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STOLNA KRU2NA PILA TIP TKN 
S NAGIBNOM OSOVINOM 

Ova se kružna ·pila upotrebljava u industr'jl 
naročito za uzdužno i ,poprečno piljenje, kao 
i za piljenje pod nagibom. 
Kružna ,pila, učvršćena na osovini motora, 
može se zajedno sa suportom motora, koji je 
izveden kao nosilac alata, okreta ti do nagiba 
od 45¾ pomoću kotača za upravljanje koji je 
smješten sa strane posluž:vanja stroja. Dru
gim kotačem za upravljanje (Podešava se vi
sina reza do 130 mm pri okomitom ,položaju 
lista pile promjera 500 mm. 

Uzdužno uz stol klizi pomični stol na valjci
ma s kugličnim ležajima, a po stazi vodilici 
koja je pričvršćena uz sam stroj. Staza vodi
lica se može po potrebi skinuti radi obrade 
širokih komada, te se time može postići du
ž:na reza do 1000 mm. 

STROJ:ZA LIJEVANJE LAKA 

TIP GFL 

Stroj je podešen za lijevanje lakova na bazi 
poliestera u dvokomponentnom -ili_ kontakt
nom postupku, a isto tako za la,kiranJe m
trolakovima I drugim umjetnim smolama. 
Lak se može ·bez teškoća nanositi na ravne 
i profilirane komade. Podešavanjem la,kf.lma 
može se regulirati količina nanosa la,ka. 

Sir:na lijevanja (lakfilma) 1250 mm 
Brzina posmaka kontinuirano 

podesiva 36-136 m/min. 
Minimalna duljina 

komada za lakirati 400 mm 

VEB ELLEFELDER MASCHINENBAU, 
ELLEFELD/VOGTLAN'D 

Eksportne informac:je 
daje zastupstvo • Aussenhandelsunternehmen filr Werkzeugmaschinen - Metall

waren - Werkzeuge, - BERLIN W 8, MOHRENSTRASSE 60/61. 
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INŽ. BOGOMIL ČOP, Zagreb 

PROMJENA NAČINA PILJENJA - PUT KA MODERNIZACIJI PRERADE 
LIŠĆARA 

Već nekoliko desetaka godina pilanska se prerada lišćara zadržava na jednakom 
tohničkom i lehnolc<lkom nivou. U međuvremenu su se, medut m, u uvjetima pro
izvodnje zbile •krupne promjene, koje nuž:no traže i nova rješenja. 

Prije svega izm ijenila se sirovina. Pao je i stalno pada ,prosječni promjer 1pilarn:1kog 
trupca. Pogoršao se kva litetni sastav cblov ne, ·kako radi sve jač.eg ula,ženja eks;plo
atadje šuma u dEblovinu lošije kvalitete taJko i zbog odlaženja sve ve6,e količine ,pi
lanskih trupaca u tvornice furnira i š.perploča. 

Pogoršanje kvaliteta oblovine :ma za posljedicu veće učešće građe manjih di
menzija i slabija kvaliteta i pad prosječne vrijednosti proizvedene građe. Kod pre
rade u f inalnoj proizvodnji ta slabija grada ima veći otpad i zato se manje potražuje. 
Time se povećavaju teškoće oko prodaje te građe. 

Brz rast fin al:ne i polufinanle proizvodnje u zemlji utiče na to, da sv<e više piljene 
građe odlazi u naše tvornice, ,prvenstveno u neobrađenom stanju. Na taj se način 
pomalo, ali sigurno, nagri,za klasičan način pilanske prerade. 

Sada proživljavamo brz i buran razvoj nauke i tehnike. To se u prvom redu odraža
va u proizvodnji i p rimjeni savremenih radnih mašina i transportnih sredstava. Očito 
je, nova tehn:ka mora nužno naći opravdanost primjene i u pilanskoj preradi. 

Sve se svodi •na to, da stanje prerade lišfara ne odgovara ni ra~loživoj sirovini, 
ni izmijenjenoj potrošnji, ni tehničkom napretku u svijetu: ,naše ,pilane su zatarjele 
i po svojoj tehničkoj opremljenost• i po svom načinu proizvodnje. Visoki troškovi pre
rade i niska produktivnost su ·posljed'ca jednog satnja, koje je potpuno sazrela za 
izmjenu. Radi se samo o tome koj i ,put treba izabrati, da b i se p:lans'lta prerada li
šćara dovela na savremeni nivo, a njen daljnji razvoj uključio u tempo kojim se ra
zvijaju i druge privredne grane. 

s· obzirom na značaj pilanske prerade za unutrašnju potrošnju i :zvoz. a još više 
s ob?.irom na budući porast proizvodnje šumarstva, ta će grana i dalje igrati važnu 
ulogu u našoj ,privredi. Bilo bi neoprostivo kad bi se ta grana održavala i dalje na 
dosadanj em nivou. 

U rješavanju tog problema l!)oseban z.na-čaj ima ,proizvodnja piljene građe lišćara. 
Od ·ukupno pr oizvedene :piljene građe u Hrvatskoj, na lišćare ot;pada 5r/'/o. Učešće 
piljene građe lišćara po vrijednosti još · je veće i iznaša 77''/o. Zato rijec'liti ,pmblem 
moderniziranja ,pilanske prer ade l'šćara znači da ti ključni do.prinos rješavanj.u pi!an
ske prerade u cj elini. 

UNOŠENJE NOVE TEHNIKE- GLAVNI FA
KTOR ZA POVEĆANJE PRODUKTIVNOSTI 

RADA 

strukturi troškova zavesti da neopravdano pod
cijenimo značaj borbe za produktivnost rada. 
Takva ocj ena redovito vodi ka mirenju s pos'.c
jeć'm stanjem i podrivanju napora za unapre
đenje proizvodnje. U nedovoljno organiziranom 
i nesređenom poduzeću, bez razrađenih i do
sljedno primijenjenih normativa materijala i ra
da, gdje svuda postoje široke mogućnosti za sni
ženje troškova, zaista su najznačajniji materi
jalni troškovi i na njihovo smanjenje treba obra
titi glavnu pažnju. Kod poduzeća, međutim, gdje 
je organizac:ja na visini, gdje su normativi i 
intenzitet rada dovedeni u sklad sa stanjem te
hničke opremljenosti (š.to bi trebala biti nor
malna pojava u svakom poduzeću), kad su da
kle istisnute takozvane unutrašnje rezerve u 
troš'kovima poslovanja i rada, bortl;i za višu 
produktivnost postaje onaj faktor, koji jedino 
poduzeću može osigurati trajan napredak i iz
ravnati ga s najnaprednijim poduzećima ne sa
mo u zemlji, već i van njenih granica. Ne treba 
zaboraviti, da sa stanovišta privrede u cjelini, 
odnosno sa stanovišta kompleksnog funkcioni
ranja svih poduzeća, trošak materijala u jednom 
predstavlja prošli ljudski rad utrošen u drugom 
poduzeću, pa se u krajnjoj liniji svi troškovi 
svode na utrošen ljudski rad. Z·ato zajednički i 

Glavno obilježje društvenog i privrednog na
pretka jeste neprestano podizanje produktivno
sti rada. U jedinici radnog vremena proizvoditi 
sve više i više proizvoda, to je najvažniji zada
tak koji se nameće u privređivanju. Ujedno je 
to jedini stvarni temelj stalno rastu.ćeg društve
nog bogatstva i standarda radnih ljudi. Borba 
za tržišta između privrednih organ'zacija i na
cionalnih privreda odvija se prije sve.ga kroz 
to, da se, bilo u granicama poduzeća b 'lo u gra
nicama država proizvodi sve više i što jeftinijih 
proizvoda, i na taj način omogući uspješno na
stupanje na tržištu. Onaj koji kroz povećanu 
produktivnost rada ne sn:zi troškove toliko, da 
i uz sniženu prodajnu cijenu, nastalu kao rezul
tat konkurentske borbe proizvođača za tržište, 
ne uspije pokriti troškove i ostvariti dobit, taj 
će prije ili kasnije ispasti iz konkurencije i do
vesti u pitanje mogućnosti svog daljnjeg opstan
ka. 

Ako se na produktivnost rada gleda meha
nički, izolirano i sa stanovišta pojedinog podu
zeća, može nas relativno maleno učešće rada u 
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istovremeni napori u pravcu podizanja produk
tivnosti rada u svim poduzećima bez razl ike 
predstavljaju centralno pitanje i temelj uspje
šnog privređivanja, bez obzira na to, što to sa 
"Stanovišta pojed:nog poduzeća na prv i pogled 
ne izgleda odlučujuće. 

Produktivnost rada može se podizati u zna
čajnoj mjeri povećavanjem intenziteta rada i 
boljom organizacijom. To je nužna, prva i naj
važnija stepenica u gospodarenju. Time se omo
gućuje da sredstva s kojima raspolažemo budu 
racionalna ·iskorištena. Međutim, povećanje :n
tenziteta rada i poboljšanje organizacije imaju 
svoje granice preko koj'h se ne može. Daljnji 
napredak u pravcu povećanja produktivnosti ra
da moguć je samo kroz unošenje nove tehnike, 
koja se odražava u sve višem organskom sastavu 
uloženih sredstava. Pošto se u tom pravcu ra
zvijaju sve djelatnosti i sve privrede svijeta, 
iz tog kretanja se ne može izdvojiti pilanska 
prerada. Zato .trajno i ef:kasno poboljšanje pri
vređivanja u pilanskoj preradi lišćara treba tra
žiti u unošenju nove tehnike. 

Ne bi se moglo tvrditi da na našim pilanama 
za preradu lišćara nemamo savremen·h mašina. 
Slabost je međutim u tome, što su SP. u pilane 
uglavnom unosile moderne radne mašine za di
rektnu preradu sirovine, u prvom redu gateri 
i tračne pile, dok se zapostavila kompleksna mo
dernizacija č ' tavog proizvodnog procesa od is
tovara trupaca, do otpreme građe. Posebno je 
zapostavljen unutrašnj i transport, pa se mo;'fe 
slobodno reći da savremeni transportni uređaji 
gotovo nisu ni primijenjeni, mada se oni već 
godinama uspješno kor'ste u drugim 'ndustrij
~ki razvijenim zemljama. To je razlo,g, da us
prkos savremenih radnih mašina za preradu dr
va imamo zastarjelu i nisko p~oduktivnn pro
izvodnju Na stovarištu trup~ca transport je onaj 
faktor od koga zav·si brza man'pulacijc1 ' i pra
vovremeni prorez najkvalitetnije oblovine, Ra
di neriješeno,g unutrašnjeg transporta u pilan
skoj hali, nera_fionalno s1:_ koriste pomoćne _ma
šine za preradu. Na slagalištu pa"k grade~ gdrn su 
transoortne udalienosti najveće, a mogućnosti 
uštede rada naišire, zadržavanje na •r1u'čnottn ra
du, tj. na sadanjem stanju, post.rlo je glavna 
kočnica svakog napretka u ,pilanskoj preraldi. 
Za1to je unošenje savre·menih transportnih ure
đaja i naprava u pilansku preradu odlučujući 
faktoru za modernizaciju piJ.anske prerade li
scara. Modernizacija pi1anske prerade lišćara 
se ne može rješavati naibavlmm modernih ga
tera i tračnih pila. To je očita za.blu!da. Rješe
nje je u moderniziranju :unJur11rašnjog transporta 
i unošenju savremenih transportnih mašina, 
koje će omogućiti Tacionalno korištenje radnih 
strojeva, skladno i racionalna: :fiunkc:oni,r,anje 
cjelokupnog ,proizvodnog procesa, 

STVARANJE UVJETA ZA PRIMJENU 
SA VREMENE TEHNIKE 

Nje slučajno što u pilansku preradu lišćara 
tako teško prodire tehn'ka i tehnologija, God:
nama podržavana i dotjerivana proizvodnja pi
lanskih sortimenata s cilj:em da se zadovolji tr
žište, odnosno snabdije sirov:nom fnalna indu
"lri ja, koja je proživljavala bUJ'an razvoj lomeći 
svaštarsku i obrtničku proizvodnju, ali koja se 
još nije specijalizirala, sve je više proš'r:vala 
Evoj ascrtiman, naročito kod hrasta i bukve. Ve
iik broj sortimenata piljene građe koji kod hra
sta iznosi oko 500, a kod bukve oko 2,50 raznih 
sort'menata, male kol'čine pojedinog sortimen
ta i velik prostor potreban za manipulaciju i sla
ganje te građe, bio je faktor, koji je kočio i one
mogućavao mehan'zaciju transporta i samim tim 
podržavao uvjerenje da se kod prerade lišćara 
ne tla ništa pametno urad'ti u pravcu mehaniza
cije proizvodnocr procesa. Pošto je kod rješava
nja modernizacne pilanske prerade lišćara cen~ 
tralno pitanje unutrašnji transport_, nužn~ se 1 
prirodno nameće zadatak, da se u P:~anskoJ_ pr:
radi pokuša stvoriti takva s1tuac1Ja, ~oJa ce 
cmoguć'ti racionalnu upotrebu savremenih tran
sportnih strojeva. 

Unošenje transportnih sredstava i naprava 
skopčana je s velikim investic~j_ama, jer se _u 
pravilu radi o skupocjen·m masmama.· Zat? Je 
veoma važno da se te maš'ne rac'onalno konste, 
jer se samo pod tim uvjetima može računati sa 
sniženjem troškova. Treba međutim naglasiti, 
da je mogućnost racionalnog korištenja mašina 
vezana na neke preduvjete, i to-: 

- na sužavanje asortimana i masovnost pro
izvedenog i transportiranog sortimenta; 

- na održavanje kontinuiteta rada i sma
nj: van je broja prekidanja radnog procesa; 

- na pojednostavljenje radn'h operacija i 
dotjeravanje podjele rada; 

- na eliminiranje ponavljanja radnih opera
cija i uprošćavanje evidencije i načina 
mjerenja građe. 

· S tog stanovišta zadovoljavajući uvjeti za 
ri:.c:onalno kor·štenje mašina za preradu drva 
i transportnih uređaja postižu se promjenom na
čina pilenja, i to u smislu ovih smjernica: 

....:.. da se na osnovnim strojevima u pilani, 
na gateru i tmčnoj pili proizvede u pra
vilu neobrađena građa i ta onda zračno 
osuši; 

- da se tako osušena neobmđena građa pre
radi u klasične pilanSke soirtilmlente, m 
u fiksne elemente za potrebe finalnih 
tvornica; 

- da se proizvedreni SQrtimenti, ili odmah 
otpreme kupcu, čemu uvijek trebl! težiti, 
ili da se deponiraju u kompaktnim slo
žajevima u natkrivenim skladištima. 
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Takvom preo,rjenlacijom piljenja mi smo: 

a) suzili asortiman građe koju treba tran
sportirati, povećali količ: ne jednorodnog 
sortimenta i omogućili da se građa pomoću 
viljuškara transport'ra u paket:ma na s1a
galište građe, ti paketi podignu na vitao, 
a kasnije - kad se građa osuši - skinu 
s vitla i onda prenesu na preradu; 

b) poboljšali uvjete transporta gotovih sor
timenata izrađen 'h iz osušene neobrađe
ne grade, koji se sada - mjesto na do
sadanje slagalište građe koje se prostire 
na velikoj površini i na kojem je mani
pulac'ja tako mnogobrojnih sortimenata 
komplicirana i skopčana sa neS'fazmjerno 
velikim utroškom rada - prenosi na mno
go kraće udaljenosti, i to u kompaktnim 
paketima, veoma pogodn;m za upotrebu 
vilj uškara. 

Zahvaljujući tome, osim gatera i tračnih pi
la najnovif'h tipova, -tom je preorjentacijom 
omogućeno da se u pilansku preradu unose sa
vremeni transportni uređaji i modernizira pro
izvodni proces prerade lišćara. T;me se ujedno 
stvaraju ši_roke mogućnosti za nagli porast pro
dukl:vnosh rada, za čim mora težiti svaka savre
mena pro:zvodnja. 

PREORIJENTACIJA PILJENJA I PRODU
KTIVNOST RADA 

Već smo naprijed istakli da su naše pilane 
lišćara nisko produktivne. Dva su osnovna uz
roka tome: slabo korištenje pomoćnih strojeva 
u pilanskoj hali i podržavanje ručnog rada kod 
manipulacije i pr:jevoza piljene građe na slaga
lištu. S obzirom na to, da mehanizacija na sto
varištu trupaca zasada n ije tako goruća, za nas 
je u prvom redu interesantna stanje u pilanskoj 
hali i na slagalištu građe. 

Nedovoljno koriš tenje pomoćnih radnih ma
šlna u pilanskoj hali uvjetovano je kako vrstom 
sirov·ne koja se prerađuje, tako i dosadanjim 
načinom izrade pilanskih sortimenata u svježem 
stanju. Karakteristično je za naše pilane lišćara, 
da se na jedan osnovni stroj, na gater ili tračnu 
pilu, nadovezuju jedan ili dva lanca pomoćnih 
strojeva za preradu građe. Pošto na pomoćne 
s~rojeve pridolazi materijal razne kvalitete, a 
je,~}ošija_ kvaliteta traži i dugotrajniju obradu, 
s~rojevi su neravnomjerne opterećeni. Kad se 
pile trupci Ia, radne maš·ne nisu iskorištene a 
~ad_ se ?ile trupci IIIa, strojevi su preopte;e
c:en1. Osnm toga, prerada građe hrasta i bukve 
zahtijeva veliki utrošak rada radi velikog uče
šća proizvedene okrajčene grade, dok je kod 
cstal"h lišćara ta obrada neznatna, jer pretežni 
dio proizvoda sačinjava neobrubljena grada. Po
što se u pilani pile trupci raznih vrsta drva i 
razne kvalitete, i to često u istom danu, neizbje
žno je da se pomoćni strojevi neravnomjerno 

132 

koriste. Kako je međutim radno mjesto radnika 
vezano uz stroj, pa ga je za vrijeme rada teško 
premještati, radnik je čas preopterećen, a čas 

nema posla. To je uzrok da je efektivan rad ra
dnika znatno manji od mogućeg. Snimanja iz
vršena u pilanama lišćara pokazuju, da je efe
kt:vno radno vrijeme radnika bilo: 

kod gatera 86-93% 
kod velike rub:lice 5-0°lo 
kod probirače 5·0011, 
kod male rubilice 29% 

Slična odstupanja pokazuju i rezultati pro
bnih piljenja koja je Institut za drvo u Zagrebu 
izvrš;o u 19162. god. za hrastove, bukove i jase
nove trupce. Ako se računa s prosječnim vreme
nom prerade po 1 m3 oblovine, izra,čunatim na 
bazi učešća pilanske oblovine po debljini i kva
liteti koje važi za Hrvastku, onda odnosi vre
mena prerade na pomoćnim strojevima i po vr
stama izgledaju ovako: 

Vrsta drva T eška Prabi- Para- Prere- La•ka 
rubi- rača lica ziva- rubi-
lica č•ca lica 

Hrast 100 74 40 1r~ 1211 

Bukva - oštro p. 144 101 4-6 97 92 

- prizmir. 107 7'3 82 105 106 

J asen 24 30 11 28 31 

Neravnomjernost se povećava ako se uvaži 
da unutar svake vrste drva postoje velika odstu
panja u vremenu prerade po kvaliteti oblovine. 
Tako je, na primjer, za r azne kvalitete oblovine 
hrasta (a slična je situacija i kod bukve), odnos 
vremena prerade na pomoćnim strojevima bio 
slijedeći: 

Kvalitet Teška !Probi~ Para- IPre- Laka 
oblovine mbi- rača lica rezi rubi-

lica vačica lica 

Ia 50 44 41 50 53 

Ila 100 57 38 70 67 

IIIa 94 84 30 122 161 
Prag, abl. 73 53 6 64 76 

Jasno proizilazi da je u sadanjoj pilani, gdje 
se kod piljenja stalno mijenjaju vrste drva i 
kvalitet oblovine, nemoguće održati kontinui
tet prerade kod pomoćnih strojeva. Stoga je kod 
dosadanjeg načina piljenja gubitak na efikas
nosti rada neizbježan. To najbolje pokazuje 
upoređenje učinaka koje danas postižu pilane 
lišćara, s učincima koji se potižu kod kontinui
ranog rada, i to na bazi izvršenih probnih p:lje
nja. Tako je, na primjer, teška rubilica u stanju 
da preradi neobrađene građe hrasta, bukve i 
jasena prosječnog sastava tokom 8 sati rada: 

- kod kontinuiranog rada 16,1 m~ 

- na najboljim pilanama kod sadanjeg na-
čina prerade 12,4 ms 
ili 23% manje. 
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Laka rubilica može proizvesti popruga i sit
nih sortimenata hrasta, bukve i jasena prosje
čnog sastava: 

- kod kontinu'ranog rada 3,18-3,38 m~ 
- na najboljim pilanama kod sada-

njeg načina prerade cca 1,8 m'l, 
il i 44°•0 manje. 

Ako se to prenese na p:Jansku halu, onda 
ispada, da su učinci kod prerade lišćara na po
moćnim strojevima za c2a 20-50°. 11 manji od 
mogućih. 

Neravnomjernost u opterećenosti pomoćnih 

strojeva kod dosadanjeg načina prerade lišćara 
b;t će još u1:ičljivija ako sastavimo pregled ko,li
i::ina trupaca (u m:i) koje treba prerezati na os
novnom stroju, da bi pomoćni strojevi mogli ra
diti s punim kapacitetom. Na osnovu prosječnog 
vremena prerade kod kontinuiranog rada i za 
debljinski sastav oblovine koji važi za Hrvatsku, 
te količine oblovine u m3 izgledaju ovako: 

.. 
~'" .. "' .. .. ~-5 l! .. 

C!I-~ o! ~~ -~ , .. ~ ~ ~== :;:; ~ ~:a l'.! > X~ 11"' o .... 
>-6 „ e i\: .. ~> 

"" p. P..'N ,,l ~ 

Hrast l a 45,4 51.2 44,2 45,1 4:2,7 
IIa 22 5 39,6 59.2 28,0 33,4 

ITia 23 8 26,9 74,3 18,4 13 9 
P . O. 30,7 42 3 400,0 41,4 29,1 

Bukva Ja 17 9 18,6 50,0 44,4 
lla 15.7 26,3 56 5 29 3 30,4 

ITJa 17,6 22,7 46,8 22,1 23,8 
P.O. 47.4 60,1 700,0 42,3 47,7 

Jasen Ia 141 3 120,1 400 O · 128,2 109,3 
Ila 107 5 93,5 202,0 101,2 100,0 

IIIa 76:2 49,6 147,0 53,2 43,8 

,Ta velika odstupanja očigledno pokazuju 
krajnju neusklađenost kapaciteta proreza oblo
vine s jedne i mogućnosti prerade dobijenog ma
terijala na pomoćnim strojevima s druge stra
ne. Iz toga proizlazi potreba da se prerada tako 
organizira, da bi b!lio osigurano kontinuirano 
snabdjevanje pomoćnih strojeva materijalom za 
preradu. Kako to i proizlazi iz neravnomjerne
sti u opterećenosti pomoćnih strojeva za razne 
vrste drva i kvalitet oblovine, da bi se postigla 
kontinuiranost prerade nije dovoljno cdvojiti 
prorez oblovine na gateru i tračnoj p:li od pre
rade na. pomoćnim strojevima. Potrebno je ići 
dalje i proizvodnju krupne odvojiti od proiz
vodnje sitne građe. 

To znači, ako žel'mo da racionalno kor:stimo 
mašine i mdnu snagu, ~trebno je dosadanju 
preradu lišćara u svježem stanju, što sada sači
njava jedinstven proces koji se odvija u jedm'j 
bali, podijeliti u tri dijela, prostorno međusobno 
odvojena: 

- u prorez oblovine, 
- u preradu suhe neobrađene građe u krup-

nu okrajčenu građu, 
- u preradu suhe neobrađene gmđe u sitne 

surtimente. ' 

Tek u takvim uvjetima se stvaraju široke 
mogućnosti za racionalnu organizaciju rada , usa
vršavanje tehnološkog procesa i primjenu me
haniziranih uređaj a za transport. 

Prigovor koji se može postaviti, da je pre
rada suhe neobrađene građe teža i da će zahti
jevali više rada nego kad se građa prerađuje u 
svježem stanju, ne mijenja ništa na stvari. Upo
treba teških rub:lica s automatskim pomakom, 
bez kojih je nemoguće prijeći na preradu suhe 
neobrađene građe, omogućit će da se kod pre
rade suhe neobrađene građe postižu i veći učin
ci od onih koje imamo u današnjoj pilani svje
že izrade, i to uz manje fizičko naprezanje rad
nika. 

Prednost je takve prerade u tome, što se u 
jednom pa i kroz više dana prerađuju jedna do 
dvije debljine jedne vrste drva, dok s-e kod pre
rade u svježem stanju u jednom danu prerađuje 
do pet debljina i dvije, pa čak i tri vrste drva. 
Time se broj sortimenata u jednom danu više 
puta smanjuje, kroz to pojednostavnjuje mani
pulacija materijala i građe i povećava učinak i 
kod same prerade i na slagalištu građe. 

U odnosu na dosadašnji način proizvodnje 
piljene građe u svježem stanju, kod preorijen
tacije piljenja susrećemo se na slagalištu neobra
đene građe, kod transporta, slaganja i manipu
lacije gotove građe, uključujuć i i otpremu, s 
još širim mogućnostima za uštedu troškova ra
da. Kod sadanjeg načina prerade treba vanred
no veliki broj sortimenata građe, lesto u upravo 
neznatnim količinama, prevažati na velike uda
ljenosti, slagati ih u vitlove i pokrivati, nepot
pune složajeve po nekoliko puta otkrivati i po
novno pokrivati, građu po dva i tri puta mjeri
ti, raznašati i razvrstavati. Os:m ;toga, prij'e 
svake zime jedan dio građe treba skidati sa slo
žajeva i spremati u šupe, da bi se spriječilo 

njena kvarenje od kiše i snijega. Sva ta kom
plicirana manipulacija građom 01ba:V'lja se danas 
uglavnom ručnim radom, i zato se troši nesraz
mjerno mnogo rada. U tom pogledu situacija 
se iz godine u godinu pogoršava: sastav građe je 
sve gori, a uslijed toga raste utrošak rada. 

Promjena načina piljenja s preradom suhe 
neobrađene građe i mehanizacijom unutrašnjeg 
transporta izazvat će velika poboljšanja u pro
duktivnosti rada, u prvom redu na slagali.štu 
građe, odnosno kod manipulacije materijala, od 
proreza na gateru do utovara u vagon, Pošto 
se kod novog načina prerade gotovi sortimenti, 
proizvedeni iz suhe neobrađene građe, ne moraju 
razvažati po prostranom slagalištu i v:tlati, jer 
su u času izrade sposobni za otpremu, već se u 
kompaktno složenim paketima odvoze odmah, 
ili u vagon, ili u šupe, ta se manipulacija i trans
port obavljaju na neuporedivo manjem prosto
ru, transportni putevi su mnogo krać ' , pa su 
troškovi rada smanjeni na minimum. Značaj tih 
promjena najbolje će se izraziti sa nekoliko gru
bih cifra: 
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I Na manipulaciju grade od slaganja u vi1ao 
do otpreme troši se danas na našim pilanama 
18-20 radnih sati po 1 m3 grade. Kod promije
njenog načina piljenja uz upotrebu viljuškara 
utrošak rada po 1 m3 građe će se smanjiti na 
g sati. To znači, na primjer, da bi se manipula
cija 20.000 m3 građe 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 troši 
najviše rada moguće podvostručiti učin~e, naJ
bolje govori o opravdanosti promjene nacma ~I-
ljenja i koristima koje iz toga mogu_ pro1zacL 
Ako se kod toga uvaži, da dugotraina 1 kompli
cirana manipulacija građe pod otvorenim nebom 
utiče kod dosadanjeg nač;na piljenja na kvare
nje i pucanje građe, uslijed čega nastaju ozbilj
ni gubici na vrijednosti građe do časa otpreme, 
onda se nekako samo po sebi nameće, da bi s 
promjenom načina piljenja trebalo započeti u 
prvom redu na slagalištu građe, kako sa stano
višta rješavanja transportnih problema, tako i 
u cilju zaštite građe i očuvanja njene vrijedno~ 
sti. To ujedno zna-či, da bi promjena načina 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 
KORIŠTENJE SIROVINA . 

Dosadanja praktična iskustva su pokazala, 
da se preradom suhe neobrađene grade dobije 
veća količina i kvalitetnija piljena građa nego 
kod prerade u svježem stanju. Poznato je da · 
građa, proizvedena u svježem st~nju, t_oko:r:n 
procesa zračnog sušenja gubi na vnJednost~ usli
jed pucanja, vitoperenja, s?o~osti u_ marnpula
ciji, zakašnjavanja u slaganJu 1 pokr:vanJu, zato 
što su gotovi sortimenti izlo~eni kiši i sni?eg~, 
pa gube prirodnu boju, ~rne 1 1:_unu. ~manJenJe 
vrijednosti takve -građe Je u nasun uvJet:ma ve
oma znatno, pa kod hrasta iznaša 5-S:%, a kod 
bukve 10---15%. 

Nasuprot tome, promjenom načina piljenja 
s upotrebom viljuškara _postiž_e se s jedn~ s~rane 
neuporedivo brža man1pulac1Ja,_ slaganJe _1 po
krivanje neobrađene građe,_ . a t~e 1 bolJa ~1:: 
štita od sunca i atmosferihJa. Posto se tu sus1 
dugačka neobrađena građa duž:n~ 2 m na ~iše, 
pucanju su jače izložena samo cela relat1v1:o 
malog broja piljenica•, pa s~ štete od p~canJa 
i deformiranja mnogo manJe nego kod izrade 
građe u svježem stanju, kad se sus_rećemo s ve
likim brojem kratkih sortimenata, počev od 20 
cm na više, s mnogostruka većim brojem čel
n:h presje.ka i •bar tri puta većim brojem uz
dužnih prereza. S dr..uge strane, so-rtimenti iz
rađeni iz suhe neobrađene· građe redovito ne pu
caju više nakon . izrade,. jei1.,se odm:m odlažu u 
natkrivene šupe ili otpremaju, pa se daljnji.. gu-. 
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bit i na kol i ćin i i vrijedno,;ti grade time sprje
čavaj u . 

Da bi se utvrdila razlika u vrijednosti pro
izvedene građe između sortimenata u svježem 
stanju i prerade suhe neobrađene građe, Insti
tut za drvo u Zagrebu sproveo je 1962. godine u 
drvna industrijsk:m poduzećima Novoselec, Si
sak, Turopolje, Đurđenovac i Vinkovci upored
ne probne prerade neobrađene građe za vrste 
drva hrast, bukvu i jasen. U tu svrhu formirane 
su piljenjem svake od spomenutih vrsta drva 
po dvije kvalitetno jednake grupe neobrađenih 
piljenica, posebno u debljinama 25 i posebno u 
deblj :nama 50 mm. Od na taj način formiranih 
kvalitetno jednakih skupina piljenica, jedna 
skupina je odmah prerađena u svježem stanju, 
a dobijena građa zračno osušena, dok je druga 
prerađena tek nakon zračnog sušenja. Razvrsta
vanjem, mjerenjem, kubiciranjem i izračunava
njem vrijednos ti d obijene suhe građe od oba na
čina prerade, mi smo ;z dvije po kvaliteti jedna~ 
ke skupine neobrađene građe dobili razne vri
jednosti u pilanskim sortimentima. Te su probe 
dale slijedeće razlike u proizvedenoj vrijedno
sti iz. 1 m3 neobrađene građe između izrade u 
svježem stanju i prerade suhe neobrađene gra
đe. 

hrast bukva jasen 
Izrada iz svježe 
neobrađene građe 100 100 1'00 

Izrada iz suhe 
neobrađene građe 110,23 108,83 108,84 

I 

P11qbe ~u jasno pokazale, da se prqmjenom 
načina piljenja, tj. kad se na osnovnom stroju 
proizvede n·eobrađena građa i onda . preradi na
kon zračnog sušenja, dobiva veća wijednost u 
gotovim sortimenti,ma nego kod dosadan,jeg, kla
sicnog načina prerade Lšćara. Ako od ukupne 

· vrijednosti građe odbijemo odgovarajuću koii
činu sor:timenata koji nisu predmet dorade (jer 
se željeznički pragovi i bulovi izrađuju u svje
žem stanju), tj . 3•01% za hrast, z.51% 2Ja 'bukvu i . 
80,% za jasen, pa ako računamo s koeficijentom 
sigurnosti od 0,8 radi ogran:čenog broja izvr
šenih probnih piljenja i uporednih probnih pre-. 
rada, mogućih razlika u kvaliteti oblovine i gre- · 
šaka pri izboru kvalitetno jednakih skupina ne- · 
obrađene građe, onda su realna slijedeća povi
šenja u vrijednosti protzvedene građe: . 

hrast: 

bukva: 

jasen: 

0,70 X 10,23 X 0,8 .. 5,73'0/o 
D,75 X 8,83 X 0,8 .. 5;30o/o ,. 
0,20 X 8,84 X 0,8 . . 1,41'% 

Primjera radi navodimo, da b: se kod novog 
na·čina piljenja moglo postići slijedeće poveća
nje vrijednosti proizvedene građe: 

a) kod proizvodnje 20.000 m8 -građe hrasta: 
20.000 m3 X 45.000 d. X 5,73'% ... 51,570.000 IJ, . 



b) kod proizvodnje 20.000 m~ bukove grade: 
20.000 rn" X 31.000 d. X 5,:l o/, ... :12,860.000 d. 

Međutim, stvarno povećanje vrijednosti 
proizvedene građe bit će još veće. Mehanizaci
jom unutrašnjeg tTansporta i ubrzanjem mani
pulacije građe, povećat će se kod novog načina 
piljenja i vrijednost neobrubljene grade, koja 
nije predmet dorade i s kojom ovdje nismo ra
čunali. 

To značajno povećanje vrijednosti proizve
dene građe, koje treba očekivati kao rezultat 
prelaska na nov nač;n piljenja lišćara, govori 
da će promjena načina piljenja lišćara biti važan 
faktor u rješavanju problema pilanske prerade. 
Značaj preorijentacije odrazit će se osobito po
voljno u sadanjoj situaciji, kada se pogoršava 
kvalitet piljene oblovine. To će nam pomoći , da 
nađemo računicu pri piljenju i takve oblovine 
čija je prerada dosada bila skopčana s gubicima. 
Tako će nov način piljenja vršiti odgovarajući 
uticaj na povećanje oblovine za piljenje, odno
sno na proširenje sirovinske baze naših pilana. 

Tako to stoji s proizvodnjom veće vrijed
nosti kod izrade klasičnih pilanskih sortimena
ta iz suhe neobrađene građe. Ali to nije sve. 
Ako idemo dalje, pa takvu preradu proširimo u 
pravcu izrade fiksnih elemenata za finalne tvor
nice, tada ćemo ostvariti još značajnije poveća
nje iskor;štenja sirovine i vrijednosti proizve
dene građe. Pogotovo onda ako proizvađač uspi
je uspostaviti ugovorni odnos sa čitavim nizom 
kooperanata finalista, koji će mu: kroz pogodan 
asortiman omogućiti da izradi u elemente i onaj 
dio sirovine, koj; danas odlazi u ogrijev. 

PREORIJENTACIJA PILJENJA I PROŠIRE
NJE MOGUĆNOSTI PRODAJE GRADE 

Osim na povećanje produkt:vnosti rada i vri
jednosti robe, promjena načina piljenja lišćara 
povoljno će se odraziti i na samu prodaju gra
đe. Pošto takav način pro:zvodnje ne samo omo
gućuje već upravo tj era na proizvodnju po spe
cifikacij ama i na proizvodnju fiksnih elemena
ta za potrebe finalnih i polufinalnih tvornica, 
time će b;ti os-tvarene široke mogućnosti da se 
zadovolje najsvestraniji zahtjevi kupaca. 

Piljena građa odlazi pretežno u finalne tvor
nice u svrhu izrade elemenata za namještaj i 
druge proizvode. Na taj se način piljena građa, 
koja se mogla preraditi u fiksne elemente za f'
nalnu proizvodnju u samoj pilani, uzima po
novno u ruke i prerađuje u finalnoj tvornici. 
Očito je da takav duplirani način prerade uti
če na smanjenje produktivnosti rada i povećava 
troškove transporta i prerade. Zato se s pravom 
može očekivati, da će i domaći i strani proizvo
đači piljene građe biti zainteresirani da se snab
dijevaju fiksnim elementima direktno iz pilan
ske prerade. 

Takav će način prerade biti od posebnog zna:: 
čaja za stranog kupca iz industrijski razvijene 
zemlje, gdje je radna snaga skuplja nego kod 
nas. Da bi preradio pilansku građu koju je kod 
nas kupio, tvorničar mora organizirati daljnju 
preradu te građe u svojoj tvornici. Praktično 
on mora naći odgovarajuću radnu snagu, u 
krajnjoj liniji on se mora pobrinuti i za smješ
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 naše piljene građe, koja se 
kasnije prerađuje u njegovoj tvornici, transpor
tira i odgovarajući otpadak koji nastaje kod 
buduće izrade fiksnih elemenata. Na taj način 
ta građa s daljnjom preradom stoji uvoznika 
skuplje, nego kad bi je kupio u fiksnim elemen
tima od pilanara izvoznika. Zato će kupcu bolje 
odgovarati da v:še plati za fiksne elemente, nego 
da u svojoj zemlji mora pod nepovoljnim uvje
tima organizirati preradu građe i da nepotrebno 
plaća transport otpadaka u svoju zemlju, od
nosno do svoje tvornice. 

Iz svega toga slijedi, da mi, kao proizvođači 
sirovine z.a fnalne tvornice, treba da te11lmo 
da pilanske produkte p.rodajerno s najviše mo
gućim stepenom obrade, tj. kao fiksne elemen
te. To odgovara kako nama kao proizvađačima 
građe, jer postižemo više cijene , tako i kupcu, 
jer ga elementi građe dođu jeftinije, nego kad 
bi ih sam proizvodio. Zato strani kupac ima 
računa da fiksne elemente plati toliko više, ko
liko njega košta dopunska prerada pilanske gra
đe u fiksne elemente u njegovoj zemlji i za ko
liko se povećavaju troškovi prijevoza otpadaka, 
sadržanih u piljenoj građi. Domaćem pak pro
izvođaču pilanaru izrada fiksnih elemenata omo
gućuje dopunsko zaposlenje nove radne snage. 
To je od posebnog značaja za onog proizvođača, 
koji se orijentira na mehanizaciju pilanske pre
rade ,je-r mu omogućuje zaposlenje onih radnik.a, 
koji bi, uslijed sprovedene mehanizacije, postali 
inače suv:šni. 

Nadalje, domaćem i stranom kupcu piljene 
građe odgovara, da građu, odnosno fiksne ele
mente, dob'.va kontinuirano kroz čitavu god'.nu. 
Tada je moguće smanjiti zalihe sirovine na mi
nimum i osjetno reducirati skladišni prostor, od- · 
nosno invest'cije. A takav način snabdijevanja 
građe upravo omogućuje nov način piljenja. 
Uvažujući prednosti takvog načina poslovanja, 
odgovarajućom organizacijom i usmjeravanjem 
trgovine piljenom građom, mogli bismo uticati 
na proizvodni proces u pravcu dosljednog ostva
renja kontinuiteta proizvodnje i otpreme pilje
ne građe. To bi omogućilo našim proizvođačima 
piljene građe da racionaln'je koriste radnu sna- . 
gu, transportna sredstva i radne mašine, a po
treban skladišni prostor da smanje na minimum. 

To bi ujedno omogućilo, da se proizvo
đači jače povežiu s kupcima pilanskih pro-



dukata i da nađu načina i mogućnosti za pove
ćanu preradu i isporuku i takve građe, koja je 
dosada teško nalazila kupca. 

Rezultati izmijenj,enog načina piljenja liš
ćara ukazuju na tQ, da buduću pilansku preradu 
treba sve više ti·cti.rati kao sastavni dio finalne 
proizvodnje. Buduća pilana lišcara perspektiv
no će se velikim dijelom pretvoriti u grubu 
strojnu obradu za potrebe finalnih tvornica. Za
to je jedino opravdano, da se uporno traže i 
hrabro primjenjuju trehnološka rješenja koja će, 
zavisno o specifičnim prilikama svake pojedine 
pilane posebno, u najvećoj mogućoj mjeri po
boljšati rezultate poslovanja p:lanske prerade u 
cjelini, a istovremeno omogućiti uspješniji rad 
finalne proizvodnje. Tako gledano povezivanje 
pilanske i finalne proizvodnje omogućit će, da se 
s uvođenjem novog nač:na piljenja lišćara nađu 
zadovoljavajuća rješenja za ograničavanje ili li
kvidaciju dupliranih radnih operacija i kroz to 
omogući racionalnije korištenje opreme, građev
nih objekata i radne snage, kako u pilanskoj, 
tako i u finalnoj proizvodnji. 

Naravno, preorijentacija piljenja lišćara u 
pravcu izrade fiksnih elemenata neće se odvija
ti -bez teškoća niti u pro:zvodnji niti u prodaji. 
Situaciju će međutim olakšati razvijanje final
ne proizvodnje u pravcu specijalizacije. Sa sta
novišta potrošnje pilanskih sortimenata, finalna 
proizvodnja postaje nešto drugo nego što je bi
la ranije. Zato će se postepeno mijenjati njeni 
zahtjevi u pogledu potrošnje piljene građe. Tre
ba očekivati, da će specijalizirana finalna pro
izvodnja sve rade primati fiksne elemente za 
svoju proizvodnju i time pomoći razvoj pilanske 
prerade u pravcu izrade fiksnih proizvoda. 

Potrebno je još istaći jednu prednost pro
mjene načina piljenja lišćara sa stanovišta pro
daja. Time što smo preradu u konačne s.ortimen
te odgodili do časa kad je građa zračno suha, 
a sortimenti sp060bni za otpremu, mi smo JWO
izvodnju vremenski potpuno približili prodaji i 
poboljšali mogućnost da se iz neobrađene građe 
proizvlede ono š.◄o tržište u danwn momentu 
traži. Taj će momenat uticati na stvaranje real
nijih prodajn:h zaključaka i olakšati njihovo 
izvršenje. 

Ako se sve to uzme u obzir, onda se može 
slobodno reći, da indirektne koristi koje ćemo 
promjenom načina piljenja ostvariti u domeni 
prodaje (bolje cijene, proširenje i ubrzanje raz
mjene, sniž.enje investicija i manji utrošak ra
da) neće mnogo zaostajati za efekt;ma koji će se 
ostvariti uštedom rada i boljim korištenjem si
rovine u samoj proizvodnji. U svakom slučaju, 
ukupni efekti koji se realno mogu ostvariti uvo
đenjem promjena načina p:ljenja i odgovaraju
ćom mehanizacijom transporta su takvi, da 
opravdavaju investic;ona ulaganja za moderni
zaciju pHanske prerade lišćara. 
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O MOGUĆNOSTI SPROVEDBE PROMJENE 
NAČINA PILJENJA LISCARA 

U Institutu za drvo u Zagrebu obrađena je 
1963. godine tema: »Mehanizacija piljenja liš
ćara « . Ona obuhvaća: 

- obradu probnih piljenja u cilju utvrđiva
nja opterećenosti pomoćnih strojeva kod sada
njeg načina prerade u svježem stanju; 

- obradu uporednih probnih prerada ne
obrađene građe u cilju utvrđivanja povećanja 
vrijednosti proizvodnje prelaskom na nov na
čin piljenja, odnosno prelaskom na izradu sor
timenata iz zračno suhe neobrađene građe; 

- razradu i postavljanje tehnološkog pro
cesa za promijenjeni način piljenja s odvajanjem 
proreza na osnovnim strojevima od izrade sor
timenata na pomoćnim mašinama i preradom 
zračno suhe neobrađene građe; 

- utvrđivanje kriterija za izbor transport
nih sredstava i načini rješavanja unutrašnjeg 
transporta; 

- kriterij za izbor i korištenje radnih ma
šina za preradu suhe neobrađene građe; 

- prijedlog pojednostavljenog nač·na ma
nipuliranja, sortiranja i mjerenja p:ljene građe 
kod novog načina piljenja; 

- ekonomsku dokumentaciju o koristima 
koje se mogu oček:vati od prelaska na promi
jenjeni način p]jenja; 

- utvrđivanje kriterija za izbor veličine ka
paciteta mehanizirane pilane i lokaciju obje
kata. 

Obradom ove teme zacrtana je osnovna ori
jentacija za sprovođenje mehanizacije pilanske 
prerade lišćara i razrađeni su svi potrebni ele
menti na osnovu kojih se može prijeći na kon
kretno rješavanj•e mehanizacije svake pojedine 
pilane. Time su stvoreni potrebni osnovi da se 
na širem planu i organizirano prij€đe na do
vođenje naših pilana na savremeni nivo u teh
ničkom i tehnološkom smislu. 

Dosadanja iskustva s pokušajima da se una
prijedi pilanska prerada pokazuju, da sve to ni
je dovoljno za prijelaz na akciju. Mora se pod
vući, da je sada nužno usmjeriti djelovanje na 
to, da se stvori povoljna situacija i odgovaraju
ća materijalna osnova koja će omogućiti i pota
ći konkretne i smišljene akcije u pravcu uno
šenja ne samo najboljih tehničkih i tehnoloških 
rješenja, već i najrac·onaln'je trošenje investi
c;onih sredstava. Sadanja situacija nije zrela za 
takvu akciju. Stoga je· neophodne; istaći dva 
problema, bez č:jeg rješavanja će zacrtani pro
gram·mehanizacije p 'lana ostati samo parola. 

l. Za našu pilansku preradu je karakteristič
na zastarjelost opreme, te prevelik broj i usit
njenost proizvodnih pogona. Na toj materijal
noj osnovi nemoguće je trajno riješiti proble-,: 
me koji danas tište proizvodnju i koče uspješno 



poslovanje. Trajna su r.1ese11 .1c1 samo ona, koj ;1 
vode ka visokoj produktivnosti rada. Ali ona su 
moguća samo uz sprovođenje kompleksne me
hanizacije čitavog proizvodnog procesa. 

Pošto kompleksna mehanizac ja traži odgo
varajuću koncentrc:ciju oblov 'ne za piljenje, da 
bi ugrađena sredstva mogla b iti racionalna ko
rištena, i velike investicije, jasno je, da ne mo
že biti rješenja u podržavanju postojećeg sta
nja i malih pilana. Treba imati u vidu, da uvo
denje promjene načina p'ljenja za hrast i buk
vu, s odgovarajućom mehanizacijom pro'zvod
nog procesa i na bazi dvije smjene, zahtijeva 
minimalnu količinu od približno 40.000 m'1 oblo
v :ne za prorez. Zato, ako zaista želimo trajna 
i uspješna rješenja pilanske prerade lišćara, on
da je jedini put: 

- da se na bazi stručno ekonomske doku
mentacije i sa šireg teritr.i-rijalnog aspekta (a ne 
samo s aspekta komune i kotara), utvrde per
spektivne pilane koje treba ubuduće podržavati, 
njihove konkretne lokacije i veličine njihovih 
k:>.paci teta; 

- da se za te perspektivne pilane osiguraju 
po,trebna sredstva za kompleksnu mehanizaciju 
čitavog pTO•izvodnog procesa; 

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

Posebno je potrebno naglasiti, da će samo 
kompleksna provedena mehanizacija perspek
tivnih pilana biti u stanju da trajno privuče 
oblovinu za piljenje i na taj način jednom za 
svagda skine s dnevnog reda problem malih 
pilana. 

2. Računajući s radom u dvije smjene, pro
izvodni kapaciteti naših pilana su dvostruko, a 
u nekim slufajev'ma i trostruko veći od raspo
ložive oblovine za piljenje. Opća jagma za si
rovinom, koja iz toga proizlazi, dovodi do na
bijanja cijena, kao i do toga da oblovina odlazi 
na male p:Iane koje nisu u stanju da os:guraju 
kvalitetan prorez, dok industrijske pilane osta
ju nepodmirenih kapaciteta. Takvo stanje ne sa
mo da poskupljuje proizvodnju i stalno pogor
šava financijski položaj pilana, nego unosi opću 
nesigurnost iu -poslovanje i · ljude, otežava ili 
čak onemogućuje izvršavanje ugovornih obave
za za isporuku građe, onemogućuje racionalna 
gospodarenje i kvalitetnu preradu, a pogoduje 
i trošenju investicionih sredstava u neperspek
tivne kapacitete. Zato je od odlučujućeg znača
ja, da se za svaku perspektivnu pilanu odredi 
njeno alimentac'.ono područje s ,kog će se traj
no snabdijevati s tim, što. će se dugoročnim ugo
vorima utvrđivati uvjeti dobave i cijene tru
paca. 

Na kraju treba nešto reći i o zavisnosti osi
guranja stručne radne snage od sprovedbe me
h anizacije pilana. Problem radne snage, pogo-

TRAČNA POLIRNA MAŠINA 
S DUGOM PRITISNOM GREDOM 
TIP LB S CH 

Zbog velikih prednosti tračnog poliranja 

stroj postaje neo,phod,na pomoć kod povr

šins,ke obrade. 

Pri-tisna greda dje!luje :po cijeloj dužini 

stola, a opremljen je zračnicama. 

Pomicanje stola vrši se (Pneumatski i mo

že se .podešavati bestepenim pri)elazom. · 

Podešavanje stola ipo visini vrši se elek

tričnim ,putem, a samo .u,pravljanje je 

ručno. 

U svrhu sprječavanja prskanja trake u 

desnom sta~ku stroja wgrađen je ma:li r _e

zervoar, koji .polirnoj filcanoj tra!k.i daje 

potrebnu vlagu. Pritisak kod poliranja re

gulira se vrlo lako na Tasklopnoj ploči. 

Pomaik pritisne grede je pneumatski, a 

upravljanje se vrši preko rasklopnog .pulta. 

INFORMACIJE U VEZI IZVOZA OAJE: 

Aussenhandelsuntcrnchmen fiir Werkzeug-

maschinen Metallwaren-Werkzeuge, 

BERLIN W 8, MOHRENSTRASSE 60/61 
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lovo one st ručne, postaje na pilanama iz dana 
u dan sve teži . Niska produklivnosl i visoki 
troškovi proizvodnje uzrok su da su danas osob
ni dohoci u pilanskoj preradi među najnižima 
u našoj privredi. To je razlog da radna snaga 
bježi u druge djelatnosti i u druge privredne 
grane. 

Sređivanju stanja ne mogu ozbiljno pomoći 
povremene olakšice. Izlaz je i tu u mehaniza
ciji pilanske prerade pri čemu će promjena na
čina piljenja odigrati važnu ulogu. Samo me
hanizirane i visoko produktivne pilane bit će 
u stanju da radničke nadnice podignu na nivo 
koji će stručne radnike trajno vezati za pilan
sku preradu. 

S tim u vezi treba istaći, da uslovi rada p> 
lanskih radnika spadaju među najteže. To na
roči to važi za stovarište trupaca i za slagalište 
građe, gdje se svi poslovi odvijaju pod otvoreTJim 
nebom, na kiši i snijeisu, i gdje se danas sk0TO 
sav materijal prenos; .1a leđima radnika. Nepre
stano bježanje radnika iz filana pokazuje za-

pravo i to, da ljudi ne žele više raditi po starom, 
pod s:1danjim uslovima. Sto dalje taj će prob
lem bili sve oštriji. Ako ne reagiramo na vri
jeme na ove zahtjeve radnika, doći će u pitanje 
i sama proizvodnja. 

Iz gornjega jasno proizlaz' : želimo li saču~ 
vati stručnu radnu snagu i osigurati normalno 
i kvalitetno odvijanje poslcva u pilanskoj pre
radi lišćara, potrebno je smjelo unositi novu! 
tehn:ku, napose savremena transportna sred
stva i kroz to olakšavati rad pilanskog radnika. 

Naravno, za preorijentaciju poslovanja pi
lanske prerade u smislu onoga o čem je napred 
b 'lo riječ, treba usavršiti organizaciju i proiz
vodnje i trgovine, što nije lak zadatak. Međutim, 
saznanje da se više ne može s uspjehom poslo
vati na stari način s jedne i ekonomska nužda 
koja nas sili da sudjelujemo u općoj trci proiz
vođača za izvojevanje odgovarajućih poz· cija na 
tržištu s druge strane, natjerat će nas prije ili 
kasnije da svladamo sve prepreke i usvojimo 
napredna rješenja. 

CHANGE OF SA WING PROCES S 
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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 ees in sawmills, as well as a g·reat number ođ' sawi,ng products. This is also the cause for the difficulties in the application of mechanization and automation in sawm'lling. Author s tates that the solution for such a situation seems to be in the change of existing technological process in sawmills in the way that: 

- logs should be sawn on the head saws only and produced board be sent to seasonirig yard without edging or trimming (or the other resa,wing; by resaw:ng here is meant the process of sawing the board directly com'ng from head saw in edged boards or in different other smaller sawn ,products), 

- after seasoning the dry sawn material should be converted in an additional sawing process either 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 1boards which should be sent to the seasoning yard is much narrower, thu.s creating favorable conditions and the ground for meohanization and for a continuous technological process of saw;ng. Besides, the value of boards cornpletely finished after seasoning is greater. 

On the basis of experimental sawing of oa.k, beech and ash logs and the comparative sawing of .seasoned -boards and that coming directly from a head saw, the author gives the date on the advantage of new sawing technology, This is in su:per.or productivity and in a greater value of the sa~ material produced. 



Slika 1. Pogled na tvornicu ploča iz pozdcra u Vitašicama (Poljska) 

M. Lawn'czak - J. Raczkowski (Warszawa): 

PLOČE IZ LANENOG I KONOPLJENOG POZOERA 

Rezultati naših vlastitih istraživanja 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 pro'zvo
dnju vještačkih 'Ploča. U toku se posljednjih 
pet godina primjećuje vrlo nagli razvoj proiz
vodnje plcfa iz pozdera u raznim državama .. Pr
va je industrija ovakvih ploča u Poljskoj (Sl.1) 
započela s radom po metodi belgijskog poduzeća 
»LINEX« 1959. godine. Danas se već nalazi u 
pogonu i druga tvorn'ca. Sveukupna produkci
ja ovih tvornica iznosi godišnje 27.000 tona. Pre
ma planu će u toku 1963. godine započeti s ra
dom još tri nove tvornice. Osim toga se u pla
nu predviđa osnivanje još dvaju novih kapaci
teta, - među njima i jedan gigant s godišnjom 
produkcijom od 36.000 tona ploča iz konoplje
nog pozdera. 

Tehnološki proces 

Shemu tehnološkog procesa proizvodnje plo
ča iz lanenog pozderr. Jaje priloženi crtež (Sl. 2. 
s naznakom za razne faze) . Kao prva faza proce
sa pojavljuje se čišće n j e pozdera. On se u 
s·pecijalnim kolicima (kontajner, Specialwagen, 
tač. 1) dovodi u zupčani transporter {skrebkovy 

transporter, Rechenforderer, tač. 2) i pomoću 
njega otprema u odvajač prašine (pyleočistitel, 
Rohschaben, tač. 3). Pročišćeni se pozder iza 
toga odvodi pomoću pužnog 'Prenosa u separa
tor (tač. 6), u kom se vrši izdvajanje vlakana 
i komadića korjena iz pozdera. Prašina preosta
la nakon prečišćavanja u odvajaču (tač. 3), ot
prema se pomoću pneumatskog (tač. 4) i puž
nog prenosa (tač. 5) u peć, gdje izgara. Očišćeni 
pak pozder preuzima pneumatski transporter 
(tač . 8) i odvodi u ciklon (tač. 9), iz ,koga pada 
u dozirni bunker (tač. 11). Na dnu se ovog bun
kera nalazi poseban transporter, koji pozder u 
određenim šaržama dovodi u pneumatski stroj 
na konačno prečišćavanje (pneumatische Sorti
erungseinrichtung, tač. 12). Sveukupna količina 
suvišnih materija, koje se u procesu prečišća
vanja uklanjaju iz pozdera, iznosi 26'%. Od tog 
iznosa otpada 5% na prašinu, 5% na vlakna i 
15% na čestice korjena. Pročišćeni pozder .pu
tem konvejera (Forderbands, tač. 14) odlazi u 
komore za kondicioniranje (Konditionierungs
kammern, tač. 15), gdje se vrši izravnavanje 
vlažnosti. Slijedeće postrojenje je dozirni bunker 
(dozirujuščij bunker, Dosierungsbunker, tač. 19), 
koji vrši doziranje pozdera u vezi s radom ras-
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Slika 2. Shema tehnološkog procesa kod proizvodnje ploča iz pozdera: 

1 - vagonet za prevoz pozdera; 2 - zupčani transpor ter; 3 - odvajač prašine (is,praš:vač); 4 - puzni 
transporter za odvod prljavštine i nepotrebnih čestica ; 5 - pneumatski transporter za uiklanjanje prljavštine 
i nepotrebnih čestica; 6 - uređaj za odvajanje vlaka na od •pozdera; 7 - pužni transporter za pozder; 8 -
pneumatski tranS;Porter za pozder; 9 - ciklon za poz der; 10 - stroj za čišćenje vlakana; 11 - dCYZirni 
bunker za pozder; 12 - uređaj za ,konačno ·proč'šća vanje pozdera; 13 - kašikasti tra·ns,porter ; 14 - tračni 
transporter; 15 - -komore za očišćeni pozder; 16 - poprečni pužni transporter za odvod pozdera iz komora; 
17 - uzdužni pužni trans·porter za odvod ,pozdera iz komora; 18 - kašikasti trarn:porter; 19 - dozirni 
bunker; 20 - raspršivač ljepila; 21 - odjeljenje za ,pr:premu ljepila; 22 - .pumpa za 'ljepilo; 23 - kom
presor; 24 - komora za sušenje pozdera; 25 - ci-klon; 26 - na tresna stanica; 27 - forma za pozder; 
28 - preša za prethodno prešanje; 29 - poprečni tr., nsporter za forme; 30 - transporter za otpremu >p0z
derovih ,prerađevina na police; 31 - ,poprečni transporter za čelične listove; 32 - uređaj za ,punjenje rpreše: 
33 - glavna hidraulična ;preša; 34 - uređaj za pražnjenje preše; 35 - kružna pila za ,uzdužno obreziva
nje ploča; 36 - kružna pila za poprečno obrezivanje ploča; 37 - prostor za kondicion'ranje ploča; 38 - 39 
- cilindrična brusilica; 40 - skladište ploča; 41 - ,povratni transporter; 42 - ikonvejer s čeličnim listo
vima; 43 - okvir za forme; 44 - forma ; 45 - poprečni transporter za forme; 46 - forma. 
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pršiva-ča ljepila (raspylitel kleja, Beleimungs
maschine, tač 20). 

Kao ljepilo dolazi u obzir 7O%-tna otopina 
ureaformadehidnog ljepila s dodatkom hidrofo
bnog preparata u vidu emulzije. Priprema se 
l jepila vrši u specijalnom odjeljenju (tač. 21). 
Količina se ljepila računa u visini od 7% suhe 
tvari u odnosu na težinu apsolutno suhog poz
dera. 

će u granicama 4-0- 45°C. Viša temperatura ni
je poželjna, jer ona ubrzava kondenzaciju lje
pila. · 

Pozder, namočen u ljepilo, odlazi u komo
ru za sušenje. Temperatura se u toj komori kre-
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U toku tehnolo-škog procesa kod pozdera na
stupaju slijedeće varijacije u vlažnosti: pozder, 
podvrgnut kondicioniranju u komorama (tač. 15) 
postizava otprilike 12% vlažnosti. U fazi se li
jepljenja ova vlažnost povećava na 14-15'%. 
Nakon napuštanja komore za sušenje pozder 
ima vlažnost 10-12%. Sušenje pozdera namo
čenog ljepilom ima svrhu osim izravnavanja vla-



žnost i još i uvećanje vezivosti ljepila, i lo do 

sle~ena u kojem poslije prelhodnog hladnog 

presanJa na formu ploče može sačuvali dobive

ni _oblik. Tako natopljeni i oči šćeni pozder od

lazi u nalresnu stanicu( (doziruščeje nasypnoe 

ustroj stvo, Schilttstation, tač. 26). Iz ove stani

ce (Sl. 3) određene količine pozdera (u zavisnosti 

od volumena težine proizveden'h ploča) pada
Ju u kalu-pe (formy, tač. 27), koji se sastoje iz če

ličnih l:stova i njima pripadnih okvira'. Okvir( 

ispunjeni pozderom odlaze u tzv. hladnu hidra

uličku prešu za prethodno prešanje (gidrauli

českij press dlja predvariteljnoj podpressovki, 

Vorpresse, tač . 28). čelični se !"stavi zajedno s 

pločama pomiču do slijedećeg radnog mjesta, 

gdje lančani transporter (cepočnij transporter, 

Kettenforderer , tač. 30) periodički unaša prera

đene komade u uređaj za punjenje preše (zagru

žajuščee ustrojstvo pressa, Beschickungseein

richtung, tač. 32). Listovi i okviri se povratnim 

transporterom vraćaju natrag na natresnu sta

nicu (tač. 26). Nakon što je uređaj za punjenje 

napunjen, pozderske ploče odlaze u glavnu pre

šu (osnovnnij g:draul:českij press, Hauptpresse, 

tač. 33, a posebni snimak sl. 4). Na taj se način 

prnces vrnćeg prešanja ploča odvija bez primje

ne čeličn 'h listova. 

Prerađevine pozdera leže prema tome iz

ravno na zagrijanim pločama preše. Tempera

tura se kod prešanja kreće u granicama 140-

1500C. Trajanje prešanja kod ploča 20 mm 

debljine i 500 kg/m3 volumne težine iznosi 14 

minuta. Nakon vađenja iz preše ploče se upu
ćuju na kružne p:le u svrhu poprečnog i lon

gitudinalnog obrezivanja (tač. 35- 36). Okraj

čene se ploče izlažu kondicioniranju a iza toga 

'rahcl n 1 
Kalkulacija proizvođnlh troškova 

Troš kovi nabave 

1. Sirovina i osnovni 
materijali: 
,pozder 
ljep:Jo 

738,5 0,687 

kloramonij 
mckraćevina 
borna kiselina 
terpentin 
parafin 
salmij. voda 
amonij. stearat 
Uku,pno: 

2. Neposredni troš,kovi 
-proizvodnje 

3. Brušenje 
4. Troškovi -pogona 

5. Troškovi u[Prave 
Tvornička cijena 
koštanja 

6. Komercijalni trnškovi 
Puna ,prodajna cijena 
-kcšlanja 

61,3 10,20 
0,094 4,85 
2 138 4,40 
0,467 13,33 
0,960 3 00 
0,122 3,47 
O 240 0,53 
0,026 178,60 

o 
C: 
o. 
:s 
;,: 
::> 

507,35 
625,26 

0,46 
9,41 
6,23 
2,88 
0,42 
0,13 
4,64 

1.156,78 

45,91 
38,66 

272,72 
162,97 

1,677,04 
78,82 

1.755,86 

se pohranjuju u sklad:štu (skladskoe pomješ- i-~----t 
čenie, Lager, tač. 40). Glavno se prešanje ploča 

iz pozdera za razliku od iverica odvija bez upo

trebe čeličnih listova. To skraćuje trajanje pro
dukcije i ekonomičnije koristi termičku ener

giju. 
Između proizvodnje ploča iz lanenog i ploča 

iz konopljenog pozdera postoje ove razlike: 

Kod čišćenja konopljenog pozdera, u kom

paraciji s agregafma koji se rabe kod čišćenja 

lanenog pozdera, dolaze u upotre1bu dva do

punska uređaja, tj. dozima naprava i drob:lica. 

Međutim, -bitna razlika kod čišćenja nastupa tek 

kod pneumatskog stroja za konačno prečišćava

nje (pneumatische Sortierungseinrichtung, tač. 

12). U toj faz;, gdje se kod čišćenja lanenog 

pozdera nagomilavaju čest:ce korjenja, napada

ju kod konopljenog pozdera teže frakcij e. S 

obz:rom na velike razmjere čestica kod ovog 

pozdera nastaje potreba njihovog usitnjavanja. 

Pužni i pneumatski transporteri odvode teže 

frakcije konopljenog pozdera u dozirni uređaj 

sl'čan bunkeru (tač. 11), odakle pozder pada na 

limeni žlijeb, koji vodi u drobilicu. Nakon što 

je izvršeno usitnjavanje, pozder se ponovno po

moću pneumatskog transportera vraća u prvi 

stroj za grubo čišćenje (tač. 3). Tu se miješa Slika 3. Uređaj za oblikovanje 

o ~: 
o> 
;,, o 
.!:!~ 
Oo ........ 

P.. -

65,9 

2,6 
2,2 

15,5 
9,3 

95 5 
4,5 

100,0 
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sa »sirovim« pozderom i ponovno podvrgava ci
_j elom toku c:išćcnja. Primjena drnbilica lipa 
»Palman« nije praktična, jer nastupa brzo za
tupljivanje noževa. Dobri se rezultati mogu 
postići primjenom naročite vertikal ne drobilice 
s oštrim nazubljenjem. 

U svrhu obračunavanja cij ene koštanja za 
ploče iz lanenog pozdera prileži u tab. 1. kalku
lacija tvorničke i prodajne (komercijalne) ci
jene, i to za ploče 22 mm debljine i 500 kg/m'1 

volumne težine, koje su brušene s dviju strana. 
Kalkulacija se odnosi na 1 m:i ploča te je iz
ražena u poljskim zlatima. 

Svojstva ploča iz p.ozdera 

U vezi s namjenom ploče se proizvc•de u 
raznim volumnim težinama. Ploče za namještaj 
i za građevnu stolariju imaju volumnu težinu 
700, 600 i 500 kg/ m3. Kod izolacionih je ploča 
ova težina n iža te iznosi 400 ili 300 kg/ ma. Eks
perimenti su pokazali, da postoji tek neznatno 
odstupanje od nominalnih težina, a to svj edoči 
o ispravnoJ flinkciji natresnih stanica u pogo
nima. 

Fizikalna su i mehanička svojstva ploča iz 
pozdera ustanovljavana u pravilu suglasno me
todici koju je preporučila FAO {OUN). 

Iz rezultata izvršenih eksperimenata slijedi, 
da absorpciona sposobnost vode kod ploča iz 
pozdera zavisi od njihove volumne težine. Raz
mjerno su s većom absorpcionom sposobnosti 
karakterizirane one ploče, kod kojih volumna 
težina iznosi 400 ili 500 kg/ m'3• Absorpcija je 
vode kod ploča s 600 kg/m3 volumne težine po 
isteku 24 sata otprilike za 65'% manja nego kod 
ploča s 40:0 kg/m'1 volumne težine. Od1učan ut
jecaj na veličinu absorpcione snage ima prvih 
6 sati navlaživanja. Po isteku se tog vremena 
absorpcio-na sposobnost uvećava vrlo polako. 
Absorpcija je vlage iz vlažnog uzduha kod 
ploča iz pozdera manja nego kod ploča iverica. 

Tabela 2 
Fizikalna svojstva ploča iz pozđ.era 

J3ubrenje 
u debljiDJU 

(I) 

"' 
(I) Oj)"' "' <: '8 "' ~ C: (I) ;:S C: 

] >~ > "' ,:,: "' 'O "'"" "'"' "' "' Materija1 :::?..,. '5'gi o ~~ "' o. 
C: e: e- C: ·-"' >Na, 6 -o- ~ :~ E Oo oo o"' "'...: J.l o!< >"' >.; o 

~~ <i!~ :;:se!; o > ;::1 g. 

k g/m 3 u O/o težine u O/o debljine 
kod vlaž. 10'/o lkod vlaž. 100/o 

400 126 . 5,1 8,5 2,9 
Ploče 500 114 6,5 8,8 5,1 
iz pozdera 600 56 7,2 1,1,8 5,6 

650 40 7,5 16,5 5,9 
Iverice 650 74 8,1 13,4 7,8 
Borovo drvo 570 70 26,0 
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Uporedo s poraslom volumne težine kod ploča 
iz pozdera povećava se i sposobnost absorpcije 
vode. Bubrenje ploča iz pozdera po debljini od
govara približno onom kod iverica ((rab. 2). 
Istraživanja, provedena u pos'lednje 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% . 

Mehanička su svojstva ploča iz pozdera iz
nešena u priloženoj tab. 3. Kako se iz tog tabe
larnog pregleda vidi, modul elasticiteta ploča 
lz po2idera odgovara modulu elasticiteta iverica. 
čvrštoća se ploča iz pozdera na statičko savi
janje kod uvećavanja volumne težine od 400 
na 500 kg/m3 povisuje za 810% , a daljnji rast 
volumne težine od 500 na 600 kg/m3 pov:suje 
čvrstoću za 60%. 

Iz svega toga nužno slijedi, da dvostrano 
oblaganje ploča iz pozdera 600 kg/m3 valumne 
težine s topolovim furnirom debljine 1,5 mm 

Tabela 3 
Mehanička svojstva ploča iz pozđera 

"' Cvrstoća 
~ 'c' 2 na vlak 

"' "' ~ "' C: ..., 
)N '8 -~ i: ~ oko- o 
2 ,para- I;!. 

Materijal ...: "' ]!§"' Ielno mito 
"' "'Oj) "' di+->.,-, •<J C: •() o -2i;: o s .B~ :::, v.1.~ n a ravninu 'E ;::1 "'·~ '8 -g ·s ?. o .... - p lohe >"' > ,u t; ~.,dl 

.kJg/m> ~cm• 

400 72 15.000 34 1,8 107 
Ploče 500 130 26.000 60 3,2 194 
pozdera 600 210 37.000 68 6,1 306 

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 čvrstoću na statičko savijanje s 2-10-
6'0-0 kg/cm2

• Ploče se iz pozdera odlikuju veli
kom čvrstoćom na vlak para1lelan s ravninom 
kao i na vlak okomit na ravninu ploče (kod ra
slojavanja). Iz tab. 3 je još vidljivo, da ploče iz 
pozdera 400 kg/m3 volumne težine imaju raz
mjerno neznatna mehanička svojstva. Radi toga 
se ove ploče mogu upotrebljavati u pravilu kao 
materijal za izolaciju. Kako pak izlazi iz po
dataka tab. 4, ploče iz konopljenog pozdera 
imaju sli-čna mehanička svojstva onima iz la
nenog pozdera. 

Tehnološka su svojstva ploča iz pozdera iz
nešena u priloženoj ta,b. 4. Na toj je tabeli vid
ljivo, da su ploče iz pozdera kao i ploče iverice 
karakteriz:rane malom sposobnosti držanja ča
vala i šerafa naročito u pravcu paralelnom s 
rivninom ploče. Da bi se ovo svojstvo pobolj
šalo, treba kod prerade upotrebljavati dugačke 
šarafe s oštrim urezima {6). 

Na osnovu upoređenja svojstava ploča iz 
ligno-celuloznih čestica u vezi s volumnom te-



Tabela 4 Tabela G 
Komparn cija svojstava ploča iz lancnog i konopljcno,g Vodljivost topline kođ ploča Iz pozdera 

Komparacija svojstava 11lo ča. 
iz lanenog i ko1101>ljcnog pozdera 

"' '" C 'O 
o 

;;::,j > 
~ 

"' ::, 
Vrsta ploče "' (J 

<l! C 
C p. ·§s 
E '"' ::, o '"'.o 

"' .o '" o .o ::, 'O 

> <I! i:Q ::, 

kg m' O/o kg/cm• 

Iz lanenog 
pozdera 550 98 12,4 159 ± 5 8 4,2 ± 0,18 
Iz konoplenog 
pozdera 550 103 15,8 145 ± 4,7 4,3 ± 0,18 

Tabela 5 
Tehnološka svojstva ploča iz pozdera 

Sposobnost ,prihvaćanja 

šarafa čava-la 

"' C ,u smjeru Materijal ;N 
~ 

"' _I_ _I_ 
C 
E 
::, 
o na plohu ploče 
> 

•lcg:m3 kg/mm kg/cm' 

400 1,7 20 6 10 

Ploče iz 500, 3 1 3,7 10 16 

pozdera 600 4,6 6,4 14 26 

650 5,5 7,0 16 30 

Iverice 650 4,1 7,2 6 18 

Borovo drvo 570 8,52) 10,7 182) 48 

1) Vo}umna težina 600 ikg/m3 

2) Mjereno d1Už vlakana 

26 

121) 

11 

žinom može se utvrditi, da ploče iz pozdera po 
svojim svojstvima ne zaostaju za pločama vlak
naticama. One su slabije od vlaknatica samo s 
obzirom na bubrenje i absorpciju vode. Ali i 
taj se nedostatak može ukloniti primjenom od
govarajućeg h 'drofobnog preparata. Kao jedno 
od osnovnih pozitivnih svojstava ploča iz poz
dera ukazuje se njihova veća sposobnost t er
mičke i akustične izolacije (tab. 6 i 7), 

Obrada i primjena ploča iz pozdera 

Ploče je iz pozdera moguće obrađivati ruč
nim i mehan:čkim alatom, koji se i inače upo
trebljava kod obrade drveta. Važnije je načine 
spajanja (pomoću čavala, šarafa ili ljepila), koji 
se primjenjuju kod prerađevina :z drveta, mo
guće upotrebljavati i kod spajanja ovih ploča. 

Sve su vrste ljepila, koje se praktički upotreb
ljavaju kod lijepljenja drveta, prikladne i kod 

Materijal 

Ploča iz 
pozdera 

Iverica 
Borovo drvo 

Tabela 7 

Nominalna 
volumna 

težina 

400 
500 
600 
650 
650 
570 

Koeficient 
termičke vodljivosti 

m. sat. stup. 

kcal 

0,066 
0,070 
0,075 
0,079 
0,087 
0,120 

Upijanje zvuka kod ploča iz pozdera 

Učestalost 

(frekvencija) 
Herz 

128 
250 
500 

1.000 
2.000 
4.000 

Koef:cient upijanja zvuka 
obračunat po metodi 

Sa bina Egring Millin.gton 

0,137 0,129 0/128 
0,314 0,277 0.1270 
0,385 0,360 01~0 
01429 0;393 0)350 
0;!~56 0,492 0;427 
0,668 0,607 0,1488 

sljepljivanja ploča iz pozdera, U prvom redu 
treba upotrebljavati ljepilo koje sadrži veću 
punila. Vanjske bočne plohe kod ploča iz poz
dera treba količinom zaštitit: od utjecaja mije
njanja vlai'mosti. Dobre rezultate daJ1e naljeplji
vanje traka obloženog furnira, drvenih letvica ili 
pak traka iz plastičnih masa. ·Moguće je što više 
upotrebiti i premaze raznih vrsta. Izrada je 
konstrukcionih vezova, koji se rabe kod ,proiz
vodnje namještaja, nepovoljnija kod ploča iz 
pozdera nego kod masivnog drveta. Ipak dobre 
rezultate daju vezovi s umetmitim okrugl'im 
moždanicima a kod vezova do veličine kuta 45o 
s plosnat;m moždan:c:ma. Ploče se dadu savi
jati bilo kod izrade samostalnih konstrukcionih 
elemenata bilo kod njihovog učvršćivanja u 
okvirne sastavke. U oba slučaja treba na ·sa
vijenim plohama izvesti paralelna užlijebljenja 
(utore) u međusobnom razmaku od 8- 12 mm 
pomoću kružne pile. Površ'ne se ploče mogu 
prevlačiti raznim bojama i lakovima. Kod toga 
je temeljni uvjet: brižljivo brušenje -površine, 

Mogućnosti su pr:mjene ploče iz pozdera 
vrlo velike i raznovrsne, Naročitu pažnju zaslu
žuju dva područja upotrebe: - izrada namje.: 
štaja i građevinarstvo (4, 6). 

U oblasti izrade n a m j e š t a j a ploče se 
iz pozdera primjenjuju kod proizvodnje korpus
nog, slobodnog i ugrađeno,g namještaja, Najve
će opravdanje ima primjena kod izrade ugra
đenog namještaja, jer uz ostale poz:tivne ose
bine ovdje dolazi do izražaja i vrlo povoljna 
sposobnost termičke i akustične izolacije. Kod 
izrade se ·namještaja upotrebljavaju ploče s vo
lumnom težinom od 500 kg/m3 na više, Pritom 
kod upotrebe ploča s 500 i 600 kg/m3 volumne 
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težine lreb:.i izvršil i nblag:injn. I(od loga je do
voljno na površinu n:.ilij epiti sa mo vanjski fu r
nir, tj . bez upotrebe »slij epog« furnira. Tipovi 
su namješta ja iz ovih ploča prikazani na prilo
ženim snimkama (sl. 5 i G). Ploče su iz pozdera 

Sl'ka 4. Glavna hidraulična preša 

našle i primjenu kod produkcij e radio i tele
vizijskih kutija. 

Mogućnost primjene ploča iz pozdera kod 
radova iz oblasti gr a đ e v n e s t o I a r i j e 
rješava ·čitav niz problema u vezi s akustičnom 
izolacijom pa ima dalekosežno značenje u suz
bijanju buke kod :ndustrijsk h, transportnih i 

stambenih objekata. Upravo sposobnost ab.sorp· 
cije zvuka nezavisno od njegove frekvencije 
omoguću j e primjenu ploča iz pozdera za svrhe , 
poboljšavanja akustičnih kondicija u koncert
nim i kinematografskim dvoranama te u radio 
i televizijskim atelierima. 

Sposobnost je akustične absorpcije zavisna 
od veli·čine poroznosti. Prema tome se za ob
jekte specijalnih akustičnih kondicija ploče ne 
smiju premazivati suviše debelim slojem boja, 
papira i sl. 

Slijedeća je pozitivna osebina ploča iz poz
dera u tomu, što kod njihove upotrebe otp~da 
potreba štukature. Povrh toga veće dimenzi je 
ov;h ploča (1220 X 2440 mm) omogućuju brze 
izvedbe svih vrsta pregradaka. Na mogućnost 
širokog iskorišćenja pozitivnih svojstava u g~a
đevinarstvu utječe i okolnost, što mdustnJa 
proizvodi ploče iz raznih debljina i raznih vo
l umnih težina. Na taj se način ove ploče u gra
đevinarstvu mogu upotrebljavati kod konstruk
cije zidova, međuetažnih prekrivanja, krovova, 
podova i vratiju a jednako tako i kod gotovo 
svih vrsta termičke i akustične izolacije. 

Ove se ploče mnogo primjenjuju za tavanice 
i stropove industrijskih i stambenih objekata, 
i to kod ovih potonjih uglavnom za donji sloj 
stropova. Krasni se dekorativni efekti d obivaju 
naljepljivanjem drvenih letava na sastavcima 
ploča , koji površje stropa dijele na kvadrate, 
pravokutnike itd. 

Povoljne rezultate daje primjena ovih ploča 
za donji sloj kod k rov i š ta. Za tu se svrhu 
primjenjuju ploče s 400-700 kg/m3 volumne 
težine i 8-2·6 mm debljine. Gornji sloj takvog 
krovišta čine ploče iz škriljevca Hi crepovi. 
Konstrukcije krovišta iz ovih ploča, koj i su 
prekriveni pocinčan:m limom ili valovitom ma
som {kao salonit), vrlo su ekonomične napose 
s obzirom na utrošak vremena, jer se ovdje radi 
s velikim pločastim elementima. Međut:m, kod 
krovišta je između krovnog lima i ploča iz poz
dera potrebno umetnuti sloj bituminoznog pa
pira. 

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

Slika 5. Elementi namještaja iz ploča 
iz pozdera. 



mjena predstavlja povećanje ekonomičnosli ra
da, jer se i ovdje polažu pločasti elementi ve li
čine od oko 3 m3• S obzirom na povoljnu okol
nost, da ploče imaju glatku površinu, to se kod 
prekrivanja poda linoleumom ili poliklorvinil
nim pločama ne primjećuju sastavne reške. Za 
pokrivanje podova dolaze u obzir ploče s 600 
kg/m" volumne težine i 22 mm debljine. Uko
liko je ploča sastavljena iz slijepljenih komada 
šir;ne ispod 50 cm, onda je na sastavcima po
trebno pr:mijeniti dopunske podupore. 

Eksperimenti provedeni u posljednje vrije
me daju mogućnost korišćenja ploča iz pozdera 
za industrijsku produkciju slijepljenih i isto
vremeno impregniranih građevnih ploča. U ovu 
je svrhu izrađena u Poljskoj metoda »Impernit«. 

Iz nabrojenih svojstava kao i iz metoda 
obrade te primjene slijed', da se ove prerađe
vine pojavljuju kao vrlo cijenjeni materijal. To 
upućuje na zaključak o svrsishodnosti prerade 
čitave količine pozdera, koja nastaje u pogo
nima za preradu lana i konoplje, za potrebe 
proizvodnje namještaja i građevne stolarije. 
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POUZDANOST 
VISOKI UČINAK 
ČISTE SLJUBNICE 
nr jbolje su pr~pornke našem v:sc•ko razvijenom 

AUTOMATSKOM HIDRAULI C:NOM STROJU 

ZA FURNIHSKE SLJU!JNICE TIPA ASFH 

Učinak stroja za na
nos l jepila oko 

D imenzije furni ra: 
dužina 
širina 

Vis ina paketa 

Visina ulaganja 

Radna brzi na 
nosača alata 

Radn a brzina 
nosača alata 

Ekspertne 
informacije daje 
zastu pstvo 

65 slj ubnic:1 

maks. 2600 mm - min. 450 mm 
maks . nco mm - min. ISO mm 

norm. 130 mm - min. 90 mm 

230 mm 

prema naprijed 12 m/min. 

prema natrag 22 m/min. 

Aussenhandelsunterne•:
mcn !Ur W crkzeuK
maschl nen - Melull
waren~ Werkzeuge" 
BERLIN W I, 
J\lohren'itrasse 60/11 
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l~KTIČ:Nl SAVJETI 

PROBLEMI FURNIRANJA 

Na svijelljijim vrstama drvPta, naročito ja
voru. opažaju se i najmanje promjene boje. Za
to se furn iranje javora mora vršiti s najvećom 
pižnjom. Na površinama furniranim ovim fur
nirima, pojavljuju se obojenja u obliku tamnih 
mrlja ili pruga, koje nastaju nakon bijeljenja 
i lakiranja. Te greške narušavaju estetski izgled, 
z:bog čega osjetljivo smanjuj u vrijednost pre
dmeta. Ta pojava može biti tolikog intenz:teta, 
da se furnir mora skidati, a predmeti ponovno 
furnirati. Koliko to zadaje problema, teškoća , 
koliko štete i gubitaka? 

Utvrđeno je da uzroci tim pojavama mogu 
blti fizikalne i kemijske prirode, a pojavljuju 
se uglavnom od: 
- mrlja i obojenja na plemenitim furnirima, 
- odraza mrlja i obojenja na slijepom furn iru, 

odnosno pločama koje se furniraju, 
- velikog pritiska kod furniranja, 
- velike debljine traka za spajanje, 
- utjecaja ljepi!Ja na papiru za spajanje. 

Greške u boji drveta mogu nastati još u sta
blu, kao posljedica poremećaja životn':h fun
kcija, patoloških procesa, insekata i drugih uz
roka. 

U procesu prerade može također doći 1do 
dekolorizac:je i mrlja djelovanjem vodene pa
re, visoklh temperatura, ulja, hrđe, kišnice, za
mazane vode, zemlje, kemikalija, vapna i raz
nih drugih materijala, kao i djelovanjem raz
nih mikroorganizama. 

Neke od spomenutih grešaka 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 viših temperatura kod 
sušenja može se ublažiti bijeljenjem vodikovim 
superoksidom. Mrlje od hrđe , k;šnice, vapna, 
cementa uspješno se uklanjaju 5%-nom otopi
nom oksalne kiseline. 

Greške u boji uzrokovane mikroorganizmi
ma, ako se nalaze samo na površini, uklonit će 
se brušenjem. No, ako je zahvaćena cijela de
bljina furnira, onda takav furnir n ije moguće 
upotrijebi t i. 

Rebra na furniru nastala od zatupljenog fur
nirskog noža jasno će se opažati na obrađenoj 
površini unatoč najpažlivije površinske obra
de. 

Pril!kom krojenja neophodno je uzimati u 
obzir sve greške. Krojilac furnira morao hi zna
ti š to se može, odnosno smije upotrijeb:ti, ka
kve greške se mogu, a kakve ne mogu ukloniti, 
gdje se dopuštaju, a gdje ne dozvoljavaju. 

Kod furniranja javorovim furnirom mora
mo imati na umu č injenicu, da je furnir tanak 
i da je to svijetlo drvo. Nakon brušenja furniri 
su toliko tanki, da su gotovo prozirni, pa se ta-
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mnija mjesta na površinama koje se furniraju 
vide kao kroz matirana staklo. Naše panel-plo
če često obiluju šarenilom boja, naročito one 
šperane topolom. Razlike u boji površina su vr
lo velike, od bijele do izrazito crne. Naravno, 
furniramo li ovakve panel-ploče javorovim fur
nirom, kao što to neki na žalost čine, ne treba 
nas čuditi ni iznenaditi šarenilo furniranih po
vršina. Za furniranje javorom potrebno je birati 
svijetle i jednolične boje panel.~ploče. Svako 
tamno obojenje na slijepom furniru vidjet će 
se kroz javorov furnir, a naročito ako je izbru
šen i ako je vršeno bijeljenje. 

U velikoserijskoj proizvodnji je teško naći 
toliko ploča a da sve potpuno odgovaraju ovom 
zaljevu. Da se izjednači ,boja slijepog furnira, 
odnosno da se pokriju tamna mjesta, pokušalo 
se karbamidnom ljepilu dodavati u raznim om
jerima kaolin, cinkov oksid i titan dioksid, tj. 
bijele mineralne boje. Kaolin ima malu pokriv
nu moć, cinkov oksid nešto veću, ali za ovu 
svrhu nedovoljnu. Dobru pokrivnu moć ima ti
tan dioksid. Njegovim dodatkom,naravno u og
ra1ničenim količinama , ne smanjuje se vezna 
čvrstoća karbamidnog ljepila, kako u suhom 
stanju tako i u vlažnim uslovima. Vidljivost 
tamnih mjesta na podlozi kroz javorov furnir 
može se znatno ublažiti dodatkom titan dioksida 
karbamidnom ljepilu. Zadovoljavajuća količi

na je 2·0-25 težinskih dijelova na 1'00 dijelova 
ljepila. No, izrazito crne mrlje ne mogu se po
kriti ni većim dodatkom, jer je film ljepila ipak 
vrlo tanak. 

Za takva mjesta zadovoljavajući rezultati 
postižu se jedino blindiranjem ploča furnirima 
svijetle ,boje ili biranjem takvih ploča, koje su 
bez znatnijih razlika u boji. Taj problem može 
se riješiti i na taj način, da se za furniranje upo
trijebiti furnir debljine 1 mm. U tom slučaju 
razlika u boji podloge neće se opažati, ako je 
brušenje vršeno pažlj ivo i a'ko nema drugih 
grešaka. 

Veći .pritisci, (8- 12 kg/cm2), kakvi se obično 
primjenjuju u nekim našim pogonima, često su 
uzrok utiskivanju ljepive trake u furnir. Osim 
toga veći pritisci uzrokuju i jače probijanje ·1je
p'la kroz furnir. Zapažena je da su utisci traka 
izrazitiji na blistačama, nego bočnicama, veći 
kod debljih nego tanjih ljepivih traka. Kada se 
traka utisne u furnir, furnir se naravno stlači 
za onoliko, koliko je utisnutih traka. Na mjesti
ma stlačivanja ljepilo, kojim su namazane tra
ke, dolazi u do<lir s karbamidnim ljepilom, koje 
se otapa i ulazi u furnir djelovanjem pritiska. 
U karbamidnom ljepilu ima nešto slobodnog 
formaldehida, pa postoji mogućnost da on dje
luje na glutinsko ljepilo. U praksi se formal
dehid upotrebljava za ubrzanje vezanja glu-



linskog ljepila, a osim loga mu povećava otpor
nost prema vlazi, dakle, nastaju neke kemijske 
reakcije. 

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

što je debljina filma glutinskog ljepila na 
trakama veća, to je češća pojava mrlja od trake, 
a naročito kod većih pritisaka i rjeđeg tj. manje 
viskoznog ljepila. Zbog toga je potrebno kon
trolirati viskozitet ljepi'1a, kako ne bi dolazilo 
do probijanja, budući da i probijanje može pod 
stanovitim uslovima uzrokovati mrlje od trake. 
Tamne mrlje od ljepive trake potenciraju se 
ako se drvo moči močilom kojem je dodan amo
nijak. 

Na furnirima se mogu pojaviti i svjetlija 
mjesta ispod ljep:ve trake. Pretpostavlja se da 
uzrok bijeljenja drva može b;ti neka sastojina 
u ljepilu. U procesu izrade glutinskog ljepila 
postoji faza bijeljenja. Ako se pri bijeiljenju 
doda veća količina sredstva za bij elj enj e, ona 
mogu vrlo vjerojatno djelovati na neke osjet
ljive vrste drveta , kao npr. na parenu bukovi
nu, na kojoj se to uglavnom i događa. 

Za spajanje furnira treba upotrebljavati što 
tanje trake i s tanjim filmom ljepila. Po stan
dardu DR Njemačke papirne trake za spajanje 
se dijele na: trake za furniranje i trake za pa
kovanje. Trake za furniranje rade se iz natron
papira težine 45 ± 1,8 g/m2, a trake za pako
vanje težine 45 - 90 g/m2 . (60 ± 2,4; 75 ± 3; 
90 ± 3,6 g/m2). 

Naši proizvođači rade trake za spajanje 
furni.ra iz 50-gramskog natnon-papira, aili se 
događa da rade i iz debljeg papira, zbog toga 
što im tvornica papira ne isporučuje papir odre
đene gramature, odnosno kvaMete. ,Debljina pa
pira ovisi uglavnom o njegovoj težini u g/m2 • 

Tako na pr. 45-gramski natron-papir je debljine 
cca 0,045 mm, 50-gramski cca 0,05'0 mm itd. Za 
premaz traka upotrebljava se glutinsko ljepilo 
(kožna, koštano, od štavljene kože tzv. kromo·vo 
ljepilo) sa dodacima dekstrina i silikona - ra
znih receptura i kombinacija. Nanos ljepila 
2Qc---\28 gtm2 • Kvalitetniji papir /upija manje, 
pa se troši manje ljepi1a. Zato je flm lj epila 
na traci jedno.Jičnije debljine, elastičniji, tanji. 
Uvozni papir od 45 g/m2 troši do 2·0 g/m2 ljepi
la, a domaći znatno v:še. Dakle - kvalitet lje
piv.e trake ovisi o kvaliteti papira i sastavu lje
pila. Dobra ljepiva traka mora se nakon navla
živanja brzo prilijepiti na podlogu, ne smije sa
državati sastojke koje uzrokuju promjenu boje 
na drvu, treba biti što elastičnija i tanja. 

Količina ljepila na traci, odnosno ljepivom 
papiru, može se odrediti tako, da se toplom vo
dom očisti, oslobodi ljepilo, a papir potom osu
ši. Na osnovu razlika u težini i površine izračuna 
se količina ljepila u g/m2• Na taj način može 

se izmjerili i debl jinu ljepila na traci. Ta deblji
na kreće se od 0,015-0,030 mm. Prema tome 
debljina trake povećava se za deblijnu tog na
nosa. 

Kod narudžbe traka treba naglasiti da se 
i sporučuje trake željene debljine, tj. s tanj im pa
pirom i tanjim slojem ljepila. Događa se da se 
isporuče one trake, kojih najv;še ima na skla
dištu. Za druge potrošače debljina trake i de
bljina filma ljepila ,nije ni od kakvog značaja. 

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

Kod ručnog spajanja furnira trake se spa
jaju unakrsno, a često se križaju i po tri trake 
na jednom mjestu. Utisne ·li se taj papir u fur
nir, naravno da se površ:na mora brusiti dok se 
ne ukloni papir. Time se furnir toliko stanji, 
da zaista nije nikakvo čudo da se kroz njega 
gotovo jasno očitava izgled ploče koja se fur
nira. 

Kod spajanja furnira treba paziti da se ne 
nanosi više trake nego što je to stvarno potre
bno, da se ne gubi više energije i vremena za 
brušenje. Osim toga, s manje trake manje su 
i opasnosti nastajanja nekih naprijed spome
nutih grešaka. 

iKod utiskivanja traka u furnir ne moraju 
se p,ojaviti mrlje uzrokovane kemijskim p1ro
cesima. One se mogu pojaviti i ako trake nisu 
utisnute, čak, štoviše, samo nalijepljene. To se 
dogodi naročito kod parene bukovine. U takvom 
slučaju najjednostavn:ji je izlaz promijeniti tra
ku, nabaviti je od drugog proizvađača i poku
snim furn iranjem ispitati. Kao kod svake pro
izvodnje, tako i u proizvodnji glutinskog lje
pila može biti nejednoličnosti u kvaliteti i sas
tavu utjecajem raznih, često neželjn:h faktora, 
a to nekada eto utječe na pojavu mrlja kod fur
niranja. Taj problem je veoma složen i zahtije
vao bi opsežna ispitivanja. 

Kao što je spomenuto, za premaz traka slu
ži glutinsko ljepilo u raznim komtbinacijama, 
pa vjerojatno jedna od komponenata u odre
đenoj šarži, vrsti ili recepturi nepovoljno dje
luj e na drvo uzrokujući obojenja ili bijeljenje. 
Tako npr. ljepilo iz štavljene kože sodrži 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 drugačiji -lom svijetla, zbog 
čega su uočljive pruge. 

Pokusima je utvrđeno, da se smanjivanjem 
pritiska kod furniranja proporcijalno smanjuje 
broj grešaka, čiji je uzrok veći pritisak. Furni
ranje kod prit:ska 4 kg/cm2 daje sigurnije re
zultate. Veći pritisci - veća mogućnost gre
šaka. 

M. Rašić 
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lnl.. RADlJN STAN IST,A V, Zagreb 

DRVNE BAČVE KAO AMBALAŽA 
UVOD 

Legenda kaže. da je bure izgrađeno od šupljeg de
bla kojem su čela zatvorena život:njskom kožom. Kad 
se ovak-av sud raspucao, pu,kotina je zatvorena koma
dom drva i učvršćena drvenim obručem. Kasnije se 
cijelo bure izgrađivalo od komada drva (dužica) učvrš
ćenih drvenim obručima . Ima nekih indicija koje po
tvrđuju ovu legendu. 

Potreba je nametnula neke zah tjeve na sudove za 
spremanje i transport tekućine: da 111e ,propušt:iju te
kuć .nu koju sadrže; da se lako pokreću i tJ)renose; da 
se ne razbiju ,kod transporta ,i da ne odaju neprija tne 
m:rise i o•kuse tvarima koje sadrže. Ovim zahtjevimo 
najbolje odgovara drveni sud nazvan bačva ili bure. 
Ne,poznali izumitelj prije više od 20GO god. 'Udar:o je 
temelj tPrOi!Zvodnji bačava, koja je danas narasla do 
velike ind-UJ5tr ije. Princi,p modernog građevinarstva, a 
to je p rincip dvcsbrU1kog luika (luk u uzd·mžnom i po
prečnom smjeru) primjenjuje se već odavna kod izr a
d.vanja bačava. 

Bačve ili burad spadaju u drvene sudove, namije
njene spremanju i trans,porliranju raznih tvari u kru
tom, polu-krutom i t0lru,ćem stanju. Bačve za lkJmte i 
polukrule tvari s-lu.že za ,.premanje i transportiranje: 
cementa, sadre, boje, čavala, vijaka, ribe, :kupusa, voća, 
p~K!meza, masti i t. d., a u bačvama za tek'Ućinu S[Prema 
se i tram,port,ra : vino, pivo, rakija, r um, !konjak, jabu
kovača, litkeri, te nealkoholne tekućine: petrolej, ta
nin, ulje, voda i sl. Najviše se drvenih sudova t roši za 
vino i ,pivo. 

Bačve su drveni sudovi .približno cilindričnog obli
ka, trbušaste u sredini, načinjene od dužica spojenih 
željeznim obi,učima i danarica (sl. 1). Kao sirovina za 
proizvodnju bačava 'Upotrebljavaju se h rastove, •bukove, 
rjeđe :kestenove i jelove dužice i danarice. Dužica se 
iz.raduje cijepanjem i.li phljenjem. Cijepanjem iproizve
dena dužica kvalitativno je ·bolja, jer 1Se drvu saču• 
vaju njegova pr:rodna svojstva (elas ticitet, nepropus
nost za tekućinu i čvrstoća). P ostotatk iskorišćenja je 
srezmjerno m alen (25- 50'/o). Osim ;z spomenutih vrsta 
drva bačvarska se građa izrađuje i iz dudovine, šlj ivo
vine, trešnjevine, jasikavine, oskarulŠevine, brezovine, 
smrekovine i tisovine. 

Bačve su se .sve d o X,IX stoljeća 1zrađiva-le ručno. 
Nagli ra:zvl talk prehrambene i kemijske industrije u .to 
vrijeme i12is kivao je sve veću potrebu na ambalaži. -Za 
ambaliranje proizvoda tih industr1ja upotrebljavale su 
se drvene bačve. Pronalaskom s trojeva za rezanje i ob
r adu dužice počinje i industrijska proizvodnja ,bačava. 
Usporedo s r azvitkom spomenutih i nekih drugih in
dustrija razvija.Ja se i industrijska pro1zvodnja bačava. 
Za transport j spremanje šećera, soJi, ruma, !Ilaofte, pro
izvoda industrije mesa, r Lbe, duha-na, ulja, SaiI)una, m a
slaca, voska, melase i niza drugih p!'odUJkaota b ilo je 
potrebno 1Pro:zvesti veli~ u količinu •bačava, :u to vri
jeme s ta-ndardnu ambalažu za te proizvode. 

DRVENE BACVE KAO AMBALA2A 

Potreba za ambali,ranje određenih tvari uvjetovala 
je i iz,radu specijalnih bačava. One se međusolmo r az
Ulruju po obli,ku, sadržaju u hl, broju i ,i,asporedu 01bru
ča (željezo, drvo) te u potrebljenoj vrsti drva. Kasnije 
s u ta!kve bačve 'U nekim zemljama i standardizirane, 
kao na JPr. ,u USA - Shi;ptp.ng container Stpecifications: 
10-A, 10-B i 10-C, Wooden Barrels and Kogs Tight; 
11-A, 11-B Wooden Ba.rrels and Ke-gs, Slack; -Beer Ba-r
rel. Ovaj standard ;propisuje kvalitetu materijala, di
menzije dužica, danarica i a!Jruči:10g željeza, dozvoljene 
i nedozvoljene grijEške, način i~p tivanja i t. d. U ovom 
i d rugim standardima bačve nose nazive ili prema tvari 
koja će se ambaliraii ili prema sadržaju u hl, ili ,prema 
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drvu iz kojih su izrađene. Spomenut ćemo samo neke, 
kao: bačve za spremanje whisky- a (,Bowrbon B arrel), 
bačve za transportira·nje naročito teških tvari (Heavy 
welghts), bačve za eksploziv, amerićke bačve za ulje 
i mast ruske bačve za ulje, američke bačve za meso, 
norveš'ke bačve za haringe, holan<lske •bačve za harin
ge, piv.ske bačve, Rajnske ,bačve, Moselfuder, Bordeaux 
- i Burgunder Oxhoft, fra ncuske ·bačve za konjak 
i t. d. Kod nas su standardizir ane: bačve za pulpu i 
sokove JUS D. F 3.020; bačve za ,pekmez .TU'S D. F 3.021. 
Osrm toga •postoji pr:jedlog standarda: bačve za vino, 
rakiju i ostala alkoholna pića; bačve za boju ; bačve za 
,pivo i bačve za ,ribu. 

Na·praviti š to veće bure, što ljepše ga ukrasiti rez
barijama i napUiniti ga vinom, predstavljalo je simbol 
moć: za plemiće oko Rajne u XLII s t. Ta1ko je 17~1. g. 
izrađena u Heidelbergu bačva od 22172.6 litara što je 
vjerojatno najveća bačva ·koja je iokad na,pravljena 
(sl. 2). Dan:iG u industrijs,koj proizvodnji bačava osnov
na sirovina prolazi krm ne'ko!i,ko faza prerade. 'Du
žice se na strojevima prikraćuju izdubljuju i obrub
ljuju. Sastavljene u plašt bačve kao ,pol'Uproizvod obra
duju se termič:ki, savijaju, is.palj uju, te nakon umetania 
dana i nabijanja obruča, baždare (sl. 3 i 4). ! alko su 
b~čve vremenom zamijenjene kod ambaliranja nekih 
proizvoda drugim v,i,stama ambalaže, 1paJk su one za 
s.promanje a lkoholnih pića ostale nezamjenjive. To nije 
.samo zbog p rikladnosti ove vrste ambalaže, nego i zbog 
poboljšrunja ,kvaliteta pića stajaniem u drven:m ba
čvama. 

KAPACITETI, PROIZVODNJA, POTROSNJA 

U ne.toj zemlji koncem XIX stoljeća zajedno s tvor
nicama tanina podizani su i po,goni za ind'Ustrijsk'U pro
izvodnju bačava. K apaciteti za proizvodnju bačava kod 
nas na bazi 1 smjene = 8 sata, doneseni su po repu
b likama u tabel: 1: 

Nfi.'5 N RH LRSL NRBIH NRM NRCG FNRJ' 

Broj 
pogana 6 6 5 1 1 19 
Kapacitet 
000 hl 144 5 146,0 120,0 20,0 20,0 450,5 

Podaci u tabeli za NRS prema publikaciji »Stanje 
indu-strije za ,preradu drveta NR Strbije«, svi ostali 
podaci iz \PUbl iokacije »[)rvna indust rija FNRJ 1947-
1961. god. « 

Lz usporedbe ka.pac:teta tvornica bačava u FNRJ, 
za godine 1938 : 1947 : 1951 : 1956 : 1960 i 1961 vidi se da 
je stanje ostalo neprom ijenjeno (4). Iako se !kapaciteti 

·s1. 1 - Uskladištenje bačava 



ni su promijen ili. poslije ratna proizvodnja bačava za 
ambaliranje naglo je poras la. Ta proizvodnja se kretala 
kako slijedi : 
Godina 1939 \!}47 51 195 1 l!)ri2 5G 1956 1957 1961 l !Jfil 

Bačve 
000 m" 4,0 13.0 13.0 9.0 12,0 12 6 10,6 
B:ičvc 
000 hl 120 420 339,5 400 386.4 340 
Indeks 
Proizv. 100 350 283 330 322 283 

Iz gornj h pod3t:;1'.<a se vidi. da se proizvodnj a ba
čava povećala za 2,8 do 3_5 ,puta u odnosu na 1939. go
dinu. Ova j veliki porast proizvodnje bačava uvjctoval;i 
je velika nest,:i.ica ovog proizvoda u zemlji i inozem
s tvu le veli,ka upotreba bačava kao ambalaže 7.'1 razne 
proizvode •prehrambene industri je. 

Sl. 2a - Crtež bačve izrađene u Heidelbergu 1751. god. 

Povećana :proizvodnja ,kao posljedica velike po
tražnje ka•ko na domaćem tako i na :nozemnom tržištu 
odrazila se i u relativno v lsokom učešću bačava u iz
vo,zu. •Podaci o izvo2Ju bačava i ostale ambalaže, te 
učešće izvoza bačava ,u odnosu na ukupan izvoz amba
laže. kao i učešće izvoza bačava u cjelokupnom izvozu 
drvne indus trije doneseni su za razdoblje 1947. i 1955. 
god·ne u slijedećem p regledu: 

1947 1948 1949 1950 

Sandud tona 5575 1229 3309 8195 
Bačke i -dužice 125 2802 1151 567 
Ukupno to na 5700 4031 4460 8762 
Učešće u izvozu 
ambalaže% 2,19 69,51 25,81 6,47 
Uče·}će u ukupnom 
izvoza % 0,17 0,16 0,06 0,04 

Relativno veli.ko ucesce fina.Jnih drvnih o>roizvo<la 
u periodu 1946-1948. god. ,posljedica· je jaikog izvoza 
pored ·partketa, 1bačava i duž'ca. Kako se iz ta,bele vid i, 
bačve i ,dužice s u u ukupnom izvo1Ju ,proizvoda šumacr-
stva i drvne industrije učestvovale s ,prosječno 0.l ''lo 
-po tež'ni ni, iskazano po vrijednosti, <izvoz bačava i du
žice učestvuje s 0.5'1/o. Ovi su ·proizvodi najviše izva
žan l u Zap. Njemačku. Veliku Britaniju, SSSR, CSSR, 
Poljsku, a kasnije i u Rumunjslk.u. U Zarp. Njemačku i 
Veli,ku Britaniju izvažane su isključivo dužice a u 
SSSR bačve. Izvoz je dostigao maiksimum 1948. go<l. 
,kada je u SSiSR izvezeno 1752 tone. 

Iza ovog razdoblja oojeća se izvjesno zasićenje na 
tržištu bačava. Taiko je u NR Hrvats-koj ,proi:zvodnja u 
1952. god. iznosila 63.000 hl, u 1953. go<l. 111.000 hl, a 

Sl. 2b - Rezbarenjem dekorira na bačva (16-18. st.) 

u 19;;.1, !(od. 101 000 hl. a u NR Srbiji 1955. god. 43.188 
hl. H>56. god. 40.920 h l, 1957. god. 75.018 hl. Ove dvije 
republike kao najveći .proizvođači, obzi1mm na kapa
citete, radile su u to vrijeme s prosječno 36,S'/o ~NRS 
odnos·no 62,&'lo NRH). Neis·korišćenost kapaciteta ;,o
sl,ied'ca je male potražnje bačava z,bog elkonomĐke blo
kade frza 1948. god., suše u 1952. god. i već spomenutog 
zasićenja tržišta. 

Za period od 1947. do 1961. jugoslavenski lkarpaciteti 
iskorište.n i su ,procentualno kako to prika-zuje slijedeći 
pregled: 

God ina 1947/51 1952/56. 1957/61. 
Iskorišćenje ·ka,paciteta ¾ 93,5 75,5 75,5 

1951 1952 1953 1954 1955 Ulruipno 

12243 13387 21658 20616 24690 110902 
438 804 980 2316 965 10148 

12681 14191 22638 22932 25655 121050 

3,45 5,66 4.33 10,10 3,76 8 38 

0,04 0,09 0,08 0,19 0,08 O 09 

Prosječna ,pTOi2vodnja -po republikama izgledala je 
ovako: 

FNRJ 
100 

NRS 
9 

NRH 
34 

LRS 
51 

NBiH 
6 

A'ko te podatke razmotrimo u o kviru ra,spoloživih 
kapaciteta, izlazi, da su jedino tvomice u LRS radile 
,punim kapacitetom, dok &u ostale bile neiskor'i'lćene. 
Redoslijed iskorišćenja !kapaciteta u ostalim republi
kama je BiH, tN'RH i NR.S. 

Osim toga, ,unutar razmatranih razdoblja a i !kasnije 
nije -bila n ' jednaka potražnja obzirom na vrst bačava 
i njihov sadržaj. Struktura proizvodnje jedne naše 
tvornice bačava za .g•o<line 1958. i 1959., 1960., 1961. i 9 
mjes. 1962. go<l. donesena je u tabeli 4. 



TABELA 4 

Godina proizvodnje 

l itre 
1958 Volumen 1959 1960 1961 1962 

I. Hr:1slc1·e 2a 
I ranspcrt- 50 
ne bačve 100 
(HT) 200 

:100 
400 
500 
600 
700 
800 

2 . Hrast o- JQOO 
vc s-kla- 2000 
dišne 3000 
bačve 4000 
(PL) 5000 

6000 
7000 
8000 
0000 

10000 
11000 
12000 
Razne 

3. Hrastove 50 
1p'.vs1ke 200 
bačve Razne 

4. Bukove 50 
ambalaž- 100 
ne bačve 200 

300 
4000 

Ostali 
hrastovi 

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

221 
1881 
1195 

271 
7921 

12532 
6273 
6576 
1815 

96 
99 

255 
1480 

545 
;''l0 

362 

282 
107 

128 

836 

88 

25270 

4 

Proizvedeno hl 9 mj es. 

115 
76 

2384 
2583 
3229 

27761 
7819 

14568 

200 
600 

1800 

1200 

600 

600 

1981 
854 

1001 

3762 

686 
944 

2752 
1836 
1678 
5888 
9943 
4886 

11290 

3716 

2680 
2104 

45798 

2581 
JO HJ31 

1811 
G 

153 

1158 
98 

3721 
61688 

1898 
9680 

63372 

sudovi 2--4000 499 562 640 33 1029 

_U_K_U_P_D_ O ____ 6_92_7_4_ 6_8_3_35 _ __ 9_4_8_42 __ 67_5_2_1 __ 804_ 9_1 

Kako se iz tabele 4 vidi, poteškoće ,proizvođača bile 
su i u raznor·odnost' proizvodnje, ·koji .su r adi iskoriš
ćenja kapaciteta prihva,ćali i izradu manjih količina . 

Drvene bačve za ambali-ranje raznih ,produkata diru
gih industrija s u proizvod ·koji će se i nadalje tražiti 
i koje će za , premanje i tra.ns,port nekih tvari ost_atL. 
nezamjenjive. Obzirom na ranija razmatranja i da-

Sl. 3a - Urezivanje utora obrada glave bačve 
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Sl. 3b - Navlačenje obruča 

našnjeg stanja industrijske pro'zvodnje bačava novi 
kapaciteti nisu potrebni. U ,perspektivi ne bi trebalo 
predviđati neka veća •ulaganja, jer se ,povećanje ka,pa
citeta može riješiti uposlenjem većeg broja radnika. 
Jedino dolazi u obz'r ,koncentracija, modernizacija ,po
stojećih većih ,pogona, ,kompletiranje opreme i even
tualno specijalizacija i!)roizvodnje. 

.Za ambaliranje hrane i 1pića drvene !bačve trebale 
su čovjeku kada je putujući otkrlo A:meriku i druge 
zemlje. Zapis' o borbi .američkog ,naroda za oslobođe
nje govore o 'll,potrebi !bačava (džepne podmomice, mi
ne) u ratne svrhe. :Signatura· U. S. (<United States) na 
provijantu u drvenim bačvama namrjenjenog ameri
čkoj vojsci u ratu 1812. god., ·prov~d,!!'.Ila s Uncle Sam, 
ostala je i danas simbolrol<:a ·owaka za Amerhlcanca i 
Ameriiku. 

iBačve, iailrn spadaju među najsta-riju vrst ambalaže 
odigrale su a i danas još imaju određenu u,logu u .pod
mirenju čovjekovih ;potreba. 
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RAZVOJ TEHNIKE KONZERVIRANJA DRVA 
UVOD 

Od vremena kad je čovjek poč:eo u polreblja,·:it i 
drvo sigurno potječu i njegova zapaž2nja o u7.rocim:, 
i okolnostima pod koj"ma se javlja prc,padanj ~ d1·vne 
supstancije . Sva,kako je čovjek već tada tražio nač ine 
kako da suzbije štete 1,a,s ta le razaranjem. Prvu n ajsta
riju poznatu metodu zaštite. koja potječe iz prethisto
rijskih vremena (inače s vrlo malo u;.pj eha). •poznaje
mo ,pod_ nazivom nagaranja odnosno površinskog pou
g!JavanJa. Ona se dosta često S1pominje u sta•rim tek
stovi.ma (k ao na pr. kod G. J. Caesara u djelu »[)c 
bello gall'co«). Kod ovog nagaranja ,površi-n~ nasta•ju 
u razmjerno malim količ inama razn i katr,ini·ki spo
jevi, koji su u izvjesnoj mjeri obporni prot:v djelova
nja razorn'h gljivica i insekata. Međut'm ovi ~pojev: 
lako propadaju kod mrvljenja nagornnog sloja. 

Ces to se u staro vrijeme upo.treb!jav~o katran i 
smola za .svrhe konzerviranja drveta. Oboje se dob i
vala iz samog drveta . Način je ,primjene b io i?:g!ed:1 
,uspješan. pa se naročito upotrebljavao kcd brcdc,,,r::id
nje. Već se u starom Babilonu eler·ok'm u!i ' rp./ nrc
maziva·lo drvo. Kako izvješlava rimski ,p isac G. Plinije 
Secundus 'll starom su Rimu na ovaj nač'n 'konz2rv' 
rali umjetničke ,pred.mete. 

Jedna od prvih stvarno ef',kasnih mjera z::i zaštitu 
drveta, ikoja se i danas pr:mjen.iuje. je u'potreba pri
rodno otpornLh botaničkih (dendroloških) vrsta. 'Na 
taj su način iskorišćavali tehničke sastojske u srži 
raznih stabala. Ovdje t.reba {llrimjetiti, da je 1kemijski 
sastav ov1,h komponenata s rži djelomično ispitan i 
određen tek u najnovije vrijeme. Ovrukvo se drvo na
tia-vljalo iz dalekih krajeva, čest.o uz mnogo inuike i 
uz velike troškove, te dopremaJo na odred'šte. U,po
trebljavalo se kod gradnje hramova i brodova. 

Konačno treba istaći, da se ,u doba anti.ke radilo 
i s konzervansima .koji su topivi u vodi. Cesto u starim 
dokumentima možemo čitati ,preporulke da, se drvo 
prije ,upotrebe pola.pa u morsku ili slanu vodu. Za za
štitu ,protiv vatre služio je alaum. 

U Srednjem se V.ijeiku kao impregnaciona sredstva 
upotrebljavaju ,kemikalije 'koje i dana,s u izvjesnim 
,prilikama služe istoj svrsi. To su živin klorid (subli
mat) i s,pojevi arsena. Glasoviti je uče1njak i slikar iz 
vremena renesanse Le on a r do da V i n ci vršio 
pomoću ovrh jakih toksiokih spojeva ko!llZerviranje 
svojih sli1rn i •rezbarija u drvetu. 1,ste su preparate u
potrebljavali i franjevački redovnici u San Domingu, 
gdje su 1540. ,godine istrijebili ter.m'te, ,poznate štelmuke 
na drvetu. 

Promatramo Ji razvoj impregnacije u Novoon Vi
jeku, opa,zit ćemo, da· se liječnici mnogo bave upravo 
s onim /kemijskim spojevima, :koje su smatra]' za naj
ef1kasnije u zaštiti drveta. Za ovo i.ma više razloga. 
S jedne su strane liječnici bili ,u poče1Jku jedini pr:ro
doslovci, jer je izdvajanje S{llec.ijalizirainih stru1ka usli
jedilo mnogo ·kasnije. Tako su na ,primjer ,b'Je ,kemija 
i botanika usko povezane s medicinom sve do 1800. 
godine dakle čak do početka 19. stolj eća. S: druge je 
strane upotraba subli.mata i arsena a kasnije (oko 1730. 
,godine) i 1ba'karnog sulfata (vitrijola), bila uvedena ikad 
·balzamova,nja mrtvaca i 'kod 1konzerv:-ranja !Životinjskih 
preparata. 'Svi su navedeni konzerval'l!Si davali dobre 
rezultate. Pronalasci s u novih antis€1plilka i opažanja 
kod -postuiplka /konzerviranja dostavljani u {Pravilu a
kademijama znanosti u Parizu (Academie fran~a·se, 
osnovana 1635. god.) i u Londonu (Royal Society, os
novano 1662. god.). Kao primjer 'll studijama se ,navodi 
rprijedlog francuskog liječni<ka H o m ,b erg a tz 1705. 
godine o u·potrebi sublimata ikao '9redstva ,protiv inse
kata u drvetu. O.sim toga je glasoviti fizičar Far a
d a y 1837. ,godine održa o svoj nastupni ,govor · u lon
nodskoj akademiji o metodi impregnacije drveta, koj,u 
je bio 1pronašao poznati :Kyan. 

Osim ak adcmij~ na11k a rnaža n je podstrek istraži
vanju impregnacije dava o ngles ki adm ira!ltel. On je 
št oviše raspisivao i nagrade za pojed ine vrste prona
Ja,,b. Razlog ove akcije admirai:teta leži u činjenici, 
da je produžrnjc trajnosti ratnih (tada drvenih) bro
dova b ilo od presude važnosti u pomor,,kom ratovanju. 
Ovi su naime burodovi često u nevjerojatno kratkom 
vremenu ,propadali zbog nastupa truleži. 

EMPIRIJA I ZNANOST 

Od veće su važnosti .prvi opsežni pokusi s primje
nom ž:vinog 1klorida, koje je za·počeo englesk i kemičar 
K y a n 1813. godine. Ovdje dolazimo do prekretnice 
između empirije i nauke. Subli mat je već 1823. godine 
koriš ten za impregniranje jarbola. God. 1832. dobiva 
Kyain engleski ,patent za ,konzerviranje d va pomo6u 
sublimata. I12a ovog patenta slijede d-rugi. Ali za, raz
voj u lbudu<"nosti najznačajniji korak čini 1838. ,godine 
francu,ski inženjer B rea n t, ,k aj i je ,pronašao ,po
stupa,k ,konzerviranja pomoću !kompresije u cilindru. 
Iste godine dobivaju patente B e t h e 11 za metodu 
kompresije lkatranskog ulja a Burne t t za ipdmjenu 
cinklorida. U isto vrijeme dobiva i f,rancuski liječnitk, 
poznati B -o u ch eri e, patent za u,potrebu modre ga
lice (bakarnog sulfata), ikoja se ut'sk'l.lje u čeone strane 
svježe oborenih debala. S ovima su i s još nekim 
drugi rnpatentima bili zaštićeni ,najvažniji kemijski 
s,pojevi i metode, •koje su po,stavile temelje b'\.ldućoj 
'mpregnaciji na industrijskoj osnovi. J>rona.laske su 
iskoristile željeznice (:pragovi), {Pošla i ruda,rstvo (stu
povi). Vrlo je značajno da industrijsko iITJtPregniranje 
rpočima u isto vrijeme ikad i razvitak opće indlllStrija
lizacije, a, naročito željeznićkog saobraćaja. IK.~er
viranjem je praigova stvorena široka platforma za =a
,pređenje željezničkih ,prometa. U Njemačkoj , ,gdje je 
prva željezni'Čika (Pruga otvorena 1835. godine na liniji 
Niirnbeg-Fiirt, ugrađuju se u l!)OČetku neimpregnirani 
pragovi. Ali već 1840. godiine uvodi 'Ulprava ibadenskih 
željezn'ca za\šbitu pra,g-ova i':laj\pri~e ;pomoću živinog 
klorida a ,kamije pomoću cin.klorida. 

Konačno 1849. godine uvodi Riitgersovo pod'l.lZeće u 
Njema,čku Bethellov ,postupruk i.mtpregniranja. Nešto 
kas,nije 1956. godine počima i njemačka direkcija te
legrafa planski primjenjivati impregnirainje sl.u,pova. 
Isto čine i poduzeća za eleiktrifllkaciju. God. 1860. osni
va •Riitger,,,ovo podwzeće ,u Enkneru /kod Berlina pogon 
za impregniranje ,katranskim uljem, a malo kalS.ll.ije 
nastaju daljnaj nje.mačka: ,poduzeća Ikoja se još i danas 
bave zaštitoon drveta. Među takve ~pada i podwzeće R. 
Avenarius, koje iza 1872. ;god. proizvodi jednu vrstu 
ulja ,za ,konzerviranje, nazvanog 1876. ,god. ,ka r b o 1 i
n e,um •6patentiran 1888. godine). 

T-vornice boj a Bayer već 1892.. god. iznose (lla tržište 
naročiti konzervans za drvo IJJOO imenom a n ·an o
n i n (s bazom dinitro-krezol-.na-trium), koji zajedno s 
kar.bolimeumom predstavljaju tada sredst·vo kemijske 
zaštite drveta u -građevinanstvu. Kasn'ije dolazi ovamo 
još i konzerviranje rudničikih IJ)odgrada (intenzivno 
,prhldjučenje rurs1mg bazena počima 1871. ,godine). Je
dino se 'kod brodske građe nije 1Primjenj:valo impre
.gniranje, jer se iza 1850. godiine drvo u 1brodogradnji 
počima na'!)UŠtati, · · 

Ali u to su vrijeme u pod,ru.čju biologije, za rarz.liku 
od značajnih uspjeha lkemi'Ča.ra, postojale .mnoge •praz
nine. Sivalkao se nešto znalo o ž:votinjsk.im razaranjima 
drveta. Tako već 1733. godine Lmamo izvanrednu mo
nografiju o brodotoču (Toredo navalis), ,koju je napi
sao neki S e I I i u s. Ovaj ·štetnLk =rokova o je na 
brodovima i na pristanišnom stu,pov]ju milijunske šte
te, inruročito u Holandiji. Stvarao je mnogo brige za 
istra:živače ,kontinenata i osvajače, pa je na pr. iK,ristof 
Kolu,m'bo 1502.. -godine izg'llDio više od 4 koverte, ikoje 
je ooištio brodotoč. Iza 1860. god. stlllJ)aju u akciju u 

151 



Holandiji i u En,gleskoj naročite kom'sije za suzbijanje 
šteta od brodotočca sa svrhom pronalaženja najefi
kasnijih mjera i sredstava. Ali o samom ka rakteru 
truleži nisu ·postojali jasni ,pojmovi. 

Njemački' pro:11eso.r botanike i is lra'Živač gljivica 
Antun de B-a ry iprvi je već 1850. godine d okazao, da 
kod bolesti bilja djeluju s ilni o~ganizmi ,prodirući iz
vana ,kao uo:ročn'ci oboljenja. MeduLm. te c,ko 1860. 
god ine daje znameni li franc-m ,ki kemičar Louis Pa s
te u r na temelju opažanja kod kvasca i bakterija ko
n2čni udarac nauci o praproizvodnji. 

POCECI ŠUMSKE I DRVNE PATOLOGIJE 

Na području zaštite šuma i drveća bio je prof. 
nobert H a rt i n g (1839-1901), i nače nastavnik bota
n ike u Milnchenu, prvi koji je i ovdje 1878. god. iznio 
dokaze, da u drvo moraju najprije gljivrce ,prodrijeti 
izvana da bi nastupilo oboljenje. Osim toga je doka
zao, da 5vaka pojed"na gljivična vrsta djeliuje sipec i
Cično, makroskopski i m i,kroskopski. Ona ,prema tome 
uvjetuje makro~kopski i mvkroskopski primjelljivu 
razgradnju. Svojim je nalazom Robert Hartig ,postao 
stvarno osnivač šum,,ke i drvne l!)atologije. On je uz 
ostalo ·proveo i ,prva istra-živanja efekta z~•!;litnih sred
s tava u vl ažnim prostorijama na·kon što je njegov djed 
Georg Luf'wig Hartig (1760---1837) izvodio du,gogodi-šnje 
eksperimente na slobodnom prostoru (izvještaji iz 1834 
i 1836. ,godine). 

SREDSTVA I METODE 

Vrnt imn , e međutim natrag ,na industr·jsku impre
gnaciju. Ako se 1kod toga ograničimo na zemlje Srednje 
Evrope. moramo naznačiti 1902. godinu kao važan da
tum u ,povijesti !konzerviranja drveta. T ada je naime 
štednu metodu s ,primjenom katranskog u -lja. Ova je 
Maiks R ii ip i n g u tehničku impregnaciju uveo tzv. 
metoda već 1908. god. -praktički uvedena svuda. Od 
krupnog je zna-čenja i djelovanje poznatog poduzetnika 
i inženjera W o Im a na (*1953), <koji je 1900. godine 
došao u Gornju šleziju i ,preuzeo vodstvo poduzeća 
wOberschleisioche Holz'mpragnierug GmibH« u Lda
weiche. oPduzeće se posvetilo konzerviranju rudmi-likih 
podg,rada na •bai postupka kompresije u cilindl!'u. Ono 
je u razdoblju 1905---1933. god. ,bilo spojena s Riltger
sovim pogonima. Kasnije mijenja mnoge naz·ve. ali 
da,našenje -poduzeće nosi naslov »D r. Wolman GmbH« 
t.e ima osobitih zasluga za razvoj <novih ,grUl!)a zaštit
nih sredstava. Tu su na ,prvom mjestu spojevi fluora, 
koji su u čitavoj Srednjoj Evropi naišl' na široku pri-. 
mjenu. 

Spojeve flu ora uvodi u konzerviranje drveta godine 
1903104. aus to-ugarsk i pionirski ·ka,petan Vasilije Ma
I e nk ovi i:. naroči to za zaštitu građev : nskog materi
jala. (•koji je rođen Zagrepčanin , umro je 1952. godine) 
je bila 1897. god. povjerena zaštita austrijskih vojnih 
objekata. On je završio vlastite ekspPrimente s kuć
nom gljivom (Merulius lacrymans) i ohjavio vrlo vri
jedne radove. Kemičari su poduzeća Riilgers - Wal
man razvili pozna te U- i AU- solne mješavine, a te 
su s obzirom na njihovu i,manjenu ispi rljivost radi 
rkomovsk ih i arsenov h primjesa našle uz već uvedeno 
ka transc,k ulje primjenu i kod •konzervi ranja pragov;i 
i stupova. Najvažniji palenti u ovoj oblasti izlaze 1907, 
1913. 1921122. 1930 i 1934. godine. 

Zbog kratkoće prostora nije ovdje mogiuće l!)Ojedi
načno o,pis:vati sve razvoj,ne faze, ,patente i tehnološke 
postupke, !koje je kemijska industrija razvila do naših 
dana. Stoga se ovdje u,pućuje ,na vremenske tabele 
(Zeittatfeln), koje je K. S tu m pp izradio 1960. go
dine. 

što se tiče sredstava za zaštitu drveta od važ
nosti je 1921. godina, jer je tada uvedena u 1pra3csu 
daljnja slrup'na uljevifh materija. To su klornaftJlin 
- l!)reparati. Međutim, vrlo interesantni i mnogo upo
trebljavani antiseptici protiv insekata. h idrogen ili b '
fluoridi (BF-soli d olaze u ,proizvodnju tek 1944. go
d!ne). Godina 1945. je ,prva godina pr'mjene konta,klnih 
innsekticida u uljevitim antisepticima, uslijed čega su 
osjetljivo ,poboljšani klorirani :naftal'ni i !kasnije t ipovi 
slabog mirisa. -Na koncu ovamo dolaizi i sk\.llI)ina prak
tički nneotrovanih ,preparata bora. Ovi se l!)rije upo
trebljavaj·u jedino kao sredstvo za s.prečavanje ,požara, 
ali su 1961. godine fungicidna i in.sekticidna sredstva 
našli svoje mjesto među drvnim •kona;ervansima. 

Razvita,k sredstava za zaštitu drveta u građevinar
stvu protiv požara počima 1911. godine te se intenzi
vira 1925. godine. 

•Među n ajnovije m e to d e konzerviranja treba ov
dje spomenuti Colbra-postu,pa,k za zaštitu stupova (os
novni ,patent iz 1922./23. ,godine), zatim tzv. osmotski 
postUJpak za jed41osta'V?lo ,iml!)regniranje sirovog, svje
žeg ili m okrog drveta (patent iz 1932. godine), nadalje 
bandaži·ranje :kao mjeru naknadne zaštite OP<>četak raz
vijanja 1927/ 28. godine) i ·na kraju tzv. »-Saun,g-Trog«
metodu za !konzerviranje stupova (,prvi l!)atent 194-0. 
godine). U najnovije se vrijeme specijalna ipažnja ipo

svećuje dosad zanema,renLm zanatskim metodama pre
rade, uslijed ·koje je zaštita građevnog drva dobila nove 
vidvke djelovanja i sigurnosti. 

(Po prof. W. Đavendammu) 
S. F. 

DRVENA AMBALAlA 
Kod općenito snažnog razvoja ambalaže u toku 

prošlog i ,pretprnš!og dece.n'ja nije nijedna proizvodna 
grana nezainteresirano n3l!)Ustila uia:kmicu u proiz
vodnji, sve u cilju da ne az.gll'bi ovaj važan teren. Pre
gn,uli su i .proizvođači d rvne ambalaže, da što moguće 
jače udovolje savremenim zahtjevima za jeftinoću i 
čvrstoću produkata na podlozi smanjivanja težine i 
volumena. U proizvodnji su pronađeni posve novi pu
tev:i. <Dok je prije drvo kao klasična materija za sva
kovrsna pakovanja imalo vodeći položaj, morala je 
u novije vrlieme na.stupom drugi h materijala (staklo, 
ka rton. ,plastične mase i sl.) unek-Oliko napustit; svoje 
pozicije. Ipak je to napuštanje relativno, jer se uku,pna 
proizvodnja drvene ambalaže povećala i u toku po

sljednjih godina. 

U kompleksu drvene ambaJaže najveći udjel u pro
dukcij i ima s a n d u čar s tv o danas kao i prije. 
Proizvod i se veliki broj industrijskih i ekspertnih mo
dela sa svrhom da se što moguće više zadovolje raz
noliki zahtjevi koje pojediine vrste robe stavljaju na 

sanduke. Danas nis.u vise nikakva rijetkost tzv. spe
cijalna pakovanja (Spezia'Lpaokungen) s najkomplicira
nijim ugrađenim elementima, jer se nekoji vrlo osjet
ljivi produkti, ;ponekad teški i nekoliko tona, moraj:u 
osigurav_ati ,protiv oštećenja, za vrlo dugačke i opasne 
prijevoze. Raznolikost je transportnih uvjeta dovela 
do specija!'ziranih poduzeća pa su tako nastale i na• 
ročite firme tzv. Verpackerfirmen. !Da 'bi se ,pak uklo
n:ili česti prigovori na prevelilru težinu, proizvođači 
ambalaže nastoje izrađivati 1akše sanduke a'li jednako 
dobrih kvaliteta kao i dosadašnje. T o je dovelo do ~on
strukcije velikog ,broja tipova laganih sanduka (Leicht
klsten). 

Osim toga se kod pakovanja u drvetu može pri
mijetiti sve jaći prijelaz na potrošn.u ambalažu (ver
lorene Packung). Dok se prije pridavala na,ročita. važ
nost mnogostručnijoj primjeni ambalažnih prerađevina 
i nastojalo proizvoditi što stabilnije i trajnije oblike, 
danas iz,rada- sanduka poprima obratni 91lljer. Imajući 
u vidu, da se zahtjevi kva1itete ·pOS'tavljaJu sa.mo za 



jednokrnlni l rnnsporl. lo se izr:,da sanduka zadovo lja 
va s najnižim dopustiv m granicama debljine i čvr
stoće sastavn ih dijelova. Da bi se ,nadalje izbjegln 
prigovorima protiv velike voluminoznosli, razvijen je 
znatan broj rasklopivih sanduka. Medu njima posebno 
mjesto imaju amer čk.i rn sklo,pni žičani sanduci, poz
nati pod .nazivom »wire-bo.und-boxes«. 

PALETE u okviru drvene ambalaže bilježe naročito 
nagli porast. Potražnja se ,povećava n aročito u po
sljednje vrijeme. kad je već i š ira javnost došla do 
uvjeren ja o važnoj ulozi paleta kod racionalizacije 
vanjskog ·i unutrašnjeg transporta. Ali još uvijek nisu 
dovolj,no poznate sve prednosti paletiranja, pa još i 
dana.s nastaju ogromn i gubici na radnom vremenu kod 
manipulativnih, skladišnih i transportnih poslova. 

BACVE. U pogonima se industrije tzv. laganih ba
čava izrađuju s,udovl iz bu.kovine, četinjača i šperploča 
a u vrlo malom opsegu iz hrastovine. U kemijskoj 
se industriji kao i industrij i sitnih željeznih prerađe
vina upotrEbljavaju bačve i za eksport proizvoda. U 
industriji su živežnih namirnica bačve poznate kao 
suđe za maslac i soljenu ribu (Butter- und Hering
slonnen). Drvena je bačva i u današnje vrijeme za
držala svoje pozicije u upotrebi zbog po.znatih pred
nosti kod man'pulacije i transportiranja. Naravno da 
su i tu izvršena mnogobrojna ,poboljšavanja u nov:je 
v.rijeme s obzirom na debljinu, obradu d rveta, otvore 
i način impregniranja prema određenim svrhama. 

Drvena bačva trbušastog oblika ima vrlo povoljne 
statičke elemente pa se lako može po.kretati u sv;m 
smjerovima. Osim toga treba uvaž:ti, da su mnogi 
tekući produkti, naročito u kemiji, agresivni i škod
l;jivi za m etal. Za -takve su s-vrhe dirvene bačve vrlo 
prikladne ali traže odgovarajuću impregnaciju. 

KUTUE ZA CIGARE ne prolaze već du,go vremena 
nikakve znatnije ,promjene. Tu ima obli.ka koji dati
raju iz početka. 20. 5,toljeća i dosad su ostali nepro
mijenjeni. Razlog leži u osjetljivoj robi Gprerađenom 
duhanu), kojoj kod !Pakovanja odgovara samo ckvo. 
Drugi .razlog leži u činjenici, da pušači ·uopće a pufači 
cigara na,pose spadaju među najkonzervat:vn ije mu
šterije na svijetu. I sam je oblik cigare ostao uglavnom 
do danas nepromijenjen. 

Za ,pakovanje se cigara kroz nekoliko deceruija drvo 
pokazalo ·kao najbolji materijal. To je s jedne strane 
za to, jer cigaire za njihovo sazrijevanje moraju duže 

mi čilamo za 

vri jem e' bili uskl :,tl išf.t ·nP u : z.iccln.i ćenim uvjetima kli
me i temperature. Za !~kovu s.u vezu između robe i 
ambalaže naroč ; to prikl;,clnc vrste drveća kao šlo je 
cec' :·ovina i okc:Jme-clrvo. koj i vojim kemijskim sa
stojcima doprinose fin ' jcm ukus u d uhana. S druge 
s trane , e prednost drvet::, ,kod ku tija za cigare sastoj i 
u '..ome , što ove kut ije dobro izdrža vaju dugačke lr:"1-
sporle i grubu manipulaciju. Dakako da ·i ovdj e djeluje 
nav:,ka pušača, koji već po vrsti i obliku kut ije za
ključuju na f noću cigare. Radi toga se u ovom po
gledu jedva može nmisliti kakva dogledna promjena. 

TALASIKA ili drvna vuna je jedno od najstarij,ih 
sredstava unutrašnjeg pakovanja koje se ,proizvodi in
dustrijski. Ona već preko 70 godina na gotovo idealni 
način zadovoljava sve stalno veće zahtjeve koji se 
pcs'lavljaju na visokovr ·jedni mater ijal ambalaže. U 
svakom je slučaju ona vrlo praktično sredstvo za za
štitu osjelljive robe. 

Drvna se vuna proizvodi u raznim -kvalitetama. 
Mjerodavna je deblj ina nj~Lnih niti (njem. standard 
DIN 4077), koja se k,reće u granicama 0,03 do O 33 mm. 
Redovno s.u te niti široke 2 mm, a oko 50 cm dugačke. 
Ali ima, i drugih širina s međusobnim razmacima od 
0,5 mm. Potrošačima se isporučuje u balama, ·kojima 
težina ne srmi je .prelazi li 100 kg. Pritom težina drveta 
za .pakovanje rmije b.rutto težinu prelaziti na jvliše za 
50/o. Roba upa,kovana u ova.ko izrađenoj drvnoj vuni 
stiže do potrošača uv:jek u ispravnom stanju. 

PROZORNICE IZ IVERICA ne <•Padaju dod,u~e u 
ambalažu ali ih j,e važno spomenuti '11 vezi s načinom 
njihove izvedbe. U Sovjetsk{'m se Savezu .azvila me
toda vruće•g ,prešanja u proizvodnj i prozorskih okvira 
iz mješavine drvenog iverja i mjefavćne umjetnih 
11mola. Prema rezultatima- ek.sperimenata ove prozor
nice ,po čvrstoći ne zaostaju za običnim prozO'I"Ilicama 
:iz masivnog drveta. Prednost im je da upijaj,u manje 
vlage i da su gotovo imune od gljiv.ične infekc'je. Povrh 
toga proizvodni su troškovi za 4('JJ/o niži od onih kod 
običnih ,prozornica. Postavljanje se metalnih armatura 
kod ovih okvira vrši na uob 'čajeni način. 
Ako se da'kle općenito .promatra drvena ambalaža u 

vezi s raznolikim svrh2ma, možemo konsta.tirati. da 
unatoč jake konkurencije drugih sirovina i tehni&:ih 
usavršavanja (noviteta i raciionalizacija), dTvo još ni 
iixtaleka nije potisnuto iz ovog područja upotrebe. 

Po informacijam a »Internationa'1er Holzmarkt« 
Wien-Berlin, >br. 17-18 ex 1963. S . F. 

U ovoj rubrici donosimo preglede važnijih članaka, koji su objavljeni u najnovtJ1m brojevima 
vodećih svjetskih časopisa s područja drvne industrije. Zbog ograničenog prostora ove preglede do
nosimo u veoma skraćenom obliku. Međutim, skre ćemo pažnju čitaocima i pretplatnic'ma, kao i svim 
zainteresiranim poduzeć'ma i licima, da smo u stanju na zaibtjev izrad:ti cjelokupne prijevode ili 
fotokopije svih članaka, čiji su prikazi ovdje objavljeni. Cijena prijevoda je 15.000 Din po autorskom 
arku (t. j, 30.000 štampan'h znakova), a fotokopija formata 18 X 24 Din 300 - po stranici. Za sve takve 
narudžbe i informacije izvolite se obratiti na Uredništvo časopisa ili na Institut za drvno-udustriJska 
Istraživanja - Zagreb, Gajeva 5/V. 

KĐMIJSKA UPOTREBA DRVETA 
60. - Centrifugalni stroj za zračno sortiranje, ek

sperimentalni uređaj i dobiveni re-~uUati (Odstedivy 
triedic ex;peDimentalne zariadenie a vysled'ky siru.sok), 
L. Launer - A. Pod statniclky, Drevarsky Vy
skum., Bra,tislava, br 3 (1962), str. 251-260., 11 sl. 2 
tab. 

Princip: Sortiranje se iverja mi u razne frakcije 
pomoću rotirajuće u.zdušne s-truje. Autori i:zmose po-

sebno opis pclkusnog postro,jenja. Dobiveni rezultati: 
U .komparacij~ s učinkom Schi'lde-ovog sita (Schilde
Sichter) na ovom se stroj.u može vršiti sortiranje na 
veću množinu fraGl:cija. Pra~ 111a se od na,jsitnijih če
stica odvaja .pomoću naročitog sistema koničnih sita. 
Nalkon ·rješenja nekih problema k ao š to je dovod i 
odvod iverja te vibracija sita izgleda. da će se u,činak 
kretati ako 200 k.g po satu. Naravno, da se smanjenjem 
broja frakcija može učina·k znatno povećati. 
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Gl. - Studija hcmiceluloze iz listača (Studium hemi
cduluz z listnatych dl'evin). S. Ka r a c s o •n y i, Dc r
varsky Vys kum, Bratislava, br. 3 (1963) , s tr. 233, 3 sl. 
3 tab. 

Obrađene su vrste: bukva, topola i jasen. Istraži
vanje uvjeta kod izoliranja hemicelulozc iz NaC IO,i
holoceluloza posredstvom alkalične ekstralkdje u zavi
snosti od sredstava, vremena ,i temperature ekstrahi
ranja. Hemiceluloze su izolirane u količinama: 34,76"'/o 
kod jasena, 33,33'1/o kod topole i 37,85% kod bukve. 
Izračunate se vrijednosti odnose na suho drvo. 

63,2 - Iverice za industriju namještaja (Holzspanpla
tten filr die Mobelindustrie), H. S o ine, Holzbear
bei!Jung, l..iudwigsburg, br. 1 (1963), str. 5-14, 29 sl., 
2 taJb. 

Izgledi ,plasmana za industriju iverica u Zapadnoj 
N'jemaokoj. S-tanje sirovi-nskih baza u EvrQpi. Tran
sportne mogućnosti na skladištu oblovine. Kratke ka
rakteristi-ke metoda: Schenk-Novopan, S-chenk-Himme
lheber, Bahre i Bartrev. Kratki opis instalacija za su
šenje, lijepljenje, separiranje iverja te prethodnog i 
glavnog prešanja. Iverice neophodno trebaj,u vrijeme 
sazrijevanja od alko 8 dana. Kod poslova na skladištu 
se mogu ,prC1Poručiti gvozdene palete i viseći· kranovi. 
Na ,koncu autor iz.nosi značajke i osnovne uvjete pre
rade. 

i 
66 2 - Problemi poliester-lakova (Polyesterlackpro-
bleme), W . B u r k a r t - W. Ga ii s e r, Holztechni.k, 
Wie&baden, br. 7 (1962), str. , 318-321, 6 sl., 1. dijagr. 

U radnj i se naglašuje razl.lka između t. zv. sjajnog 
poliestera (Glanzpolyester) i poliestera sa sadržinom 
parafina. Prvi još nije ·ušao u primjenu Ikad obrade 
vellkiih površina. U postupk,u poliranja treba [POziti na 
to, d a se grebeni, pukotine i razne neravnos-ti nastale 
kod brušenja izravnaju u,z najveću štednj,u -kod utro
ška laka. Tu čine velike potešlkoće razlilke u brusnim 
traikama jednake zrnatosti i varijabilne tvrdoće pol,i
ester-lalkova. Nepoželjna je plavkasta nahulkanost znak 
za izgorjeli malekularni s loj, čemu je urz:rdk [Prejalki 
pritisa,k kod poliranja. S većim se brojem okretanja 
a s manjim prrtis,kom rpostizava dulboki• i zas,ićend 
sjaj. 

67. - Hidroliza drveta (Hydroliza dfeva), J. S a var d, 
Drevars•ky Vyskum, Bratislava, br. 3 (1962), str . 205-
222., 1 tab. 

Rad se odnosi u g,1avnom na hidrolizu drvnih ot
padaka. -Donosi prikaz i objašnjeruja dviju jaa;ians:kih 
metoda: a) Holclrn-ido-metoda; sitni otpadak bukovine 
i ·bre:zoviine,, ,prethodna hidroliza 143°C, 30 ... 40 min. 
s razri,jeđenom su,ffi:l)ornom kiselinom. Prethodni se 
h idrol'zat prerađuje u kristaliničnu glt.ikozu ili u fur
f.urol. Glavna h idroliza s 51 . .. 750/o sumpornom k,i
selinoon. b) Molru!zai-Kasei-metoda; piljevina i ,pretho
dno hidrol.i;zira-no drvo, hidroliza s -UO/o k1orvodi1kom. 
Kod primjene u inc!Jllistrijske razmjene treba račumati 
s tehničkim potešlkoćama. 

91,5 - Uvjeti i kontrola kvalitete kod drvenih prozora 
(Giltebedinungen nud Qualitatskonbrolle fiir Holrzien
ster), E. Se i fer t, Holz-Zentra!Jbla-tt, Stuttgart, br. 
13 (1963), pri!. »Moderne Holzbearbeitoo,g«, br. 9. str. 
59- 60, 3. sl. 

Autor najprije qpisuje kontrolu kvalitete [POmoću 
,:izmjere pr0jpl.l5nosti >rešalka (slj1u.lbnrca, a-'VT'ijednost). 
Posbu.pak se i's,pitivanja osniva na ,principu, da se utvr
d i nabpritisa:k između ploče sa z31Ptivnim rprugama i 
pro.zora, Ikoji je osta:kljen ili pokr~ven ,pločom vlaklna
tlc=. Kao izvor zraka služi -kompromirani uzduh. Nat
pritisa/k se između ploče i prozora mjeri pomoću na
roči-to.g ctjevno.g manometra (S.Clb.riiJgrohrmanometer). 
Nalkon provedenih opsežnih mjerenja autor irnosi do
pust've vrijednosti kod veličine »a« i to: jednostavni 
prozor brtvila 2,2 m 3'h prozor krilo na 1krilo također 
bez brtvila 1,8 m 3/h a obje vrste prozora s brtvilom 
1,2 m''h po tekućem metru reške. 

63,,2 - Iskustva s parafinskim emulzija.ma. kao za
štite protiv bubrenja u industrija iverica (Erfahrungen 
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mit P araffin-Emulsionen als Quellenschul.zmi\lel in 
ctcr Spanplattenindustrie), H. M ii 11 e r, Holz als Roh
und Werks,tof[. Berlin, br. 11 (1962), s t r. 434-437, 4 
sl. 2 ta,b. 

Plošno su prešane iverice uz dodatak od 0,25-0,75°/o 
krutog parafina (svedena na potpuno suho drvo) ispi
tane s obzirom na čvrstoću na vlak i savijanje te na 
bubrenje. Uzme li se za bubrenje ploče u debljinu bez 
dodatka paraf:na indeks 100"/o, to onda •kod dodavanja 
parafina 0,25'/o pada na svega 250/o a kod dodavanja 
0,50' /o pada -dalje na 23,2:o/o. Cvrstoća se na savijanje 
jednako kao i čvrstoća na vlaJk (,poprijeko vlaJkanaca) 
dodavanjem parafina smanjuje malksimalno za 4"/o. 

90 - Kalkulacije troškova i iskorHtenja kapaciteta. 
strojeva (MaschLnenkostensatze und K31Pazitatsnut
zung), E. Ga u, Holz-Zentralblatt, Stut'tgart, br. 96 
(1•962), str. 1560. 2 tab. 1 dijagr. 

Izvodi o graničnim tro§kovima u ka:Jkuladji. Pri
mjeri o visinama troškava za stolnu •kružnu pilu u 
vrijednosti od DM 3.000 i .z.a stroj u vrijednosti od IDM 
30.000 izdvojeno •po troškovima u odnosu na količiruu 

vrijeme. 
MEHANIOKA PRERADA 

91 5 - Primjena klinasto-zupčanih vezova kod pro
zora · (Anwendung der Kei-1:zinlkung fiif 1Fens-ter), E . 
se i fer t, Holz Zentral-blatt, Stuttgar,t, ibr 7 (19&3), 
pri!. »Moderne Holzverarbei·tun,g«, br. 8 s tr.54., 4 sl. 

Ustanovljeno je, da klinasto-zupča-ni vezovi prema 
,propisima DIN 68 140 u komparaciji s onima iz ma-siv
nog drveta iskazuju smanjenje: a) čvrstoće na tlak, sa
vijanje i uda·rac za 18 , .. 20'/o a ib) ·čvrstoće na v'lak 
za 28 . .. 3<:l'/o. Ma,rkiranje se vezova može napustiti, 
u koliiko drvo rpotječe iz istog ,podmčja, u koliko je 
ravnomjerno osUJ\LŠeno i u koli'ko anu je površ'.na prije 
ugradnje zaštićena ,pomoću premaz.a. Autor daje opis 
proizvodnog iPDSbupika a ,posebno kDmiParaciju troškova 
u tvornici prozora. 

84,6 - Istraživanja geometrijsk',e površinske struk
ture drveta i njegovih prerađevina (Badanie struktury 
gecmetryoznej powierzchni dre.wna oraz tworzyw dr
zewnych), R. S i e mi n s ki, Pr.zemysl iDizewny, Wa
rszawa, 1b,r, 9 (1962), str. lOi-15, 13 sl., 3 talb. 

Mjerenje ,Površinske neravnosti naikon obrade s je
dne strane pomoću gaterske 1Pile, :tračne ,pile, cinkiulara, 
glodalice, blanjalice, ljuštili.ce a s druge strane [POvrši
ne 9prevlakom f:lma. Izvršena je i 'kompar acija raz
nih mjerila. Autor iznosi i pregled kvaliteta obrađe
nih ,površina po najvažnijim metodama. 

63,2 - Prešanje beskonačne iverice u jednoeta.žnoj 
preši po takt-postupku (Lisovanie ne!kO'llecnej triesko
vej dosky o jednoetazovom lise taktovym sposo"9om), 
K E i s n e r - E. R a j ,k o v i c - O. C u n d e r l i k, 
Dfevo, Praha, 'br. 11 (1962), str. 324-327, 8 sl., 4 tab. 

Prešanje jedne teoretski ,beskonačne iveri~e u je
dnoetažnoj ipreši predstavlja vrlo va,žan ,tehnološki pro
ces u pravcu intenziteta iskorLšćenja· sirovine, jer omo
gućuje ,Proizvodnju .ploča .povoljnih duljina. Rad sa
držaje i re:z,ultate laboratorijskih istraživanja 11.1 drža
vnom čehoslovačkom institutu za drvo, a -ti rezultati 
potvrđuju činjenicu, da takt. postupak omogućuje .pro
izvod'!lju 'beskonačne ploče, koja ,poka'ZJUje odgovara
juća f izikalna i mehanička svojstva. 

>MElHANIČKA TEHNOLOGLTA 
81,31 - Najvažnija. saznanja o intenzitetu buke kod . 

kružn'h pila pojačanih tvrdim metalom ,(Jntenzita hluku 
sk piloych kotoucu v zavislooti na jejioh cibvodove 
rychlosti a tvaru), V. Ko t e š o v e c, iDrevar&ky Vy
skum, Bratislava, br. 4 (1962), str. 319--327., 9 sl. 

Intenzitet se ,buke povećava zajedno s veličinom 
,promjera, deblji'!lom i brojem [Pile te s njezinom brzi
nom. S obzirom na •broj zubaca ustanovljen je analksi
mu.m kod 1broja n = 48. Kod većeg broja rubaca ja
kost b<ulke pada. Jednako važi i :za brzinu okretaja. 
Tu također maksimum intenziteta huke nastupa samo 



kod jedne određene brzi ne a poslije toga pada. Na
kon ovoga razmatranja autor predlaže shodne mjere 
za s.ma•njenje ,bulke. 

75. - SUšenJe drveta u visoko frekventnom izmje
ničnom polju, pregled i kritika najvažnijih dosad ob
javljenih opažanja (Die Trocknung von Holz im hoch
frequenten WechsEAfeld, - Sammlung ,und krilische 
S ichtung der wichhgsten 1bisher bekanntgewordenen 
Erfahrungen), P. J a g f e I d , Holz-Zentralblatt, Stutt
gart, ll'I'. 18 (1963), tpril. »Moderne Holzbearbeitung«, 
str. 67'-70, 5 tab. 

Osnove zagrijavanja drveta u viwko frekventnom 
'zmjeničnom polu. Fizikalno tpromatranje sušenja dr
veta 'U vi,soko frekventnom konderzatorskom polj u. 
Metode i poklusi sušenja. Rezultati opažanja (razliko
vanje drveta po vi.sokom i n iskom un'Utrašnjem otporu 
difuzije). 

cll'aJa kconika 

7,/\ŠTI'l'A I SUŠENJE 

7:.. - Utjecaj povećane temperature kod sušenja 
bukovine na njezina fizikalna svojstva (VILJanie ,pov
všennoj tcmperntury v processe suš ki buka na ego 
fizi ko-mehan ičeskie svojstva), A. E. S i tov a, 'Dere
voobrabatyvaj'Uščaja promyšlennost. Mos'kva, br. 4 
(1962). str. 13-14, 2 sl. I tab. 

Opisani su razni načini sušenja bukovi ne: a) su 
šenje lkod tpovišene temperature, b) sušenje po ·kombi
niranom ipostu,pku i c) sušenje lkod 20"C. Rezultati is
traž:vanj a: rasDpavanje čvrstoće nakon Stl'šenja kod 
povišene temperature, dok kod sušenja po 'ko.mlb. po
stupku dob ivene vrijednosti Ježe ,povoljnije (odstupa
nja izrneđ'U 1,6 i 5,Z'lo). Primanje vlage opada •(8 . , . 10¾ 
odnosno 4 . . 10"/o). Kod kombini:ranog sušenja kva
liteta je dobra. 

V FAO KONFERENCIJA O TEHNOLOGIJI DRVA 
Madison, Wis. U. S. A., 16.-27. IX 1963. 

Odjel za šumarstvo i šumske proizvode FAO o,:ga- rišć:enju drva, da 'U SAD a i u drugim zemljama, drvo 
nizirao je V .konferenciju o tehnologiji drva, koja je gubi mnoga svoja tradicionalna tržišta, a tome je 
održana od 16.-27. septembra 1963. u Institutu za uzrok djeJ.omično nedovoljna istraživanja drva i drv-
šumske proi2vode (Forest Products ,Laboratory), Ma- nih proizvoda. da će rad konferencije na ra-zvijanju 
dison, •Wis., U. S. A. Dosada je taj odjel organizirao i usavršavanju metoda ispitivanja i standarda b iti od 
četiri ,konferencije o tehnologiji drva: prva, :Zeneva, : .važnosti kako za la•boratorij e odnosno inst'tute tako i 
1948. god., druga, Igls. Aust.r.ija, 1951. god., treća, Pa- : za svakodnevnu ,prnksu iskorišćavanja foma u svi
r 's, 1954. god. i četvrta, Madrid. 1958. god. Osnovni jelu. 
cilj ovih konferencija o tehnologiji drva je unifikacija Nakon toga za stalnog predsjednika konferencije 
metodike istra-živanja fizičk.ih i mehaničkih •karakte- izabran je dr. Edward G. Locke, direktor F orest Pro-
r'stika drva i drvnih ,proizvoda. . .. >r' dJeuacnts CLoal,blaorrdaettoryd, ,·rMekatdoirsonC.enatrzea t,pecoh~pnr,.eqdusejeddnuik~od1·sr 

Konferenciji je .prisustvova.Jo u ime 32 zem!Je 63 • · '° · 
delegata i 12 promatrača. Paris, i dr Eugen·o de Ja Crux, ex-direktor Forest 

Products Research Institute, College, Laguna, FiHpini. 
\Konferencija je na početku i na kraju održala ple- K;onferencija se t;,;da složila s prijedlogom predsjed-

narne sastanke, a Jzmeđu iplenarnih sastanaka održani nilra, da zibog zalaganja u radu prethodnih konferen-
su sastanci osam radnih grupa_ i to: za ,pirolitičJke ka- cija i suradnje u raznim radnim grupama konferen-
rakteri.st'ke drva, za konzerviranje drva•, za metode cije L . J . Mark:wardt, Mad·son. Wis., USA bude iza-
istraživanja mehaničkih vojstava drva, za klasifika- bran za počasnog potpredsjednika konferencije. 
ciju drva, za, građevne (konstruktivne) svrhe, za me- Clanovi radnih grupa konferencije raspravili su u 
tode istraživanja furnirn i viezanog drva, za metode toku rada konferencije preko 70 rasprava iz raznih 
istraiživanja ploča v laknati~a i ploča ,iverka, za pi:lje- područja. O toj a•ktivnosti konferencije kao i o za-
nje i strojnu obradu drva, za fizikalne probleme drva klj učcima radnih grupa i konferencije bit će govora 
i drvnih tproizvoda, u narednom broju časopisa Drvna industrija. 

Konferenciju je otvor io pozdravnim govorom Ha- V FAO .konferenciji ·o tehnolog:ji drva prethod,'o 
rold A. Vogel, Washington, ID. C., r~gionalni ,pre'd- je sastanak sekcije 41 šumski ,proi,zvodi JJUF\RO (In-
stavnik •FAO za Sjevernu Amer-'ku. On je ·k.onferen- ternationa,l 'Union o,f Fm,est Researoh Or,~anisations), 
ciju pozdravio u ime generalnog direktora FA:0, B. R od 11.-14. septembra 1963. Na tom sastanku raEIJ)ra-
Sen-a, i direktora Odjela za šumarstvo i šumske _pro- vijalo se je o kvaliteti drva. piljenju i strojnoj obradi 
izvode FAO dr N. Osara-e. Vogel je u svojem govoru drva i ,pirolitičkim osobinama drva. 
istakao da 'ekonomska i društvena pw blematika ze- Na V FAO konferenciji b.ili su prisutni: Diez i R i-
malja u razvoju traži sve veću pafoju FAO. i:E'ažnj:i que (A.rgentina); Dadswell i Pearson (A'Ustralija); 
radnih grupa ,FAO, kao \Što su rad.ne ·grupe ove kon- K rempl (Austrija) ; Antoine, Fouarge i Mottet (Belgi-
ferencije, treba da bude usmjerena na one !probleme ja); :Ghilardi i Ba'rtes (Brazil); Jen1kis K.ennedy. Me 
čije rješavanje će značiti d aljnji ekonomski i socijalni Knight, Miller i Schwartz fKanada) ; Knudsen (Dan-
napredak zemalja u razvoju. Vogel je učesnicima kon- ska); Guzman (Dominikanska 'Republika); Becker, 
ferencije rekao. d a treba da obave vafan posao 'U cilju Kollmann, Schulz fSavezna· Republi,ka, ,Njemačka1; Ki-
da u.čine pristupačnim rerultate istraživanja zemlja- vimaa, S iimes, Tiimen (Finska); Parewicz, Tortorelli, 
ma koje trebaj'U suvremenu tehnologiju da bi raci- V,ogel i Javorsok;y (FAO); Chardin, Collardet i Venet 
cnalno koristili svoje šume. Ova konierenc'ja. kao što (Francuska); Oss'nga (Gabon); Asmah (Ghana); Pu-
su to bile J r anije •konferencije o tehnologiji drva. bit ruS'hotham i Sonti -(Indija); S caramuzzi ~Italija); Char-
će daljnji miljokaz na ,putu unapređenja međunarod- din (Ivory Coa,st); Benson (Liber ia); Ra:kotomavo (Ma-
ne saradnje u istraživanju na području tehnologije i lagasy tReptiblic) ; Griffioen (Nizozemska); Harris i 
u:potrebe drva. Reid (New Zealand); Okigbo (Jllli.ger·a); Slcyielmerud 

Poslije Vogel-a delega,te je pozdra-v'o i za~elio im (Norveška) ; de Ja Crux i Tamolang (Filipini); Acker-
dobrodošlicu ,EđJward P. Cliff. Washington tD. C., šef man (R.epubliua;a Juzne Mrike); Dimboi'U i iRimbu (Ru-
šuma,rske s!ulŽlbe. On je govorio u ime Vlade S'AD i munjska) ; Magnuson. Nylinder i Thunell (Švedska); 
u ime Odjela za šumarstv.o Ministarstva poljoprivrede Bosshard i Kiihne (šv:carska); .Premrasmi i Rakti-
SAD. U svojem govoru naglasio je da je šumarska prakara (Thailand); Armstrong i Cur.ry {,Ujedinjeno 
slu,žba SAID uvijek poklanjala najveću pažnju radu Kral-jiestvo; Atnderson Beh!r, (Byrrre, Ca1mpbeliJI, Car-
konferencija o tehnologiji drva, .da je rad koji će oba- roli, Chudnoff, Cliff. 'Dickinson, Đonaldson, [)row, Ell-
v:ti delegati u ,narednih 14 dana neobično važan za wood, ·Freas, Ha.rper, H:aygreen, Hunt. Jorgensen, 'Kau-
kor,išćenje i upotrebu proizvoda šuma 'U svim dijelo- fert, Kemp, King_ -Leon, Locke, Ma!'lklwardt, Marra, 
vima svijeta da u radu na korišćenju proizvoda šuma Matter, S'mith, Skaar, Suddarth, Worth (Sjedinjene 
treba savladati zanatski duh i rzamijeniti ga sav.re- Države Amerikle); ipored t oga je u, toku konfer~cije su-
menim strojev'ma. procesima i tehnvkom napredne djelovao cio niz članova FPL. Madison; Hunt, -Marti-
tehnologije, da• će rasprava o fundamentalnim ipro- nez, Rincon (Venezuela). U ime Instituta za drvo, Za-
1blemima na konferenciji doprinjeti racionalnom ko- greb JJa konferenciji je sudj elovao prof. dr Ivo Horvat. 
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100 IZLAGAČA 
DRVNE INDUSTRIJE 
NA OVOGODIŠNJEM 

JESENSKOM 
MEĐUNARODNOM 

ZAGREBAČKOM 
VELESAJMU 

Kao što je već .poznato, u Zagre
bu je od 7. do 20. mjna održan re
dovni Jesenski Međunarodni Zagru
baoki Velesajam. On je, kao i ra
nijih godina, ta,ko i ove, bio zatlsta 
naša najznačajnija privredna mani
festacija, sakupivši vekordan broj 
domaćih •i inozemnih izlagača, koj.i 
su se međusobno natjecalli da nastu
pe s asortimanom a•rtiikala što sa
vremenije izradu i orij,enthrani!h na 
pr:mjenu najnovijih dost.ignuća na 
uke i tehn ike. Ovakav skup izlaJgača 
i ,privrednika uopće našao je na z.a
grebačkcrn Velesajmu obilno prilika 
za izmjen u proizvodnih iskustava i 
za sklz,panje kor.isnih poslovnih 
aranžmana. 

Drvna i·l']dustrij.a J11.1goslavije bi
la je i na ovcm sajmu osobito :zia
palbna i potv,rdila da zauzima u ju
goslavunskoj privredi jedno od vo
dećih mjesta. Dva velika paviJjona, 
s ukupnim prostorom od 5,910 kva
drata, bila su po.punjena s rprerađe
vinama od dr"a - poče,v od polu
fabr.ikata (ploče, fumiiri. ,građa) pa 
do finalnih ,proizvoda solidne obra
de i savremeni•h oM'ka (namještaj, 
galanterij,a, ambala:Ža, sportski re
kviziti, radio i tv kutilje i sl.). 

Izlagača iz drvne industrije bilo 
ju ravno 100, od kojetg broja na ,pro
izvodna poduzeća Oitpada najveći d '.ii. 
tj . 96, dok su po dva bila izvozna 
•poduzeća i poslovna ,udruženja. Po 
republikama bilo ih je 40 iz .Hrvat
ske, 22 .i,z Srbije, 14 iz Bosne i Her
cego,v}ne, 13 iz M a1kedo.n.ij e, 10 iz 
Slovenije i iz Crne Gore 

Među važnije iz!lagače svakako 
t reba spOlmenuti »Exp:>rtdrvo« iz Za
greba, k oje je o rganiziralo nastup 
drvnih ,poduzeća iz Hrvatske za tim 
»J'ugodrvo« iz Beograda. ko~ je o
ku,p!lo proizvađače J:z Srbije, a, za
tim »Slovenija?es« iz Ljublj ane, 
»Makedonijadrvo« iz Slw.pja, »ši
pad« iz »Sta•ndard « iz Sarajeva. 

Treba još spomenuti da su pri
v11e·dnici iz drvne 1ndustrije Jmali 
prilrke da !']a ovom Velesajmu raz
gledaju •bogati jqjbor s trojeva za 
obradu drva i raznu drvno-industr•j 
s·ku c•premu i pCl!llrn~ne m aterlj a1e. za 
koje s,e ta•kođer m c,r a reći da slijede 
tem,po razvi.tka ,i prilagođuju se zaih
tjevimia moderne tehnike. To re od
nosi ne samo na, inozemn e izlagate 
ovih artHrola , već i na 1!1.aŠe domaće. 
koj-i su se i ove godine pojavili s 
novim dosti•gnu-ćima i s usavršenim 
klasičnim strojevima. 
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Namještaj Preduzeća drv ne 
industrije iz Prilepa 

Eksponati Jugodrva iz. Be- -
ograda. .. -



I 

Snimio: A. Sorić - I 
l59 



ZA DRVNU INDUSTRIJU 
- O!TPRASIVACE 

PROIZVODI 

- KABINE ZA BOJANJE 

SUSARE ZA DRVO 

UREĐAJE ZA ZRAČNI TRANSPORT 
PILJEVINE I OTPADAKA 

- UREĐAJE ZA VENTILACIJU, 

UREĐAJE ZA ZAGRIJAVANJE 
PROSTORIJA TOPLIM ZRAKOM 

UREĐAJE ZA KLIMATIZACIJU 

TRAZITE NAŠE PROSPEKTE 

PROJEKTIRA MONTIRA 

~ !ICNICA LJUBLJANA, TRŽAŠKA CESTA 49 
H. c. 21-686, Komerciala 21-870 

PROIZVODI STROJEVE ZA OBRADU DRVA I RAZNE NAPRAVE ZA EKSPLOATACIJU ŠUMA 

Visokoturažne stolne i 

nadstolne te »Karusel« 

glodal'ce, formatne kru

žne testere, polirne stro

jeve, dvovaljčane brusi

lice za alat, oscilirajuću 

buiU cu, mašinu za o

valjne čepove, 2-parat za 

dodavanje itd. 

!3ušare za plr,:neniti 

blind furnir na m lazni

ce (Diisentrockner) i na 

valje sa i bez traka, su

.šare za drvo, pokretne 

i •U zgradi, ka,bine za 

brizganje i sušenje la

ika, kao i ostalu opremu 

po narudžbi. 

VLASTITA LIVNICA ZA OBOJENE METALE 



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

Stroj je udešen za nadograđivanje, a ovo su mu glavne 
osobine: 

- znatno uvećani .pogonski učinak; 

- po želji može se snabdjeti pomičnim stolom 
s 1provrtom od 260 mm •promjera i dograđe
nim valjčastim stolom. čija se visina može 
podešavati, ili jednostavnim čvrstim stolom; 

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

- izbor broja okretaja ,pomoću tipkala. 

VEB KNOHOMA - WERKE SCHMOLLN 

SCHMOLLN (Bez. LEIPZIG) 

==----=š --== 

~-~ ~--~~ -

-
~ 
~ 
~ 

i<::>-

:::.-..::, 

~ 
;;?" 

..., ~ 

:::::: -=--- -----:3 

TESKI JEDNOSTAVNI STROJ ZA CEPOVANJE 
TIP FZE br. 6 

Naš stroj za j_ednostavnu izradu čepova i raskola upo
trebljava se u industrijskoj .proizvodnji vrata, prozora 

i pokućstva kao i kod izrade karoserija, u 
brodogradnji, građevnoj stolariji itd. 

Stroj služi za izradu jednostavnih, dupLh, 
kosih, profiliranih i usječenih čepova, kao i 
čepova s nejednaikim nasjedima. Nadalje slu-
ži za prikraćivanje i pravokutno odrezivanje 
sv:h vrsta čepova. 

Inform acije u vezi izvoza daje: 

VEB ELLEFELDER MASCHINENBAU 
ELLEFELD/VOGTL. 

~ 
NJEMACKA DEMOKRATSKA REPUBLIKA 

Eksportne informacije daje 
zastupstvo: mi Aussenhandel.S'unternehmen filr Werkzeugmaschinen - Metall

waren - Werkzeuge, - BERLIN W 8, MOHRENSTRASSB 60/61. 



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

PROIZVODI STROJEVE ZA OBRADU DRVA: 

BLANJALICE, RAVNALICE, KOMBINIRKE, TRAČNE PILE, CIR
KULARE, POVLAČNE PILE, KLATNE PILE, OBLIČARKE, TRUP
ČARE, HORIZONTALNE BUŠILICE, ZIDNE BRUSILICE ZA 
ČVOROVE, GLODALICE, VISOKOTURAZNE GLODALICE, LAN
ČANE GLODALICE, TRAČNE BRUSILICE, VALJAČICE, RAZME
TAČICE, AUTOMATSKE BRUSILICE NOZEVA, AUTOMATSKE 
BRUSJLICE PILA. 
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BRATSTVO 
TVORNICA STROJEVA, ZAGREB, PAROMLINSKA 58 


