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Godina VII. Sijetanj 1956. Broj 1.

Nasim suradnicima

»Drvna Industrija« ulazi u sedmo godiste SVog
izlaZenja. Kao jedini mjeseénik na srpsko-hrvatskom
jeziku iz oblasti industrijske prerade drveta ona Jje

SADGRZ A J ispunila velike praznine u naSoj struénoj literaturi, Da
je u tome uspjela, dokaz je Ziv interes predstavnika
Dr. Roko Benié: nauke i prakse iz zemlje i iz inostranstva.
r. ;

Slijedeéi aktuelne potrebe uredniitvo je nastojalo
list uredivati tako, da bi s jedne strane naSa operati-
va imala izravnu korist od objavijenih radgva, a s
druge strane, da bi inostrana struéna javnost bila Sto
objekfivnije informirana o naSem radu i problema-
Ing. Bogumil Cop: tici. U tom je cilju davala i daje prednost ¢lancima

iz podrucja specifiéno nagih problema, obradenih u

O SISTEMU TARIFA U PILANI bopularnoj formi, kako bi bili pristupni 5to veéem
broju naSih prakti¢ara. S druge je strane kod glavnih
radova uredeno rezimiranje na jednom od svjetskih

EKONOMICNOST KOD IZRADE
ZELJEZNICKIH PRAGOVA

I Rikard Striker: ezika. Povrh toga je uvedena stalna rubrika biblio-
AEe L grafije sa svrhom, da naSu struénu javnost upozna s
RETORTNI DRVNI UGALJ najvaznijim tekovinama inostranog nauéno-istrazivac-
i kog rada.

Medunarodni pregled trzista i = e -
Brijedloz] 1 mislfenia S obzirom na sve veéi broj domaéih radova, kao i
”?9_,0 IS8 na stalan porast inostrane knjiZevnosti, urednistvo

»Mi ¢itamo za vase

moZe udovoljiti danasnjim potrebama Jedine stalnim
izlazenjém svakog mjeseca. Dosadanja praksa nije
mogla cbuhvatili sva najvaznija domaéa i inostrana

CONTENTS djela, koja su od interesa za nasu industriju. _ Medu-
tim, prijelaz na stalno izlazenje svaki mjesec zahtije-

. ) va znaine materijalne terete, koje kod danadnje visine
- br. Roko Benié¢: godisnje pretplate od svega Din 600.— nije moguée po-
ECONOMICS OF HEWN RAILWAY krivati. Ipak uredniStvo nema namjere da povisuje
SLEEPERS PRODUCTION pretplatu. Ne Zeli da glasilo uéini teze dostupnim &i-
taocima, nego uprave obratne, — ono nastoji, da

»Drvna Indusirija« bude pristupna svakom struénja-

Ing. Bogumil Cop: ‘ku, Stoga apeliramo na nase suradnike, industrijska

poduzeéa i tvornice, da nas u akeiji stalnog mjesec-
ON THE PAYMENT POLICY IN THE nog izlaZenja pomognu bilo aktuelnim radovima, bilo
MILL'S SAWING DEPARTEMENT novéanom pemoéi, t. j. cglasavaniem u nasem listu. Po-
red toga molimo naSe éitaoce, da nam dostaye pismene
Zelje i prijedloge o daljnjem poboljSanju kvalitete li-

Ing. Rikard Striker: sta. Dosadanja je pomoé bila vrlo korisna, ali jos

uvijek premalena, da bi list bez povisivanja pretplate

CHARCOAL mogao izlaziti svaki miesec. Vierujemeo, da ée nas

International Market Tendencies predstavnici operative i nadalje pomodéi, i da ée u ovoj

L S5 e nasej akeiji naéi sredstava, kako da u interesu nase

1,;.%01':;) smonds ;DDCL d?ﬁ:;;{o::i B betosts indusirije osiguramo redovito izdavanje ovog &aso-
imber an g S i

Urednistvo




Dr. Roko Beni¢, Sumarski fakultet — Zagreb

Ekonomitnost kod izrade Zzeljeznitkih pragova

Uvod

Dana 1. srpnja o. g. stupili su na snagu novi
Jugoslavenski standardi za drvo. Medu njima se
nalaze i ovi standardi: »Trupci za pragove — i
(JUS D.B4.026)< i »Zeljeznitki pragovi (JUS
D.D1.020)«. Kod preuzimanja obi¢nih pragova i
pragova za skretnice do tada su bili na snazi
interni propisi JZ, kojih su se morali drZati i pro-
izvodadi navedenih sortimenata, jer JZ, kao jedini
i glavni kupac pragova, imaju specijalno povla-
&eni polozaj. Novi standardi su obavezni kako za
JZ kao kupca, tako i za drvno-industrijska podu-
zeba te Zumarije kao proizvodate pragova. U vezi
¢ novim standardima pokazala se potreba revizije
tablica za obratun iskori$éenja oblovine kod pro-
izvodnje obi¢nih pragova i pragova za skretnice.
Naime, ovi sortimenti svojom koli¢inom i znace-
njem zauzimaju vazno mjesto u Sumarstvu i drv-
noj industriji pa racionalno iskoriS¢enje oblovine
kod njihove proizvodnje znati znatnu ustedu
drveta.

Slika 1. — Zeljezni¢ki pragovi

Prema podacima, koje donosi »Statisti¢ki go-
dinjak FNRJ za 1955. god.«, ukupna eksploata-
ciona duzina pruga u FNR Jugoslaviji iznosila je
koncem 1953. god. 11.619 km, Od toga otpada na
kolosijek 1,435 m 8.720 km (687 km je dupli kolo-
sijek), kolosijek 1,000 m 165 km, kolosiiek 0,760 m
2.467 km, kolosijek 0,750 m 43 km i kolosijek
0,600 m 234 km. Za odriavanje ovih postojetih
pruga te manipulativnih i stani¢nih kolosijeka te
izgradnju novih pruga treba godiSnje oko 2,000.000
komada pragova. Od toga je 1,600.000 komada
normalnih (za kolosijek 1,435 m) a 400.000 komada
pragova za uski kolosijek (uglavnom duZine
1,80 m). Kako prosje¢no 10 normalnih, odnosno 20
uskotraénih pragova, ¢ine 1 m® pragova, godiSnja
potreba izradenih pragova sviju dimenzija iznosi
oko 180.000 m® odnosno preradunato u oplovinu
preko 300.000 m? oblovine. :

Veéinu Zeljezni¢kih pragova kod nas jo§ uvijek
¢ine tesani pragovi. Prema postoje¢im podacima
(Savjetovanje u Ohridu) od ukupne koli¢ine pra-
gova 75% otpada na tesane, a samo 25%0 na pi-
ljene pragove.

Uzevéi u obzir, da se ogroman dio pragova

- proizvodi tesanjem, gdje otpadak (trijesce) moze

eventualno posluZiti samo za ogrjevno drvo, pita-
nje procenta iskoriStennja kod tesanja pragova je
vrlo vazno za sve proizvodate i potroSate pra-
gova.

Predebeli trupéiéi znate razbacivanje drveta
te poskupljenje pragova. S debljinom truptica za
pragove pada procent iskoriSéenja oblovine, a uz
odredenu prodajnu’cijenu gotovih pragova i visina
tumske takse, odnosno cijene pragovske oblovine.
S druge strane pretanki trupci za pragove ne mo-
gu se upotrebiti za izradu pragova, odnosno mogu
eventualno zadovoljiti kod izrade pragova niZih
dimenzija (kraéih) od onih, kojima bi po duzini
odgovarali. U vezi s time svrha je ovog rada, da

. raspravi znatenje dimenzija trupaca za pragove u

vezi s propisima standarda za pragove, te da na
taj nadin doprinese racionalnijem iskoris¢enju
drveta.

I. Standardi

Prije nego §to pristupimo razmatranju o isko-
ri§éenju oblovine kod izrade pragova, potrebno 38,
da se upoznamo s propisima postoje¢ih standarda
za trupce za pragove i standarda za Zeljeznitke
pragove. Evo tih propisa:
1. Trupci za pragove P (JUS D.B4.026)

Trupci kvaliteta P (za pragove) moraju biti zdravi
pravi, sposobni za izradu pragova.

Dozvoljene grijeSke: a) zdrave kvrge, napukline,
raspukline kao i ostale grijefke, ukoliko ne iskljutuju



moguénost prerade u pragove, b) jednostrana zakri-
vljenost do visine luka 3% od duZine praga, i to do
10% zakrivljenih trupaca od ukupne koliéine.

Upotrebljava se hrast, cer i bukva. o

Sijete se samo zimi.

Trupeci za pragove od hrasta cera i bukve, kvali-
teta P su pofev od 2 b debljinskog podrazreda i dalje,
u duZinama 1,60; 1,80; 2,30; 2,50 i 2,60 m i u njihovim
viSekratnicama i kombinacijama. Kod bukve se do-
zvoljava neprava srz, koja me ée prelaziti 50% povr-
Sine presjeka praga.

¢) mali zacjepi izvan leZista tragnice; d) po koja crvo-
tctina od strizibube izvan leziSta tracnice; e) okomite
Zeone raspukline kod svih pragova za normalni ko-
losijek do 30 em, a kod pragova za uski kolosijek do
20 em. Sirina raspukline ne smije biti ve¢a od 0,5 em.
Raspukline moraju biti osigurane sa »S« Zeljezom ili
obrutem prema tipu J.D.Z.; f) napukline uslijed dje-
lovanja sunca na gornjoj povrsini do 3 cm dubine,
ako se ne protezu preko cijele duZine praga; g) je-
dnostrana krivina do 8 em visine luka kod pragova
za normalni, i do 4 em visine luka kod pragova za

b b+2cm
> = S
e \

S). 2. Proflli Zeljeznitkih pragova: a — donja sirina; b = gornja 3irina; h = visina praga

2. Zeljezni¢ki pragovi (JUS D.D1.020)

1. Opéi uslovi. Obi¢ni pragovi izraduju se re-
zanjem i tesanjem. Obiéni pragovi dijele se na pra-
gove za normalni i uski kolosijek, a u prosuSenom
stanju treba da imaju mjere navedene u tabeli:

e | Duzina Presjek
Vrsta kolosijeka I praga m praga cm

Normalni kolosijek 1,435 m 2,60 26 X 16 — 16
25 X 15—15

24 X 14— 14

2,50 25 X 15 —15

24 X 14 — 14

22 X14—14

2,30 22 X 14— 14

20 X 14— 14

Uski kolesijek 1,000 m 1,80 22 X 14— 14
Uski kolosijek 0,760 m 1,60 20 X 14 —14
1,50 20 X 13 —14

Uski kclosijek 0,600 m 1,20 18 X 13— 14

Obiéni pragovi izraduju se od hrastovine, cerovine
i bukovine. Pragovi od cerovine preuzimaju se odvo-
fenoc od hrastovih. -

Pragovi moraju biti izradeni od zdravog drveta
iz zimske sjete.

Gornja i donja povrsSina praga moraju biti para-
lelne, a teone povrsine ncrmalno prerezane. Ne pri-
maju se pragovi zagusSeni, prozukli, natruli, musicavi,
crvotoéni, zimotreni, okruzljivi, usukani, izvitopereni,
horizontalno raspukli, obratno otesani i neoéiS€eni
od kore.

Zona lezifta tradnice je na gornjoj povriini praga,
u duZini 20 em za normalne, a 12 cm za uzane pra-
gove, lijevo i desno od osovine traénice,

Isporuka se vrsi po komadu ili po m?

Dozvoljene grijeSke i odstupanja u dimenzijama.

Dezvoljene grijeSke: a) zdrave srednje kvrge na
leziStu tratnice; b) zdrava udubljenja od oé¢iSéenih
kvrga na donjoj povrSini i sa strane, a na gornjoj
povriinj praga izvan leZista tralnice do 2.5 em dubine
i povrSine do 25 cm®, samo kod pragova é&ije su di-
menzije presjeka normalne | u tolerancijama navige;

1
uski kolosijek; h) do 5% od isporucene koli¢ine pra-
gova jednostrana krivina: — do 13 cm visine luka za
pragove 2,60 i 2,60 m: — do 10 cm visine luka za
pragove 2,30 m i — do 6 cm visine luka za pragove
1,80; 1.60, 1,50 i 1,20 m: i) do 5% od isporuéene koli-
¢ine pragcva obostrana krivina do 6 cm visine luka
ked pragova 2,60, 2,50 i 2,30 m; j) musiéavost do 5%
ukupne koli¢ine predatih pragova.

Dozvoljena odstupanja u dimenzijama: a) kod svih
pragova za normalni kolosijek + 5 em u duZini,
£ 1 cm u Sirini i visini, — 1 cm na leZidtu traénice.

Ne dozvoljavaju se tolerancije naniZe za presjeke
kod pragova: duZine od 2,60 m i presjeka 24 X 14 cm,
duZine od 2,50 m i presjeka 22 X 14 — 14 cm, duZine
cd 2,30 m i presjeka 20 X 14 —14 em.

b) kod svih pragova za uski kolosijek: =
duzini, = 1 em u $irini i na leZiStu traénice.

Ograni¢enja dozvoljenih grijesaka i odstupanja u
dimenzijama. Od ukupno isporuéene koli¢ine pragova
za normalni i uski kolosijek moZe biti: a) krivih do
20%, b) raspuklih do 5%, ¢) sa slabijim dimenzijama
do 20%..

II. Posebni uslovi.

Hrastovi pragovi izraduju se iz drveta zimske sje-
¢e, a mogu se izradivati iz drveta oborenog prije
dvije godine. Kod pragova za normalni kolssijek
bijelj treba da je skinuta sa lezista traénice.

Cerovi pragevi izraduju se u ugcvorenim kolidi-
nama s tim, da se izrade dc 31. maja iste godine.

Bukcvi pragevi. Isporuka bukovih pragova ima se
izvrsiti do 31. svibnja. Mogu imati zdravu nepravu
srz (crvenoc srce) do jedne pclovine Gecne povriine.
Do 5% od ukupne isporuéene kolitine pragova moze
imati zdravu nepravu srZ i do 3/4 &eone povriine.
Neprava srz u oba naprijed navedena sluéaja ne smi-
je da se pojavljuje na gornjoj povrdini praga.

3 cm u

II. Tablice za obrafun maksimalnog iskoriSéenja
: oblovine

U tablicama 1 i 2 donosimo iskoriSéenje oblo-
vine kod tesanja obiénih Zeljezni¢kih pragova.
Prilikom izrade tablica imali smo u vidu izradu
pragova iz gblovine minimalnog promjera, iz koje
se pragovi dotiénih dimenzija jo¥ mogu izraditi.

3

-



Bukovs

/ cerowvi pragovi :
lablica 7
Jim&nzg'e. A Promy. frupéica Kubalura Procenal Bropoiae
5 L f s e o
auop | pregen | Rt | To0) | 7rupcido | prage | ket | oleel |, g
praga Kroy Sredini . cenjo ko Py AR
m o cm m?2 s kKom
a) normalni kolosjek 17,435m
samae 27,9 29.2 Q 1tk 1q ©, 09978 573 47 2 5 F
dupliak J6,7 38,0 0 29487 O 20741 fo, 3 297 638
2,60 26x16 - 16 4 46,2 4
rejak . 7.5 o 4GOF3 & 30134 65, 4 34,6 6,5
cefverac 59,0 60,3 o F4260 0,39936 578 46,2 54
Semac 26,6 279 0,/589% J 08902 5¢,0 44,0 G, 3
Jopljak 34,4 357 g 26025 o /B595 Ft, s 28,8 77
2,60 | 25x15-75 _ | 43
frojak 9 45,2 0,41%20 0 26936 64,6 354 2
etverac 56,4 527 | 067985 | g 35672 525 47,5 59
Samac 24,8 26,1 013914 O OCF6FY 55,2 44,8 72
Jupl 32,2 33,5 0,229717 Q16544 2 27,8 8,
2.60 | 24x14-74 wpljak b 72 7
trojak 41,6 42,9 937582 023894 636 362 8o
defrerac 53,2 54, 4o 06065k g 31616 500 47,8 66
s 26,7 279 o 15284 Co8560 56,0 ¥4, © 65
S Gnliel S, 4 35 025025 oi78FE F7.% 28,6 8o
2,50 | 25x75-175 | ©°7° i ' i
Frojok 44,0 45,2 0,40 115 0,25 900 64,6 354 ES
cefvérge 56,5 5% 7 “o,60370 O 34 300 525 ) 6,7
Samac 24,9 26,1 0,133}F6 G, eF380 55,2 Yk, 8 F e
Sophak 32,3 33,5 0 22055 015899 72,2 27,8 9,7
2,50 | 24 74 - 74 s
Fropad 41,7 42,9 0 36156 Q22975 65,6 36,4 8,3
cetverac 53,4 54,9 g 59780 | g3o4ce 57,4 “8,6 58
Samac 23 9 25,1 0,12 370 c,oFr8 1 38,1 54,0 3.4
. iliak 32,3 335 9,22035 o 14829 643 S F 2.7
2 50 | 20x 14 -74 | TY° WG
; ?"fcy'oiﬂ 40,6 41,8 Q34307 o 21800 635 36,5 87
R 50,0 51,2 O, 51472 g 29 ©c0 36,3 43,7 %8
SOoTEe 24,0 251 O 11387 QY6607 58 ¢ 420 8,8
S 32,4 ) 0 202F2 013704 é7,6 32,4 F
2.‘50 22% 7% -14 volat A 4 9,9
trojak 40,7 41,8 037562 [ 0719926 63,1 3c6 as
' Cetverac 50,7 51,2 047354 | © 25880 56,8 43,2 &5
Somac 22,8 23,9 0,10318 0,06093 59,1 46,0 9.7
Supliak 32, % 33,4 o 207152 0 12082 60,0 :
230 |20ox74- 14 T ;) 4o, 0 9,9
trojak 37,9 39 0 Q274 F6 O 18745 68,2 348 0,9
cebveras 48,3 49,4 O 4L 083 ©,26364 60,9 39, ¢ 97
b) uski kolosjek 7, 00om
samac 24,0 24,9 G 08F6S5 0 o0s57Fo 59,0 41,0 L A
dupljak 32,4 333 @ 15677 QfoF25 68,4 37,6 12,8
7,80 |22 x74- 74 =
h?;.ok 4o,z 41,6 O 24465 o, 15516 63, 4 36,6 72,3
cetverac 50,7 51,0 | 0,3677¢ | o 20880 56,8 43,2 70,9
c) usk; Kkolosjek o,76m
Samac 22,8 236 006999 0, 04303 67,5 285 T, 4
Supliak 32 4 33,2 0,138517 0 08803 ©3 6 26, 4 14,4
) 7
Kol ZpRid =1 ;‘,-%;c.;( 37,9 38,7 o, 788290 o 13040 69,3 39,7 75,9
cetverac 48 3 49, 2, 30295 017408 5725 42,5 73,2
Somac 22,6 23,4 0,06 4571 003983 61,7 383 15,5
1 ; 7
T SR dopliak 37, 8 336 012520 Q8194 65,5 34,5 €,0
7rojak I7 6 38,4 017372 | O 12041 69,3 39,7 17,3
celvirae 47,8 48,6 o, 2737¢ o, 160860 58,9 41,4 14,6




Tablica 4
Padanje poslolko iskoriscenja so debliinom
frupca zo pragove Kool fesor_\y&:r bukovih progoya
Dimenzije X Rozlika rzmedv stvarnog / minimalnog
proga -g < 9w promjera em
Nocin E'E\:‘ .
Q-
m om oem /Iskoriscenje ko 7esanjo Y
Somac 29.2|523|53.6|50.2 |47 4 L4.3 | 41.8 | 39.4|3F%3 |35.3|33.5
26=xle~1¢6
dupliak |38.3|r0.5|66.8 635|604 |57.6|549|52.5|50.2|48.0|46.0
Samac |27 9|56.0|52.2|48F |45.7 |42.8 |40.3|379 |35.8 a
260 |25x/5-75 3
dupljak | 35.7| 71.5|67.6 | 64.1 |60.8 | 578 | 55.0|52.4 | 49.0 |47.6 | 456.6
Somac |26.7|552\ 512|476 |44 k| 415 |38.9|365(34.3 -
242 14 - 1% .
dupliak | 33.5|72.2|68.1 | 64.3 |60.8 |57.6 |54.7|57.9 |49.4 | 470|449
Somac |27.9|56.0|52.2|48.8 |45.7|%2.8 |40.3|57.9 |35.8 |33.8
25 = 15-15 ;
dupljak | 35.7| 714 |67.6 | 64.6 |60.8 | 57.8 |55.0 | 52.4 |49.9|47.6 | 45.6| -
Samac |26.1|559|54.2|47.6 (444 | 41.5|38.9(36.5|34.3| - ’ .
2.50 |24 xlk-14 .
Fupliak |33.5|72.2|68.7| 643 |60.8 |57 6 | 54.F7| 519 |%9-4 | 47 0| 44.9
Samac |25.4|581|53.4|49.8 |46.3|43.2|40.4|378 |35.5| - s
22274 - 14
dupliak|33.5|67.3|63.5(59.9 |56.7|53.7|51.0 48 4 14e.0 | 44 7| 42.0]| -
Samac (25.1|84.0| 537|498 |46.3 |43.2 |40.4 | 378 |35.5 |33 4 .
22 x4 -14 ,
dupljak | 33.5 | 67.6|6%.1|60.2 |56.9 |53.9 |51.2 |48.6 |46.3 |44.0
2.30
Somac |23.9|59.4|54.5|50-3 |46.6 |43.3 404 |37.7 |355|337|37.2 |29.-4
20 x 14-14 _ :
dupljak |33 4(60.3|56-5|53.4 |50.5 |472.8 | 454|431 |41.0|39.0|3%.2
Somac |24.9 |59.0|54.5|50.5 |47.0 |43.8 |40.9|38.5|359 |33.8 :
180 |22x14-14 :
dupliat |33.5 |68.4064.5 |60.9 |5F.6 |54.5|54.7|49.7 |46.7 |94 5| -
- | Somac |236|6r5|%56.¢€|52.2 484 | 45.0|41.9 |39.7 [56.6 |54.5|52.2|30.3
7.60 20x 14-14
i dupliak|33.2|636(59.9|56.5|53.5|50.6 480 | 45.6

veta ne bi smjeli tesati u pragove one trupce, kod
kojih je procent iskoriS¢enja piljenjem veci, nego

ako se iz njih teSu pragovi.

Piljenjem trupaca, koji po svojim osobinama
odgovaraju za proizvodnju pragova, dobivaju se

danas ovi procenti iskoriSéenja (vidi tablicu 6);

Imaju¢i u vidu samo procent iskori¢enja, nije
s gledista racionalne pofroSnje drveta ekonomi¢no
tesati u pragove trupce one debljine, kod koje

procent iskoriSéenja padne ispod 52% za bukvu,
odnosno 49%o za hrast. Naime, ako se preradom

na pilani kod stanovitih trupaca postiZe vete isko-

riSéenje nego kod tesanja pragova, s glediSta Sted-
nje drveta racionalnija je prerada na pilani.

Najveta debljina trupaca za pragové (samce i
dupljake), imajuéi u vidu procente iskazane u ta-
blici 6, iznosila bi (vidi tablicu 7):




No osim procenta iskorid¢éenja postoji pred
proizvedac¢ima pragova i zadatak zadovoljenja po-
trebe na pragovima. Da bi se proizvednja pragova
popela do one kolié¢ine, koja je potrebna, kako za
cdrzavanje postoje¢ih, tako i za gradnju novih
pruga, i da bi se poduzeéima dao stimulans za

proizvodnju (a prema tome i za tesanje) pragova
utvrdene su prodajne cijene pragova, koje treba
da djeluju stimulativno na proizvodace. Proizvod-
na poeduzetéa (drvno-industrijska poduzeéa i Su-
marije) mogu tek raéunom utvrditi rentabilnost

' Podoﬁjé postoltka iskoriscenjo sa debljinom Frupca

koo feSanJ'a hrosfovih pragova Jablica 5
II Dimenzije 'E‘Ega Pozlika izmedu sfvarpnog
LS . - .
prPogqg Nadin gggg minimalnog paif‘omJ ercr .- Icm
. R F |
: : izrode |S£9° o | & | 7
auly. | profi/ EEaY l 2 | S 7 o RS | 6 | F 9 0
[ m T em cm iskoriscenje Kod tesanja ---- %
somac 32.2 9;.!!1,43 478 .[394 373 553}3.5;5 137.8 |30.2
26x/6-% i

{
dupliak | 410 60'#|:5‘.?-6

54.9152.5 | 50.2|48 o!~so 441 [h2.5 |40.6 |39:1

i

Somac 30.9 |45°7|428
2°'60 | 25~15-15

40.3 37.0 | 358|353 8320|303|2838

dupliak 38.7 |604 |57 4

-+
|

550,924 499 4}.?!456 43.6|471.8 | 40.2 |38 4

Samac 20.4 444|425
24y x by - T4

s [
389|365 543|323 305 |28 8|273

duplijak | 36 5 |6o03|576

547 !5/-9 494 |47 0440 |42.8 405 |39.1

Samae 30.9 45.%| 42 8
25x75-715

40 3|3%9|35.8|33.8/32 0 30.3 {288

Quplak | 3B8F (608|578

55.082.4|49.9 |47 7 456 |43.6 |4#1.8 |40.2 |38. 4
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389 |36.5(34.3132.5|30.5|28.8|2F.3

250 | 24x14 ~14
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547 519 4o.414% 0 (449 |42.8 [40.9|39.1

Samac 28.1 |46.3 |43 2
225 The- f4

ol |37.8|35.533 4|31.5 |29.7 |28 1

dupliak | 365|567 537

: [
51.0 |48 4 | 46.0|43.9 41 8 [39.9 |38.1136.5 | 34.9
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4bo 4378|355 53‘¢,|31.5 29 7|28,

22x1dy- 14

duplak | 36.5 (569|537
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40.9 58.3I55.9 33.8 318 |3u.0 |28.4|26.9

"'80 22 x Ty e 14
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517494 |46 % 44542 4 [ho 5|38 % |37.0 (354
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dup‘//'ql( Je 2 |535|50¢6
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IskoriS¢enje kod piljenja trupaca za pragove

Tablica 6.
Sortimenti |
nenti
Vrst|  Vrst B a3 \ g
) 2T é‘;ﬂ g Opaska
drva | trupaca g | BE| & |
E b o m | 5
UteSée %
Bukva Zapragove 38 14 52 48 Podaci iz
literature
Hrast Zapragove 36 13 49 51 te pokus-
nih piljenja

izrade pragova s gledidta svoga poduzeéa. O na-
¢inu utvrdenja rentabilnosti tesanja pragova go-
vorit éemo u daljim izlaganjima.

IV. Profil racionalnog iskoriSéenja kod tesanja
pragova

Iz naprijed iznijetih izlaganja moZe se stvoriti
sud o donjim i gornjim granicama debljina tru-
paca za tesanje pragova (P) i to kako s gledista
ekonomiénosti iskori$éenja oblovine tako i s gle-
diSta rentabilnosti proizvodnje. Poznavanje tih
dimenzija je vrlo vaZno kod prikrajanja trupaca
z= pragove. No na$i standardi poznaju kod poje-

Maksimalna debljina trupaca za pragove

Tablica 7.

| Nt # | Duzina trupca
o [ iorais £ 1,60 | 180 | 2,30 | 250 [ 260
Praga | £ | gebljinau sredini trupca cm

| Samac 62 26 271 N 29 31
Bukva :

t“Bupliak® 52 ° 37 38 33 42 43

|

iSamac 49 27 28 28 28 29
Hrast

| Dupljak 49 38 39 30 4 45

dinih duZina nekoliko profila pragova. Tako kod
normalnih pragova duzine 2,30 m postoje dva pro-
fila (20 X 14 —14 cm i 22 X 14 — 14 c¢m), kod pra-
gova duzine 2,50 m tri profila (22 X 14 — 14 cm,
24 X 14—14 ecm i 25 X 15— 15 cm) i kod pragova
duzine 2.60 m tri profila (24 X 14 —14 cm, 25 X
X 15—15 em i 26 X 16 — 16 em). Kod planiranja
izrade pragova kao i kod samog tesanja vazno je
znati, iz kojih se dimenzija trupaca mogu tesati
pojedini od ovih profila. U svakom sluéaju nada
nastojanja idu za time, da se po moguénosti izra-
duju pragovi veéih dimenzija.

U tablicama 8 i 9 te na slikama 3—10 donijeli
smo dimenzije frupaca za odgovarajuée profile
pragova samaca i dupljaka te prosjeni postotak

L]
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iskorid¢enja oblovine i broj pragova, koji se pro-
sjeéno moze izraditi iz 1 m? trupaca.

Nadamo se, da ée te tablice dobro posluZziti ope-
rativi kod planiranja izrade pragova te kod utvr-
divanja dimenzija pragova, koji se mogu izraditi
iz trupaca odredene duZine i debljine.

V. Rentabilnost tesanja pragova

Stvarnu rentabilnost tesanja pragovske oblo-
vine, odnosno prodaje trupaca, te, prema fome,
procent iskorid¢éenja i maksimalnu debljinu tru-
paca, do koje je s glediSta proizvodata rentabilno

v Hraslovi pragovi duzine 2'30m Sl. 6. Debljinu trupaca i iskori¢éenje oblovine kod tesanja
< hrastovih mormalnih pragova duzine 2.30 mj
>
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Dimenzije | iskoriscenje bukovih frupoca zo pragove

Toblica 8
=1
o l/skorisceny 2 TS
"=‘g & PFOﬂyer J‘rupca ? ; Samac ' eblovine g b::?::c:;o-
; E % fﬂry'&m pf‘of;/ 2aga :‘f.r'. * ‘ y POJU Im3
g?. R | sreain/ Krasu sl R R e trupacoa
m centimeltaoro it %Yo Kom.
23.60 £22.80 v "
de il 20x = Samac
y 33.20 32.40 61.5 |42 6|31.1| 9.87
fso 23 20 32.40 %
deo 1 - -4
| do 20 x 14 duplak :
24.90 24. 00 -
do deo 22 =44 - 14 | somac
33.30 | 3240 590|43.2|33.0 8.35
780 33.30 32.40
deo o 22 =74 ~14 |duplak
Lerbn | pozs 72 68.4|53.0|43.8| 10.06
23.90 22 8o T
do o 20 x T4 ~ 14
B o S s : 59.1|56.2|53.6| 9.22
Samac
25. 10 23.90
;| do deo 22 x thy - 14
el 33.40 | 32.30 580|426 |32.8 6-45‘
3I3. 40 JF2.30
Jdo = 22 x 14 - 14 dUP/‘al(’
4i.80 | o ra /2% 676 |53.7
£5.710 23.90 "
deo oo 29 x f. - 74
26.79 24.90 38711558
£26.10 24.90 0
do do 24 x 14 ~14 d
27.90 26-Fo g 55.2|151.6 |48.3 6.99
27.90 | 2670 g
2.50 do o 25 x15 -~ 15
3350 | 32.30 = 56.0|46.3|38.8 5. 40
I3 50 32.3o
do do 2k x 14 - 7k 27
35.70 | 34.40 .& 72.2 |66 |63.5 5.57
35‘;7‘0 F4. 40 = N g\
° o 25 - 48 - 15 :
41-80 | 40.60 ? 71.4 |61.2 |52.1 6.77
26./0 24. 80 = |
do =7 24 x iy - 14
|| 27.90 26230 55.92|51.6 4863 6.72
27-90 26.-6o O
do o 25 x 15 ~15 ]
29.20 27.90 g 560\|53.3|57.1 5.99
29.20 27%.90 &
o do 26 x 1676
2603350 | 3220 57.3 |49.6|43.5| 4.97 |
h 3350 32.20
do of 24 X T — 14
35.70 i we ; x |722 67.7163.6 8.78
35 7o 34 40 :g‘
do o 25 x 15 - /5 Q
38 00 36.70 .g 71.5|66.9
38.00 36. 7o
de do 26 = 16 -/6
42.90 41.60 703|619
l===m:‘==.=_._.———-n=
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tesati pragove u Sumi, odreduju ovi &inioci: pro-
dajna cijena gotovih pragova, prodajna cijena
oblovine (trupaca) za pragove, troSak tesanja pra-
gova, te troSak transporta od sjeine do utovarne
zeljeznicke stanice.

.Bbkow Pragovi duzine 26om

Prodajnu cijenu pragova (Cp) i prodajnu cije-
nu trupaca za pragove (Ct) postavno glavno skla-
diste odreduje ponuda i potraznja sortimenata a
u krajnjoj liniji i procent iskoriS¢enja kod pilje-
nja, troSkovi piljenja i predajna cijena piljene

S!. 8, Deblilina trupca i iskoriSéenje oblovine kod tesanja
nrastovih normalnih pragova duZine 2.50 m;
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robe dobivene piljenjem pragovske oblovine. Tro-
Zak tesanja (Tt), ukljutujuéi u njega i otpadajuci
doprinos za socijalno osiguranje te dio pogonskih
trodkova, dade se vrlo jednostavno utvrditi. Tro-
gak izno¥enja (Ti), ukljutujuéi ovdje i utovare,
proporcionalan je s udaljeno$¢u iznoSenja (d).
Ako trofak samog iznoSenja 1 m?® na putu-l km
iznosi a Din, a trofak utovara i istovara 1 m?
u Din, tada ukupni troSak iznoSenja predstavlja
izraz
Tt =1 = ad Din

Maksimalni procent iskoriSéenja, kod kojeg je

jo§ rentabilno tesati pragove, daje izraz

Ct—Ti+ Tt

= 100 — — .

P Cp—Ti s odnosno
— X

p = 100 Ct—u+aXd +Tt 0/,

T Cp—(@utaXa

Upotrebu ovog izraza pokazat ¢emo primjerom:
Prodajna cijena bukovih pragova iznosi Cp =
2‘2000-— Din/m?® prodajna cijena trupaca II. klase,
koji se mogu piliti, Ct = 9.000 Din/m? troak tesanja
Tt = 1.300 Din/m?® troSak utovara i istovara 1 m®
trupaca i pragova iznosi prosjetno u = 100 Din/m?
trofak voznje 1 m?® na putu 1 km iznosi a = 80 Din/km
i udaljenost transporta d =10 km. Postavlja se pi-
tanje, da 1i je uz dane uslove rentabilno tesati pragove.
RjeSenje: Minimalnj postotak iskoriS¢enja, uz koji
je jo$ rentabilno tesati pragove iznosi:
e h _!].000—(100+80X10)+1.300 .
p 92,000 — (100 + 80 X 10) — 430%

Uz dane uvjete rentabilno je tesati pragove kada je
iskoriféenje trupaca kod tesanja pragova ve¢e od
44,50, a to znadi trupce ovih dimenzija:
a) duzina 2,30 m, promjer 24 do 29 cm (samac)

te 33 do 41 cm (dupljak)
b) duzina 2,50 m, promjer 25 do 31 cm (samac)

HrasTovi pragovi dviine 2'6om

2

3

/skoriscenje oblovine
3

T

te 33 do 42 cm (dupljak)
¢) duZina 2,60 m, promjer 26 do 43 cm (samac i du-
pljak).

Kod duZina 2,30 i 2,50 postoji izmedu trupaca za
samce i dupljake kategorija debljine, gdje je renta-
bilnije dotiéne trupce prodati kao oblovinu po 9.000.—
Din po m?® To su trupci duZine 2,30 m i debljine
30—32 cm te trupci duZine 2,50 m promijera 32 cm.

Kod odredivanja tih dimenzija posluzili smo se
grafikonima (sl. 4, 6 i 8).

Zakljutna razmatranja

U ovome prikazu pokugali smo, drZe¢i se pro-
pisa standarda JUS D.B4.026 i JUS D.D1.020, iz-
nijeti neka zapaZanja o iskori&éenju oblovine kod
tesanja pragova. Kod toga smo glavnu paZnju
obratili na debljinu trupaca, pretpostavljajuéi, da
su propisi o kakvoéi i dozvoljenoj zakrivljenosti
trupaca za pragove u skladu s odnosnim propisima
za pragove. Uostalom, u jednom drugom prikazu
pokusat ¢emo provesti komparaciju dozvoljene
zakrivljenosti kod trupaca za pragove i kod pra-
gova. U razmatranjima smo imali na umu procent
iskoriséenja oblovine i rentabilnost tesanja pra-
gova u Sumi. Iako je rentabilnost pokretaé rada
privrednih poduzeta, smatramo, da se s rentabil-
no¥éu moze iéi samo do onih granica, gdje ona
nije na ustrb ekonomi¢nosti iskoriSéenja oblovine.

Svagdje tamo, gdje je procent iskoriséenja kod
piljenja veéi od onog kod tesanja, ne bi se u
opéem - interesu smjelo tesati pragove.

Politika cijena tesanih pragova morala bi te-
3iti da uskladi ekonomiénost iskoriSéenja oblovine
s rentabilno%éu rada poduzeta. Tek na taj natin
doéi éemo do cijena, koje ¢e stimulirati radne

2 -
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hrastovih normalnih pragova duZine 3.60 m.
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(v srecding)
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kolektive i osiguravati ekonomi¢no iskori¥éenje
sirovine.

Ukoliko naSa razmatranja te tablice, koje smo
donijeli u ovom prikazu, pomognu poduzeéima
kod njihovog rada, te pridonesu racionalnijem
iskorid¢enju oblovine kod izrade pragova, sma-

tramo, da su postigla svoju svrhu.
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ECONOMICS OF HEWN RAILWAY SLEEPERS PRODUCTION

FPR. of Yugoslavia has 11.619 km. railway tracks (statistics

from 1950). For the wregular annual

maintenance of this amcunt of railwau tracks and the ccnstruction of new railway tracks, it is necessary
to produce about 2,000.000 pieces of railway sleepers yearly.

Y For this production it is necessary to fell about 300.000 cubic meters of round wood (bech-wood
and oak-wood). About 75 percent of the mentioned amount of railway sleepers consists of hewn sleepers

and only 25 percent are sawn sleepers.

Considering this amount of sleepers and the new Yugoslav standard for logs in the production

cf railway sleepers (JUS D.B4.026) and the standards for railway sleepers (JUS D.B4.020). which with the
permission of the Yugoslav Standard Comission are given in the article, the author gives tables for the
round woed utilisation in the production of hewn sleepers (tables No 1, 2), further the ecriticism of
the standard for round wood in the sleepers production and some recommendations for the necessary
alteraticns of this standard.

4 In a particular part of this article (part IV.) the author gives recommendations for the production
of that prcfile of sleepers which assures the maximal wutilisation of round wood. For this purpose
tables are given and thus: No 8 and 9 and fig-s 2—9. !

The rentability of hewn sleepers production derends of the selling price of sleepers, of the selling
price of round wood, cf the percent of round wcod utilisation in the preduction of hewn railway
sleepers, of the costs of hewing legs for rail way sleepers and of the costs of the transport of
round wood and sleepers frem the operation place to the railway station, which represents the market

for round wood and sleepers.

On the basis of these elements the author gives a simple formula for the calculation of rentability

in the production of hewn sleepers.

| ZANIMLJIVOSTI

Moguénost atomskog rata svagdje izaziva sjeCanje
na strahote bombardiranja u prosSlom Svjetskom ratr.
S obzirom na okolnost. da ni u proslom ratu nisu
mjere protiv napadaja iz zraka bile doveljno efikasne,
postcie danas dva gledista struénjaka u vezi s pri-
mienom sigurnosnih akcija. Jedna strana zastupa mi-
Slienje, da se u atomskem ratu moraju napustiti bilo
kakve mjere zastite stanovni$tva s jednostavnog raz-
loga, jer nemaju izgleda na uspjeh. Covieéanstvo je
prema tom shvaéanju potpuno bespomo¢no u atom-
skom ratu. Naprotiv, druga strana preporuéa ne samo
izgradnju zastitnih uredaja, ve¢ i trazi, da kod gra-
devnih obiekata u ugroZenom kraju drvo mora odgo-
varati slijedeéim uslovima:

a) mora biti na temperaturu 1.500—2.000° C u tra-
janju od 10 sekundi toliko otporno, da se ne upali;

b) mora u temperaturi 800—1.000° C izdrZati naj-
manie 45 minuta bez da iZaruie toplinu.

Institut za drvo u Reinbeku kod Hamburga spe-
cijalno studira oscbine drveta u vezi s upaljivoiéu
i sagorjevaniem kod eksplozije atomske bombe. Me-
dutim, postavlja se pitanje, da li su uopce cpravdani
takvi zahtjevi tehnike. Prema podacima, koje je obia-
vio' prof. Hanle, razvoj temperature kod eksplozije
t. zv. nominanle atomske bombe kako slijedi:

»U momentu eksplozije nastupa temperatura od
oko 1 milijun stupnjeva. Nakon 1/100 sekunde ova
toplina spadne naglo na 1.500° C, ali se nakon jedne
sekunde opet podigne na 8.000° C i tek tada naglo
pada. Medutim, zaStitu od iZarivanja ove topline pru-
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~ Atomska bomba i drvo

zaju ve¢ tanke drvene ploce. Ipak je iZzarivanie toliko
sna’no, da i u udaljenosti od 2.5 km ofuri lis¢ée na
stablima. Mogué¢a su teSka cStefenia i na vecim uda-
liencstima. Zraéni pritisak na udalienosti od 300 me-
tara iznosi 5 atm. U udaljenosti od 600 metara eks-
ploziv razara potpuno sve armirano betonske obiekte,
keii su inace protiv potresa potpung sigurni. U uda-
lienosti. pak, od 1 km eksploziia razara sve zidove
od oneke do 45 cm debljine. Napokon u udalienosti
od 2.5 km eksplozija jo§ uvijek nanosi teska oStece-
nia na stambenim zeradama. Hidrogena bomba ima
cko 25 puta jad¢i u€inak, Niezina eksploziia uzrokuie
posvemasnie razaranje na udalienosti od 8§ km. Osim
toga, dolazi smrtonosno zratenie wve¢ u daliini cd
2 km, a na 12 km radiusa uzrokuie smrtonosne one-
kline. Kobaltna, pak, bomba premasuje i ovo raza-
ranie.«

Dakle, prema podacima prof. Hanlea, treba uzeti,
da tefaj temperature unutar 10 sekundi nakon eks-
ploziie ne pckazuie vecéu tonlotu od 1.500—2.000° C.
To potvrduie i &injenica. da eksplozija ofuri lisce
u radiusu od 2.5 km. Smrtonosne. pak, opekline mogu
nastupiti kod temperature 80—100° C. Medutim, kako
iz konstatacija navedenog istraZivania izlazi. tanke
drvene plofe pruzaju zastitu od iZarivanja. Zbog tnga
mcramo zakliuditi na nize temperature od mnapriied
navednih. Svakako su zahtjevi, koji se u vezi atomske
eksploziie postavliaju na drvo, odnosno drvene ob
jekte, suvise pretjerani

(Prema »Priroda« br, 9/55)
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O SISTEMU TARIFA U PILANI

U pilanskoj proizvodnji rezaona zasluzuje po-
sebnu paZnju iz viSe razloga. U njoj se preraduje
oklovina milijunske vrijednosti, pa se uz normalnu
paznju mogu ostvariti mnogo vece ustede nego u
drugim odjeljenjima. Osim toga, rezaona je mje-
sto, gdje radnik poéinje raditi sa strojevima, pa
je to prva stepenica za njegovo prerastavanje u
modernog tvorni¢kog radnika, $to ima veliku vaz-
nost za daljnji perspektivni razvoj u pravcu final-
ne prerade. Napokon, upravo ta okolnost, da je
radnik rezaone najblizi tvorni¢kom radniku, stvara
moguénost, da ovaj radnik vrsi odredeni utjecaj
na druga pilanska odjeljenija te da ih mozZe pokre-
nuti u praveu dizanja produktivnosti.

Tu lezi razlog, da razrada i konkretna primjena
novih ekonomskih mjera u naSoj privredi treba
da pofne od rezacne kao kljuénog odjeljenja u
proizvednji. Sve te privredne mjere imaju kona-
¢an cilj: kroz povetani u¢inak po radniku obezbi-
jediti zajednici §to vise kvalitetnih i jeftinih pro-
dukata. Buduci da se taj cilj postizava unapre-
denjem proizvodnje, to nove privredne mjere
mogu nati svoju efikasnu primjenu prvenstveno
u rezaoni.

Kako mi rjesavamo pitanja proizvodnje, t. j.
pitanje u&inka, kvaliteta, tro$kova, struénosti i
radne discipline?

Cinimo to prije svega razradom i prenoSenjem
direktiva, napose ubjedivanjem i apeliranjem na
drustvenu svijest, a tek u drugom redu, t. j. kad
ovo ne pomaze, pribjegavamo administrativnim
naredenjima, pozivajuéi se na zakonske propise i
odluke organa upravljanja. Ako nema dovoljno
dosljednosti, onda je popratna pojava takvog na-
¢ina rada sklonost, da se sad u veéoj sad u manjoj
mieri idealizira postojece stanje i uzima ljude
kakvi bi trebali biti, umjesto onakve kakvi stvarno
jesu. Pritom se prelazi u drugu krajnost, pa se
beskonaéno dugo dokazuju i takve stvari, koje su
davno provjerene iskustvom i koje su lako ra-
zumljive svakom, tko ih Zeli razumieti. A kada to
jednom uzme maha, onda se upravljanije proizvod-
njom, koje inaée treba neprestano i dosljedno uno-
siti u produkciju nove metode rada, provjerene
normative i veé iskuSanu organizaciju rada pre-
tvara ¢esto u nadmudrivanje, u dugatko natezanje
ckolisnih pitanja i rasprava, da li je umjesno
provesti reorganizaciju, koja umanijuie broj zapc-
slenih lica, da li je ooravdano povisivati norme i
da li uvodenie discipline naruSava socijalisticku
demokraciju i sl

Upravo u tim pojavama treba jednim dijelom
traziti uzroke, §to presporo reagiramo na zaosta-

lost u proizvodnji. Odatle neosporno izviru tegkoce
u rukovodenju. Radnitko samoupravljanje i uvlea-
éenje sve Sireg kruga radnika u upravu poduzeca
poitpuno je izmijenilo u tvornici odnose izmedu
rukovodilaca i radnika, izmedu majstora i po-
moénih radnika, u komparaciji s predratnim sta-
njem. Sistem zapovjedanja i sankecija u radnim
odnosima, koji je zaveden za kapitalizma, sada je
zamijenjen sistemom objasnjavanja i ubjedivanja.
Ponekad ide to tako daleko, da se naredenje izbje-
gava ¢ak i onda, kad je ono neophodno za proiz-
vodnju. Rukovodilac rezacne mora danas pred
svojim radnicima pravdati svaku organizacionu
mjeru i svaki svoj postupak. On mora biti ne samo
stru¢njak nego i politi¢ki radnik. Stoga je njegov.
polozaj delikatniji i tezi nego je bio u kapitalisti~
¢kom poduzeéu. Taj je poloZaj jo3 nepovoljniji,
ako je politicki rad slab te ako op¢e i ekonomsko
obrazovanje radnika zaostaje za opéim napretkom
i zadacima, koji nas u proizvodnji ¢ekaju. U takvim
uslovima postoji najozbiljnija opasnost, da se
rukovedstvo rezaone dijelom radi »popularnosti«
a dijelom i radi t. zv. kuénog mira vuée na repu
mase, umjesto da bude njezin predvodnik. A to
uvijek ispada na Stetu proizvodnje i napretka
poduzedta.

Cim si mozemo pomoéi u takvoj situaciji? Sto
nam moze pomoci, da u redove radnika rezaone
unesemo vise elana, vise odgovornosti i vide disci-
pline, kako bi rukovodenje bilo lakSe a rezultati
bolii?

Mi smo izgleda izgubili s vida &injenicu, da je '
dobar platni sistem u poduzeéu najvazniji pokretaéd
reda i napretka u proizvodnji, u sniZavanju tro$-
kova i u struénom uzdizanju radnika. Ni najvjestije
apeliranje na svijest, ni najbolje organizirana
propaganda ne moze dati toliko za unapredenje
proizvodnog procesa kao dobar i stimulativan
sistem plaéanja.

Da li je placanje radnika u rezaoni, kako je
ozakonjeno tarifnim pravilnikom, takvo, da sti-
mulira proizvodnost, stru¢nost, kvalitet i $tednju
sirovina?

NaZslost, na to pitanje moramo odgovoriti ne-
gativno. Za uspjeh rada jedne tvornice ima odluénu
ulogu umjeSnost i stru¢nost radnika, njihov radni
elan i Zelja za struénim usavr3avanjem. U tom
pogledu stanje u rezaoni danas ne moZe zadovo-
ljiti. Cinjenica je, da danas u rezaoni ne postoji
dovoljan interes za struéno usavr$avanje radnika,
nema dovoljno interesa da nekvalificirani radnik
zauzme polukvalificirano radno mjesto, odnosno
da polukvalificirani radnik zauzme mjesto maj-
stora. Mrtvilo, koje u tom pogledu vlada, upravo
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zabrinjuje i predstavlja ozbiljnu ko&nicu rada.
Negativne ¢e se posljedice osjetiti jo§ vise onda,
kad nam stari i iskusni kadar pilanskih radnika
ode u penziju. S druge je pak strane &injenica, da
je ranije kod radnika vladao veéi interes da za-
uzmu u rezaoni mjesto viSe kvalifikacije. Postati
majstor na stroju bila je prije velika ¢ast, i svaki
je uvaZavao to radno mjesto. Godinama su se
radnici postepeno ali uporno probijali s nizih
na viSa radna mjesta, trudili su se da ovladaju
poslom i da si uvecéavanjem struénog znanja izbore
na kraju radno mjesto majstora.

Cemu treba pripisati tu apatiju, i to ba$ danas
u eri radni¢kog samoupravljanja, kad radnik ima
neuporedivo veéa prava nego ranije, i kad su mu
pruZene sve moguénosti za li¢ni razvitak? Moje je
misljenje, da uzrok treba traZiti prvenstveno u
slabostima tarifnog sistema. Tako moZemo sliku
plaéanja u rezaonama pilana DIP-a Novoselec
dobiti vrlo izrazito, ako usporedimo plaéanje po
sadanjem tarifnom pravilniku s pla¢anjem od prije
rata. Ako predratne satnice izmnozimo s faktorom
10. onda plaéanje po najvaznijim radnim mjestima
izgleda ovako:

Radno mjesto Satnica Dinara
sada  prije rata
Predertac 48 45—50
Gaterista 44—46 45—50
Veliki krajéar (curihter) 42 47—49
Prikrajiva¢ popruga (Stucer) 42 37
Okrajéivaé popruga 38 33
Odnosa¢é na gateru 36—38 23—217
Oduzimaé¢ na curihteru 36 23—28
Oduz. na okrajé. popruga 30 15—18

Razlike u plaéanju po satu na osnovu gornjih
satnica izgledaju kako slijedi:

Izmedu: sada  pr.rata
Dinara
gateriste i odnosata na gateru 8 22
gateriste i okrajéivafa popruga 6—8 12—17
gaterista i odnosata kod okrajéi-
vanja popruga 14—16 30—32 .
curihteriste i $tuceriste 0 10—12
okrajtivata popruga i odnosata
na gateru 0—2 6—10
okrajéivata popruga i njegovog
oduzimata 8 15—18

Iz ovog pregleda jasno proizlazi, da su razlike
u plaéanju izmedu radnih mjesta viSe i niZe kvali-
fikacije bile prije rata najmanje dva puta vete
nego 5to su danas. Osim toga, izlazi evidentno, da
je odnos izmedu najniZe i najviSe satnice u reza-
oni bio prije rata 1:3,3, dok je danas 1:1,6. Te
su razlike toliko nepovoljne, da nas prosto tjeraju
na razmisljanje o tome, da li je na$ sistem placa-
nja u rezaoni pravilan. Tu se ne radi o tome, da
mi trebamo kopirati stare odnose u plaéanju, veé
se radi o tome, da na osnovu starih odnosa pla¢anja
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preispitamo ispravnost nasih tarifa u dosadanjoj
praksi. Mi iza sebe imamo ve¢ nekoliko godina
plaéanja po tarifnom pravilniku, pa smo u stanju
ocijeniti, da li to stanje unapreduje proizyodnju
ili je u izvjesnoj mjeri koéi. i

Pogledajmo samo odnos placanja po radnim
mjestima. NuZno se postavlja pitanje, da li moZe
biti zdrava pojava, ako je nekvalificiran posao
odnosaéa na gateru u plaéanju izjednacen s poslom
maistora na okrajéivanju popruga. Obiéno se misli:
posao je odnosafa na gateru teZak, pa se tom
teZinom rada nastoji opravdati neznatna, odnosno
gotovo nikakva razlika u razmjeru s plaéom maj-
stora kod okrajéivanja popruga. Naravno, na teZi-
nu posla odnosaé kod gatera treba dobiti dodatak
na tezinu rada. Ali taj dodatak ne mozZe biti takav,
da bi odnosata mogao izjednaéiti s tarifom majsto-
ra na okrajéivanju pepruga. Posao je majstora
mnogo struéniji, odgovorniji i vazniji za poduzece,
a da i ne spominjemo, kako je on kudikamo opas-
niji po zdravlje radnika. O tome uostalom najbolje
govore mnogi odrezani prsti nasih radnika bas na
tom radnom mjestu.

Uzmimo dalje, da li je opravdano, da izmedu
curihteriste i pendliste (dakle, najvaznijih maj-
stora u rezaoni, u kojoj se preraduje hrast i bu-
kva) s jedne strane i okrajéivada popruga s druge
strane bude razlika u satnici od svega 4 din. Mnogo
truda, znanja i iskustva (a to se postize upornim
radom kroz nekoliko godina) treba jo§ majstoru
na okrajéivanju popruga, da bi recimo postao do-
bar majstor na pendlu. Razlika je od 4 din. po
satu i suvie malena, da bi mogla izraziti vecéu
odgovornost, veéi znafaj i vetu vrijednost jednog
majstora na pendlu.

O slabostima u sistemu tarifa ¢esto se govori i
pritom naroéito ukazuje na 3Stetnost tendence za
izjednaavanjem placa. Ali ipak se ta tendenca
usprkos teoretskih postavki stalno i gotovo nepri-
mjetno uvlaéi u proizvednju. U radnom se ‘odje-
lenju tvornice tendenca smanjivanja razlike izmedu
tarife vile i nize kvalifikacije opravdava uglavnom
socijalnim pobudama kao i nepopularnoséu veéih
diferencija u plaéama, naroéito u onim odjeljenji-
ma, u kojima radi preteZzan broj nekvalificiranih
i polukvalificiranih radnika. Jo$ se wuvijek ne
chvaéa (a u tvornici je ponekad prili¢no nezgodno
i nepopularno dokazivati), da se pojam socijalno
mijenja s mijenjanjem proizvodnih snaga i pro-
izvodnih odnosa. da je on vezan na odredeno
vrijeme i na stvarnu moguénost, kako da radni
ljudi zadovolje svoje Zivoine potrebe s obzirom na
to, da potrebe idu uvijek ispred moguénosti nji-
hovog ostvarenja. Pojam »socijalno« je kod kmeta
znatio oslobodenie od feudalaca, a kod proletera
oslobodenje od kapitalistickog izrabljivanja. Za
trudbenika, pak, socijalistitkog dru$tvenog urede-
nja socijalno ne znaéi samo pravo i mogucnost da
upravlja sredstvima za proizvodnju, ve¢ zna&i i



duZnost, da sredstva za proizvodnju neprestano
usavrSava i da diZe proizvodnost rada radi pove-
¢anja blagostanja za sebe i za druStvo u cjelini
Tek ¢e u komunizmu (to znaéi u relativno dalekoj
buduénosti), kad razlike izmedu umnog i fizickog
rada kao razlike u svijesti ljudi budu minimalne,
pojam socijalno biti sveden na potpunu jednakost
svih ljudi.

Prema tome, u socijalizmu pojam drustvene
pravde ukljutuje s jedne strane osiguranje osnov-
nih prava svim trudbenicima bez razlike, a ta su::
gradanske slobode, pravo na Skolovanje, na rad i
na socijalnu zaStitu. S druge strane drustvena
pravda namece duZnosti, jer ona trazi od svakoga
da radi i da prema svojim sposobnostima proizvodi
materijalna dobra, te da po tim sposobnostima
bude za svoj rad nagraden. U tvornici rad-
na mjesta nisu sva jednako vrijedna, ljudi nisu
svi od reda jednako sposobni, svijesni, inicijativni
i produktivni. Jedni daju vife drugi manje, rad je
jednih vrijedniji (kvalificirani rad), a drugih je
manje vrijedan (nekvalificirani rad). Zato je
opravdano, da onaj, koji vise doprinosi, treba da
dobije i veéu placu. Nejednakost je, dakle, kod
nagradivanja u naSem socijalistickom uredenju
nuzna i opravdana. Ona je uslov, da bi se usavrs§ile
proizvodne snage i u perspektivi doslo do zbiljne
jednakosti.

Socijalisticki princip: svakome po zasluzi, a od
svakoga prema sposcbnosti ne primjenjujemo
dosljedno u naSoj praksi. Pravilnik o plaéama
poznaje samo radno mjesto i placu utvrduje kruto
prema kategorizaciji radnog mjesta. Da li je na
tom radnom mjestu radnik s dugogodinjim isku-
stvom, ili je pocetnik, da li on zadovoljava ili ne,
da li on poduzeéu doprinosi vie ili manje, — sve
to pravilnik ne uzima u obzir, jer je mjerodavno
i odlu¢énije od svega radno mjesto. Uzmimo radno
mjesto predertaca koje spada barem na pilani
tvrdog drva u najodgovornije i najdelikatnije u
rezaoni, Ovdje jednaku satnicu od 48 din. dobije
onaj na prvom gateru (gdje je posao najodgovor-
niji s obzirem na vrijedniju oblovinu) i onaj na
trecem gateru (gdje je precrtavanje manje odgo-
vorno i manje vazno). Osim toga, jednaku plaéu
ima predertaé, koji je ostario na tom poslu i koji
savrSeno pozna predertavanje, kao i onaj, koji se
tek uéi i koji to radno mjesto zauzima viSe iz nuzde
nego po stvarnom znanju.

Karakteristiéno je, da je prije rata, kad su
predertadi po struénosti i iskustvu bili blize jedan
drugom, postojala izmedu njih razlika u satnici od
4 din. Kod nas takve razlike nema, ma da su raz-
like u struénosti predertata danas mnogo vece
nego prije rata.

Uzmimo nadalje radno mjesto majstora na
pendlu. Namecée se pitanje, da li su svi majstori na

pendlu jednake vrijednosti, da li je doprinos sva-
kog od njih jednak. Ne samo tehniéar, nego i svaki
radnik u rezaoni zna vrlo dobro, da to nije tako.
On to¢no zna, tko vrijedi viSe, a tko manje. Medu-
tim, po tarifnom pravilniku oni dcbivaju jednake
satnice

Uzmimo napokon u obzir i to, da radi izostanka
ili pomanjkanja majstora moramo na radno mjesto
majstora postaviti priu¢enog radnika. On treba
jo§ mnogo vremena da svlada taj posao. Medutim,
on dobiva plaéu kao i svaki drugi majstor, i fo
opet zato, jer je radno mjesto jedini mjerodavni
kriterij. Ono je postalo u neku ruku svetinja, a
Zivog tovjeka na tom radnom mjestu kao da i ne
vidimo.

Zbog takvog nacCina placanja imamo trostruku
Stetu:

a) razlike u tarifama su tako malene, da rad-
niku ne izgleda opravdan ‘rud, koji bi morao
ulozZiti, da bi se osposobio z# radno mjesto vise
kvalifikacije, ukoliko je potrebno 7a to viSe znanja,
vise odgovornosti i viSe samediscip'ine. Odatle ne
camo da mladi radnici ne teZe, nego ima &ak slu-
tajeva, da i bjeZe s radnog mjesta majsinra. Mjesto
da stru€nost prosje¢nog radnika rezaone stkcesivno
diZzemo (5to bi bilo neophodno za napredal rada),
ovim je natinom smanjujemo.

b) Okolnost, da se plac¢a odreduje iskljucivo po
radnom mjestu, &ni apatiénim i one najbolje i
najsposobnije radnike. Njihovo radno odulevljenje
cpada, kad vide, da njihovo znanje, iskustvo i stva-
ran doprinos proizvodnji nisu ni¢im nagradeni.

¢) Oni radnici, koji su zauzeli radno mjesto i
dobili pripadnu plaéu prije nego 3to su potpuno
ovladali poslom, nemaju viSe prave perspektive u
njihovom razvoju. Oni su dostigli propisanu gra-
nicu place, pa ih nista ne sili na daljnje struéno
usavrsavanje. Pritom do pla¢ce majstora pojedinci
dolaze relativno jeftino, bilo to iz nuZde ili stica-
jem okolnosti, a ne svojom li¢nom zaslugom.
Razumljivo da onda znanje majstora, koji su na
taj na¢in stekli, ne cijene ni oni sami, ni drugi. To
je razlog, da se kvalifikacija opcenito premalo
cijeni, a to djeluje vanredno Stetno na struéno
uzdizanje radnika uopce.

Te slabosti u sistemu plaéanja po propisima
sadanjih tarifnih pravilnika imaju nesumnjivo za
posljedicu i to, §to je kod radnika smanjen interes
za opéim obrazovanjem. To, §to su veé zapocteli
mnogi obrazovni teajevi, a vrlo ih je malo zavr-
§ilo program, pokazuje, da nema dovoljno jakog
materijalnog interesa, a taj se danas izrazava visi-
nom pla¢e. Ona bi radnike pokrenula, da uée i da
rade na svom struénom uzdizanju. Na$a ée, dakle,
privreda imati najveée koristi, ako se ispravci
tarifa u tvornicama izvr¥e na naéin, keoji ¢e sti-
mulirati u svakom odjeljenju borbu za proizvod-
nost, struénost, kvalitet i sniZenje troSkova. Ovo
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osobito vazi za takva odjeljenja (a u ta.spadaju i
rezaone), u kojima se pla¢anje vrii po grupnoj
normi. U fakvim odjeljenjima postoji uvijek mo-
gucnost, da jedan dio radnika radi slabije i da se
izvlaéi na ratun vefeg zalaganja ostalih. To se
moZe izbjeéi jedino boljim sistemom placanja.
Stoga je danas od prvorazredne vaZnosti, da vec
sada uzmemo u pretres pitanje revizije tarife u
rezaonama pilana, kako bi u budué¢im tarifnim pra-
vilnicima drvne industrije dodlo do izraZaja:

a) povecanje razlika u platama izmedu radnih
mjesta niZe i viSe kvalifikacije;

b) odredivanje pla¢a na radnom mjestu u gra-
nicama raspona uvazujuéi iskustvo, znanje, znaéaj
posla i radne rezultate za svakog radnika.

Kako je to pitanje vaZno za éitavu drvnu indu-
striju, a da bi se zavela jedinstvena politika plata-
nja, bilo bi korisno, kad bi se na pretresanju i
donoSenju zakljuéaka u tom pitanju angaziralo
UdruZenje proizvadada drvne industrije i finalnih
tvornica ‘e Sindikat drvodjelskih radnika. Trud,
koji bi se u to uloZio, bit ¢ée sigurno viSestruko
nadoknaden rezultatima u radu pilana, koje ce
rezultati izazvati ispravak slabosti sistema tarifa.

ON THE PAYMENT POLICY IN THE MILL'S SAWING DEPARTEMENT .-

The sawing departement is one of the key points in a sawmill. In this departement the logs in
worth of milions of dinar are converted in lumber and here the worker performs a direct influence on
the plant. But here, like elsewhere, all questions about effect, guality, costs, and work discipline are solved
primarily by convincig, the workers, and only in exceptional cases by ordering. The problem of the main
stimulative factor is not corectly treated in our plants. It schould be the paying policy, and not the preven-
tive and repressive measures. The differences in salaries for the work of lower and higer qualification be-
fore and after the World War II in the sawmills of the Timber Industry Enterprise Novoselec in Croatia
are rewiewed. The author states that therelation between the lowest and highest salary in the sawing de-
partement before the war was 1:33 and to-day it is only 1:1,6. Such a state of things doesn’t stimu-
late the worker to learn and to accept work of greater responsibility, for he knows that he cannot expect
a considerable increase of his income.

The author ponts out the need of a radical revision of the existing payment policy, based on the
socialist principle »everybody according to his possibilities , and to everybody acording to his merite«.

In the future, the salary statute should be based on (a) greater differences in the salaries of work-
ing places of lower and higher qualifications, and (b) experience, knowledge and nature, responsibility
and results of work performed by each worker, and not only on the rank of the working place, as it was
till now,

(Iz »Revue de l'ameublementc)




ING. RIHARD STRICKER, Institut za drvno industrijska istraZivanja — Zagreb

Retorini drvni ugalj

1. OPCA SITUACILJA

Pougljavanje drveta jedan je od najstarijih
obrta ¢ovjetanstva, koji se ofuvao do dana da-
nas$njega. Medutim, ekonomski polozaj industrije
pougljavanja treba smatrati ozbiljno ugroZenim,
i to zbog toga, jer su s jedne strane cijene sirovine
(t. j. drveta) tako visoke, da drveni ugalj sam ne
moZe viSe pokriti proizvodne troskove, a s druge
su strane ostali destilacioni produkti prakti¢no
iskljuéeni kao nosioci trodkova uslijed njihove ni-
ske cijene na svjetskim frzi$tima. Ovo je uzroko-
vano velikom ponudom jeftinih sintetskih proiz-
voda osobito metanola, octene kiseline i acetona,
¢ija je proizvodnja uzela toliko maha, da danas u
vetini zemalja mnogostruke nadmasuje proizvod-
nju drvnih destilata. Iz tog su se razloga potpuno
izmijenili prvobitni ekonomski uvjeti suhe desti-
lacije. Ovo se ispoljilo u znatnom nazadovanju te
industrije. Dok se je jos 1924. g. na ¢itavom svijetu
industrijski pougljavalo oko 3 miliona tona drve-
ta, danas se ova industrija procjenjuje na samo
1.8 miliona tona proizvodnje. Jedino u zemljama
s velikim Sumskim bogatstvima, kao na pr. istoé-
na Evropa, SAD, Kanada, JuZzna Amerika i istoéna
Indija, industrija pougljavanja drveta imade jo$
danas opravdanja i donekle sigurnu buduénost.

Medutim, i drvni je ugalj bio u toku godina
izloZzen jakoj konkurenciji. Ma da je drvni ugalj
od Zivotne vaZnosti, kako se pokazalo i u pro$lom
ratu, kada su i Sjedinjene DrzZave bile prisiljene
i pored visoke vlastite proizvodnje uvoziti ga iz
Srednje i JuZne Amerike, ipak je potro$nja nakon
rata znatno opala i tek je zadnjih nekoliko godina
u slabom porastu. Najveéi je potroSaé do kraja
rata bila metalurgijska i metalna industrija. Po-
slije rata znatno su se snizile njezine potrebe i to
uslijed veée upotrebe koksa, mrkog ugljena s ni-
skim sadrZajem pepela, koksiranog treseta kao i
plina te elektri¢ne struje. Danas industrija ugljié-
nog disulfida vazi kao glavni potro$a¢ retortnog
uglja, ali i ovdje se u novije doba pojavljuje kon-
kurentna proizvodnja na bazi metana. Osim toga,
retortni ugalj nalazi upotrebu i na drugim po-
drué¢jima, tako na primjer kao dezifekciono i ad-
sorpciono sredstvo, kao gorivo, elektrode i dr., ali
se tu radi o relativno malim koli¢inama.

U ovom polozaju i kraj ovakvog ¢injeniénog
stanja potrebno je, da se finalni produkti suhe
destilacije kvalitativno naroéito prilagode razlidi-
tim Zeljama potro3aca, a da se istodobno snize tro-
Skovi proizvodnje. To se ne moZe postiéi bez
évrste organizacione povezanosti svih postoje¢ih
pogona, a pogotovo ne bez temeljne modernizacije
i preinatenja tehnolotkog procesa. U ovom refe-

ratu Zelimo iznijeti najvaZnije o drvenom ugljenu,
strije, dok se na ostale tekuce destilate ne ¢emo
osvrtati.

2. POUGLJAVANJE DRVETA

Za industrijsko pougljavanje klasi¢na sirovina
je bukove drvo. Medutim, i hrast, breza, javor,
joha, brijest i topola od li¥éara kao i jela, smreka,
bor i ari$ od Cetinjara nalaze primjenu kao siro-
vina. Vrst drveta skoro da nema upliva na sastav
dobivenog retortnog uglja. Nasuprot tome, trulo,
pljesnivo ili prozuklo drvo daje manje ugljena i
destilata. Osim toga, ugalj iz ovakvog drveta znat-
no je slabijeg kvaliteta, a pokazuje vetu sklonost
samozapaljenja.

Preduvjet poviSenja rentabilnosti suhe destila-
cije je Siroka upotreba otpadaka (3umskih, pilan-
skih i industrijskih) i deklasiranih vrsta raznog
drveta. Gotovo sve vrste drvnih otpadaka (osim
piljevine) mogu se kod modernih postupaka sami
ili zajedno sa cjepanicama upotrebiti. Vrijedno je
spomenuti, da francuska poduzeéa koriste prven-
stveno sitno drve, uglavnom bukvu i hrast iz eks-
ploatacije Sikara, a tek prema potrebi dodaju i ve-
ée cjepanice (bukov ogrjev III. klase i ogranke).

Ostatak nakon pougljavanja je retortni ugalj,
koji se uglavnom sastoji iz nehlapive supstance,
ali koji sadrzi takoder i izvjesne hlapive tvari.
Potonje se u promjenjivim koli¢inama ¢vrsto drze
ugljena (adsorpcijom), $to ovisi o dostignutoj tem-
peraturi pougljavanja. Hlapive se sastojine poé&i-
nju izluéivati veé¢ znatno ispod temperature po-
ugljavanja. Njihova je kolitina to manja, Sto je
veéa proizvodna temperatura. Poveéanjem tempe-
rature raste sadrzaj ugljika, dok sadrzaj vodika
i kisika opada. Ove se promjene u elementarnom
sastavu deSavaju veé relativno rano, naime izme-
du 200—500°C, kako je vidljivo iz slijedece tabele:

f Elementarni sastav ugliena ]

temperatura | §Sk;ri‘§te"
pougljavanja | %C | ¥ H of..of “fglj:";‘fﬁ
|

2000C 523 63  4l4 91.8
2500C 70.6 5.2 94,2 65.2
3000C 732 49 219 514
400°C 82.7 3.8 135 378
5000C 896 3.1 6.7 33.0
6000C 92.6 2.6 BBl ol Aln
800°C 958 1.0 3.3 26.7
1000°C 966 05 29 265



Danas postoji u svijetu viSe tehnolokih procesa
destilacije drva. Posljednjih 10 godina ostvarena
su znatna unapredenja u pogledu boljeg iskori-
ftenja sirovina, Stednje radne snage, toplotne
energije i poboljSanja doprinosa proizvoda. Ima-
juéi za cilj isklju¢ivo ekonomiénost industrijskog
ostvarenja, redom je do$lo do upotrebe horizon-
talnih retorti i peéi-hodnika za diskontinuirano
pougljavanje u baterijama. Potrebna toplina se
dobiva sagorjevanjem nekondenziranih plinova
destilacije, a po potrebi jo$ iz dodatnog goriva.
Kasnije se pre§lo na neprekidno pougljavanje po
postupku Reichert-a s neposrednom upotrebom
vruéih plinova, a kona¢no na postupak S. I. F. L. C,,
koji ostvaruje neosporni maksimum Stednje i naj-
bolje doprinose. Potonji postupak radi s direktnim
grijanjem, t. j. injekeijom vruéih plinova drvetu.
Ovo unutrasnje loZenje pokazuje razne prednosti
u usporedbi s vanjskim loZenjem. U postupku

:
Py

Dobiveni je ugljen zvonak i ern, te ima jednaku
strukturu kao i drvo iz kojega potjee. Gustota
bezraénog uglja koleba, veé prema vrsti drveta,
izmedu 1.38—1.46. Ugljen liséara je specifitno
teZi od ugljena ¢etinjara, te je oko 4 puta laksi
od drveta iz kojega je proizveden. Kaloritna mu
je moé 6000—8000 Kcal/kg. Sadrzaj pepela iznosi
1—3%, a koli¢ina i sastav ove mineralne supstan-
ce ovisi uglavnom o sirovom drvetu. Za metalur-
giju je od narofitog znadaja sadrzaj fosfora, koji
nepovoljno utjete na sirovo Zeljezo, odnosno na
¢elik. Kod taljenja u visokoj peéi prelazi sav fosfor
iz uglja u sirovo Zeljezo, koje time postaje krhko.
Sadrzaj uglja Cetinjara na fosforu iznosi 0.016—
0.019%, dok kod ugljena liscara 0.037—0.042%%.
Osobito kora svih vrsti drveta sadrzi mnogo fosfo-
ra, pa je zbog toga preporuéljivo, da se ugalj
namijenjen za metalurgijske svrhe proizvodi od
okorenog drveta
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S. I. F. 1. C. osnovni je element vertikalna pe¢
(vidi sliku) u kojoj kruZe naizmjeniéno drvo za
destilaciju, drvni ugljen i inertni plinovi, rashla-
deni ili zagrijani u vanjskim krugovima. Izmjena
topline je veoma brza i potpuna, a ugljen izlazi
hladan iz peéi. Ovaj postupak daje visokovrijedan
ugalj, ¢iji se sadrzaj hlapivih supstanca moZe
regulirati temperaturom injeciranog plina.

Nasuprot tome treba spomenuti, da se drveni
ugalj dobiva u sitnijim komadima, nego kod po-
vgljavanja u retortama. Ovo dolazi s jedne strane
od brzine karbonizacije, koja prouzrokuje raspa-
danje komada, a s druge strane kao posljedica
utovara vetih kolidina.
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Vertikalna peé za pougljavanje

Na temelju ovisnosti elementarnog sastava
dobivenog uglja od krajnje temperature moguce
je prosudivati primjenjenu proizvodnu tempera-
turu. Drvni ugalj ne smije imati vise od 12% hla-
pivih sastojina, Sto je, pak, oscbito vaZno za po-
trebe industrije sumporougljika. Drvni ugalj s
visokim sadrZajem nehlapivog ugljika viSe je cije-
njen. To se moZe posti¢i poviSenjem temperature
pougljavanja do izvjesne granice (400—500°C),
§to se i &ini kod modernog postupka S. I. F. 1. C.
(Soc. Ind. Finane. pour 'Ind. Chem.). Kod starijih
nadina, medutim, pougljavanje se vrsi polagano
i uz umjerene temperature. Time se, dodule, po-



stize visoko iskoristenje uglja, ali na udtrb kva-
litete.

Po svojim kemijskim osebinama drvni se ugalj
bitno razlikuje od ¢istog ugljika. Veé kod 40°C
retortni ugalj po¢inje na zraku da polagano izgara.
Zbog toga je potrebno, da ga se odmah, dakle,
prije pristupa zraka, dobro ohladi, odnosno polije
sa vodom. Spomenuto izgaranje retortnog ugljena
tete u dvije, vremenski odvojene faze. Na skladi-
5tu ugalj prima kisik iz zraka tako, da odlezani
ugalj sadrzi 4.5% viSe kisika od svjeZega. Ovaj je
kisik ve¢inom kemijski vezan na ugalj, pa je zato
moguée upotrebljavati drvni ugalj i kao prenosi-
lac kisika.

3) TRAZENA SVOJSTVA RETORTNOG
UGLJENA

Fizikalne i kemijske osobine trgovatkog drvnog
uglja obzirom na njegovu industrijsku upotrebu
treba da odgovaraju slijede¢im uslbvima:

a) Da razvija manje dima od ostalih goriva.
To je bitan faktor za prosudivanje dobre trgo-
vatke kvalitete. Kod mnogih industrijskih postu-
paka smeta dim, tako na primjer u proizvodniji
sumporougljika, kao i kod nekih metalurgijskih
operacija. Ovo se moze lako postiéi povisenjem
krajnje temperature pougljavanja, jer se pre-
ostali katran koksira. :

b) Sto nizi sadriaj sumpora. Isti treba da se
za industrijske svrhe kre¢e izmedu 0.02—0.03%.
Samo se iznimno tolerira do 0.05% sumpora. Nizi
sadrzaj sumpora je vazan u metalurgiji i u pro-
izvodnji kaleijskog karbida.

¢) Da ima veliku sposobnost redukecije, jer
sluzi u metalurgiji prvenstveno kao redukciono
sredstvo za oksidne rude.

d) Da ima veliku unutrainju povriinu po jedi-
nici feZine i jedinici volumena.

e¢) Da ima stalno jednak sadrZaj pepela. Trgo-
vacki ugalj smije sadrzavati 1—5% pepela. Obi-
¢no se te vrijednosti kreéu izmedu 1.5—3.5%.

f) Da sadrZi §to je moguée manje sporednih
sastojina. Suprotno od koksa drvni ugalj ima
obi¢no relativno visok stepen ¢istoée. Dobro po-
ugljena roba sadrzi 75—82% stvarnog ugljena, te
16—22%y hlapivih sastojina. Drvni ugalj, koji je
osloboden plinova, sadrzi ¢ak manje od 5% hla-
pivih supstanca. Nadalje je vaZno, da drvni ugalj
sadrzi $to manje &tetnih anorganskih primjesa,
dakle, ¢im manje fosfora i sumpora, kako je veé
prije izlozeno.

g) Da nije vlaZan. Stepen vlaznosti ovisan je o
stupnju vlage zraka koji ga okruZuje, kao i o
krajnjoj temperaturi pougljavanja. Obiéno se upo-
trebljava drvni ugalj sa 2—5% vlage. Veéi stupanj
vlage (preko 8%) nije dopusten, a znak je, da je
prilikom polijevanja uzefo previse vode. Zagri-
javanjem drvnog uglja na cca 900°C podvostru-

¢uje se njegova sposobnost upijanja vode. Ovo se
svojstvo iskoriStava, na primjer, u procesu pro-
izvodnje sumporougljika i opéenifo u procesima,
gdje treba dobiti natrag otapala (tekuéine i pli-
nove).

4) BRIKETIRANJE DRVNOG UGLJENA

Prije uskladistenja potrebno je drvni ugalj
proreSetati, t. j. odvojiti krupne komade od sitnih
i od praSine, §to se vrsi na posebnim automatskim
napravama (bubnjasta sita, drobilice i mlinovi).
Radi odrzavanja zdravstvenih uvjeta rada i radi
spretavanja moguce eksplozije potrebno je filtri-
rati sav zrak, koji je prolazio kroz postrojenja za
usitnjavanje. Na filteru zadrZani ugljeni prah pre-
bacuje se u spremista za sitni ugalj.

U cilju postizavanja rentabilnosti destilacije,
sto je postalo naroéito aktuelno i nuzno, od kako
se uvela sintetska proizvodnja octene kiseline,
acetona i t. d., potelo se s briketiranjem otpada-
jucteg ugljenog praha. Prednost ovakvih briketa je
u njihovoj mnogostranoj prikladnosti uslijed
normiranih veli¢ina, bezdimnosti i neznatnog sa-
drzaja pepela.

Ugljeni prah treba prije svega osusiti na odre-
deni stupanj. Za ovu se svrhu rabe razne vrste
suSionica. U sluaju, da se nakon toga upotreblja-
vaju Skrobna vezivna sredstva za briketiranje,
vlaga nakon ovoga prvog suSenja ne smije biti
odviSe niska. Ugljena se materija nakon suSenja
melje u ¢éekiénom mlinu na jednako velika zrna.
Ovo olakSava punjenje u kalupe Zeljenog oblika.
Ugalj se nakon usitnjavanja pomijeSa s bilo ko-
jim veznim sredstvom, koje ima izvjesnu mo¢ li-
jepljenja. Razlikujemo dvije vrste:

a) -bezdimna veziva: Skrob, otpadna sulfitna
luZina, cementna pasta.

b) veziva koja razvijaju dim: naftin asfalt,
ugljeni i drvni katran, paklina.

Najcelte se upotrebljavaju vezna sredstva na
bazi Skroba. Najjeftiniji je oblik takozvani neto-
pivi »Perl«-8krob, koji u 10 postotnoj smjesi sluzi
za vezanje priredenje ugljene mase. Ugrijana na
820 ova se 3krobna pasta zelatinira. Dodaje se 1%
Skrobne paste, t. j. cca 8.5 kg Skroba na 1 tonu
uglja. Da bi se briketna masa lakSe ispraznila iz
mjesalice, i da se ne bi opet izdijelila, potrebno ju
je nakon izvrSenog mijeSanja ostaviti da se ohladi.
Sada se masa puni u specijalne prefe i tiska na
zeljeni oblik i veli¢inu. Napokon treba dobivene
brikete, koji sadrze jo§ do 70% vode, osusiti na
5—=8%0 vlage. To se vrsi u suSionicama s dobrom
cirkulacijom zraka.

Skrobna vezna sredstva imaju prednost pred
drugima, jer ne razvijaju niti dim niti miris, a,
osim toga, ne ostavljaju mnogo pepela. Ovakvi se
briketi lako zapaljuju, a takoder nisu higroskopni,
te su relativno postojani.
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Prema jednom postupku od Ruzitke drvo sva-
ke vrste i oblika se moZe pougljavati, dakle, i
svakojaki otpaci, u retortama kod umjerene tem-
peroture, pri ¢emu se hvataju tekué¢i destilati.
Dobiveni se drvni ugalj melje i preraduje u brikete
uz dodatak drvnog katrana, koji se dobiva iz samih
destilata. Ovi se briketi zatim zagriju u posebnim
peéima na oko 900—100°C. Time se dobiva drvni
koks, koji- po svojim mehani¢kim osobinama na-
vodno potpuno odgovara zahtjevima, koji se po-
stavljaju za goriva za visoke peéi. Uslijed visoke
temperature prilikom drugog paljenja sva se do-
dana veziva, t. j. drvni katran, koksiraju. Ovaj je
postupak veé proveden i u industrijskom opsegu.

E. Gerhard (finski patent 16522) izradio je po-
stupak za dobivanje t. zv. plinskih briketa iz
drvnog uglja. Smjesa od 60% drvnog uglja i 35%
otpadaka od koksa usitnjava se u prah. Zatim se
dodaje 2"0 nekog veziva, 1—2% sode i cca 1.5%
vapnenca u prahu. Dobivena dobro izmijeSana

masa se presa na Zeljeni oblik i su§i. U svrhu do-,

bivanja £to je mogute tvrde, gusce i za vlagu ne-
propustljivije povrSine, gotovi se briketi ponovo
peku, a zatim namaZu tankim slojem bitumena.

Usprkos visih cijena, koje su daleko iznad onih
za komadni ugalj, potrofak ugljenih briketa je
posljednjih godina porastao. Narotito se povisila
potraZnja u poljoprivredi za razne svrhe sufenja
(na pr. za sufenje duhana), transportu (Zeljezni¢ka
i kamionska kola za hladenje), sitnoj industriji za
cbradu metala, nadalje u ugostiteljstvu i doma-
¢instvima.

5) AKTIVNI UGALJ

Obiéni drvni ugalj slabo adsorbira plinove. Da
bi se povisila njegova adsorpciona snaga, treba ga
saktivirati«, Sto se postiZe raznim postupcima, na
pr. Zarenjem pod izvjesnim uvjetima ili oksida-
cijom usisanih tvari. Od plinovitih tvari za aktivi-
zaciju se upotrebljavaju na pr. ugljiéni dioksid,
sumporni dioksid, vodena para, kisik, zrak i amo-
nijak. Kod poviiene temperature navedene plino-
vite tvari reagiraju s onima, koje su vezane na
povrsini ili se nalaze unutra medu Supljikama.
Kod toga ponovno nastaju plinovi, koji se, medu-
tim, viSe ne drZe ugljena, ali koji rascjepkavaju
povrSinu i time povetavaju obujam Supljika. Na
iaj se nacin dobiva aktivni ugalj sa znatno povi-
Senom specifiénom povriinom, koji prakti¢ki vise
ne sadrZi adsorbirane tvari. ]

Najprikladnija sirovina za aktivizaciju je onaj
vgalj, koji sadrzi 3to je moguée manje ostalih
destilata, t. j. hlapivih tvari. Aktivni se ugalj
mora odmah nakon proizvodnje hermetski upako-
vati, kako ne bi na otvorenom zraku uslijed pri-
manja vode i plinova postao neaktivan. Ako bi to
nastupilo, ugljen se mora ponoyno zagrijati, da bi
dobio prijadnju sposobnost adsorpeije.
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Od mnogobrojnih drugih postupaka industrij-
ske proizvodnje aktivnog ugljena treba istaéi one,
kod kojih se normalno proizvedeni ugalj napaja
s alkalijama a zatim ponovno grije na visoku tem-
peratru. Za osobite se svrhe izraduje visoko aktivni
ugalj, na pr. po slijedeéem postupku:

Prikladno usitnjeno drvo se prethodno impreg-
nira s anorganskim solima (na pr. koncentriranom
otopinom Kkalcijskog klorida), a zatim pougljava
kod umjerene temperature (cca 400°C). Ugalj treba
zatim dobro isprati i osuditi a potom nakvasiti s
otopinom kalijeve luzine ili pepeljate. Nakon po-
novnog suSenja tako se preparirani ugalj zagrije
na visoku temperaturu (900—1000°C). Konaéni
produkt je vrlo aktivni ugalj, zrnatog oblika.

Aktivni ugalj ima veliku adsorbeionu moé te
upija velike koli¢ine tekuéine i plinova. Obzirom
na ovo svojstvo on nalazi mnogostruku primjenu,
naro¢ito u kemijskoj industriji (za bistrenje, bije-
ljenje, ponovno dobivanje hlapivih tvari), nadalje
kao dezinfekciono sredstvo, koje uklanja miazme
i bakterije, a iznad svega smrad. IstroSeni se ugalj
regenerira pregrijanom parom.

6) ELEKTRICNI UGALJ

Za elektricne svrhe (elektrode) odredene vrste
drvnog uglja usitnjavaju se na potrebnu finoéu
te se zatim pomijesaju s vezivom (najéeste katra-
nom). Dobivena se jednolitna masa formira na
Zeljeni oblik i zagrije bez pristupa zraka na tako
visoku temperaturu, dok se ugalj ne poéme »cije-
diti«, ¢ime nastaje homogena tvrda masa. Tempe-
raturu u peéi treba odrediti tako, da se ugljena
masa u potpunosti rastali, odnosno koksira. Ne-
ophodno je da upotrebljeni drvni ugalj bude veoma
¢ist, 1 sa $to manjom sadrzinom pepela.

Elektrode iz drvnog uglja poglavito se upotre-
bljavaju u elektrolizi, jer su vrlo otporne na ki-
seline.

U slucaju da se traZi narotito Supljikast elek-
tri¢éni ugalj, treba masu prethodno posipati drvnim
prahom ili solima (najbolje salmijakom), koje se
u vruéini pougljavaju, odnosno ishlapljuju i time
stvaraju sitne Supljine.

7) METODE ISPITIVANJA

a) Odredivanje ukupne vlage. U staklenoj se
posudi odvagne 2 g drvnog uglja te stavi 2 sata u
suSionik kod 1059C. Zatim Se posudica zatvori
(ubrusenim poklopcem), stavi u eksikator te nakon
ohladenja odvagne.

b) Odredivanje pepela. U plitku porcelansku
posudicu odvagne se 1 g drvnog uglja i Zari u peéi
postepenim zagrijavanjem do 800°C uz dovoljni
pristup zraka. Spaljivanje traje oko 2 sata. Zatim
se posudica oprezno izvadi iz peéi, stavi u eksikator
te nakon ohladivanja odvagne.



¢) Odredivanje hlapivih sastojaka, U platin-
skom lonéitu s platinskim poklopcem odmjeri se
jedan gram drvenog ugljena, pa se postavi na
trokul i spaljuje pomoéu plinskog plamenika tako,
da dno lon¢i¢a bude udaljeno od vrha plamenika
3—4 cm, dok je visina 18—20 em. Sagorijevanje
se vrii dotle, dok iz lon¢i¢éa ne prestane izlaziti

plamiéak, ¥to traje obi¢no 2—3 minute. Lon¢ic s
poklepcem se nakon zarenja stavi u eksikator, te
nakon ohladenja odvagne.

d) Odredivanje ostatka keksiranja. Ostatak ko-
ksiranja u postocima ustanovljuje se odbijanjem
nadenog postotka hlapivih sastojaka i pepela od
100.
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RETORTENHOLZKOHLE -

Die Holzverkohlungsindustrie ist in der letzten Zeit ernstlich gefdhrdet. Einerseits sind heute die
Holzpreise derart hoch, dass die Holzkohle allein nicht die Kosten der Verkohlung decken kann, andrerseits
scheiden aber die iibrigen Destillationsprodukie als Unkostentrdger praktisch aus, weil ihre Weltmarkt-
preise infolge der Konkurrenz billiger synthetischer Produkte, weit unter den Gestehungskosten liegen.
Die synthetische Erzeugung von Methanol, Essigsiure und Aceton veridnderte die wirtschaftlichen Voraus-
setzungen der Holzverkohlung vollkommen. Dies kam bald in einem Riickgang dieser Industrie zum Aus-
druck. Wihrend noch 1924 in der Welt 3 Millionenn t Holz verkohlt wurden, ist diese Produktion heute auf
nur noch 1,8 Millionen t jdhrlich zuriickgegangen. Nur in waldreichen Gegenden hat die Holzverkohlung
noch eine einigermassen gesicherte Zukunft.

Aber auch der Holzkohle selbst ist im Laufe der Jahre in ihrem Anwendungsgebiet starke Konkurrenz
erwachsen u. zw. durch Verwendung aschenarmer Braunkohlen, Torfkoks u. 4. auf industriellem Gebiete.
sowie ganz im allgemeinen von Gas und Elektrizitdt in Haushalt und Gewerbe. Fiir die Herstellung wvon
Schwefelkohlenstoff hat sie ihre Bedeutung bisher noch behalten. Ohne straffe organisatorische Zusam-
menfassung dieser Betriebe und ohne grundlegends Umgestaltung und Modernisierung der technischen
Verfahren kann jedoch die Holzverkohlung den Wet{streit mit der Synthese nicht bestehen. Jedenfalls ist
aber die Kohle heute das interessanteste Prodult der trockenen Destillation, weshalb in diesem Referat
das wichtigste liber sie mitgetailt wird. SRR :

Als Rohstoffe kinnen verschiedene Hart — und Weichholzer verwendel werden, wobei aber in neues-
ter Zeit der Abfallholzverwertung fiir diese Zwecke die grosste Bedeutung zukommt. Nach einem Uber-
blick iiber die bisher angewendeten Fabrikationsmethoden, wird ausfiihrlich das moderne, mit Innenhei-
zung arbeitende »SIFIC«-Verfahren beschrieben. Mit Hilfe dieses Umwalzverfahrens kann Holzkohle jeder
gewlinschten Qualitdt bis zu einem Kohlenstoffgehalts von iiber 92% erzeugt werden. Nach einer eingehen-
den Beschreibung der chemischen und physikalischen Eigenschaften von verschiedenen Holzkohlensorten
werden die handelstiblichen Anforderungen an Retor tenkohle fiir die verschiedenen Zwecke aufgezéhlt.

Um die Industrie der Holzverkohlung rentabil zu machen, was seit der Einflihrung der Synthese von
Essigséiure, Acefon usw., unbedingt dringend wurde, brikettiert man den anfallenden Kohlenstaub mit
Bindemitteln. Besonders bei der Abfallholzverkohlung fallen viel Feinkohle und Staub an. Ein Vorteil dieser
Briketfs, deren Erzeugung geschildert wird, liegt in ihrem geringen Aschengehalt, ithrer Rauchlosigkeit und
ihrer vielseitigen Verwendbarkeit dank iher genormten GCrossen.

Die normale Retortenkohle ist ein schlechtes Adsorbens fir Gase, weshalb sie zur Erhéhung ihrer
Adsorptionsfiahigkeit aktiviert werden muss. Es werden die wichtigsten Verfahren zur Herstellung »akti-
ver« und »hochaktiver« Holzkohlen beschrieben. Ein kurzer Uberblick tiber die Herstellung von elektri-
schen Hohlen (Elektroden) und iiber analvtische Priifungsverfahren fur Refortenkohle beschliessen den
Artikel, (
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Pregled medunarodnog trzista drveta

Stanje na medunarodnom trZistu drveta u
toku sijeénja 1956, bilo je i dalje u znaku jate
suzdrzljivosti sa strane potrainje, kao Sto je
to bio sluéaj 1 posljednjih mjeseci proile go-
dine. U normalnim prilikama ranijih godina
zakljufei su meke piljene grade za isporuku
u novoj godini bili veéim dijelom izvrSeni veé
u toku prvih aukcija oblovine u zemljama pro-
izvodnje. Na taj su natin izvoznici imali jaéi
oslonac s obzirom na razvoj buduée potrainje
i razvoja cijena. U toku posljednjih aukcija u
skandinavskim zemljama to, medutim, nije bio
sludaj tako, da je kod normalne ponude potraz-
nja sa strane uvoznika bila veoma ogranite-
na. Razlog tome lezi i u ¢€injenici, da je ukup-
ni evropski proslogodisnji uvoz meke piljene
grade iznosio skoro 3.9 milijuna standarda, za-
biljezivii na taj nadin novi poslijeratni rekord.
U tom je osobito prednjaéila Engleska sa 1.8
milijuna standarda zakljufene robe. Ta se je
koli¢ina, medutim, pokazala mnogo wvetom u
usporedbi sa stvarnim potrebama domace po-
troSnje u protekloj godini.

Proizvodnja meke piljene grade u prvom po-
lugodistu 1955. (osim SSSR i Istoéne Njemadcke),
iznosila je 4.54 milijuna standarda, prema 4.3
milijuna standarda u istom razdoblju 1954., dok
je proizvodnja tvrde piljene grade bila poveéana
od 4.36 milijuna m® U poredenju s prvim po-
lugodistem 1954. izvoz je oblovine iz evrop-
skih zemalja u istom razdoblju 1955. bio pove-
¢an za 24%, vlaknastog drva za 49%, meke pi-
ljene grade za 15% i tvrde piljene grade za
310/,

Pokraj takve proizvodnje i povetanog izvoza
drveta svih vrsta u protekloj godini privredni
razvoj evropskih zemalja-uvoznica drveta —

bio je, istina, i dalje u znaku veoma povoljne .

konjunkture. To stanje, medutim, nije bilo bez
stanovitih opasnosti po daljnji razvoj ekonomi-
ke tih zemalja tako, da su se morale poduzeti
stanovite mjere opreznosti s obzirom na even-
tualne nepovoljne posljedice, koje bi iz tog sta-
nja mogle nastati. Te su mjere bile veoma
razli¢ite te su se kretale od poviSenja diskon-
tnih stopa pa do ogranifenja trgovatkog i po-
troSackog kredita u mnogim zapadnoevropskim
zemljama. Sve su te mjere imale za posljedicu

smanjenje potrosnje drveta i vefe gomilanje
robe na skladi$tima uvoznika a u vezi s veli-
kim zakljuécima robe pofetkom prosle godine.

Jasno je, da takvo stanje stvari utjefe u
najvetoj mjeri na suzdrzljivost uvoznickih ze-
malja, te se stanovito vrijeme mislilo, da ¢e ta-
kav stav u veéoj mjeri utjecati u praveu stva-
ranja t. zv. kupéevog trzista, t. j. u smislu po-
pustanja cijena na evropskom trZistu drveta.
Te se nade, medutim, sve do danas nisu obisti-
nile, jer su izvoznifke zemlje priliéno odluéne,
da ne odstupe od svojih dosadasnjih cijena, koje
su se od ljetnih mjeseci prosle godine na ovamo
priliéno stabilizirale. Suzdriljiveost uvoznitkih
zemalja u zakljuéivanju novih poslova za 1956.
imala je za pesljedicu smanjenje kupovina oblo-
vine sa strane domacih proizvodaca u skandi-
navskim zemljama iz razloga, §to je po njihovom
misljenju bolje smanjiti proizvodnju piljene
grade, nego izvrsiti sniZenje cijena drveta. S
obzirom na stanje zaliha meke grade u Austri-
ji te su zalihe jo$§ uvijek za 15%, veée od nor-
malnih koli¢ina tako, da i ta zemlja pomislja,
poput skandinavskih =zemalja, na eventualno
sniZenje proizvodnje drveta, umijesto sniZenja
njegovih cijena.

S obzirom na razvoj cijena tvrde piljene
grade zanimljivo je spomenuti, da su cijene lis-
¢ara na panju na posljednjim aukcijama u Fran-
cuskoj bile poviSene od 30—50% prema 1954,
$to ¢e takoder nesumnjivo utjecati na dalinji
rezvoj cijena te grade u francuskim prodaja-
ma. Isti je sluéaj veée évrstote cijena i u USA
te u Japanu, kao i u mnogim africkim zemlja-
ma proizvoda¢ima tvrdog drveta. Ne samo da
su cijene ameritke tvrde grade veoma ¢&vrste,
dok su zalihe kod proizvodafa veoma malene,
veé¢ predstoji, staviSe, i daljnje poviSenje cije-
na za mnoge vrsti tvrdog drveta, a kao poslje-
dica skorog poviSenja nadnica u ameritkoj
drvnoj industriji.

Kona¢no treba spomenuti i &vrstu tendencu
brodskih vozarinskih stavova za prijevoz drve-
ta na svim morima. Ta ¢e vozarina vjerojatno
iznositi od svibnja nadalje najmanje 240 sh za
standard iz skandinavskih luka do Engleske.
Ova je vozarina prilitno sigurna baza za opéi
razvoj brodskih vozarinskih stavova za prijevoz
drveta morskim pufem.

<
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Kako skratiti vrijeme

Veé sam dulje vrijeme uposlen u susionici velike
zapremine (oko 40 m® piljene grade po komori) tako,
da se ne mogu upustiti u pokuse da povisenjem tem-
perature ili povetanijem oStrine sufenia skratim vri-
jeme procesa. U nastojanju da ipak ubrzam taj proces,
a da pilienu gradu ne izvrgnem oste¢enju, poSao sam
od prokuSanih programa, t. j. prokusanih tempera-
tura i ostrina sufenja. Analizirao sam razne programe
sufenia u pogledu niihove o$trine u poiedinim fazama
sufenja, a medu ostalim i program iznefen u »Navo-
dila za obratovanie« izraden u Institutu za gozdarstvo
in lesno industrijo LRS, Liubljana 1954. Na strani 11
iznefen je program za sufenje bukovine 30 mm, od
sirovog stania (65%) do 10%, vlage, koji program je
pod »A« prikazan.

U tom programu do 309/, vlage drveta ne vidim
moguénosti preinake. koia bi mogla ubrzati suSenie,
osim poveéanjem temperature ili poveéanjem oStrine.
To ofklaniam radi opasnosti osteéenja grade.

Kod vlage drva od 35—309/, ovaj rezim propisuie
ravnotefnu vlaZnost od 13.8%. a to kod vlasge od 35%
odgovara oftrini (35:13.8) od 2.5 Kako do 30% vlage
drva temperatura i psihromefriéka razlika ostaie ista.
to kod ove vlage od 309/, iznasa oStrina (30:13.8) = 2.2.

Kod vlage drva 30—25% odredena je ravnoteznost
vliage od 9.8%, a to kod 30% vlage drveta odgovara
ostrini (30:9.8) 3.1, To je u pogledu ostrine skok od
2.2 na 3.1. uz povienu temperaturu od 60" na 65"

Kod vlage drva 25—209/, propisana je ravnoteZna
vlaZnost od 6.8%. Ovo znadi oitrinu (25:6.8) 3.7. Dakle
opet skok od 2.6 na 3.7. Polazeti od pretpostavke. da
drvo kod ovakvih skokova u o$trini i temperaturi niie
prefrpielo oftefenia, do%ao sam do zakljutka, da ce
se kod jednoli¢niiih oitrina uz postepeno povisenje
temperature drvo brZe sufiti uz manju opasnost ofte-
éenja. A

1z tog razloga razdiielio sam fazu suSenia 30—25%
viage drveta na dvije faze, i to na fazu 30—27 istom

susenja u su$arama?

temperaturom i ravnofezom vlage kao u programu
pod »A«, te ée i oltrina biti ista, t. j. 3.1. ali ¢e kod
vlage drveta od 27/, oStrina pasti na 2.8. U fazi sule-
nja od 27—25% povisuiem temperaturu na 67° a time
snizuiem ravnoteznu vlaZnost na 8.5% tako, da o3tri-
nu kod 279/, vlage drveta poostravam samo na 3.2, da
bi oitrina ked vlage od 25" pala na 2.9, umjesto na
2.2, sto je slu¢aj kod programa pod »A«

Time sam postigao jednoliéniju oftrinu kod vlage
od 30—25Y%, i viSu temperaturu kod vlage od 27—25%
i talko ubrzao sufenje u toj fazi. Osim foga, smanjio
sam skok temperature i oStrine kod slijedete faze, t.j.
od 25%, na niZe.

Usporedbom programa sufenja pod »As« i »Be vi-
djet ¢e se, da ovakva izmjena nikako ne moZe utjecati
na odteéenja drva, ve¢ naprotiv, da ovi manji skokovi
u temperaturi i oStrini éuvaju drvo od oStetenja.
Kako se temperatura povisuje tako, da odtrina u poje-
dinim fazama ostaje pribliZno ista, to se proces suSe-
nja ubrzava.

Ne mislim time re¢i, da ¢e iznijeti programi suse-
nja cdgovornosti za svaku susionicy, t. j. da ne bi moglo
doti do itete za sufenu gradu. PredlaZem stoga, da ru-
kovaoci suSaonica svoje iskuSane programe prilagode
iznefenoj maloj preinaki i da usporede sada utroSeno
vrijeme suSenja prema dosadanjem.

Ta preinaka reZima uvijetuje nesto ¢esée vaganje
jedne kontrolne daske, jer, kako je u »Navodilimac«
na strani 9 kazano, vodi se reZim sulenja po najvla-
znijoj pokusnoj daski, odnosno daski, koja se najspo-
rije susi. Cim je ova daska ustanovljena, potrebno je
samo kod nije ¢e3¢e kontrolirati momentalno stanje
vlage.

Konaéno cilj svih nas rukovaoca susioniénih insta-
lacija je, da bez oSte¢enja drvene grade u Sto kra-
éem roku istu osugimo, jer o tome ovisi rentabilnost
sugenja. '

Tabela »A« — PROGRAM SUSENJA PREMA TEKSTU VODILA ZA OBRATOVANJE« — LIUBLJANA 1954.

Klima zraka Zagrija- Susenje od viaZnosti do vlaZnosti: Izjedna- Kondici-
vanje do 400, 40—35%y, 35—30%, 30—25%/, 25—20% 200/ tenje oniranje
Suha temperatura S 60° 60° 60" 600 65° T0° 800 80° 800
Mokra temperatura M 59¢ 58° 57° 56" &70 56° 55° 67" 740
Ravnotezna vlaZnost
drveta 21%/n 18% 15.5% 13.8%/¢ 9.8% 6.8% 3.8% T 11%
Ostrina —_ — 2.6 2529581 26 3.0 09 5.3 — —
Tabela »B« — PRERADENI PROGRAM U CILJU UBRZAVANJA PROCESA SUSENJA
Klima zraka Zagrija- Susenje od vlaZnosti do vlaZnosti:
vanje do 40v/, 40—35%/, 35—30% 30—27% 27—25% 25—22" 22—200/, 20%g
Suha temperatura S 60° 60° 60° 60° 65° 87" 70° 730 80"
Mokra temperatura M 590 580 579 56° 570 570 569 569 55°
RavnoteZna vlaZnost i
drveta 219/ 18", © 15.5% 13.8% 9.8%0 8.5% 6.8 5.8% 3.8y
Oé&trina — — 26 23 25 22 31 28 32 29 387 32 38 34 53

Miroslay PRISTER
Ravna gora (Gorski kotar)
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industrijska istraZivanja — Zagreb, Gajeva ulica §,

U ovoj rubrici donosimo preglede vaZnijih élanaka, koji su objavijeni u najnovijim brojevima veodeéih
svjefskih €asopisa sa podruéja drvne industrije. Zbog ograni¢enog prostora ove preglede donosimo u veoma
skracenom obliku. Medutim, skreéemo painju &lfaccima i pretplatnicima, kao i svim zainfersiranim poduzeéima
i licima, da smo u sfanju na zahtjev lzradifi cjelokupne prijevode ili fotokopije svih Elanaka, é&iji su prikazi
ovdje objavljeni. Za sve takve narudibe izvolite se obratiti na Urednifivvo &asopisa ili na Institut za drvno-

0. — OPCENITO
04/81.32 Ispitivanje obrade drveta Cetverostra-
nom blanjalicom. (Machining Test of Wood With
the Molder.) E. M. Dawvis, H. Nelson. »J. For.
Prod. Res. Soc.«, U. S. A, god. 4 (1953), br. 5,

oktobar, str. 237—245.

U ovom se izvijeStaju analiziraju wtjecaji nekih
faktcra obrade na sam kvalitet cbrade 1 utrodak
energije ma Cetvercsteanoj blanjalici. Faktori obrade
obuhvaéaju brzinu pomaka i brzinu rezanja u raznim
kembinacijama, broj tragova nozeva po duzinskom
centimetru, kuteve rezanja, materijale iz kojih su na-
pravljeni noZevi i sadrzaj vlage drveta koje se obra-
duje. Ispitivanje je izvrSeno s pet americkih wrsta
tvrdeg drveta i tri vrste mekog drveta, Rezultati ispi-
tivanja omoguéili su autorima, da dadu neke opéenite
sugestije za poboljSanje rada ma ¢Cetverostranim bla-
njalicema. Lo$ kvalitet cobrade ¢esto nastaje uslijed
tupih noZeva, klimavih leZaja ili loSe sprovedenog
mehanitkog podesavanja alata i stroja, ali je moguce,
da kvalitet obrade bude lo§ i onda, kada su svi nave-
deni nedostaci uklonjeni: Ako je ma pr. cbradena
povrsina gruba i ima: 3 do 4 traga noZa na centimetru,
treba podesiti brzinu’ pomaka ili brzinu rezanja glava
s noZevima, da na obradencj povi$ini bude majmanje
6 do 7 tragova noZeva. Mozda ée biti potrebno lako
izravnati neke noZeve tako, da svi reZu. Kada se no-
Zevi ravnaju u glavi, povriine ravnanja na oétricama
treba pazljivo kontrolirati, Prodire 1i se one mnakon
nekoliko uzastepnih ravnanja, trpit ée kvalitet obrade
i tada je potrebno ponovo brusiti noZeve. Dovisni rez
na licu komada koji se obraduje mora biti $to je
moguce laksi, i na ravnoj povrSini me treba biti deblji
od 1,5 mm. Katkada se preporufa povrsinu prvo ob-
raditi grubim prethodnim rezem, a zatim finim do-
vrSnim rezom, Pokaze 1i se na cbradenoj povrsini
pretjerana koli¢ina izvutenih vlakanaea, treba sma-
njiti rezni kut noZeva najmanje za 10° Radi smanjenja
pojave ispupfenih vlakanaca ma minimum drvo treba
obradivati teko suho, kako ée se m dalinjim fazama
upotrebljavati. Clanak sadrZi dalinje detalje izvrSenih
eksperimenata i rezultate, na keojima se baziraiu
gornje preporuke,

05.2 Opasnost od praSine u drvo-preradivackim
pogonima. (Dust-Hazard Control in Woodworking
Plants) H. R. Brown. »J. For. Prod. Res. Soc.«,
U. 8. A, god. 4 (1954), br. 1, februar, str. 65—67.

Gotovo svaka pradina materijala/ koji moZe goriti
ili cksidirati, pa tako i drvna prasina, ako je dovoljno
sitna i suha, da u zraku stvara oblak, ekepledirat ¢e,
ako joj je koncetracija u odredenim granicama i ako
je prisutan izvor temperature dovolino visok da ga
zapali, Ispifivanja su pokazala, da b'anjevina veéine
vrsta drveta ima temperaturu zapalinja izmedu 192" i
220°C. Medutim, evidentivani su sluéajevi, da je do
zapeljenja drveta doslo i onda, kada je ono bilo duZe
vremena izloZeno temperaturama izmedu 88° i 100°C.
Cesto se na pr. moglo opaziti, da se podelo pougliavati
drvo, kcje ije bilo kroz dugo vremena u dodivu sa ci-
jevima za sprovodenje pare. Medutim, totka zapalje-
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nja drvnog brasna u sloju leZi izmedu 274° i 3339C.
dok totka zapaljenja drvnog brasna u oblaku lezi ak
oko 425°C. Unatoé tome, drvna prasina predstavlia
stalnu opasnost za pogone radi svoje eksplozivnosti.
Ona je eksplozivna u oblaku wveé kod koncentracije
od 005 c¢o 0,06 kg/m'. Najveta opasnost kod eksplo-
zije prijeti od pritiska, koji se tom prilikom razvija,
a koji ne mozZe izdrzati normalno gradena zgrada.
Drugi vid opasnosti kod eksplozija drvne pradine je
strahovito brzo Sirenje pozara. Radi toga treba podu-
zeli sve preventivne mijere, da bi se u prvom redu
sprijetilo stvaranje drvne pradine i moguénost njezine
eksplozije, kap i da bi se smanjile na minimum mo-
guénosti ostecenja =zgrade i opreme, ako dode do
eksplozije, U svakom je sluéaju najbolji nadin spre-
¢avanja opasnosti od eksplozije odrzavanje &istoée u
radnim prosforijama i trenutno uklanjanje pradine s
mijesta gdje mastaje.

05.2/80 Buka u drvo-preradivatkim pogonima.
(Noise in the Woodworking Plant) J. Gunnar-
son. »The Wood-Worker«, god. 73 (1955), broj 11,
januar, str, 12, 49.

Utjecaju buke na zdravlje, udobnost i ponasanje
radnika obra¢a se u Sjedinjenim DrZavama posebna
paznja. Tuljenje lista kruine pile ili piskava buka
blenjalice s visokim brojem ckretaja mogu biti uz-
rokem smetnji radnicima u blizini tih strojeva, a
akustikem okoline moZe se ta buka jod§ i poveéati.
Glatke i tvrde povrSine mogu reflektivati do 99%
zvutnih valova, a tako prouzrofena buka predstavlja
sta'no precptereéenie sluha, keje moZe dovesti i do
prijevremene gluhote kod radnika. Da bi se tome
doskotilo. treba upotrebljavati materijale, koji apsor-
biraju akustitne -wvalove, kao &to su materijali iz
azbesta i celuluznih vlakanaca, koji gutaju do 85%
zvutnih valova Tim materijalima treba oploditi zidove
i upctrebiti ih kao zvuéne pregrade. Osim toga, treba
strejeve montivati na temelje, koji zagufuju buku.
Csjetliivost ljudi prema buci fje individualna, a Zene
su obitno osjetljiviie nego muskarci. Ispitivanje u
jednem drvo-prevadiveékom pogenu, u ko'emu misu
bile sprovedene mjere smanjenja buke, pokazalo e,
da 27 radnika imaju neke smefnje sa sluhom, Dalj-
nja ispitivanja su pokazala, da buka dovodi do pre-
morenosti, uslijed koje se smanjuje koncentracija
z'a(;nika i time se poveéava cposnost od nezgoda pri
radu, -

1. — BOTANIKA, ENTOMOLOGIJA,
FITOPATOLOGIJA

10 Jabuka, kruska i treSnja. Struktura drveta
— 28. (Apple, Pear and Cherry. The Structure of
Werld Timbers — 28.) F. W. Jane. »Timber
Technology«, god. 63 (1955), br. 2190, april, str.
186-8.

Ma da su jabuka, kruska i tre$nja poznatije po
svem pledu, ove tri vrste drveta dajuw i vrlo kerisno
tvrdo drve. Jabuka dma mnogo vrsta i uspjevaju u
Evropi, Aziji i Sjevernoj Americi, dok kmuske uspi-
jevaju u Evropi, Aziji i Sjevernoj Africi. Trednja



pripada rodu Prunus, koji cbuhvaca preko 200 wvrsta,
koje uspijevaju u cijelom sjevernom umjerenom po-
jasu. Sve iri ove vrste drveta pripadaju botanicki po-
redici Rosaceae koja, ma da je velika, nije znalajna
obzirom na proizvodnju drveta., Nauéna botanitka
imena ovih triju vrsta drveta nisu tofno odredena i
po »Britanskoj nomenklaturi komercijalnih wvrsta dr-
veta« usvojena su nauéna imena Malus pumila Mill,
za jabuku, Fyrus communis L. za krusku i Puunus
avium L. za tresnju. Jabukovo drvo je fvrdo i gusto,
ima jasno dzrazenu srzevinu bogate smede ili crveno-
smede boje 1 mnogo bijedu, bjelkastu bijelj. Kruskovo
drvo se obitno smatra kwvalitativno boliim od jabu-
_ kovog, mnije tako gusto, ruZitasto-smede (e bcle i
nema izrazenu srZevinu, isko kod starijih stabala
drvo moZe prema sredini stabla biti tamnije boje.
Treinjevo drvo je jednolike, srednje-fine strukture,
ali je rjede od jabukovog i kruskovog, srZevina mu je
blijedo crveno-smeda, dok je bijelj Zuckaste do ru-
Zitaste boje. Ono tamni sa staroSéu i pod utjecajem
lakova. U ¢lanku se daje opis mikvo-strukture tih
triju vrsta drveta kao i uvelitane fotegrafije raznih
presjeka,
15/16/93.2 Trajnost drveta u morskej vedi (The
Durability of Timber in Sea Water). J. R. Aaron.
»Wood¢, god. 20 (1955), br. 2, februar, str. 48—50.
Opéenito se smatra, da morska voda zasticuje drvo.
To je djelomitno tofno, jer izgleda, da se spore suho-
zemnih gljivica i jajasca insekata, koji napadaju
drvo, me mogu razvijati u drvetu, koje je impregni-
rono sa soli. Na drvetu, koje je izlozeno utjecaju
morske vode, rijetko se moze cpaziti njihovo destouk-
tivno djelovanje. Medutim, u merskoj vodi Zivi niz
organizama, koji napaduju drvo, (gljivice i Skoljkasi),
a ne smije se ispustiti iz vida niti abrazivno djelova-
nje morske vode na stupove cbalskih instalacija, jer
morski valovi nose pijesak i $ljunak, koji formalno
bruse drvo. Ekonomski najvazniji izveri opasnosti za
drvo izloZzeno motrskoj vodi su morski crvototi i abra-
zija, ali i morske gljivice mogu utjecati na vijek tra-
janja takvog drveta viSe, nego se to obiéno misli, jer
oiteéuju povrSinu drveta i omeguéuju napad Skoljkasa
i smanjuju ctpornost drveta prema abraziji. Protiv
napada morskih crvotoéa-skoljkasa postoje djelotvorna
zastitna sredstva, ali se jo5 me zna sa sigurnodéu, da
li ta sredstva djeluju i protiv morskih gljivica, oso-
bito cnih, koje-pripadaju rodu ascomyceta. U tom je
smjeru potrebno poduzeti opseZna istrazivanja obzi-
rom na velike kolitine drveta, koje se upotrebljavaju
za osiguranje cbala i ludke instzlacije. Medutim, una-
tot tom destruktivnom djelevanju, mnogobrojna pro-
matranja pckazuju, da drvo izleZeno morskoj vodi
dobro sluzi, pa ¢ak i ome wvrste drveta, za koje se
optenito smatra, da nisu trajne, daju bolje rezultate,
nego kada bi ih se upotrebljavalo u slatkoj vodi ili
cdediru s tlom.
3. — FIZIKA
33/63.36 Ucinak dimenzionalne stabilizacije
slojeva papira nalijepljenih na drvo. (Dimensional
Stabilizing Effect of Paper Overlays when Applied
to Lumber.) G. B. Heebink. »J. For. Prod.
Res. Soc.«, U. 8. A, god. 4 (1954), br. 3, juni, str.
149—151.

Cpazilo se, da slojevi papira impregnirancg sin-
tetskom smolom i naljeplieni na drveo smanjuju po-
strano bujanje dasaka debljine 25 mm, dovedenih iz
potpuno suhcg stanja u vlagom zasiteno stanje. U
jednoj seriji preba postignuto je smanjenje bujanja
za oko 40%, Nalijepljeni papirni sloj ujedno prekriva
kvrge, kanale napunjene smolom, uske pukotine i dru-
ge grijeSke drveta losijeg kvaliteta i daje dobru pod-
logu za bojadisanje. Stoga se &ini, da ¢e taj postupak
oplemenjivania drveta cdgovarati za njegovu uputrebu

u unutrasnjosti ormara i u sliénim slutajevima. Prije
nego se mogao procijeniti ufinak mnaljepljivanja slo-
jeva papira na drvo za razne svrhe, bilo je potrebno
ustanoviti standardnu metodolegiju ispitivanja. U
élanku sy opisana neka icpitivanja po predlozenoj
metodologiji. Rezultati ispitivanja su pokazali, da tanki
list smolom impregniranog papira ima znatan stabi-
lizacicni uinak na tepolovu srednjacu debljine 19 mm
da je utinak od pet slojeva istog papira bio nesto
malo bolji od uéinka postignutog s tepolovim furnirom
debljine 1,2 mm, Ofekuju se wezultati daljnjih ispiti-
vanja, koji treba da pckazu, keje sul kombinacije
sadrZzaja smole i debljine papira najbolje.
4. — NAUKA 0 CVRSTOCI

40/83.3 Cvrstoia drianja vijaka furnirskih i
lameliranih plo¢a. (The Screw-holding Power of
Veneered and Laminated Wood Panels.)) B. R.
Jones. »J. For. Prod. Res. Soc., U. S. A, god.
4 (1954), br. 3, juni, str. 119—122.

Posteii viSe objavljenih izviestaja o évrsteéi drzanja
vijeka masivneg drveta, ali se malo istrazivalo na
poljiu ¢vrstote drZzanja vijaka S$perovanog drveta ili
furniranih i lamaliraih plota. Proutavanje foga prob-
lema je stoga poduzeto, da bi se utvrdilo, da li ovi
materijali drZe vijke bolje nego masivno drwvo i, ako
je tako, koji faktori utjetu ma tu wrazliku. Ispitivanja
su vrSena ma srednjatama iz zute topolovine i Zute
brezevine, furnirane brezovim furnirom tako, da su
furniri bili paralelni ili ckomiti na smjer srednjate.
Radi wsporedbe izvrSena su ispifivanja i s masivhom
Zutom topolovinom i masivhom Zutom brezovinom.
Rezultati ispitivanja pckazuju, da plcte iz lijepljenih
slojeva furnira imaju veéu ¢&vrstoéu drzanja vijaka
od plota iz masivnog drveta. Ova poveéana &vrstoca
je majveéim dijelom rezultat zgusScavanja drveta za
vrijeme preSanja i o€vrSéavanja vlakanaca drveta

. uslijed djelovanja ljepila. Kod plo¢a ljepljenih s hlad-

nim urea-formaldehidnim 1ljepilom bila je ¢vrstoéa
drzanja vijaka plota sastavljenih iz viSe slojeva tan-
kcg furnirva izrazito veca nego kod plota, sastavljenih
iz manje slojeva debljeg furnira. To je bilo manje
izrazito, kada se wupotrebilo fenol-formaldehidno lje-
pilo.

40/83.4 Cvrstoéa spojeva mozdanicima obzirom
na promjer rupe i vrstu &epiéa. (The Strengh of
Dowel Joints as Affected bv Hole Size and Type
of Dowel) W. J. Nearn, N. A. Norton, W.
K. Murphey. »J. For. Prod. Res. Soc«, U. S. A,
god. 3 (1953), br. 4, novembar, str. 14—17, 72.

Pokusi su pokazali, da se najbolji spojevi mozda-
nicima (¢epiéima, Diibbel) postizu, kada su Cepici
umetnuti u trupe, koje su za 0,4 do 0,8 mm veteg
promjera od promjera upotrebljencg ¢&epiéa. Ova po-
stavka vazi i u sluéaju umetanja nogu stolica u masiv
sjedista, kada je spoj tako konstruiran, da ga se ne-
posredno moZe usporediti sa spojem s mozdanikom.
Spojevi s obitnim i spiralno. @ljebljenim &epitima
imaju jednaku évrstoéu obzirom na drvo koje se spa-
ja. Stisnuti fepiéi stvaraju slabije spojeve, vierojatno
zato, jer &epiéi misu potpuno nabubrili. Pri upotrebi
stisnutih  @epiéa treba poduzeti mjere prgd‘ostm—
#nosti i upotrebiti ljepilo sa dosta vlage, koje ¢e omo-
guéiti drvetu &epiéa, da dovoljno nabubri. Ako spoj
mozdanikem mora biti jako optereten, treba upotre-
biti obitne tepice, jer ée oni kod odredene dimenzije
imati najveéi volumen nepromijenjenog drveta i najveéi
popredni presjek

6. — KEMIJSKA UPOTREBA DRVETA

63.1 Vatro-otporne ploée iz drvnih traka i anor-

ganskih veziva, (Fire-resistant Boards Made of

Wood Strands and Inorganic Binders) A. Elmen-
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dorf. »J. For. Prod. Res. Soc.c, U. S. A., god
4 (1954), br. 2, april, str. 87—89.

Upotrebom specijalno rezanih drvnih traka, sliénih
drvnoj vuni, mogu se iz prostornog drveta, losih tru-
paca i otpadnih wvaljaka mnaken Iljustenja proizvesli
dvije vrste vatro-otpornih plcta, koje imaju dobru
produ. Sa portland cementom kao vezivom moZe se
kontinuiranom proizvodnjom proizvesti vatro-ctporna
ploéa, ali ju je potrebmo presati preko no¢i. Ova plota
ima odliéna svojstva absorbiranja zvuka i moze se u
tom pogledu usporedivati s normalnim materijalom
za akustitnu izolaciju, a proizvedni su joj troskovi
znatno nizi od njih. Druga plcta, nazvana porozna
plota sa umetnutim lesonitom, proizvedi se iz istih
traka vezanih gipsom. Ona je s obje strame pokrivena
gipsom, koji se pomoéu strojeva nanasa u tvornici
ked proizvodnje. Ova je plofa otpornija prema vatri,
évrséa i kruéa od gipsanih plofa presvuéenih papirom.
Ona je takoder mnogo ¢évriéa i kruéa od izolacione
plote vlaknatice kao i od 18 mm debele Sperplofe u
okomitom smijeru na smjer vlakanaca lica. Ove plote
imaju jako potencijalno trziste za gradnju suhih zi-
dova i pregrada a spajaju se zavarivanjem.

7. — ZASTITA I SUSENJE

71/72 Zastita drveta Wolmanovim solima (Tana-
lith) (Wolman — Tanalith Wood Preservative).
J. Gunnason. »The Wood-Worker«, god. 74
(1955), br. 1, mart, str. 12, 39.

Wolmanove soli (Tanalith) su smjesa fluorid-fenol-
krom arsenata, od kojih svaka grupa kemikalija sluzi
odredenoj svrsi zastite 'drveta od napada gljiviea uz-
roénika trulezi i razmity insekata. MNatrijev flucrid
sprijetava rast gljivica truleZi; natrijev arsenat je
jaki fungicid, koji ujedno ubija termite; dinitrofenol,
derivat ugljenog katrana, sprjefava pojavu trulezi i
ubija gljivice; natrijev bikarbonat sluzi istovremeno
kao fiksativ i fungicid i reagira sa sastojcima u drvetu
osiguravajuci tako stalnost zadtitnog postupka i ne-
rastvorivost zaStitnog sredstva. Smjesa se sastoji iz
25%o natbrijevog fluorida, 25% di-natrijevog hidro-arse-
nata (anhidrit), 37.5%% mnatrijevog kromata i 12,5%
dinitrofenola i dolazi w trgovini kao kemikalija it
prahu, koja se jednostavno rastvara wu toplo] wveodi,
koje kolitina ovisi o Zeljenoj koncentraciji. Primjena
ovog zastitnog sredstva vrsi se vakuum-tlatnim po-
stupkom m zatvorenim retortama. Drvo se prvo pod-
vrgne utjecaju vakuuma kroz 30 minuta, zatim se ci-
lindar napuni zastilnim sredstvom, i postepeno po-
veéava pritisak do oko 10 atmosfera. Pod tim se pri-
tiskom odrzava, dok se ne postigne Zeljeni stupanj
prodiranja zaStitnog sredstva u drvo. Nakon toga se
isprazni cilindar i drvo podvrgne dovrsnom vakuumu
tako, da se drvo moZe izvaditi iz cilindra, a da se s
njega ne cijedi zastitno sredstvo. Posto se Wolmanove
so.i rastvaraju u vodi, potrebno je drvo nakon impre-
gnacije podvréi odgovarajuéem umjetnom ili prirod-
nom susenju, kako bi se sprijetilo utezanje, bacanje i
pucanje drveta nakon Sto ga se uzme u upotrebu.
Sve vrste drveta nisu podesne za zastitu Wolmanovim
solima tlaénim postupkom.

77/98.1 SusSenje brezovih oblica za cetke paja-
lice pomoéu visckofrekventne struje. (Radio Fre-
quency Drying of Birch Stock for Broomheads.)
F. Holland. »Wood«, god. 20 (1955), br. 3, mart,
str. 86—9.

Prethodna istrazivanja na podrudju sudenja drveta
primjenom visokofrekventne struje, izvr$ena u Sjedi-
njenim drZavama i Kanadi, pokazala su, da je zagri-
javanjem wunutrasnjosti drveta na wviSu temperaturu
od temperature vanjskih slojeva moguée postiéi wrlo
brzo suSenje. Autor je konstruirao jednu susionicu sa
zagrijavanjem pomoéu visokofrekventne struje, koja
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se sastoji iz transportne vipce na kojoj su smjedtene
jzradene oblice iz brezovine, koja prolazi izmedu jed-
nog para elektroda pod visckofrekventnim maponom. U
visokofrekventnom se polju cblice jednoliko zagrija-
vaju, ali pod utjecajem hladenja zralne struje, koja
tebe du? transportne wvmpce, povrsina oblica ostaje
mlaka, dok se u unutrasnjosti razvija temperatura
vrelidta vode., Struja toplog zraka ima takoder svrhu,
da odvedi vlagu, koja izlazi iz drveta za vrijeme su-
Senja. Rezultati rada su pokazali, da se brezovinom,
koja je relativno propusna za vlagu, oblice mogu
osuditi s oko 95% na oko 32% sadrzaja vlage za
jedan sat uz vrlo niske proizvodne troSkove.

8. — MEHANICKA TEHNOLOGUJA

80.71 Kljué za ekonomi¢nu upotrebu karbidnog
alata (Keys to Carbide Economy). A. Segal
»Wood Working Digest«, god. 57 (1955), br. 2,

februar, str. 51—-73.

Upotreba alata s oftricama iz metalnog karbida za
obradu drveta sve se viSe Siri u praksi zahvaljujuéi
velikim prednostima, koje pokazuje takav alat: van-
redno gladak rez i velika ekonomitnost, koja proiz-
lazi iz ¢injenice, da takav alat ostaje o3tar nekoliko
puta duZe nego alat izraden od najboljeg Celika. Me-
dutim, uspjeSna upotreba ovog alata ovisi o tome, ko-
liko je odgovorno ljudstvo upoznato sa specifiénostima
njegovog rada, cdrzavanja i oftrenja. Oblik alata s
oitricama iz metalnog karbida dosta se razlikuje od
oblika obitnog Celiénecg alata, kako chzirom ma kuteve
rezanja, tako i obzirom na brzine posmaka i rezanja.
Ovaj oblik ovisi o nizu raznih faktora. U ¢&lanku se
detalino opisuje rad s karbidnim alatom, njegova nje-
ga, odrzavanje i o$trenje, Autor zavrSava svoja izla-
ganija s uputstvima za izbor brusnih ploéa za bruSenje
karbidnih oStrica. Clanak je bogato ilustriran foto-
grafijama i crtezima.

84.1/81.7/97 Povriinska obrada drvnog namje-
staja (Wood Furniture Finishing). I Dio. H. B.
Gatslick. »Wood Working Digest«, god. 57

(1955), br. 2, februar, str. 111—121.

Povrsinska obrada kvalitetnog mamjestaja zahtije-
va ispravnu pripremu. Ova priprema podinje veé kod
sufenja drveta, a nastavlja se kod strojne obrade i
dovrinog brusSenja. Ake grada nije osusena jednoli-
ko i bez unuiradnjih naprezanja i cdrzavana u tim
uvjetima za cijelo vrijeme obrade i lakiranja, ne ¢e
se mo¢i postiéi kvalitetna i ekonomitna povriinska
cbrada, Kontrola sadrZaja vlage drveta je vaZan dio
pripreme povrsina, jer neposrednc ufjefe na kvalitet
strojne cbrade i brusenja, Za postizavanje kwvalitetne
povrdinske cbrade prvi je preduviet kvalitetna strojna
cbrada od blanjanja do dovrinog brusfenja. U prvom
dijelu ¢lanka autor razmatra utjecaj sadrzaja vlage
na povrsinsku cbradu kao i osnovne probleme pripre-
me povrsiina za lakiranje.

81.7 Obrada drveta bruSenjem. (Machining
Wood With Coated Abrasives.) .N. C. Franz, E.
W. Hinken. »J. For. Prod. Res. Soc.¢, U. S. A,

god. 4 (1954), br. 5, oktobar, str. 251—254.

U ¢lanku su opisani rezultati "ispitivanja nekih
faktora, koji utjetu na bruSenje drveta, a ovisni su
o samem radniku na brusilici. Ispitivanja obuhvaéaju
utjecaj pritiska peitisne papule, brzine trake, velitine
kentakine povrSine, metode ¢&id¢éenja traka, kao
utjecaja sadriaja vlage i vrste drveta, koje se brus!

. Rezultati ispitivanja pokazuju, da vijek trajanja trake

ovisi ¢ dva glavna faktora: otpornosti abrazivnih zr-
naca prema otupljenju i o opterefenju trake. Prvi
faktor ovisi o samoj strukturi abrazivnog materijala,
dok drugi ovisi o gradi trake, uslovima obrade i
vesti drveta, koje se brusi, Optereéenje trake naglo



‘poraste, kada temperatura drveta dostigne tatku, kod
koje drvo postaje plastitno i pofinje paliti. Koliina
topline, koja se razvija kod bruSenja, ovisi izmedu
ostalog u pritisku, brzini trake, veliéini povrsine do-
dira i izvedbi same trake. Gdjeged je to moguée,
preperuda se upotreba kontaktnih valjaka umjesto du-
gadkih ploéa pritisne papufe. Kratke dodirne povrsine,
izgleda, smanjuju radne temperature brusenja i
pojavu paljenja te omoguéuju poveéanje ucinka bru-
%enja. CiSéenje upotrebljenih traka sprovodi se na
nadin, kao $to se to éini kod brusnih plo€a, i zavreduje
paznju. Nakon é&iséenja brusne trake sa Stapitem iz
silicijevog karbida znatno joj se poveéao uéinak bru-
Senja. U mnogo se slutajeva povecala trajnost trake
za 10 do 20%, a ¢is¢enjem se takoder smanjila pojava
paljenja povriine drveta, Utjecaj vrste drveta na vi-
jek trajanja trake, izgleda, da ovisi o kolitini drvne
supstance, a ne o njezinoj relativnoj gustoc¢i, iako ova
ogranitava sam udinak brusenja. U&mak brusenja se
povetava s povetanjem sadrZaja vlage drveta, jer se
time smanjuje otpor drveta prema prodiranju ostrica
brusnih ¢estica.

82.2 Punjenje i praZnjenje vrucih etaznih pre-
fa. (Loading and Unloading of Multiple Opening
Hot Presses.) R. L. Campbell. »J. For. Prod. Res.
Soc.«, U. S. A.,-br. 1, februar, str. 58—61.

Punjenje i praznjenje vruéih etaznih presa ne
predstavlja jednostavno guranje pripremljenih ploéa
s jedne strane i njihovo vadenje s druge strane prede.
Ako se taj posao cbavlja prepolagano, on ne samo da
¢ée zadrZavati ostatak proizvodnog procesa, nego se
moze dogediti, da lijepilo prvih plota umetnutih u
presu poléne s procesom vezanja prije nego Sto se
cijela pre$a napuni i primjeni pritisak. Do preranog
vezivanja lijepila moZe do¢i dako su pripremljene
plote suvife blizu vruéoj presi. Postoji mnogo vrsta
mehanizama za punjenje i praZnjejnje prea. Najjed-
nostavniji sistem se sastoji iz dvije ruéne dizalice
smjeStene u visini poda. Pripremljene plote se slazu
na prvu dizalicu, i kada je sloZena cijela SarZa, ona
se diZe u visinu svake pojedine etaZe plofe tako, da
se pripremljene plofe mogu jedna po jedna gurnuti u
svaku pojedinu etazu. Umjesto ruénog pogona, dizalica
se moze dizati i hidrauliéki, Drugi maéin punjenja i
praznjenja prede sastoji se u tome, da se pripremlje-
ne plete slazu na jedan stalak, koji ima pojedine
pretince u visini otvora prese. Stalak se moZe puniti
pomoctu jedne dizalice. Kada se pripremljene plote

gurnu u presu, gotove preSane plofe izlaze na drugi”

slitan stalak, smjeSten s druge strane prese. Cijeli taj
sistem moZe biti mehanizovan konvejerom, koji wvodi
do svakog pretinca stalka. Kad je stalak pun, preda
se otvara i prazni. Postoji viSe izvedaba ove metode
punjenja. Kod jedne se izvedbe cijeli stalak nakon pu-
njenja udaljuje od prese tako, da ne postoii opasnost,
da ¢e do¢i do prijevremenog vezanja lijepila iduée
Sarze.

83.1 Polivinil — acetatna ljepila za drvnu indu-
striju (Polyvinyl Acetate Glues for Woodworking).
P. H McCormak. »Wood Working Digestc,
god. 57 (1955), br. 2, februar, str. 99—109.

Lijepila za drvo na bazi vinilnih smola su rela-
itivno nova i pojavila su se u upotrebi za vrijeme
Dmg_qg svjeiskog rata kao posljedica pomanjkanja
drugih, naroéito proteinskih lijepila, Vinilna lijepila
dolaze u ftrgovini u formi emulzije vinil-acetatnih

kopolimera i mogu se upotrebiti onako, kako ih proiz~

vada¢ isporuuje. Svojstva covog ljepila znatno nad-
masuju svojstva proteinskih ljepila. Polivinil-acetantne
emulzije veZu hladno, t.j. nije ih potrebno zagrijavati,
a ima takvih vrsta, koje veZu za ciglih 20 minuta. Ova
ljepila vrlo brzo posti¥u najveéu &vrstoéu spoja, Us-

poredivanjem polivinil-acetatnog ljepila s proteinskim
pokazalo se ,da im je &vrstota lijepljenja neposredno
nakon spajanja jednaka, medutim, veé¢ nakon 10 mi-
nuta polivinilno ljepilo je dva puta &vrste, a nakon
jedncg sata mu je &vrstoéa 37 do 53 kg/cm?®, dok je
évrstoca Zivotinjskog ljepila nakon proteka istog wre-
menskog pericda 28 kg/m*. Kod polivinil-acetatnog lje-
pila pritisak, kojemu se izlaZe spoj za vrijeme ljeplje-
nja, ne igra gotovo nikakvu ulogu, jer je &vrstoca
spoja ljepljenog pod pritiskom od 0,7 kg/em* tek nesto
niza od évrstoée spoja lijepljenog pod pritiskom 0{1
10,5 kg/em?®, dok je tvrstoéa spoja sa Zivotinjskim
liepilem pod manjim pritiskom 3 puta manja od &vr-
stoce lijepljenja pod veéim pritiskom. Sva ta svojstva
polivinil-acetatnih emulzija €¢ini ih narotito pogodnim
za lijeplienja, koja se vr3e kod montaZe namjestaja i
drugih finalnih proizvoda.

84.3 Svijetla povrSinska obrada za svjetlo drvo
(Blond Finishes For Light Woods). H. H. Con-
nelly. »Wood Working Digest«, god. 57 (1955),
br. 3, mart, str. 107—120.

Zeli 1i se posti¢i kvalitetnu svjetlu povrdinsku ob-
radu, treba u prvom redu cbratiti paznju pazljivom
izboru drveta obzirom ma izg.ed, jednolikost boje i
teksturu, Izabrani furnir ne smije imati grijeSaka,
boja mu mora biti poipuno jednolika, a naroéito ireba
paziti na to, da furnir izabran za jednu garnituru
namjestaja bude iz istog paketa, t.j. od iste klade.
Fovrsinska se obrada svijetlog namjestaja cobavlja u
csam operacija: tonovanje, brusenje, ispunjavanje pora,
nanasanje podloge, brusenje, manasanje laka, razvla-
¢enje laka i politiranje. Tonovanje se vrii sa svijetlim
pigmantiranim lakom, Ovaj se mora nanasati Strca-
njem, pri éemu mora biti savrSeno atomiziran, jer ée
debele mrlje nanesenog laka pokriti teksturu drveta i
uzrckovati nejednakost tona. Radi toga se ne treba
pouzdati u gravitacione posude za dovod laka, nego
ireba Streatli pomoéu rezervoara, u kojima se lak na-
lazi pod tlakom. Nanos mora za vrijeme Strcanja ostati
vlazan, Sto se postiZe poviSenim pritiskom zraka i
smanjenim pritiskom laka, Nakon tonovanja treba po-
virSine lako prebrusiti finim brusnim papivom (ne
grubljim od broja 7/0) i pri tbme paziti, da se ne
probrusi vrlo tanak sloj laka za tonovanje. Nakon toga
se nanosi ispunja¢ pora, koji ima dvije funkcije: iz-
ravnati povriinu i stvoriti glatku podlogu za nanaSanje
laka te istaéi teksturu drveta dodavanjem pigment-
nih boja u ispunjaé. Pigmenti u ispunjadéu pora i laku
za tonovanje Stite svijetlo drvo od utjecaja ultralju-
bitastih zraka, koje mogu prouzrokovati tamnjenje
drveta, Ispunja¢ pora nanasa se §trcanjem ili kistom,
a zatim ga treba utrljati u povrdinu. Ispunjaé se susi
w roky od 4 sata, a zatim se nanasa podloga za laki-
ranje (sealer), Podlogu treba izbrusiti brusnim papirom
broj 6/0 ili 7/0 tako, da povrSina bude potpuno glatka,
a nakon toga se nanaSa lak, koji mora biti potpuno
stabilan obzirom na boju. Na horizontalne plohe je
doveljno Streati dva sloja laka, dok je na okomite
potrebno Strecati tri do Cetiri sloja. Izmedu svakog Str-
canja treba ostaviti da se prethodni sioj su$i bar kroz
dva sata. Nakon toga se lak razvlaéi, pri femu treba
pazili, da se upotrebi ispravna tekuéina za vazvlade-
nje, od koje povrina ne ée dobiti Zuékastu boju. Na
koncu se povriina politira na visoki sjaj.

9. — MEHANICKA PRERADA, INDUSTRIJA

g DRVETA

91 Perspektiva upotrebe drveta kao konstruk-
tivnog materijala u gradevinarstvu (Competitive
Structural Trends). W. H. Willatts. »Wood«,

god. 20 (1955), br. 2, februar, str. 44—47, br. 3,
mart, str. 90—92.

Ma da je drvo majstariji peznati gradevni materi-
jal, ono sve.viSe ustupa mjesto raznim drugim mate-
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rijalima, u ptvom redu befonu i Seliku, jer je tehnika
gradenja zadnjih nekoliko godina znatno napredovala,
deck istrazivanja na polju moguénosti upotrebe drveta
kao kenstrukecionog materijala mnist drzala korak s
tim napretkom. Iako beton ima jednu osnovnu loSu
stranu, danas se u gradevinarstvu majteite upotre-
bljavaju konstruktivni elementi iz betona (grede, stu-
povi i sl). Ta losa strana betona je u tome, da su
gradevni elementi iz toga materijala tako teski, da je
cgrani¢en raspon, do kojega se meogu upotrebliavati
armirano-betonski mnosati. U novije se wvrijeme sve
vise upotrebljavaju novi oblici armirano-betonskih
kenstrukeija, kao §to su prenapregnuti i ljuskavi be-
ton, pomoéu kojih je, doduSe, mogude do izvjesne
mjere pepraviti mane betona kao kenstruktivnog ma-
terijala, ali se time ujedno poskupliuju troskovi grad-
nje. Teoretski i prakticki je dokazano, da u tom
pogledu drvo, a narotito lamelirano drvo, ima znatno
bolja svojstva od betona. Ono se doduse ne
moze mijeriti s €elidnim konstruktivnim elementima,
ali upotreba ovih se isplati samo kod velikih grade-
vina, za koje se cijela Celitna konstrukcija unaprijed
pripremi u tvornici, a na gradili$tu se samo montira.
Upctrebom drveta kao materijala za gradevne kon-
strukcije stvaraju se welike potencijalne moguénosti
razvoia noveg trzista za drvo uz preduvjet, da se raz-
vije industrija, koja ¢e unaprijed proizvoditi gotove
fdrvne mentazne elemente, a narodito nosate i sl

NAPOMENA REDAKCIJE UZ CLANAK Ing. ESREF
REDZIG: sNEKA ISKUSTVA U SUSENJU DRVET A«

Nas je list u broju 11—I12 iz 1955. godine objavio
¢lanak Ing. Eirefe RedZi¢a (poduzeée drvne industrije
sSana«c u Sanskom Mostu) pod naslovom »Neka isku-
stva w suSenju drveta«. Kad je vec list izafao iz Stam-
pe, prispio je ovamo mjeseénik »Narodni Sumar« broj
9—10 iz 1955. god. (Sarajevo), u kojem je donefen do-
slovan tekst navedenog élanka.

Za ovaj sluaj, nepoznat u publicistici kulturnih
naroda, ne snosi odgovornost urednidtvo »Drvne indu-
strije«, jer je ono dobronamjerno objavilo élanak, koji
mu je poslao autor, ne znajuéi, da je isti élanak poslan
i urednistvu »Narodnog Sumaras u Sarajevu. Spremni
smo wjerovati, da niti urednis$tvo »Narodnog Sumuarae
nije znalo za ovakav postupak autora.

UREDNISTVO »DRVNE INDUSTRIJE«

»DRVNA INDUSTRIJA«, ¢asopis za pitanja eksplo-
atacije Suma, mehani¢ke i kemijske prerade te trgo-
vine drvetom i finalnim drvnim proizvodima. —
UredniStvo i uprava: Zagreb, Gajeva 5/VI.
Naziv tekuceg rafuna kod Narodne Banke 400-T-282
(Institut za drvo industrijska istraZivanja)r — Izda-
je: Institut za drvno industrijska istraZivanja. —
Odgovornik urednik: Ing. Stjepan Franéigko-
vic. — Redakeioni odbor: ing. Matija Dajié,
ing. Rikard Striker, Veljko Auferber, ing. Franjo
Stajduhar. — Urednik: Andrija Iliéc. — Casopis
izlazi jedamput mjeseéno. — Fretplata: Godisnja
600.— Din. — Tisak Stamparije »Viesnik«, Zagreb,
Masarikova 28
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SINTETSKA LJEPILA

za industriju Sperovanog drveta,
namjestaja i brodogradnju

PROIZYODNJA SPEROYANOG DRYETA
ZA PLOCE IZLOZENE DJELOVANIU ATMOSFERILIJA:

Cascophen P. 9 [lenol-lormaldehidno) sintelsko Ijepiio

ijenj je upotrebi s evropskim vrslama tvrdog drvela
kod nenormalno niskih temperatura, uslijed Zega se omoguéuje
upotreba furnira relativno visokeg sadriaja vlage, a viloperost
se juje na mini Ove se ljepilo moie upotrebljavali
i s punilima ili ubrzivaéima, Zime se postiie nechino jeffino,
a u Isto vrijeme potpuno vodoolporno lijepljenje u saglasnosti
sa Britanskim standardnim propisima 1203/WBP,

ZA PLOCE OTPORNE PREMA DIJELOYANIU YREMENSKIH PRILIKA
| ZA UPOTREBU U PROSTORIJAMA

Cascamile 6D [Urea-formaldewidno u prahu] sintetsko
liepilo moie se upofrebljavati sa srednje ill brzo vezajuéim
kontaktima 2a proizvodnju olpornlh plo¢a metodom hladnog
Hi vruéeg prefanja.

Cascamite 6D s dodatkom braina za Iperovano drvo za
unulrainju upolrebu daje uz istu cijenu boije lijepljenje od
kazeinskih ili albuminskih ljepila. S eovim se ljepilom ne
degadaju sluZajevi probijanja ljepila ili obojenja ploZa,

PRIZVODNIA NAMIESTAIA:

Cascamite w»One Shotu (Urea-foymaldewidne u prahu]
sintetzko ljepilo imade kontakini spoj veé sadrian u prahu.
Prije upotrebe treba ga samo pomijeiati s hladnom vodom
i daje vodo-olporo i stabilne ljepilo, koje Ispunjava iupljine
i ne probija kroz furnir,

BRODOGRADMNIA:

Cascophen RS-216/M Je tista R inol-f Idehid
smola, nerazrjedena s drugim smolama ili punilima, Daje
maksimalnu trajnost i ofp | prema odfrim uvjetima izlaganja,
slanoj ili slatko] vodi | t d. Preporuta se za lijeplienie
fatiniranih yebara | kobilica, 3 podesna je takoder i za-izvedbu
laminiranih .drvnih gradevnih konstrukeifa,

Druge vrste ljepila se isporufuju za proizvodnju ploéa iverica,
spejanje sljubnica fupnira, lijepljenje i proizvodnju pluta, Za
sve informacije obratite se pismeno na:

LEICESTER LOVELL & CO. LTD.
 NORT BADDESLEY @ SOUTHAMPTON @ ENGLESKA
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- BROJ 143 - TERUCL
BRZOJAVE: TYORALAT - TELEFONI: BROJ 9599, 25-28, 25-24 | 25-08 - PUSTANSKI PRETINAC
L-\Cllf\' m'zol 380-T-6 KOD NARODNE BANKE OSIJEK - YAGONSKE POSILIKE- OSIEK - INDUSTRIISK] KOLOSIEK

PROIZVODI | PRODAIE:

kuéni i kancelarijski namjestaj u garnitura-
ma i dijelovima. Namjestaj iz savijenog

drva. Stolarski alat i tezge.

VLASTITE PRODAVAONICE: u Osijeku i Sibeniku

RAIMANN

JEDNO — | VISELISNE AUTOMATSKE KRUZNE
PILE ZA PRECIZNO OBRUBLJIVANJE

TRACNE PILE PARALICE

AUTOMATI ZA KRPANIE CVOROVA
AUTOMATI ZA KRPANJE FURNIRA

STROJEVI ZA UZDUZNO SPAJANIJE | LIJEPLJE-
NJE SPOJEVA NA LASTIN REP

AUTOMATI ZA SILJIASTE MOZDANIKE

Maschinenfabrik und Eisengiesserei
FREIBURG (BREISGAU) ZAPADNA NIEMACKA




PREDUZECE ZA PRODAIJU DRVETA

TRG REPUBLIKE 3/V - POSTANSKI FAH 60
Telegrami:JUGODRVO, BEOGRAD — Telefoni: 21-794, 21-795, 21-796, 21-797

PREDSTAVNISTVA U ZEMLIJI:

LIUBLJANA:
Gradisée 4 — Post. fah: 10 — Ljubljana — Telegrami:
Jugodrve — Ljubljona — Telefon: 23-351.
ZAGREB:
Kaptol 21. Post fah: 258 — Zagreb. Telegrami: Jugo-
drvo — Zagreb. Telefon: 35-483.
SARAIJEVO:
Jugosl. nar. armije 42. Post. fah 193 — Sarajevo. Te-

legrami: Jugedrve — Sarajevo. Telefoni: 35-04 i
38-35.

Poslovnica

RIJEKA:

Dt'eftu 6. Post. fah: 351 — Rijeka. Telegrami: Jugo-
drvo — Rijeka. Telefon: 34-81.

PRETSTAVNISTVA | ZASTUPNICI U INOSTRANSTVU:

Italija, Engleska, Njemacka, Austrija, Belgija, Holandija,
Svajcarska, Francuska i Francuska Sjev. Afrika, Egipat,
Turska, lzrael, Gréka, Argentina, Urugvaj, Austrlija i SAD.

KUPUIJE | I1ZVOZI
SVE DRVNE SORTIMENTE | FINALNE PROIZVODE
PO S RED'Y )E
KOD PRODAJE DRVNIH SORTIMENATA U INOSTRANSTVU PO NALOGU PROIZVODPACA.

RASPOLAZE

SA DUGOGODISNIIM ISKUSTVOM PO IZVOZNIM POSLOVIMA | RAZGRANATIM
TRGOVINSKIM VEZAMA U SVIM DJELOVIMA SVLETA,

PROIZVODPACECI: koristite u Vaiem poslovanju nase iskustvo i noSe usluge




