenog sloja.

Cesto se u staro vrijeme upotrebljavoo katran i
smola za isvrhe konzerviranja drveta. Oboje se dobi-
valo iz samog drveta. Nacin je primjene bio jzgleda
uspjesan, pa se narotito upotrebljavao kod bredegrad-
nje. Ve¢ se u starom Babilonu eter'tkim uliima nre-
mazivalo drvo. Kako izvjestava rimski pisac G. Plinije
Secundus u starom su Rimu na ovaj na&'n konzorvi-
rali umjetni¢ke predmete.

Jedna od pryih stvarno efikasnih mjera za zadtitu
drveta, koja se i danas primjenjuje. je upotreba pri-
rodno oftpornih botanidkih (dendrolodkih) vrsta. Na
taj su natin iskori¢avali tehnidke sastojske u srii
raznih stabala. Ovdje treba primjetiti, da je kemijski
sastav ovih komponenata srzi djelomiéno ispitan i
odreden tek u majnovije vrijeme. Ovakvo se drvo na-
bavljalo iz dalekih krajeva, esto uz mnogo muke i
uz velike troskove, te dopremalo na odred'ste, Upo-
trebljavalo se kod gradnje hramova i brodova.

Konaéno treba istaéi, da se m doba antike radilo
i s konzervansima koji su topivi u vodi. Cesto u starim
dokumentima moZemo ¢&itati preporuke da se drvo
prije upotrebe potapa u morsku ili slanu vodu. Za za-
Stitu protiv vatre sluZio je alaum.

U Srednjem se Vijeku kao impregnaciona sredstva
upotrebljavaju kemikalije koje i danas u izvjesnim
prilikama sluZe istoj svrsi. To su #ivin klorid (subli-
mat) i spojevi arsena. Glasoviti je utenjak i slikar iz
vremena renesanse Leonardo da Vinei vrdio
pomocu ovih jakih toksi¢kih spojeva konzerviranje
svojih slika i rezbarija u drvetu. Iste su preparate u-
potrebljavali i franjevadki redovnici u San Domingu,
gdje su 1540, godine istrijebili termite, poznate Stetmike
na drvetu.

Promatramo li razvoj impregnacije u Novom Vi-
jeku, opazit ¢emo, da se lije¢nici mnogo bave upravo
s onim kemijskim spojevima, koje su smatrali za naj-
efikasnije u zastiti drveta. Za ovo ima vise razloga.
S jedne su strane lijecnici bili u pocetku jedini priro-
doslovci, jer je izdvajanje specijaliziranih struka usli-
jedilo mnogo kasnije. Tako su na primjer b'le kemija
i botanika usko povezane s medicinom sve do 1800.
godine dakle éak do poéetka 19. stoljeta, S druge je
strane upotreba sublimata i arsena a kasnije (oko 1730.
godine) i bakarnog sulfata (vitrijola), bila uvedena kod
balzamovanja mrtvaca i kod konzerv ranja Zivotinjskih
preparata. Svi su navedeni konzervansi :davali dobre
rezultate. Pronalascei su novih antiseptika i opaZanja
kod postupka konzerviranja dostavljani u pravilu a-
kademijama znanosti u Parizu (Academie franca’se,
osnovana 1635. god.) i u Londonu (Royal Society, os-
novano 1662, god.). Kao primjer u studijama se navodi
prijedlog francuskog lijeénika Homberga iz 1705.
godine o upotrebi sublimata kao sredstva protiv inse-
kata u drvetu. Osim toga je glasoviti fiziCar Fara-
day 1837. godine odrzao svoj nastupni govor u lon-
nodskoj akademiji o metodi impregnacije drvefa, koju
je bio pronasao poznati Kyan.

Osim akademija nauka snazan je podstrek istrazi-
vanju impregnacije davao ngleski admiralitet. On je
stovise raspisivao i nagrade za pojedine vrste prona-
laska. Razlog ove akcije admiraliteta lezi u ¢injenici,
da je produzenje lrajnosti ratnih (tada drvenih) hro-
dova bilo od presude vaznosti u pomorskom ratovanju.
Ovi su naime burodovi Cesto u nevjerojatno kratkom
vremenu propadali zbog nastupa truleZi.

EMPIRIJA I ZNANOST

Od vece su vaznosti prvi opsezni pokusi s primje-
nom zivinog klorida, koje je zapoteo engleski kemiéar
Kyan 1813. godine. Ovdje dolazimo do prekretnice
izmedu empirije i nauke. Sublimat je ve¢ 1823. godine
koristen za impregniranje jarbola. God. 1832, dobiva
Kyan engleski patent za Kkonzerviranje dva pomoéu
sublimata. Iza ovog patenta slijede drugi. Ali za raz-
voj u buduénosti najznacajniji korak ¢ini 1838. godine
francuski inZenjer Breant, Kkoji je pronaao po-
stupak konzerviranja pomocéu kompresije u cilindru.
Iste godine dobivaju patente Bethell za metodu
kompresije katranskog ulja a Burnett za primjenu
cinklorida, U isto vrijeme dobiva i francuski lijeénik,
poznati Boucherie, patent za upotrebu modre ga-
lice (bakarnog sulfata), koja se utiskuje u ¢eone strane
svjeZe oborenih debala. S ovima su i s jo§ nekim
drugi mpatentima bili zastiéeni majvazniji kemijski
spojevi i metode, koje su postavile temelje buduéoj
impregnaciji na industrijskoj osnovi. Pronalaske su
iskoristile Zeljeznice (pragovi), posta i rudarstvo (stu-
povi). Vrlo je znacajno da industrijsko impregniranje
potima u isto vrijeme kad i razvitak opcée industrija-
lizacije, a naroCito zeljeznidkog saobraaja. Konzer-
viranjem je pragova stvorena Siroka platforma za una-
predenje Zeljeznidkih prometa. U Njemadkoj, gdje je
prva zeljeznitka pruga otvorena 1835. godine na liniji
Niirnbeg—Fiirt, ugraduju se u poéetku neimpregnirani
pragovi. Ali vec¢ 1840. godine uveodi uprava badenskih
Zeljeznica zal§titu pragova najprije pomoéu Zivinog
klorida a lkasnije pomocu cinklorida.

Konatno 1849. godine uvodi Riitgersovo poduzete u
Njematku Bethellov postupak impregniranja. Nesto
kasnije 1956. godine po¢ima i njemacka direkcija te-
legrafa planski primjenjivati impregniramje stupova.
Isto ¢ine i poduzeca za elektrifikaciju. God. 1860, osni-
va Riitgersovo poduzeée u Erkneru kod Berlina pogon
za impregniranje katranskim wuljem, a malo kasnije
nastaju daljnaj njemadka poduzeéa, koja se jos i danas
bave zastitom drveta. Medu takve spada i poduzeée R.
Avenarius, koje iza 1872. god. proizvodi jednu vrstu
ulja za konzerviranje, nazvanog 1876. god, karb oli-
neum (patentiran 1888. godine).

Twornice boja Bayer veé¢ 1892. god. iznose ma trziste
naroditi konzervans za drvo pod imenom antino-
nin (s bazom dinitro-krezol-natrium), koji zajedno s
karbolineumom predstavljaju tada sredstvo kemijske
zastite drveta u gradevinanstvu. Kasnije dolazi ovamo
jo§ i konzerviranje rudni¢kih podgrada (intenzivno
prikljucenje rurskog bazena potima 1871. godine), Je-
dino se kod brodske grade nije primjenjivalo impre-
gniranje, jer se iza 1850. godine drvo u brodogradnji
poéima napustati: é

Ali u to su vrijeme u podruéju biologije, za razliku
od znacajnih uspjeha kemitara, postojale mnoge praz-
nine. Svakao se nesto znalo o Z:votinjskim razaranjima
drveta. Tako ve¢ 1733. gedine imamo izvanrednu mo-
nografiju o brodotocu (Toredo navalis), koju je napi-
sa0 neki Sel lius. Ovaj Stetnik uzrokovao je na
brodovima i na pristani$nom stupovlju milijunske $te-
te, maroCito u Holandiji. Stvarao je mnogo brige za
istrazivacte kontinenata i osvajate, pa je na pr. Kristof
Kolumbo 1502. godine izgubio vise od 4 koverte, koje
je umistio brodotod. Iza 1860. god. stupaju u akeiju u
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Holandiji i u Engleskoj narotite kom'sije za suzbijanje
iteta od brodotoéca sa svrhom pronalazenja najefi-
kasnijih mjera i sredstava. Ali o samom karakteru
trulezl nisu postojali jasni pojmovi.

Njemacki profesor botanike 1 istraziva¢ gljivica
Antun de Bary prvi je vet¢ 1850. godine dokazao, da
kod bolesti biljia djeluju sitni onganizmi prodiruéi iz-
vana kao uzreén'ci oboljenja. Medutim, te cko 1860.
gedine daje znameniti francuski kemicar Louis P as-
teur na temelju opaZanja kod kvasca i bakterija ko-
naéni udarac nauci o praproizvodnji.

POCECI SUMSKE I DRVNE PATOLOGLJE

Na podrudju zastite Suma i drveta bio je prof.
Robert Harting (1839—1901), inade nastavnik bota-
nike u Miinchenu, prvi koji je i ovdje 1878. god. iznio
dokaze, da u drvo moraju najprije gljivice prodrijeti
jzvana da bi nastupilo oboljenje. Osim toga je doka-
zao, da svaka pojed na gljividna vrsta djeluje speci-
fi¢no, makroskopski i mikroskopski. Ona prema tome
uvjetuje makroskopski i mikroskopski primjetljivu
razgradnju. Svojim je nalazom Robert Hartig postao
stvarno osniva¢ sumske i drvne patologije. On je uz
ostalo proveo i prva istraZivanja efekta zeititnih sred-
stava u vlaznim prostorijama nakon $to je njegov djed
Georg Lufwig Hartig (1760—1837) izvodio dugogodi$nje
eksperimente na slobodnom prostoru (izvjestaji iz 1834
i 1836. godine).

SREDSTVA 1 METODE

Vratimo se medutim natrag na industrjsku impre-
gnaciju. Ako se kod toga ograni¢imo na zemlje Srednje
Evrope, moramo naznaciti 1902, godinu kao vaZan da-
tum u povijesti konzerviranja drveta. Tada je naime
Stednu metodu s primjenom katranskog wulja. Ova je
Maks Riping u tehnitku impregnaciju uveo tzv,
metoda veé 1908. god. praktitki uvedena svuda. Od
krupnog je znatenja i djelovanje poznatog poduzetnika
i inZenjera Wolmana (*1953) koji je 1900. godine
doSao u Gornju Sleziju i preuzeo vodstvo poduzeca
»Oberschleisische Holz'mprignierug GmbH« u Ida-
weiche. oPduzete se posvetilo konzerviranju rudnitkih
podgrada na bai postupka kompresije u cilindru. Ono
je u razdoblju 1905—1933. god. bilo spojeno s Riitger-
sovim pogonima. Kasnije mijenja mnoge naz've, ali
danasenje poduzece nosi naslov »Dr. Wolman GmbH«
te ima osobitih zasluga za razvoj novih grupa zastit-
nih sredstava. Tu su na prvom mjestu spojevi fluora,
koji su u &itavoj Srednjoj Evropi nai$li na Siroku pri-
mjenu. : i

Spojeve fluora uvodi u konzerviranje drveta godine
1903/04. austo-ugarski pionirski kapetan Vasilije M a-
lenkovic¢ narocito za zastitu gradevinskog materi-
jala. (koji je roden Zagreptanin, umro je 1952. godine)
je bila 1897. god. povijerena zaStita austrijskih vojnih
objekata. On je zavrSio vlastite eksperimente s ku¢-
nom gljivom (Merulius lacrymans) i ohjavio vrlo vri-
jedne radove. Kemicari su poduze¢a Riitgers — Wal-
man razvili poznate U- i AU- solne mjesavine, a te
su s obzirom na njihovu smanjenu ispirljivost radi
rkomovskih i arsenov h primjesa na$le uz ve¢ uvedeno
katransck ulje primjenu i kod konzerviranja pragova
i stupova, NajvaZniji patenti u ovoj oblasti izlaze 1907,
1913, 1921/22, 1930 i 1934. godine.

Zbog kratkoée prostora nije ovdje moguce pojedi-
natno opis.vati sve razvojne faze, patente i tehnoloske
postupke, koje je kemijska industrija razvila do nasih
dana. Stoga se ovdje upufuje na vremenske tabele
(Zeittafeln), koje je K. Stumpp izradio 1960. go-
dine.

Sto se tite sredstava za zastitu drveta od vaz-
nosti je 1921. godina, jer je tada uvedena u praksu
daljnja skupina uljevit’h materija. To su klornaftalin
— preparati. Medutim, vrlo interesantni i mnogo upo-
trebljavani antiseptici protiv insekata, hidrogen ili b’-
fluoridi (BF-soli dolaze u proizvodnju tek 1944. go-
dine). Godina 1945, je prva godina pr'mjene kontaktnih
innsekticida u uljevitim antisepticima, uslijed ¢ega su
osjetljivo poboljani klorirani naftal'ni i kasnije tipovi
slabog mirisa. Na koncu ovamo dolazi i skupina prak-
titki nneotrovanih preparata bora. Ovi se prije upo-
trebljavaju jedino kao sredstvo za sprefavanje pozara,
ali su 1961. godine fungicidna i insekticidna sredstva
nasli svoje mjesto medu drvnim kcnzervansima.

Razvitak sredstava za zastitu drveta u gradevinar-
stvu protiv poZara pofima 1911, godine te se intenzi-
vira 1925, godine.

Medu najnovije metode konzerviranja treba ov-
dje spomenuti Cobra-postupak za zastitu stupova (os-
novni patent iz 1922/23. godine), zatim tzv. osmotski
postupak za jednostavno impregniranje sirovog, svje-
Zeg ili mokrog drveta (patent iz 1932. gedine), nadalje
bandaziranje kao mjeru naknadne zastite (pocetak raz-
vijanja 1927/28. godine) i na kraju tzv. »Saung-Trog«-
metodu za konzerviranje stupova (prvi patent 1940.
godine). U majnovije se vrijeme specijalna paZnja po-
sveduje dosad zanemarenim zanatskim metodama pre-
rade, uslijed koje je zastita gradevnog drva dobila nove
vidike djelovanja i sigurnosti.

(Po prof. W. Bavendammu)
S. F.

DRVENA AMBALAZA

Kod optenito snaznog razvoja ambalaZe u toku
prodlog i pretproslog decen’ja nije nijedna proizvodna
grana nezainteresirano napustila utakmicu u proiz-
vodnji, sve u cilju da ne izgubi ovaj vazan feren. Pre-
gnuli su i proizvodadi drvne ambalaZe, da $to moguce
jate udovolje savremenim zahtjevima za jeftinotu i
tvrstoéu produkata na podlozi smanjivanja tezine i
volumena. U proizvodnji su pronadeni posve novi pu-
tevi. Dok je prije drvo kao klasitna materija za sva-
kovrsna pakovanja imalo vodeéi poloZaj, moralo je
u novije vrijeme nastupom drugih materijala (staklo,
karton. plasti¢ne mase i sl) unekoliko napustiti svoje
pozicije. Ipak je to napuitanje relativno, jer se ukupna
proizvodnja drvene ambalaze povecala i u toku po-
sljednjih godina.

U kompleksu drvene ambalaZe najveéi udjel u pro-
dukeciji ima sandudarstvo danas kao i prije.
Proizvodi se veliki broj industrijskih i eksportnih mo-
dela sa svrhom da se $to mogucée vise zadovolje raz-
noliki zahtjevi koje pojedine vrste robe stavljaju na
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sanduke. Danas nisu viSe nikakva rijetkost tzv. spe-
cijalna pakovanja (Spezialpackungen) s najkomplicira-
nijim ugradenim elementima, jer se nekoji vrlo osjet-
ljivi produkti, ponekad teSki i nekoliko tona, moraju
osiguravati protiv oste€enja za vrlo dugacke i opasne
prijevoze. Raznolikost je transportnih uvjeta dovela
do specijal’ziranih poduzeta pa su tako nastale i na~
rocite firme tzv. Verpackerfirmen. Da bi se pak uklo-
nili ¢esti prigovori na preveliku teZinu, proizvodagi
ambalaZe nastoje izradivati lak§e sanduke ali jednako
dobrih kvaliteta kao i dosada3nje. To je dovelo do kon-
i?Itmkcije velikog broja tipova laganih sanduka (Leicht-
isten).

Osim toga se kod pakovanja u drvetu mozZe pri-
mijetiti sve jaéi prijelaz na potroénu ambalazu (ver-
lorene Packung). Dok se prije pridavala naroéita vaz-
nost mnogostruénijoj primjeni ambalaznih preradevina
i nastojalo proizvoditi $to stabilnije i trajnije oblike,
danas izrada sanduka poprima obratni smjer. Imajuéi
u vidu, da se zahtjevi kvalitete postavljaju samo za



jednokraini transport, to se izrada sanduka zadovolja-
va s najnizim dopustiv.m granicama debljine i ¢vr-

stoce sastavnih dijelova. Da bi se nadalje izbjeglo
prigovorima protiv velike voluminoznosti, razvijen je
znatan broj rasklopivih sanduka. Medu njima posebno
mjesto imaju amer ¢ki rasklopni Zi¢ani sanduci, poz-
nati pod nazivom »wire-bound-boxesc,

PALETE u okviru drvene ambalaZe biljeze naro¢ito
nagli porast. Potraznja se poveéava narodito u po-
sljednje vrijeme, kad je veé¢ i §ira javnost dosla do
uvjerenja o vaznoj ulozi paleta kod racionalizacije
vanjskog i unutrasnjeg transporta. Ali jo§ uvijek nisu
dovoljno poznate sve prednosti paletiranja, pa jos i
danas nastaju ogromni gubici na radnom vremenu kod
manipulativnih, skladidnih i transportnih poslova.

BACVE. U pogonima se industrije tzv. laganih ba-
Cava jzraduju sudovi iz bukovine, ¢etinjaca i &perploéa
a u vrlo malom opsegu iz hrastovine, U kemijskoj
se industriji kao i industriji sitnih Zeljeznih prerade-
vina upotrebljavaju ba¢ve i za eksport proizvoda. U
industriji su ZiveZnih namirnica baéve poznate kao
sude za maslac i soljenu ribu (Butter- und Hering-
stonnen). Drvena je bafva i u danadnje vrijeme za-
drzala svoje pozicije u upotrebi zbog poznatih pred-
nosti kod manipulacije i transportiranja. Naravno da
su i tu izvrSena mnogobrojna poboljSavanja u novije
vrijeme s obzirom na debljinu, obradu drveta, otvore
i nadin impregniranja prema odredenim svrhama.

Drvena batva trbulastog oblika ima vrlo povoljne
staticke elemente pa se lako moze pokretati u svim
smjerovima. Osim toga treba uvazti, da su mnogi
tekuéi produkti, narotito u kemiji, agresivni i $kod-
Ljivi za metal. Za takve su svrhe drvene badve vrlo
prikladne ali traze odgovarajutu impregnaciju.

KUTLIE ZA CIGARE ne prolaze ve¢ dugo vremena
nikakve znatnije promjene. Tu jma oblika koji dati-
raju iz potetka 20. stoljeéa i dosad su ostali nepro-
mijenjeni. Razlog lezi u osjetljivoj robi (preradenom
duhanu), kojoj kod pakovanja odgovara samo drvo.
Drugi razlog lezi u ¢injenici, da puSaéi uopée a pufiadi
cigara napose spadaju medu najkonzervat vnije mu-
Sterije na svijetu. I sam je oblik cigare ostao uglavnom
do danas nepromijenjen.

Za pakovanje se cigara kroz nekoliko decenija drvo
pokazalo kao najbolji materijal. To je s jedne strane
za to, jer cigare za njihovo sazrijevanje moraju duze

vrijeme biti uskladistene u zjednacenim uvjetima kli-
me i temperature. Za takovu su vezu izmedu robe i
ambalaze naroCito prikladne vrste drveéa kao §o je
cedrovina i okeumé-drvo, koji svojim kemijskim sa-
stojcima doprinose fin‘jem ukusu duhana. S druge
strane re prednost drveta kod kutija za cigare sastoji
u tome, sto ove kutije dobro izdrzavaju dugatke tron-
sporte i grubu manipulaciju. Dakako da i ovdje djeluje
nav'ka pusSacta, koji veé¢ po vrsti i obliku kutije za-
kljutuju na fnoéu cigare. Radi toga se u ovom po-
gledu jedva mozZe zamisliti kakva dogledna promjena.

TALASIKA ili drvna vuna je jedno od najstarijih
sredstava unutradnjeg pakovanja koje se proizvodi in-
dustrijski. Ona veé preko 70 godina na gotovo idealni
nacin zadovoljava sve stalno vece zahtjeve koji se
pestavljaju na visokovrjedni materijal ambalaze. U
svakom je slutaju ona vrlo praktiéno sredstvo za za-
Stitu osjelljive robe.

Drvna se vuna proizvodi u raznim kvalitetama.
Mjerodavna je debljina njezinih niti (njem. standard
DIN 4077), koja se krete u granicama 0,03 do 033 mm.
Redovno su te niti iroke 2 mm, a oko 50 cm dugadke.
Ali ima i drugih $irina s medusobnim razmacima od
05 mm. Potrosatima se isporutuje u balama, kojima
tezina ne smije prelaziti 100 kg. Pritom teZina drveta
za pakovanje smije brutto teZinu prelaziti najvise za
5%. Roba upakovana u ovako izradenoj drvnoj vuni
stize do potro$ata uvijek u ispravnom stanju.

PROZORNICE IZ IVERICA ne spadaju dodule u
ambalazu ali ih je vaZno spomenuti u vezi s nac¢inom
njihove izvedbe. U Sovjetskem se Savezu razvila me-
toda vruceg presanja u proizvodnji prozorskih okvira
iz mjeSavine drvenog iverja i mjefavine umjetnih
smola. Prema rezultatima eksperimenata ove prozor-
nice po évrstoéi ne zaostaju za obitnim prozornicama
iz masivnog drveta. Prednost im je da upijaju manje
vlage i da su gotovo imune od gljiviéne infeke'je. Povrh
toga proizvodni su troSkovi za 40° nizi od onih kod
obi¢nih prozornica. Postavljanije se metalnih armatura
kod ovih okvira vr§i na uob'éajeni naéin.

Ako se dakle opé¢enito promatra drvena ambalaZa u
vezi s raznolikim svrhama, moZemo konstatirati, da
unatot¢ jake konkurencije drugih sirovina i tehnidkih
usavrSavanja (noviteta i racionalizacija), drvo jo§ ni
izdaleka nije potisnuto iz ovog podruéja upotrebe,

Po informacijama »Internationaler Holzmarkt«
Wien-Berlin, br. 17-18 ex 1963. S.F.
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U ovoj rubrici donosimo preglede vaznijih tlanaka, koji su objavljeni u najnovijim brojevima
vodeéih svjetskih Gasopisa s podrucja drvne industrije. Zbog ogranitenog prostora ove preglede do-
nosimo u veoma skraéenom obliku, Medutim, skreéemo painju citaocima i pretplatnic'ma, kao i svim
licima, da smo u stanju na zahtjev izraditi cjelokupne prijevede ili
fotokopije svih Elanaka, &ji su prikazi ovdje objavljeni. Cijena prijevoda je 15.000 Din po autorskom
arku (t. j. 30.000 stampanih znakova), a fotokopija formata 18 X 24 Din 300 — po stranici. Za sve takve
narudzbe j informacije izvolite se obratiti na Urednistvo Casopisa ili na Institut za drvno-ndustrijska

KEMIJSKA UPOTREBA DRVETA

60. — Centrifugalni stroj za zraéno sortiranje, ek-
sperimentalni uredaj i dobiveni rezultati (Odstedivy
triedic experimentalne zariadenie a vysledky skusok),
L. Launer — A. Podstatnicky, Drevarsky Vy-
skum, Bratislava, br 3 (1962), str. 251—260., 11 sl. 2
tab.

Princip: Sortiranje se iverja vrsi u razne frakcije
pomoéu rotirajuée uzdusSne struje. Autori jznose po-

sebno opis pokusnog postrojenja. Dobiveni rezultati:
U komparaciji s ulinkom Schilde-ovog sita (Schilde-
Sichter) na ovom se stroju moZe vrSiti sortiranje na
vecu mnozinu frakeija, Praima se od najsitnijih ¢e-
stica odvaja pomoc¢u naro€itog sistema koniénih sita.
Nakon rjeSenja nekih problema kao sto je dovod i
odvod iverja te vibracija sita izgleda, da ée se utinak
kretati oko 200 kg po satu. Naravno, da se smanjenjem
broja frakcija moZe uéinak znatno poveéati.
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61. — Studija hemiceluloze iz listaca (Stidium hemi-
celuloz z listnatych drevin), S. Karacsonyi, Der-
varsky Vyskum, Bratislava, br. 3 (1963), str. 233, 3 sl
3 tab.

Obradene su vrste: bukva, topola i jasen. Istrazi-
vanje uvjeta kod izoliranja hemiceluloze iz NaCl0s-
holoceluloza posredstvom alkali¢ne ekstrakcije u zavi-
snosti od sredstava, vremena i temperature ekstrahi-
ranja. Hemiceluloze su izolirane u koli¢inama: 34,76/
kod jasena, 33,33/ kod topole i 37,85% kod bukve.
Izracunate se vrijednosti odnose na suho drvo.

63,2 — Iverice za industriju namjestaja (Holzspanpla-
tten fir die Mobelindustrie)) H. Soiné, Holzbear-
beitung, Ludwigsburg, br. 1 (1963), str. 5—14, 29 sl.,
2 tab.

Izgledi plasmana za industriju iverica u Zapadnoj
Njematkoj. Stanje sirovinskih baza u Evropi. Tran-
sportne mogucénosti na skladi§tu oblovine. Kratke ka-
rakteristike metoda: Schenk-Novopan, Schenk-Himme-
lheber, Béhre i Bartrev, Kratki opis instalacija za su-
Senje, lijepljenje, separiranje iverja te prethodnog i
glavnog preSanja. Iverice neophodno trebaju vrijeme
sazrijevanja od oko 8 dana. Kod poslova na skladi§tu
se mogu preporuéiti gvozdene palete i vise¢i kranovi.
Na koncu autor iznosi znacajke i osnovne uvjete pre-
rade. i

|

662 — Problemi poliesier-lakova (Polyesterlackpro-
bleme), W. Burkart — W. Gaiser, Holztechnik,
Wiesbaden, br. 7 (1962), str.. 318—321, 6 sl, 1. dijagr.

U radnji se nagladuje razlka izmedu t. zv. sjajnog
poliestera (Glanzpolyester) i poliestera sa sadrzinom
parafina. Prvi jo§ nije uSao u primjenu kod obrade
velikih povr§ina. U postupku poliranja treba poziti na
to, da se grebeni, pukotine i razne neravnosti nastale
kod bruSenja izravnaju uz najveéu Stednju kod utro-
Ska laka. Tu ¢ine velike potedkoée razlike u brusnim
trakama jednake zrnatosti i varijabilne tvrdo¢e poli-
ester-lakova. NepozZeljna je plavkasta nahukanost znak
za izgorjeli malekularni sloj, femu je uzrok prejaki
pritisak kod poliranja. S ve¢im se brojem okretanja
a s manjim pritiskom postizava duboki i zasiéeni
sjaj.

67. — Hidroliza drveta (Hydroliza dfeva), J. Savard,
Drevarsky Vyskum, Bratislava, br. 3 (1962), str. 205-
222, 1 tab.

Rad se odnosi u glavnom na hidrolizu drvnih ot-
padaka. Donosi prikaz i objasnjenja dviju japanskih
metoda: a) Hokkaido-metoda; sitni otpadak bukovine
i brezovine, prethodna hidroliza 143°C, 30 . . . 40 min.
s razrijedenom sumpornom kiselinom. Prethodni se
hidrolizat preraduje u kristaliniénu glukozu ili u fur-
furol. Glavna hidroliza s 51 . . . 75% sumpornom ki-
selinom. b) Mokuzai-Kasei-metoda; piljevina i pretho-
dno hidrolizirano drvo, hidroliza s 419/s klorvodikom.
Kod primjene u industrijske razmjene treba radunati
s tehni¢kim potedkoéama.

91,5 — Uvjeti i kontrola kvalitete kod drvenih prozora
(Giitebedinungen nud Qualititskontrolle fiir Holzfen-
ster), E. Seifert, Holz-Zentralblatt, Stuttgart, br.
13 (1963), pril. »Moderne Holzbearbeitung«, br. 9. str.
59—60, 3. sl.

Autor najprije opisuje kontrolu kvalitete pomoéu
dzmjere propusnosti reSaka (sljubmica, a-vrijednost).
Postupak se ispitivanja osniva na principu, da se utvr-
di natpritisak izmedu plo¢e sa zaptivnim prugama i
prozora, koji je ostakljen ili pokriven plotom vlakna-
ticom. Kao izvor zraka sluzi kompromirani uzduh. Nat-
pritisak se izmedu plote i prozora mjeri pomoéu na-
roCitog cijevnog manometra (Schrigrohrmanometer).
Nakon provedenih opseznih mjerenja autor iznosi do-
pustive vrijednosti kod velitine »a« i to: jednostavni
prozor brtvila 2,2 m3h prozor krilo na krilo takoder
bez brtvila 1,8 m?h a obje vrste prozora s brtvilom
1,2 m*h po tekuéem metru reske.

63,2 — Iskustva s parafinskim emulzijama kao za-
Stite protiv bubrenja u industrija iverica (Erfahrungen
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mit Paralfin-Emulsionen als Quellenschulzmittel in
der Spanplattenindustrie), H. M1iiller, Holz als Roh-
und Werkstoff, Berlin, br. 11 (1962), str. 434—4317, 4
sl. 2 tab.

Plosno su preSane iverice uz dodatak od 0,25-0,75%
krutog parafina (svedeno na potpuno suho drvo) ispi-
tane s obzirom na évrstotu na vlak i savijanje te na
bubrenje. Uzme li se za bubrenje ploe u debljinu bez
dodatka parafna indeks 100%, to onda kod dodavanja
parafina 0,25% pada na svega 25% a kod dodavanja
0.50"0 pada 'dalje na 23,2". Cvrstoéa se na savijanje
jednako kao i évrstota na vlak (poprijeko vlakanaca)
dodavanjem parafina smanjuje maksimalno za 4%,

90 — Kalkulacije troskova i iskoriitenja kapaciteta
strojeva (Maschinenkostensidtze und Kapazitdtsnut-
zung), E. Gawu, Holz-Zentralblatt, Stuttgart, br. 96
(1962), str. 1560, 2 tab. 1 dijagr.

Izvodi o graniénim tro$kovima u kalkulaciji. Pri-
mjeri o visinama tro$kava za stolnu kruznu pilu u
vrijednosti od DM 3.000 i za stroj u vrijednosti od DM
30.000 izdvojeno po trodkovima u odnosu na koli¢inu
i vrijeme.

MEHANICKA PRERADA

915 — Primjena klinasto-zupcanih vezova kod pro-
zora (Anwendung der Keilzinkung fiif Fenster), E.
Seifert, Holz Zentralblatt, Stuttgart, br 7 (1963),
pril. »Moderne Holzverarbeitung«, br. 8 str.54., 4 sl.

Ustanovljeno je, da klinasto-zuptani vezovi prema
propisima DIN 68 140 u komparaciji s onima iz masiv-
nog drveta iskazuju smanjenje: a) ¢vrstoce na tlak, sa-
vijanje i udarac za 18 . . . 20° a b) ¢vrstote na viak
za 28 . . . 30%. Markiranje se vezova moZe napustiti,
u koliko drvo potjete iz istog podruéja, u koliko je
ravnomjernc osuuseno i u koliko mu je povrsina prije
ugradnje za$tiCena pomocu premaza. Autor daje opis
proizvodnog postupka a posébno komparaciju troskova
u tvornici prozora.

84,6 — Istrazivanja geometrijske povrsinske struk-
ture drveta i njegovih preradevina (Badanie struktury
gecmetryoznej powierzchni drewna oraz tworzyw dr-
zewnych), R. Sieminski, Przemysl Drzewny, Wa-
rszawa, br. 9 (1962), str. 10—15, 13 sl., 3 tab.

Mjerenje povr$inske meravnosti nakon obrade s je-
dne strane pomodu gaterske pile, tracne pile, cirkulara,
glodalice, blanjalice, 1justilice a s druge strane povrsi-
ne spreviakom filma, IzvrSena je i komparacija raz-
nih mjerila. Autor iznosi i pregled kvaliteta obrade-
nih povriina po najvaZnijim metodama.

63,2 — PreSanje beskonaéne iverice u jednoetaznoj
presi po takt-postupku (Lisovanie nekonecnej triesko-
vej dosky o jednoetazovom lise taktovym spdsobom),
K. Eisner — E. Rajkovie — 0. Cunderlik,
Drevo, Praha, br. 11 (1962), str. 324—327, 8 sl 4 tab.

PreSanje jedne teoretski beskonacne iverice u je-
dnoetaznoj presi predstavlja vrlo vazan tehnologki pro-
ces u praveu intenziteta iskoris¢enja sirovine, jer omo-
gucuje proizvodnju plofa povoljnih duljina. Rad sa-
drzaje i rezultate laboratorijskih istrazivanja u drza-
vnom ¢ehoslovadkom institutu za drvo, a ti rezultati
potvrduju €injenicu, da takt. postupak omoguéuje pro-
izvodnju beskonatne plo¢e, koja pokazuje odgovara-
jucéa fizikalna i mehanitka svojstva.

MEHANICKA TEHNOLOGIJA
81,31 — NajvaZnija saznanja o intenzitetu buke kod .
kruzn'h pila pojacanih tvrdim metalom (Intenzita hluku
sk mpiloych kotouet v zavislosti na jejich obvodové
rychlosti a tvaru), V. Kote§ovec, Drevarsky Vy-
skum, Bratislava, br. 4 (1962), str. 319—327,, 9 sl.

Intenzitet se buke povecava zajedno s velidinom
promjera, debljinom i brojem pile te s njezinom brzi-
nom. S obzirom na broj zubaca ustanovljen je malksi-
mum kod broja n = 48. Kod veteg broja zubaca ja-
kost buke pada. Jednako vaZi i za brzinu okretaja.
Tu takoder maksimum intenziteta buke nastupa samo



kod jedne odredene brzine a poslije toga pada. Na-
kon ovoga razmatranja autor predlaze shodne mjere
za smanjenje buke.

5. — SuSenje drveta u visoko frekventnom izmje-
nicnom polju, pregled i kritika najvaznijih dosad ob-
javljenih opazZanja (Die Trocknung von Holz im hoch-
frequenten Wechselfeld, — Sammlung und kritische
Sichtung der wichtigsten bisher bekanntgewordenen
Erfahrungen), P. Jagfeld, Holz-Zentralblatt, Stutt-
gart, br. 18 (1963), pril. »Moderne Holzbearbeitungs,
str. 67—70, 5 tab.

Osnove zagrijavanja drveta u visoko frekventnom
izmjeni¢nom polu. Fizikalno promatranje susenja dr-
veta u visoko frekventnom konderzatorskom polju.
Metode i pokusi sufenja. Rezultati opaZanja (razliko-
vanje drveta po visokom i niskom unutrasnjem otporu
difuzije). -

| HNada keonika |

ZASTITA 1 SUSENJE

5. — Uljecaj povecane temperature kod suSenja
bukovine na njezina fizikalna svejstva (Vlijanie pov-
vsennoj lemperatury v processe suski buka na ego
fiziko-mehaniceskie svojstva), A. E. Sitowva, Dere-
voobrabatyvajui¢aja promyélennost, Moskva, br. 4
(1962), str. 13—14, 2 sl. 1 tab.

Opisani su razni nacini suSenja bukovine: a) su-
Senje kod povisene temperature, b) susenje po kombi-
niranom postupku i ¢) suSenje kod 20°C. Rezultati is-
trazivanja: rasipavanje ¢vrstote nakon sufenja kod
poviSene temperature, dok kod sulenja po komb. po-
stupku dobivene vrijednosti leZe povoljnije (odstupa-
nja izmedu 1,6 i 5,2//0), Primanje vlage opada (8 . . . 10°
odnosno 4 . . . 10°). Kod kombiniranog suSenja kva-
liteta je dobra.

V FAO KONFERENGIJA O TEHNOLOGIJI DRVA

Madison, Wis. U. 8. A, 16.—27. IX 1963.

Odjel za Sumarstvo | Sumske proizvode FAO orga-
nizirao je V konferenciju o tehnologiji drva, koja je
odrzana od 16.—27. septembra 1963. u Institutu za
Sumske proizvode (Forest Products Laboratory). Ma-
dison, Wis., U. S. A. Dosada je taj odjel organizirao
cetiri konferencije

ris, 1954. god. i cetvrta, Madrid, 1958. god. Osnovni
cilj ovih konferencija o tehnologiji drva je unifikacija
metodike istrazivanja fizitkih i mehaniékih karakte-
ristika drva i drvnih proizvoda.

Konferenciji je prisustvovalo u ime 32 zemlje 63
delegata i 12 promatrada.

Konferencija je na potetku i na kraju odrzala ple-
narne sastanke, a izmedu plenarnih sastanaka odrzani
su sastanci osam radnih grupa, i to: za pirolititke ka-
rakterist'’ke drva, za konzerviranje drva, za metode
istraZivanja mehani¢kih vojstava drva, za klasifika-
ciju drva, za gradevne (konstruktivne) svrhe, za me-
tode istraZivanja furnira i vezanog drva, za metode
istrazivanja plo¢a vlaknatica i ploda iverica, za pilje-
nje i strojnu obradu drva, za fizikalne probleme drva
i drvnih proizvoda.

Konferenciju je otvorio pozdravnim govorom Ha-
rold A. Vogel, Washington, D. C., regionalni pred-
stavnik FAO za Sjevernu Ameriku. On je konferen-
ciju pozdravio u ime generalnog direktora FAO, B. R.
Sen-a, 1 direktora Odjela za Sumarstvo i Sumske pro-
izvode FAQO, dr N. Osara-e, Vogel je u svojem govoru
istakao da ekonomska i druStvena problematika ze-
malja u razvoju traZi sve vefu paznju FAO. Painja
radnih grupa FAO, kao §to su radne grupe ove kon-
ferencije, treba da bude usmjerena na one probleme
Gije rjeSavanje Ce znatiti daljnji ekonomski i socijalni
napredak zemalja u razvoju. Vogel je ulesnicima kon-
ferencije rekao. da treba da obave vazan posao u cilju
da uéine pristupatnim rezultate istraZivanja zemlja-
ma koje trebaju suvremenu tehnologiju da bi raci-
cnalno koristili svoje §ume. Ova konferenc’ja, kao §to
su to bile i ranije konferencije o tehnologiji drva, bit
¢e daljnji miljokaz na putu unapredenja medunarod-
ne saradnje u istraZivanju na podrudju tehnologije i
upotrebe drva. )

Poslije Vogel-a delegate je pozdravio i zazelio im
dobrodoslicu Edward P. Cliff, Washington D. C., sef
Sumarske sluzbe. On je govorio u ime Vlade SAD i
u ime Odjela za Sumarstvo Ministarstva poljoprivrede
SAD. U svojem govoru naglasio je da je Sumarska
sluzba SAD uvijek poklanjala najveéu paznju radu
konferencija o tehnologiji drva, da je rad koji ée oba-
viti delegati u marednih 14 dana neobi¢no vaZan za
koriséenje i upotrebu proizvoda Suma u svim dijelo-
vima svijeta da u radu na kori$éenju proizvoda Suma
treba savladati zanatski duh i zamijeniti ga savre-
menim strojevima. procesima i tehnikom napredne
tehnologije, da ¢e rasprava o fundamentalnim pro-
blemima na konferenciji doprinjeti racionalnom ko-

o tehnologiji drva: prva, Zeneva, '~
1948. god., druga, Igls, Austrija, 1951. god., tre¢a, Pa-. -

rif¢enju drva, da u SAD a i u drugim zemljama, drvo
gubi mnoga svoja tradicionalna trzista, a tome je
uzrok djelomi¢no nedovoljna istraZzivanja drva i drv-
nih proizvoda, da ¢e rad konferencije na razvijanju
i usavrfavanju metoda ispitivanja i standarda biti od

.vaznosti kako za laboratorije odnosno inst'tute tako i

za svakodnevnu praksu iskori§¢avanja Suma u svi-
jetu.

Nakon toga za stalnog predsjednika konferencije
izabran je dr. Edward G. Locke, direktor Forest Pro-
ducts Laboratory, Madison, a za pofpredsjednike dr
Jean Collardet, direktor Centre technique du Bois,
Paris, i dr Eugen'o de la Crux, ex-direktor Forest
Products Research Institute, College, Laguna, Filipini.
Konferencija se tada sloZila s prijedlogom predsjed-
nika, da zbog zalaganja u radu prethodnih konferen-
cija i suradnje u raznim radnim grupama konferen-
cije L. J. Markwardt, Mad'son, Wis., USA bude iza-
bran za potasnog potpredsjednika konferencije.

Clanovi radnih grupa konferencije raspravili su u
toku rada konferencije preko 70 rasprava iz raznih
podrué¢ja. O toj aktivnosti konferencije kao i o za-
kljutcima radnih grupa i konferencije bit ¢e govora
u narednom broju ¢asopisa Drvna industrija.

V FAO konferenciji o tehnologiji drva prethodio
je sastanak sekcije 41 Sumski proizvodi TUFRO (In-
ternational Union of Forest Reseanch Organisations),
od 11.—14. septembra 1963. Na tom sastanku raspra-
vljalo se je o kvaliteti drva, piljenju i strojnoj obradi
drva i piroliti¢kim osobinama drva.

Na V FAO konferenciji bili su prisutni: Diez i Ri-
qué (Argentina); Dadswell i Pearson (Australija);
Krempl (Austrija); Antoine, Fouarge i Mottet (Belgi-
ja); Ghilardi i Bartes (Brazil); Jenkis Kennedy. Mec
Knight, Miller j Schwartz (Kanada); Knudsen (Dan-
ska); Guzman (Dominikanska Republika); Becker,
Kollmann, Schulz (Savezna Republika Njemadka); Ki-
vimaa, Siimes, Tlimen (Finska); Parewicz, Tortorelli,
Vogel i Javorsky (FAOQ); Chardin, Collardet i Venet
(Francuska); Ossinga (Gabon); Asmah (Ghana): Pu-
rushotham i Sonti (Indija); Scaramuzzi (Italija); Char-
din (Ivory Coast); Benson (Liberia); Rakotomavo (Ma-
lagasy Republic); Grifficen (Nizozemska); Harris i
Reid (New Zealand); Okigbo (Niger'a); Skyelmerud
(NorvesSka); de la Crux i Tamolang (Filipini); Acker-
man (Republika Juzne Afrike); Dimboiu i Rimbu (Ru-
munjska); Magnuson, Nylinder i Thunell (Svedska);
Bosshard i Kiihne (Svicarska); Premrasmi i Rakti-
prakara (Thailand); Armstrong i Curry (Ujedinjeno
Kraljestvo; Anderson Behr, Byrne, Campbell, Car-
roll, Chudnoff, Cliff, Dickinson, Donaldson, Drow, Ell-
wood, Freas, Harper, Haygreen, Hunf, Jorgensen, Kau-
fert, Kemp, King, Leon, Locke, Markwardt, Marra,
Matter, Smith, Skaar, Suddarth, Worth (Sjedinjene
Drzave Amerike); pored toga je u toku konferencije su-
djelovao cio niz &lanova FPL, Madison; Hunt, Marti-
nez, Rincon (Venezuela). U ime Instituta za drvo, Za-
greb na konferenciji je sudjelovao prof. dr Ivo Horvat.
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100 1ZLAGAGA
DRVNE INDUSTRIJE
NA OVOGODISNJEM

JESENSKOM
MEDUNARODNOM
ZAGREBACKOM
VELESAJMU

Kao sto je ve¢ poznato, u_Zagre-
bu je od 7. do 20. rujna odrZan re-
dovni Jesenski Medunarodni Zagru-
badki Velesajam. On je, kao i ra-
nijih godina, tako i ove, bio zaista
nasa najznacajnija privredna mani-
festacija, sakupiv$i rekordan broj
domaéih | inozemnih izlagada, koji
su se medusobno natjecali da nastu-
pe s asortimanom artikala 3to sa-
vremenije izradu i orijentiranih na
prmjenu najncovijih dostignuéa na-
uke i tehnike. Ovakav skup izlagada
i privrednika uopce nasao je na Za-
grebatkom Velesajmu obilno prilika
za izmjenu proizvodnih iskustava i
za sklepanje koridnih poslovnih
aranZmana.

Drvna industrija Jugoslavije bi-
la je i na ovom sajmu osobito za-
padzna i potvrdila da zauzima u ju-
goslavunskoj privredi jedno od vo-
deéih mjesta, Dva velika paviljona,
s ukupnim prostorom od 5910 kva-
drata, bila su popunjena s iprerade-
vinama od drva — potev od polu-
fabrikata (plo¢e, furniri, grada) pa
do finalnih proizwvioda solidne obra-
de i savremenih obl'ka (namjestaj,
galanterija, ambalaZa, sportski re-
kviziti, radio i tv kutije i sl.).

Izlagata iz drvne industrije bilo
ju ravno 100, od kojeg broja na pro-
izvodna poduzeéa otpada najveéi d:o,
tj. 96, dok su po dva bila izvozna
poduzeéa i poslovna udruZenja. Po
republikama bilo ih je 40 iz Hrvat-
ske, 22 iz Srbije, 14 iz Bosne i Her-
cegovine, 13 iz Makedonije, 10 iz
Slovenije i iz Crne Gore

Medu vaznije izlagate svakako
treba spomenuti »Exportdrvo« iz Za-
greba, koje je organiziralo nastup
drvnih poduze¢a iz Hrvatske, zatim
»Jugodrvo« iz Beograda. koje je o-
kupilo proizvadate iz Srbije, a za-
tim »Slovenijales« iz Ljubljane,
»Makedonijadrvo« iz Skopja, »Si-
pad« iz »Standard« iz Sarajeva.

Treba jo§ spomenuti da su pri-
vrednici iz drvne industrije imali
prilike da na ovom Velesajmu raz-
gledaju bogati izbor strojeva za
cbradu drva i raznu drvno-industr’j-
sku opremu i pemoéne materijale, za
koje se takoder mcra reéi da slijede
tempo razvitka i prilagoduju se zzah-
tjevima moderne tehnike. To se od-
nosi ne samo na inozemne izlagace
ovih artikala, veé¢ i na naSe domade,
koji su se i ove godine pojavili s
novim dostignué¢ima i s usavrienim
klasiénim strojevima.
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NamjeStaj Preduzecta drvne
industrije iz Prilepa

Eksponati Jugodrva iz Be- .
- ograda il




Snimio: A. Sorié-
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ZA DRVNU INDUSTRIJU

— QTPRASIVACE
— KABINE ZA BOJANJE

— SUSARE ZA DRVO

— UREDAJE ZA ZRACNI TRANSPORT
PILJEVINE I OTPADAKA

— UREDAJE ZA VENTILACLJU,

— UREDAJE ZA ZAGRIJAVANJE
PROSTORIJA TOPLIM ZRAKOM

— UREDAJE ZA KLIMATIZACIJU

TRAZITE NASE PROSPEKTE
PROJEKTIRA MONTIRA

=000
! N I c A LJUBLJANA, TRZASKA CESTA 49
u H. c. 21-686, Komerciala 21-870

PROIZVODI STROJEVE ZA OBRADU DRVA | RAZNE NAPRAVE ZA EKSPLOATACIJU SUMA

Visckoturazne stolne i Busare za plemnenibi i

nadstolne te »Karusel« blind furnir na mlazni-

glcdalice, formatne kru- W—) . ['\% NS ce (Diisentrockner) i na
e Z B
ine testere, polirne stro- }}/!b/“' 457 | valje sa i bez traka, su-

jeve, dvovaljcane brusi- Sare za drvo, pokretne’

lice za alat, oscilirajuéu i u zgradi, kabine za
buiil cu, masinu za o- brizganje i suSenje la-
valjne ¢epove, eparat za ka, kao i ostalu opremu

dedavanje itd. po narudzbi.

VLASTITA LIVNICA ZA OBOJENE METALE




TESKA STOLNA GLODALICA
TIP FSU 10...21 S JEDNIM VRETENOM
iz velikoserijske proizvodnje

Stroj je udesen za nadogradivanje, a ovo su mu glavne
osobine:

— znatno uveéanl pogonski uinak;

— po Zelji moZe se snabdjeti pomi¢nim stolom
s provrtom od 260 mm promjera i dograde-
nim valjéastim stolom, ¢&ija se visina moZe
podeSavati, ili jednostavnim &vrstim stolom;

— izmjenjiva vretena s morze-konusom za usa-
divanje nasadnih trnova ili vreteno u jednom;

— izbor broja ckretaja pomoéu tipkala.

VEB KNOHOMA — WERKE SCHMOLLN

Qﬂw SCHMOLLN (Bez. LEIPZIG)

Wb QIJM&——_-—
@:;@‘ TESKI JEDNOSTAVNI STROJ ZA CEPOVANJE
S ; — TIP FZE br. 6

Nas stroj za jednostavnu izradu €epova i raskola upo-
trebljava se u industrijskoj proizvodnji vrata, prozora
i pokuéstva kao i kod izrade karoserija, u
brodogradnji, gradevnoj stolariji itd.

Stroj sluzi za izradu jednostavnih, duplh,
kosih, profiliranih i usjetenih &epova, kao i
¢epova s nejednakim nasjedima. Nadalje slu-
zi za prikra¢ivanje i pravokutno odrezivanje
sv.h vrsta Cepova.

Informacije u vezi izvoza daje:
VEB ELLEFELDER MASCHINENBAU
ELLEFELD/VOGTL.

NJEMACKA DEMOKRATSKA REPUBLIKA

- : hmen fiir Werkzeugmaschinen — Metall-
; daie E p n] Aussenhandelsunterne
i};stﬁgl;ttgi:mformacue ! VLU/ waren — Werkzeuge, — BERLIN W 8, MOHRENSTRASSE 60/61.



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

PROIZVODI STROJEVE ZA OBRADU DRVA:

BLANJALICE RAVNALICE KOMBINIRKE TRACNE PILE, CIR-
KULARE, POVLACNE PILE, KLATNE PILE, OBLICARKE, TRUP- ;
CARE HORIZONTALNE BUSILICE, ZIDNE BRUSILICE ZA__i =
CVOROVE GLODALICE, VISOKOTURAZNE GLODALICE, LAN- :
- CANE GLODALICE, TRACNE BRUSILICE, VALJACICE, RAZME-' '
TACICE, AUTOMATSKE BRUSILICE NOZEVA, AUTOMATSKE

BRUSILICE PILA. . :




