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Ing. ARNOST LOULA, Prag

DESTILACIJA OTPADNOG DRVETA

Cehoslovacki struénjak, Ing. Arnost Loula iz Praga, poslao
je uredniStvu svoj ¢lanak iz oblasti destilacije drvnih otpadaka kod
izrade v Sumi i industrijskoj preradi. Autor je obradio temu u vezi
s radoin naSeg saradnika Ing. Rikarda Stricker a, koji smo obja-
vili u nasSem listu (januar 1956) pod naslovom »Retortni drvni ugalj«.
Vrlo rado otvaramo stranice nase revije suradnji struénih radnika iz
inozemstva, gledajuéi u njoj, ne samo paznju vanjskih stru¢njaka na
naSe objavljene radove, veé jo§ viSe konkretnu formu tehnicke su-
radnje na obostranu korist. Uvjereni smo, da ée naredni ¢lanak, koji
po &ehoslovatkom autoru donosimo u cijelosti, biti rado primljen od
naSe javnosti. Uredni$tvo se ovim putem uvaZenom naSem prijatelju
iz NR Cehoslovacke na ukazanoj suradnji najtoplije zahvaljuje.

Ukoliko naSe c¢itaoce, narolito one iz industrijskih poduzeca
i Sumskih uprava, interesira praktiéna primjena autorovih postavki,
Sto je vrlo vaZno za koriStenje otpadnog materijala, mogu se obratiti
izravne na autora, koji je pripravan pruZiti sva potrebna obavje-

$tenja. Adresa je Praha XIV, Katerov 830 (CeSkoslovensko).

U ¢&lanku Ing. Richarda Strickera u ¢&asopisu
»DRVNA INDUSTRIJA« iz januara 1956. god.,
pod naslovom »Retortni drvni ugalj«, autor piSe
o danadnjem stanju industrije suhe destilacije
drveta i o izradi retortnog drvnog uglja, koji se
izraduje takoder od drvnih otpadaka. Smatramo,
da ¢e jugoslavenske struénjake interesirati isku-
stva, koja su u toku posljednjih 20 godina saku-
pljena u drugim zemljama prilikom izrade drvnog
ugljena iz drvnih otpadaka u ZeZnicama i u pe€i-
ma, prema novim tehnoloskim metodama.

Evo nekoliko rijedi o tome, kako se razvijao
rad na tom polju. Bio je postavljen zadatak, vrsiti
intervencije gajenja u Sumama udaljenim nekoliko
desetina kilometara od najbliZze Zeljeznike sta-
nice. Razno, dosta slabo drvo, koje je dobiveno, a
i otpaci iz raznih zahvata pri proredivanju $uma,
nisu se mogli prodati i morali su se ili u Sumi
ostaviti ili prije poSumljavanja spaliti. Za podu-
zimanje uzgojnih mjera u $umama na$lo se, ipak,
financijsko pokriée, i to na taj nadin, $to se ta
drvna masa, koja se nije mogla prodati, podvrga-
vala procesu suhe destilacije drveta, t. j. karboni-
ziranju, ispofetka u ZeZnicama, docnije u peéima
razne konstrukcije, u kojima su kasnije izvedeni
eksperimenti s karboniziranjem pilanskih otpada-
ka drveta.

S gledista gajenja $uma to je bila dobra stvar,
koja je omogucavala proredivanje i ¢iS¢enje Suma
i onda, kada je financijski efekt iz pofetka bio
otito slab. Tome je razlog, $to je prerada bila
prvobitno vriena po starim metodama, koje nisu
bile u stanju osigurati dovoljnu ekonomiénost.
Zato je trebalo mijenjati stare metode rada, a s
njima su se tokom vremena promijenile i tehno-
lodke procedure ovisno o vrsti raspoloZivih drv-
nih otpadaka.
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A) Izrada drvnog uglja od Sumskih otpadaka, gra-
nja i sl

Ona se odlikuje time, Sto se izmijenjenim teh-
nologkim postupkom jo§ prije karboniziranja sa-
drzina Ze¥nice ili pe¢i dovodi na isti stepen vlage.
Na taj naéin napreduje postupak suhe destilacije
veoma ravnomjerno, §to ima utjecaj na kvalitet
uglja i na rentabilnost ovakvog pothvata.

Ovako podeSena tehnika proizvodnje jaméi za:

a) poveéanje produkcije u ZeZnicama ili u pe-
¢ima;

b) preradu svake vrste drveta i dimenzije, bez
obzira na njegovu vlagu, dakle i Sumskih otpadaka
do 2 cm debljine;

¢) drveni ugalj izraden prema ovoj metodi sa-
drzi veéu koli¢inu ugljika.

Na ovaj su naéin veé proizvedene stotine va-
gona uglja od otpadaka, narodito Sumskih, i to za
najveée konzumente, koji su nafin izrade izri¢ito
propisivali i uvjetovali visokim procentom ugljika.

B) Fabrikacija drvnog uglja iz raznih vrsti otpad-

nog materijala

Prilikom prerade sasvim sitnog drvnog otpatka
(n. pr. od izluzene kore prilikom izrade tanina ili
otpadaka pri izradi raznog drveta) nailazilo se u
praksi na dalje poteSko¢e. Ovakav materijal stvara
pri normalnom karboniziranju koru (krustu), koja
se slegne, te je potrebna egzotermitka reakcija
procesa sporija, a ¢esto do nje u potrebnom obimu
i ne dolazi. Tako su stajale stvari, dok se jo§ ra-
dilo po starim metodama. Ova je okolnost, iako o
tome u literaturi ne nalazimo nikakva obja3njenja,
bila uzrokom, $to su se traZile nove konstrukcije
raznih retorti. Rezultati nisu obiéno bili srazmjer-
ni tro$kovima, i veéinom su se ovi eksperimenti
svriavali bez zadovoljavajuteg u¢inka. Bilo je ta-
koder savjetovano, da se materijal prije karboni-



zacije osu¥i. To je praktiéno nemoguce, a ujedno
je i neekonomi¢no, ak i prema izmijenjenom no-
vom tehnolodkom postupku, te izlisno, posto pre-
grijana vodena para iz mokrog materijala pri
karbonizaciji nadoknaduje poklopac ZeZnice.

Sirovina se karbonizira — bez isu$ivanja — u
Yeinicama, koje su izgradene iz sfernih parabo-
loida, otvorenih prema dolje.

C. Izrada drvnog uglja od pilanskih otpadaka raz-
ne vrste, vlage i oblika.

Otpatke ove vrste trebalo bi po starim meto-
dama prerade prije karboniziranja sortirati, suSiti
i sredivati na priblizno isti kvalitet. To u praksi
nije moguée, podto bi takav rad bio veoma skup
i apsolutno nerentabilan. Prilikom karboniziranja
takvog raznovrsnog materijala morala se na kraju
primijeniti potpuno nova koncepcija samog natina
preradivatkog postupka. Opc¢e je poznato, da su
praksa i literatura bez razlike preporudivale tako-
zvanu polaganu destilaciju drveta. Ovakav je po-
stupak u nafem slutaju bio iz slijedeé¢ih razloga
nemogug¢:

Zagrijavanje drveta prenosi se njegovom ter-
mickom vodljivoséu, koja se penje s vlagom kao
i s povetanjem toplote. Vlastita se termic¢ka vo-
dljivost usporava slijedeéom pojavom: drvo je
rdav sprovodnik toplote i mijenja se na povr3ini
karboniziranog drveta u jo$ lofiji sprovodnik, t. j.
karbonizirano drve na svojoj povr$ini pruZa pro-
diranju toplote u masu jak otpor. Poito je drveni
otpad karboniziranog drveta veoma raznovrstan,
a posto se ne moze dobro i tijesno sloziti, ovo
svojstvo drvenog otpada je jo§ upadljivije i kar-
bonizacija sitnih i nepravilnih komada drveta teza.
Tako stoje stvari narolito kod lagane destilacije,
kada do potrebne egzotermitke reakcije dolazi tek
kasnije. Postavlja se problem, kako ubrzati egzo-
termi¢ku reakciju. To se pokusalo dodavanjem
katalizatora, ali rezultati nisu odgovarali utrofe-
nim sredstvima.

Potpuni uspjeh postignut je tek upotrebom no-
vog tehnoloSkog postupka, takozvanom brzom de-
stilacijom, kada se ekstremno brzim zagrijavanjem
drveta postiglo, da se karboniziralo svako drvo, pa

¢ak i kora. Prerada je vrSena u prijenosnim gvo-
zdenim pe¢ima, i od 450 kg drvenih otpadaka izra-
dilo se u dugogodi$njem prosjeku 100 kg drvenog
uglja. Potrebno je spomenuti, da je u navedenom
slutaju s obzirom na traZenje potro$ata bilo izlis-
no insistirati na t. zv. sekundarnom uglju, koji
uostalom ima istovjetan izgled, samo su u njemu
katranski sastojci ravnomjernije rasporedeni.

Karbonizirani se drveni otpad usitnjava meha-
niziranim ¢&ekiéem i dalje sortira u mlinu. Cio
postupak je veoma rentabilan. Da bi posao bio
rentabilan i ekonomitan, potrebno je poznavati
zahtjeve potroSata. Na primjer: Zeljezarama je
potreban drveni ugalj u komadima s maksimal-
nom koli¢inom ugljika i bez tragova sumpora.
Naprotiv, fabrike za stoénu hranu trose sitan i
usitnjen ugalj, ali bez praSine, koji opet odli¢no
konvenira staklarima. Ili drugi slugaj iz prakse:
ugalj od lipovog drveta je za Zeljezare od male
koristi, ali za zlatare predstavlja veliku vrijednost.
Prema specifi¢nim svojstvima svakog drveta po-
trebno je podesiti nadin ‘izrade, ali je sigurno, da
se svako drvo (i vrba) moZe karbonizirati.

U gornjim redovima izloZzena su dugogodi$nja
iskustva jednog struénjaka. Izradena teoretska
obrazloZzenja ne spadaju u okvir ove informacije.
To su iskustva postignuta dugogodi$njom studijom
i praksom i temeljno provjerena:

a) isporukom stotina vagona raznog drvenog
uglja: Zeljezarama, zavodima za gajenje stoke,
kemijskoj industriji i t. d.

b) atestima potro$acda, koji se odnose na kvali-
tet isporutenog drvenog uglja.

Na opisani se naéin izraduje drvni ugalj od
Sumskih otpadaka, pilanskih otpadaka i otpadnog
materijala kod finalnih pogona, dakle, od mate-
rijala, koji predstavlja balast, ili koji se bar ne
moze tako jednostavno unovéiti. Upotrebom ove
sirovine dobiva se produkt od velike vrijednosti,
a da se pritom ne povetava eksploatacija $ume.
Naprotiv, drvo se 3tedi, produktivna osnova $ume
se povetava. Za realizaciju nisu potrebne investi-
cije, poSto se karboniziranje vr$i na mjestu, gdje
se sirovina i nalazi, u ZeZnicama ili u peéima.

tionen, rentabil zu gestalten.

TROCKENE DESTILLATION VON ABFALLHOELZERN

Bezugnehmend auf den Artikel »RETORTENHOLZKOHLE« von Ing. RICHARD STRICKER,
der im Januar 1956 in dieser Zeitschrift erschien, glaubt der Verfasser, dass es den jugoslawischen
Fachleuten erwuenscht waere auch die in den letzten 20 Jahrer in anderen Laendern gesammelten
Erfahrungen bei der Destillation von Abfallhoelzern in Meilern und Retorten nach neuartigen
technischen Verfahren kennen zu lernen. Es werden einige dieser Verfahren in kurzen Zuegen be-
schrieben, wobei sie in die drei folgenden Gruppen eingeteilt werden:

A. Holzkohleerzeugung aus Waldabfaellen, Durchforstungshoelzern, Zweigen, etz.,

B. Fabrikation von Holzkohle aus Industrieabfaellen, wic ausgelaugte Rinde und Hoelzer der

Tanninfabrikation, andere Kleinstabfaelle usw.,

C. Erzeugung von Holzkohle aus normalen Saegeabfaellen die verschiedene Holzarten, For-

men und Feuchtigkeitsgrade aufweisen.

1n allen Faeleln ist es gelungen nicht nur fuer die verschiedenzn Anwendungsgebiete (Eisen-
giessereien, chemische Industrie, landwirtschaftliche Zwecke) brauchbare und hoechstwertige Holz-
kohlen zu erzeugen, sondern auch die Erzeugungskosten, infolge Wegfalles nennenswerter Investi-




Ing. STJEPAN FRANCISKOVIC, Institut za drvno-industrijska istrazivanja — Zagreb

Rentabilnost briketiranja

Problem koriSéenja otpadaka u pogonima za
mehani¢ku preradu predstavlja jedan od najvaz-
nijih zadataka dana3nje industrijske prerade dr-
veta, i to ne samo kod nas, nego i u &¢itavom svi-
jetu. TeZinu problema odaje ve¢ sama ¢&injenica,
da samo kod primarne prerade (pilanarstvo) preko
jedne tre¢ine drvne mase odlazi u otpadni mate-
rijal. Pribliznu sliku o mnoZini otpadaka kod pila-
na daje L. Vorreiter u svojim podacima pro-
sjetnog uce$ta sortimenata. Prema njemu taj sa-
stav iskazuje:

Sortiment: 9 vol. trupca: %o vol. otpatka:
a) Okerei 6,9 18
b) Okrajci 9,1 24
c¢) Porupci 1,6 4
d) Piljevina 18,2 48
e) Ostalo 253 6
f) Ukupno 38— 100

Kod pogona u NR Hrvatskoj po podacima F.
Stajduhara ovaj je procent nedto nizi od
gornjeg prosjeka te ukupno iznosi 34,3%/0 kubnog
sadrzaja trupca. Sli¢no izlazi i po sastavu, jer kod
njega otpada na piljevinu 45% a na komadne
otpatke oko 55% cjelckupne mase. S te strane
kod nasih pogona stanje nije teZe nego u prosjeku
kod ostalih zemalja. Naga je situacija mnogo ne-
povcljnija u tome, $to s obzirom na nedostatak
vlastitih vezivnih sredstava ne moZemo usmjeriti
iskeriSéenje u pravcu fabrikacije umjetnih plo¢a
onom brzinem, kojom to uspijeva tehni¢ki napred-
nijim zemljama. Zato se pitanje korisne upotrebe
otpadaka kod nas postavlja veéom oStrinom nego
drugdje.

Veé se dugo vremena i ked nas i u inostran-
stvu pokuSava naéi nalin, da se drvni otpadak
racionalno briketira za svrhe ogrjeva, bilo to =a
ili bez vezivnih sredstava. Dovoljno je u tu svrhu
skrenuti paZnju na razne konstrukcije mehaniza-
ma u Evropi (»\GLOMERA« Svicarska) i Americi
(»PRES-TO-LOG« USA), koji su u viSe mahova
obradivani u na$im struénim prikazima. Ipak se
mora odmah napomenuti, da najve¢i dio dosada
konstruiranih prefa za briketiranje nije dovoljno
ekonomidan. U tome svakako lezi jedan od glav-
nih uzroka, $to briketiranje nije zauzelo one raz-
mjere, koje bi mu pripadale prema naspolozivoj
sirovini i prema potrebi na ogrjevu visoke kalo-
ri¢nosti. Jedan dio struénjaka jo§ uvijek stoji na
stanoviStu, da se briketiranje, naro¢ito ono s ve-
zivnim sredstvima, isplati samo u izuzetno povolj-
nim okolnostima. Kod analize rada starog tipa
Svicarske »GLOMERA« preSe postavlja F. Staj-
duhar uvjet, da se briketiranje primjenom polu-
automatskog stroja (s vezivnim sredstvima) isplati
jedino kod ja¢ih pogona, t. j. onih, koji imaju do-
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voljno suficitarne piljevine. Na temelju proizvod-
ne snage navedene prese (1950) izlazi potreba, ako
se radi u tri smjene, svega 19.200 kg piljevine
dnevno. U kubnoj mjeri ovo iznosi 27,5 m® kom-
paktne sirovine, a to znaci, da pogon mora dnevno
prerezati oko 150 m3 bukove oblovine, da bi stroj
za briketiranje mogao raditi kontinuirano i eko-
nomiéno.

Danas ve¢ina struénjaka zastupa misljenje, da
se proizvodnja briketa isplati samo onda, kada ne
samo pogon raspolaze s velikim zalihama otpada-
ka, nego i kada stroj radi s toliko visokim priti-
skom, da nije potrebna primjena veziva. Prema
tome, nije Kkontinuirani ili diskontinuirani rad

(AHRY
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Shematski prikaz uredaja za usitnjavanje, suenje i

briketiranje otpadaka. — 1) bunker za materijal,

2) dimni plinovi, 3) mlin »novorotor«, 4) ventilator,

5) toranj za suSenje, 6) ciklon, 7) presa za briketiranje,
8) vagonet s gotovim briketima.

stroja (1, 2 ili 3 smjene) jedini i glavni uvjet za
rentabilnost produkcije, ve¢ uza nj’ i iskljulenje
vezivnog sredstva, na koje prema dosadanjem na-
Sem iskustvi otpada veliki dio svih proizvod-
nih troSkova. Ali ovo napuStanje veziva postavlja
druge uvjete. Osim visokog tlaka ono odreduje jo3
i granice vlaZnosti materijala, izvan kojih
efekt rada i najnovijih strojeva postaje s gledista
ekoncmi¢nosti dubiozan. Taj se okvir kreée od
donje granice 10% do najviSe 15% (kod piljevine)
odnosno 18" (kod strugotina i otpadaka kod lju-
Stenja). Briketi s niZom vlaZino%éu od 10% higro-



skopiraju, a oni s visom od 18/y podlijezu bubre
nju i ¢ak se raspadaju, &m izadu iz preSe. Nije,
dakle, kod modernog briketiranja va¥na samo pre-
$a, nego u prvom redu susenje. Ova dva elementa:
suSenje i potom prefanje s visokim tlakom pred-
stavljaju danas glavne zahtjeve, koje tehnika po-
stavlja na savremene briketarnice.

I. NAJNOVIJI STROJEVI

Nakon mnogih je pokusaja §vicarskom poduze-
¢u »PAWERT« A. G. u Baselu uspjelo u najnovije
vrijeme (1956) konstruirati stroj za briketiranje
raznog sitnozrnog materijala bez upocirebe veziv-
nih sredstava. Nova konstrukecija ulazi u promet
pod starim nazivom »GLOMERA«, koji je takoder
bio proizvod spomenute firme. Citav se uredaj
ovog novog stroja sastoji uglavnom iz triju dije-
lova:

a) Mlin za usitnjavanje materijala (zajedno s

bunkerom),

b) SuSioni¢ki uredaj (s jednim ciklonom),

¢) PreSa (specijalni tip s visokim tlakom).

Iz ovog se vide i glavne faze radnog procesa.
Sitnozrni se materijal, kao §to je drvni komadni
otpadak i piljevina, zatim kora, treset i sli¢no naj-
prije izlaze usitnjavanju na dozvoljenu velidinu
zrna, iza toga se susi na odredeni stepen suhoée i
tek najzad ulazi u prefu, gdje se formira u defi-
nitivni oblik briketa. Stroj ima jedan centralni
uredaj za podmazivanje, koje se vrdi posredstvom
cirkularne pumpe. Konstrukcija ima vife modela
raznih veli¢ina, a ti se modeli meduschno razlikuju
uglavnom po kapacitetu produkcije. Najpoznatiji
su MODEL 154 s kapacitetom cd 1.000 kg/h i
MODEL 412 s kapacitetom od 2.500 kg/h gotovih
briketa. Opéi shematski sustav prikazuje priloZeni
crtez.

a) USITNJAVANJE: Komadni se otpadak i
drugi krupniji materijal prije svega melje do ve-
li¢ine zrna 10 mm. Pokazalo se, da za ovu svrhu
obi¢na drobilica na &eki¢ (Hammermiihle) ne za-
devoljava. Stoga u novoj konstrukeiji dolazi ugra-
den naroliti dezintegrator tipa »NOVOROTOR«
(3), koji je sastavljen iz dvaju valjaka. Medu nji-
ma se materijal premeée tako dugo, dok se ne
usitni tako, da moZe prolaziti kroz ugradeno sito.
Kroz toc sito prolaze zrna posredstvom naroditog
mehanizma za usisavanje.

b) SUSENJE: Usitnjeni materijal cdlazi iz sita
u su$ionicki uredaj, gdje se susi na dozvoljeni pro-
cent vlaZnosti. Taj se uredaj sastoji, kako se vidi
iz crteZa (5), iz dviju vertikalnih cijevi, od kojih
je jedna umetnuta u drugu. Osnovni njihov polo-
zaj daje citavom uredaju oblik tornja pa se i na-
ziva sufionitki toranj (Trockenturm). Vruéi se
dimni plinovi (2), delazeé¢i iz postojeéih kotlova,
peCi za sagorjevanje piljevine ili iz drugih pogon-
skih izvora, vje$tatki utiskuju u nutarnju cijev i
pritom povlace sa’ scbom usitnjeni materijal sve
do gornjeg ruba nutarnje cijevi. Odatle osuena
zrna padaju u prostor izmedu unutarnje i vanjske

cijevi. Nakon tog su puta zrna dovoljno suha te
kroz ciklon (6) odlaze u samu presu.

¢) PRESANJE: U sudtini se pre3a sastoji iz
jednog klipa (tucala, Presstossel), koji stavlja u
pckret elektromotor pomoc¢u zamasnjaka (7). Po-
kretanje se klipa vrSi tako, da iza svakog udara
uvijek u presu ulazi odredena jednako velika mno-
Zina materijala. Istovremeno udar klipa izvodi i
potiskivanje gotovog, t. j. preSanog briketa na-
polje u pripravljeni vagonet (8). Sinhronizirani
tok rada izvodi u dovodnoj posudi vakuum, usli-
jed kojeg se ubrzava ponovno punjenje nakon
svakog udara Kklipa.

d) KAPACITET: Stroj se »GLOMERA« nalazi
danas u primjeni na svim kontinentima. Stoga ¢e
i za nas ovdje biti od posebnog interesa, barem
§to se tice najnovijih modela. Upotrebljava se za
briketiranje ne samec drvnih otpadaka veé i mrkog
ugljena, lignita, treseta i raznog otpadnog mate-
rijala iz plantaZa. Modeli imaju razni kapacitet i
traze raznu pogonsku snagu u pribliZnim grani-
cama:

a) najmanji modeli 0,3—0,4 tona/h te 18— 22 HP
b) najveé¢i modeli 1,8—2,5 tona/h te 75—100 HP

Proizvedeni briketi imaju ogrjevnu snagu od
ukupno 4.000 Kcal, S$to zna¢i, da jedna tona
briketa ima veéu kaloriénu snagu nego pola hvata
bukovog ogrjeva. Nakon sagorjevanja briketi osta-
vljaju pepela najvide 1% od svoje prvoine sadrzi-
ne. Osobita im je dobra strana, $to manipulacija
ne uzrokuje nikakvih prljavétina te S$to nisu vezani
na odredene ogrjevne naprave (Stednjake i peéi).

Tezina je ¢itavog strojnog uredaja razliéna i
zavisna od njegovog kapaciteta. Najveéi modeli
imaju do 22 tone i mogu dnevno preraditi oko
40.000 kg drvnih otpadaka. 1

II. RACUN RENTABILITETA
Danas je izvan stake diskusije, da briket iz

najpraktiénije kruto gorivo. To uostalom potvrduje
i nalaz austrijske zanatske komore za Vorarlberg,
koja je u toku ove godine proudavala primjenu
novog stroja »GLOMERA«, Medutim, utvrdene
dcbre strane ovog stroja i njegovog produkta vaze
uglavnom za krajeve Srednje i Zapadre Evrope
(Svicarska, Austrija, Zapadna Njemadka, Francu-
ska), gdje su cijene ogrjeva vrlo visoke a jedrako
tako i cijene transporta. NaSe su prilike u tom po-
gledu, barem danas, u nekoliko povoljnije. Stoga
nema sumnje, da ¢e se prednosti novog tipa sfroja
ctitovati u nasim kalkulacijama drugéije nego u
onima zapadnih zemalja. Dapade, u nasim uvjeti-
ma nije ni moguée postaviti jednu makar kako
pribliznu opéu. kalkulaciju, kcja bi mogla vaZiti za
jedno veée podrudje. Osim toga, stroj »GLOMERA«
moramo nabaviti iz inostranstva, pa ¢e u tom slu-
daju kamati na uloZena sredstva i amortiziranje
investicija daleko viSe utjecati na visinu proizvod-
nih tro$kova nego u tehnigki razvijenim zemljama.
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Unato? toga vrlo je korisno, da ovdje iznesemo 5. VEZIVO:

elemente obraduna rentabilnosti, kako ih posta-
vljaju $vicarske kalkulacije. Za nas nije samo od
interesa samo naéin raéunanja vet¢ jednako tako i
visina pojedinih stavaka, koja nam odaje glavne
razlike izmedu naSe i gvicarske privredne struktu-
re. One ée reljefno doé¢i do izraZaja u procentual-
nom ud¢edéu pojedinih yrsta tro$kova kod sumar-
nog iznosa.

Za nade prilike te za primjenu specijalne kon-
strukeije stroja, koji je osnovao S. Leicher za
pogon u Rijeci, mo¥emo izvesti obratun troskova,
koji s obzirom na posebne uslove daje izvjesnu
optu orijentaciju. Jer, treba odmah istaéi Rijeka
doduse raspolaZe s jeftinom piljevinom ali ne ras-
polaZe i s potrebnom parom. Radi toga je nuZno
u svrhu proizvodnje pare za suSenje ugraditi par-
ni kotao, a njegovi troskovi terete samo proizve-
dene brikete. Ako u cilju lak$e komparacije elimi-
niramo potrebu zgrade i kotla, onda na podlozi
propisane strukture cijena moZemo izraditi obra-
¢un donekle adekvatan $vicarskim kalkulacijama.
On uz najnizu moguéu cijenu piljevine za rad
strcja u tri smjene te s primjenom vezivih sred-
stava dobiva po elementima M. Gjaiéa kod
proizvodnje 1000 kg briketa slijedeéi oblik:

1. STROJ: Din

a) kamati na uloZena obrtna i
osnovna sredstva 6%

b) amortizacija 8%

c) posluga: za 1 t treba 14,4 sati
4 Din 45— = Din 648.—;
pog. rezija Din 90.—; uprav-
no-prodajna reZija Din 65.—;
sveukupno Din 803.— a zaje-
dno s 50% doprinosa za soc.
osiguranje i stambeni fond

992.— ili 10%o
876.—ili 9%o

1.204.— ili 120

(Din 401.—)
2. STRUJA:
kKWh 126 & Din 20.— 2.520.— ili 26"/o
3. SIROVINA: -

za 1 t briketa treba uloZiti 1600
kg piljevine sa 60% vlage a
Din 0,60
4. PARA:

kod 1600 kg piljevine treba sni-
ziti vlagu od 60°% na najvie
18%; za isparavanje 420 kg vo-
de treba 940 kg pare & Din 0,30

1) STROJ;

960.— ili 10%o

282.—ili 3%

a) kamati uloZenih sredstava 5%
b) amortiziranje investicija 10%
¢) posluga 0,17 dnevnica po Sfr 28.—

2) STRUJA; KW 60 po Sfr 0,8
3) MAZIVO; 35 1 po Sfr 0,16

4) UZDRZAVANJE; reparature i sl. globalno
5) NEPREDVIDIVI IZDACI, 20% od 1—4

§) SIROVINA; 1350 kg po Sfr 20.—
7) UKUPNO :

smola 60 kg a Din 8.— 480.—ili 5%
6. Ukupna cijena kostanja 7.314.—ili 75

Pribroji li se k tome dobitak, potreban za
pokriée anuiteta, od okruglo Din 2500.— (25%b),
dobiva se prodajna cijena za 1 kg gotovog briketa
od Din 9,8. Za usporedbu s ogrjevnom snagom
prosusenih bukovih cjepanica treba uvaziti, da
1 prm teZi svega 530 kg, te da uz vlaZnost od 20%
kalori¢na snaga iznosi 1,844.400 Kcal. Pod pret-
postavkom, da 1 kg briketa ima prosje¢no oko
4.000 Kcal, to znadi, da 1 prm buk. cjepanica ima
ogrjevnu snagu od (1844400 :4000) svega 461 kg
briketa, t. j. da po kaloriénoj snazi 530 kg buk.
cjepanica odgovara 461 kg briketa. Rafunamo 1i
prosjetnu cijenu za 1 prm Din 3.500.— piljenje
Din 250.— a ostalu manipulaciju s Din 150.—, to
onda dobivamo, da 1.000 Kcal stoji

a) bukove cjepanice, prosuSeno drvo Din 2,11
b) briket na Leicherovom stroju Din 2,45

S gledista, dakle, rentabiliteta poduzeée danas
ne bi imalo raéuna za izgradnju briketarnice. Dru-
ga je stvar, ako se uvaZi prednost briketa pred
ogrjevnim drvom, koja se rafunski ne moZe izra-
ziti (¢isto¢a i jednostavnost manipulacije, potreba
manjih spremista i t. d.), a napose sanitarne po-
trebe grada Rijeke, kori$tenje raspoloZive piljevine
i moguénost plasmana.

Za obratun rentabiliteta najnovijeg tipa stroja
»GLOMERA« upotrebit éemo podatke, koje je
objavio A. Pavel, i to posebno za manji model
br. 154 s kapacitetom svega 1.000 kg/h i za veéi
model br. 412 s kapacitetom od 2.500 Kg/h. Obra-
¢un se bazira na radu u tri smjene. Jedinica pro-
izvodnje je kao i kod obrauna za Rijeku 1.000 kg
briketa.

1) Model 154

Nabavna trogkovi stroja zajedno s elektri¢nim
instalacijama i tankom za ulje iznose Sfr 200.000.—.
TroSkovi smjestaja (zgrada) ne ulaze u kalkulaciju.
Obrtna sredstva iznose Sfr 40.000.—. Za razliku od
naprijed navedene nase kalkulacije, koja se osniva
na kori$éenju pilanskih otpadaka, ovdje se radi o
upotrebi otpadaka kod ljustenja. Za rad u tri smje-
ne a za proizvodnju 1.000 kg gotovog briketa uz
pretpostavku, da u stroj ulazi materijal s 35%
vlaZnosti izlaze troSkovi kako slijedi:

Sfr 1,7ili 3%
Sfr 2,8 ili 5%
Sfr 47ili 8%
Sir 4,8 ili 9%
Sfr 5,6 ili 10% i
Sfr 4,-ili 8%
Sfr 4,7 ili 8%
Sfr 27,- ili  49%
Sfr 55,3 ili 100%



Autor ne navodi cijene za ogrjevno drvo, koje
bi nam posluzile za analognu komparaciju kao u
nasim prilikama. On, medutim, iznosi, da se trzna
cijena za gotov briket krete oko Sfr 80.— po toni.
To bi znatilo mjesetni brutto-prihod od Sfr
14.810.—, odnosno po jednoj toni (mjeseéna pro-
izvodnja 600 tona) svega Sfr 24.68. Iz kalkulacije
izlazi, da diferencije u prodajnoj cijeni od svega
Sfr 1.— za 100 kg proizvedenog briketa utje¢u na
kalkulaciju u jednoj godini za Sfr 72.000.— a iste
diferencije kod cijene sirovog materijala za Sfr
97.200.—. ‘

Iz prednjeg raduna slijedi, da u Svicarskoj kod
pnrimjene »GLOMERA« stroja model 154 za pre-
3ani briket bez veziva a za jedinicu od 1.000 ka-
lorija iznosi

a) prodajna cijena . ... ....... Sfr 0,02
b) proizvodni tro$kovi . ... .... Sfr 0,01
Relacija je, dakle, povoljnija od one, koju

smo dobili u naSem cbratunu kod primjene Leiche-
rove konstrukcije, uzevsi u poredbeni faktor bu-

1) STROJ;

a) kamati uloZenih sredstava 5%
b) amortiziranje investicija 100
¢) posluga 0,10 dnevnica po Sfr 28.—

2) STRUJA; KW 50 po Sfr 0,08

kove prosuSene cjepanice. Prividno ove poredbe
nemaju iste elemente, ali treba s najveéom vjero-
jatno3¢u pretpostaviti, da se prodajna cijena bri-
keta u Svicarskoj ne mo%e mmnogo razlikovati od
cijene bukovih cjepanica kao ogrjeva po jedinici
tezine, budu¢i da se cijene reguliraju na bazi slo-
bodne ponude i potraZnje. Sve to, dakako, vrijedi
kod rada u tri smjene, t. j. kod potpuno iskoriite-
nog kapaciteta stroja. Kod rada u dvije ili ¢ak u
jednoj smjeni proizvodni se tro$kovi progresivno
uvecavaju te za 1.000 kg briketa iznose kod rada
u 2 smjene Sfr 58,80 a u 1 smjeni Sfr 68,90,

2) Model 412

Nabavni tro$kovi stroja zajedno s pripadnim
uredajima iznose Sfr 300.000.— a obrtna sredstva
Sfr 80.000.—. Gradevni troZkovi ni ovdje ne ulaze
u ra¢un. Uz jednake uvjete proizvodnje: presSanje
bez ljepila, otpadak kod ljuitenja, rad u tri smjene,
vlaZznost sirovog materijala cca 35%, daju proiz-
vodni troSkovi za 1000 kg briketa slijedec¢u sliku:

3) MAZIVO; zajedno s uljem za.suSenje 35 1 po

Sfr 0,16
4
5
6
7) UKUPNO

Proizvodnja je potom kod modela 412 s 2.500
kg/h jeftinija, jer je suma tro¥kova za 13%v niZa
nego kod proizvodnje na modelu 154. Obratun za
1.000 Kcal pokazuje i ovdje, da razlika izmedu
prodaine cijene briketa i sume troskova proizvod-
nje izlazi gotovo jednaka kao i kod modela 154 t. j.
okruglo Sfr 0.01. To moZe znaliti, da jeftinija
produkcija primjenom modela 412 moZe do¢i do
izraZaja jedino kod velikih raspolozivih sirovina i
kod kontinuiranog odvijanja rada. Ako se, pak
za bazu uzme mijese¢na proizvodnja obaju modela,
cnda ona iskazuje ukupno:

Model: 1 smjena: 2 smijene: 3 smijene:
154 200 t 400 t 600t
412 500 t 1000 t 1500 t

Iz toga izlazi, da troSkovi proizvednje terete
po toni proizvedenog briketa:

Model: 1 smiena: 2 smjene: 3 smijene:
154 Sfr 68,9 Sfr 58.8 Sfr 55,3
412 Sfr 54,6 Sfr49.7 Sfr 48—

Ili, drugim rije¢ima: troSkovi se proizvodnje
kod obaju modela snizuju povetavanjem broja
smjena odnosno uvodenjem kontinuiranog radnog
procesa. Osim toga, bez cbzira na broj smjena,
proizvodni su tro¥kovi kod stroja s ve¢im kapaci-

) UZDRZAVANJE; reparature i sl. globalno
) NEPREDVIDIVI IZDACI; 20° trofkova 1—4
) SIROVINA; 1.350 kg po Sfr 20.—

Sfr 1-ili 2%
Sfr 1,71 4%
Sfr 28 ili 6%
Str 4-ili 8%
Sfr 56 ili 12%
Str 24 ili 5%
Sfr 35ili 7%
Str 27- ili 56%

Sfr 48,- ili 100%o

tetom uvijek niZi nego kod stroja s manjim kapa-
citetom.

A sada na koncu uporedimo na$u kalkulaciju
za projektiranu briketarnicu na Rijeci s kalkula-
cijama po $vicarskim podacima za modele 154 i
412, onda nam se, bez obzira na apsolutne visine
niithovih rezultata, ukazuju slijede¢e znacajne
razlike:

U ukupnim izdacima troskovi posluge kod Lei-
cherove konstrukcije ugestvuju s 12%, a kod Svi-
carskih tipova s tek 6—8%. Ovu okolnost moZzemo
‘objasniti time, $to se kod prve konstrukcije radi
o poluautomatskom a kod drugih’ dviju ¢ potpuno
automatiziranom stroju. Razlike u uées¢u troskova
elektri¢éne struje, koje u naSem obratunu dosiZe
26%0 a po $vicarskim elémentima-tek jednu treéi-
nu, t. j. 8—9%, upuéuju ne samo na to, da je kod
nadeg stroje potroSak struje dvaput veéi, t. j. oko
126 kW za 1.000 kg, nego i na to, da je struja u Svi-
carskoj jeftinija nego kod nas. Medutim, izdaci na
mazivo kod Svicarskih kalkulacija daleko wviSe
utjedu na ukupne trofkove, t. j. s 10—12%, nego
kod nas, gdje jedva da i dolaze do izraZaja. Pritom
se mora uvaziti, da “se kod Svicarskih modela u
mazivo ratuna i ulje za suSenie, kod kojeg za sni-
Yenje vlaznosti od 35 na 10% treba za 1.350 kg
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sirovina ispariti 350 1 vode. Za ispurivanje 10 1
vode treba utrofiti po navodima A Pavela 1 litar
ulja odnosno za 350 kg svega 35 1. Ovu ulogu kod
Leicherove konstrukcije preuzima vodena par=,
&ji potroak iznosi 282.— dinara, odnosno tek
3% u ukupnim tro¥kcvima. Ova prividna prednost
nadeg stroja nema velike vrijednosti, jer uz veéu
stednju na mazivu i ulju dolazi neophodna upo-
treba veziva, koja trc$kove tereti s 480.— dinara
ili 5% od cjelokupnog iznosa. Ipak je najvaZnija
razlika u strukturi na$ih i $vicarskih kalkulacija
u tome, 3to izdaci na sirovinu ked nas terete pro-
izvodne troskove s tek 10% a kod $vicarskih mo-
dela s polovinom ukunne svote, t. j. sa 49—56%0.
Jedan od razloga ove disproporcije moramo svaka-
ko pripisati upotrebi piljevine naprama upotrebi
otpadaka kod ljuStenja. Ali taj razlog sam za sebe
ne bi mogao opravdati toliko napadnu diferenciju
procenata. Sigurno ie. da i u nadim prilikama treba
jedini®nu cijenu od Din 0.60 za 1 kg smatrati za
vrlo nisku i prilagodenu jedino specifiénim prili-
kama rijetkog pogona. Kod drugih ¢e pogona ova
cijena biti svakako mnogo visa.

III. 1ZVODI

Ova radnja nema svrhu, da se na temelju izne-
Sene grade donesu neki dalekoseZni zakljuéci, veé
vide zadatak, da se dade objektivni komentar osno-
vima kalkulacije tro$kova u vezi s novim kon-
strukcijama strojeva za briketiranje bez vezivnih
sredstava. Unatot tome, iz ove dokumentarne gra-
&e, upravo za to, jer potjefe iz raznih izvora i
raznih uvjeta produkcije, izlaze neminovno vaZna
saznanja za prosudivanje rentabilnosti. Da li se
briketiranje sa ili bez vezivnih sredstava isplati
ili ne, moZe pokazati jedino ratun za odredeni uZi
lokalitet i za duZe trajanje produkcije. Ali i tu je
potrebno prije pristupa kalkuliranju naro&ito opre-
zno odrediti slijedece elemente:

a) Tofno definirati sastav otpadnog materijala
(piljevina, iverje, kora, strugotine, otpaci ljustenja),
koji dolazi u obzir za preradu. Svaka vrsta otpatka
traZi posebnu kalkulaciju.

b) Kod svih vrsta otpadnog materijala treba
uvaZiti voluminoznost i rastresitost, $to zajedno s
malom vrijednosti djeluje znatno na poviSenje
transportnih trofkova. .

c) Odrediti, kolika je dnevna produkcija otpa-
daka po masi imajuéi u vidu, da se briketiranje
isplaéuje samo u stalnim pegonima s kontinuira-
nom proizvodnjom. S tim uporedo ide i potreba
da se utvrdi, da li se raspoloZiva mnoZina moze
briketirati u jednoj, dvije ili tri smijene, 3to zaviri
od toga, da li sirovina ulazi besprekidno ili na pre-
kide. U pravilu se raéun ima osnivati na radu s tri
smjene.

d) Ustanoviti prosjeéni procent vlage na siro-
vom materijalu s tim, da u &asu prefanja ne smi-
je premasiti 18%b.

e) IstraZziti, da li se nabavna cijena sirovine mo-
Ze dulje vremena drZati na odredenoj visini, kako
bi proizvodnja mogla izdrzati utakmicu drugih
vrsta ogrjeva, naroéito drveta.

f) Za rentabilnost je svakog pothvata ove vrste
mierodavan dosadanji nadin koris¢enja otpadaka,
narose novéani prihod od dosada$njeg naéina pre-
rade i prodaje.

g) Jednako je tako vaZna moguénost plasiranija
briketa na najbliZem vetem trZistu imajuéi u vidu,
da za proizvedene brikete mora postojati sigurno
trzite pa i onda, kad bi se u nekoliko izmijenili
ekonomski uvjeti uZeg podrudja.

Tek nakon temeljitijeg proudavanja ovih pro-
blema i nakon 3to su prikupljeni pouzdani nume-
ri¢ki podaci viSe manje trajne vrijednosti, moguée
je na bazi lokalnih prilika utvrditi izdatke na
investicije i visinu estalih tro$kova, odlu¢nih za
rezultat raduna rentabiliteta. Bez ovakvog studija
ratun dobiva znafenje proizvoljne subjektivne
improvizacije, koja moZe dati sasvim pogre$nu
sliku i &itav pothvat dovesti u riziko.
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THE ECONOMY OF SAWDUST BRIQUETTING

New technical developments on the field of design of machines for briquetting sawdust with-
out binders are reviewed. Based nn Yugoslav and Swiss data, the costs of briquetting with certain
types of machines and alternatively with or without the
suggestions about the elements, essential for calculation of costs, are given.

use of binders are discussed. General




Ing. RADMILO RADIVOJEVIC, Direkcija JDZ. — Beograd

Mehanizacija radova kod impegnacije Zeljezni¢kih pragova

Godidnje se u svim na§im impregnacijama
impregnide oko 150.000 m3. Ako se uzme, da ta
drvna masa treba da prode u impregnacijama tri
puta kroz ruke, a u nekim getiri puta, to bi izno-
silo oko 500.000 m®, Za ovakvu manipulaciju s
drvnom masom trodi se mnogo radne snhage, vre-
mena i novaca, ostavljajuéi po strani, da su ra-
dovi oko manipulacije Zelezni¢kih pragova vrlo
teski i da zahtevaju prvoklasnu fizi¢ku kondiciju
za njihovo obavljanje.

Mehanizacija radova u na$im impregnacijama
je pitanje koje nije refeno, ve¢ njegovo reSavanje
delomi¢no naceto, tu i tamo, samo utovarom im-
pregnisanog drveta, dok se svi ostali radovi oba-
vljaju ruénim putem; kao istovar i utowvar pragova
za impregnaciju, Sto zahteva najviSe radne snage.
Velika potreba za obutenom radnom snagom za
istovar pragova u punoj sezoni rada cesto mnoge
impregnacije dovodi u teZak poloZaj.

U nekim se na8im impregnacijama utovar im-
pregnisanih pragova obavlja jo§ uvek ruénim
putem, pomoéu capina, a do pre nekoliko godina
u nekim su se impregnacijama nosili impregnisani
pragovi &k i na rukama. ReSavanje problema
mehanizacije radova u impregnacijama nije jedin-
stveno, ali za njegovo reSenje postoje u modernim
impregnacijama razli¢ita sredstva, koja se prime-
njuju, prema specifinim uslovima swake impreg-
nacije.

ISTOVAR PRAGOVA

Istovar pragova u svim naSim impregnacijama,
kao §to je napred napomenuto, obavlja se rué-
nim putem. Pragovi se nose na ramenu i slazu
se u slozaje (vitlove). Mehanizacija ovih radova
pretstavlja najteZi problem, jer uredaji za ovaj
posao zavise: od vrste vagona, u kojima se tran-
sportiraju pragovi, uredaja stovari$ta, naéina sla-
ganja i t. d.

Postoje razli¢iti uredaji za istovar pragcva, ko-
ji se narofito mnogo primenjuju u impregnacija-
ma drveta u SAD. Koji uredaji ¢e se primeniti,
uglavnom zavisi od vrste vagona, iz kojih se isto-
varuju pragovi. NajviSe se primenjuju uredaji u
cbliku klijeta i hvataljki.

Pomotu kljeSta istovaruju se od 2—8 ko-
mada pragova. KljeSta hvataju pragove sa é&ela,
a na svojim krajevima mogu imati obiéne hvatalj-
ke ili male cepine s dva kraka, sli¢ne malim ce-
pinima, koji se upotrebljavaju u impregnaciji
Krusevac. Ovim drugim klje$tima mogu se pre-
nositi 9 komada pragova, jer one hvataju pored
csam komada u redu i jo$ deveti popreéni prag.
Pomoéu ovih naprava moze se obavljati sortira-
nje, slaganje u sloZaje i prenos pragova iz sloZaja
kao i istovar, ali samo iz otvorenih plato-kola:

S ovim uredajima pragovi se prenose pomoéu

lakih dizalica, koje mogu biti na Sinama ili auto-
mobilu, a snabdevene su s kranom. Ovakve diza-
lice ve¢ postoje u nekim naSim impregnacijama,
te je potrebno da se jo§ izrade samo kljesta za
istovar.

Za istovar otvorenih vagona na stanicama obié-
no se upotrebljavaju specijalne hvataljke,
koje obuhvataju u sredini po 4 praga. S ovim se
hvataljkama mo%e obaviti istovar i manipulacija
pragova razli¢itih duZina, te su iste pogodne za
istovar skretniéke grade. Pragovi su u hvataljci
priljubljeni jedan uz drugi, jer ih ona steZe. Samo
kretanje hvataljke vrdi se pomoc¢u koturate, koja
je ugradena na jednoj gvozdenoj konzoli.

Neimpregnisani se pragovi ne transportiraju
samo u otvorenim vagonima, veé se Cesto tovare i
u zatvorenim vagonima. Za istovar ovih vagona
postoje razlititi uredaji, koji su vrlo efikasni i
istovar obavljaju brzo. Jedna prakti¢na naprava
je ¢eliéni stub, koji je ugraden pored sa-
mog koloseka. On ima ugradene savitljive konzole
sruke«, na &jim krajevima nalaze se hvataljke za
pragove. Pokretanje ovih hvataljki vri se elek-
tri¢nim putem, a komandovanje pomocu tastera,
koji su ugradeni u covaj uredaj. Ruke stuba uvlage
se kroz vrata u vagon, i njegove hvataljke se po-
stavljaju na pragove, koje ih stezu, i pritiskom na
taster ruke ih iznose iz vagona. Pragovi istova-
reni iz vagona slaZu se na rampu, koja se nalazi
podignuta pored stuba, slaZzu se u 5—6 redova, i
¢im bude takav jedan sloZaj salinjen, po njega
dolazi traktor-viljuskar, koji ga cdnosi na stova-
riste. Celokupan istovar, sortiranje, slaganje oba-
vljaju 3 radnika bez velikih fizi¢kih napora. Ka-
pacitet ovog uredaja je 80 komada pragova za
1 &as.

Za manipulaciju na samem stovari§tu sluze
traktori viljusSkari, koji se u poslednje
vreme najvife upotrebljavaju. Da bi se rad sa nji-
ma $to lakSe obavljao, sloZaji s pragovima moraju
biti rasporedeni pod uglom od 45° prema osovini
koloseka. Traktori viljuskari saobrataju po zemlji
nasutoj $ljunkom ili §ljakom. U poslednje vreme
postoje moderni traktori, koji mogu da saobraéaju
i po mekanom terenu, jer imaju specijalne auto-
gume. Traktori-viljuskari — dizu 46 komada pra-
gova na visinu od 5,5 m'.

Postoje i drugi uredaji za istovar pragova, koji
su povezani s transporterima na valjke i tolkice,
i isti raznose pragove u nekoliko pravaca po sto-
vari$§tu impregnacije.

Kao jednu novinu u pogledu smestaja i slaga-
nja pragova vredno je pomenuti sloZaje na vago-
netima. Po izvrSenom mehani¢kom istovaru iz va-
gona pragovi se slazu na male, niske vagonete —
na koje moze stati ceo jedan slozaj od 127 komada
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pragova StovariSne table sve su ispresecane kolo-
secima. Kod mesta istovara stavljeno je 3—4 va-
goneta. Na svaki vagonet se istovaruju odgovara-
juée dimenzije. Natovareni vagoneti dovlate se do
mesta prosu$ivanja specijalnim, za ovu svrhu kon-
struisanim traktorom — pretovaratem, koji je
oblika kutije, a u kojoj je smeSten ceo slozaj, koji
se prenosi do mesta prosuSivanja.

PRENOS PRAGOVA DO IMPREGNACIJE

Mehanizacija prenosa do impregnacije obavlja
se preko maline za zarezivanje. Pragovi se pre-
nose pomoéu traktora-viljuskara, zatim kljestima,
koja imaju hvataljke s malim capinima, ili se celi
slo¥aji prenose traktorom-pretovaratem. S maSine
za zarezivanje pragovi padaju preko transportera
na vagonete za impregnaciju.

Problem mehanizacije prenosa do maSine za
zarezivanje &ine naprsli pragovi, koje treba osigu-
rati sa sredstvima protiv prskanja. Naime, njih
treba izdvojiti pre zarezivanja i osigurati. Meha-
nizacija ovog posla je dosta komplikovana, naro-
tito kod bukovih pragova. Studija ove mehaniza-
cije je specijalan i specifi¢an problem, jer zavisi
od sredstava, s kojima se obavlja osiguranje pra-
gova, kao i da li se ono vrii pojedinatno ili se
osiguraviaju svi pragovi od reda.

NaveS¢emo jedan najnoviji primer mehaniza-
cije osiguranja pragova protiv prskanja, gde se
pragovi svi od reda odmah osiguravaju po istova-
ru. Pragovi se bufe na njihovim krajevima, i to na
svakom po 2 rupe, u koje se stavljaju 4 &eliéna
klina s navojima. Postavljanje klinova obavlja se
na jednoj ma$ini s pneumatitkom presom. Ova
maSina radi automatski, i njen kapacitet iznosi
120 komada pragova na &as. Za njen rad potreban
je samo jedan &ovjek. Postavljeni klinovi su ho-
rizontalni.

Impregnacije koje rade u SAD s -ovim na¢inom
navode, da nije potrebno nikakvo nadgledavanje
pragova za vreme suSenja, kao i odvajanje pragova
za osiguravanje pre impregnacije, koje je uvek
skupo i vrdi se najéedée ruénim putem. No, treba
naglasiti, da i ovaj naéin potpuno ne sprefava
pojavu pukotina za vreme suSenja, ali ukoliko se
one i pojave, one su male, t. j. njihova Sirina ne
prelazi 1 em.

UTOVAR IMPREGNISANIH PRAGOVA

Kod nas je utovar impregnisanih pragova u
veéini naSih impregnacija potpuno ili delimié¢no

mehanizovan, mada ima jo$ nekoliko impregnaci-
ja, u kojima se obavlja ru¢nim putem.

Mehanizacija utovara nije problem, kada se
pragovi tovare u otvorene vagone. No ako se po-
stave za utovar zatvoreni vagoni, tada se on kod
nas mo¥e obaviti jedino ru¢nim putem. Navedée-
mo jednu napravu, koja sluzi za utovar impregni-
sanih pragova u zatvorene vagone, a istovremeno
moze sluziti i za istovar sirovih pragova. Ova je
naprava utvrdena na jednom gvozdenom tronoscu,
na kome je ugraden jedan nosag, na &ijim se kra-
jevima nalaze klje$ta za zahvatanje pragova. Tro-
nozac je postavljen na suprotnoj strani prema
mestu istovara, a u osovini otvorenih vrata. Greda,
koja je postavljena na stubu, mozZe se kretati oko
svoje osovine i izvlatZiti i uvladiti tako, da sa svo-
jim krajevima dostiZe do &ela vagona. Impregni-
sani pragovi doveze se na jednu rampu ispred va-
gona, greda se izvlaéi do njih i hvata s kljestima
5—6 komada pragova, zatim se polako uvladi u
vagon, okrete se ka mestu gdje pragovi treba da
se istovare i ponovo izvlagi, da bi mogla kljesta
da puste svoj tovar. Kapacitet ove naprave je 250
komada pragova za 1 ¢as.

Postoji jo§ jedna novina za utovar impregni-
sanih pragova, a to je vezivanje pragova sa &elic-
nim trakama u sveZnjeve. Naime, pragovi u
jednom vagonetu za impregnaciju vezuju se s
telitnim trakama, i ceo vagoneet se istovara kao
jedan svezanj, a potom se isto tako tovari i u
vagone. Ovaj nadin omoguéuje i mehanizaciju
istovara impregnisanih pragova na mestu upotre-
be, t. j. istovar se moZe vr§iti u sveZnjevima.

ZAKLJUCAK

Problem mehanizacije radova pri impregnaciji
potrebno je poceti postepeno reSavati, da bi se
postiglo povetavanje produktivnosti rada a time
ujedno i sniZenje troSkova impregnacije.

Studija mehanizacije radova nije jednostavna,
jer je treba prouditi prema specifi¢nosti svake
impregnacije, kao i prema sredstvima, koja moZze-
mo sami izgraditi i koja nam veé stoje na raspo-
lozenju. Mehanizacija ovih radova je povezana sa
sortiranjem pragova prilikom istovara kao i s osi-
guranjem protiv prskanja. Refenje tih dvaju pro-
blema pretstavlja osnovu za reSavanje mehaniza-
cije radova pri impregnaciji pragova u na$oj
zemlji.

ARBEITSMECHANISIERUNG BEI DER HERSTELLUNG VON
IMPRAEGNIERTEN EISENBAHNSCHWELLEN

In semem Aufsatz weist Ing. R. RADIVOJE VIC auf die Moeglichkeit hin die umfangreichen
Arbeiten des Abladens der Eisenbahnschwellen, ihrer Zufubr zur Impregnationsstelle, sowie der
neuerlichen Verladung der bereits 1mpraegmerte-1 Schwellen weitgehend zu mechanisieren.
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Ing. ZDRAVKO ROKOS, Pokusna stanica za impregnaciju drveta — Slavonski Brod

Impregnacija i reimpregnacija Zeljeznitkih pragova

. Pragovi su jedan od glavnih elemenata Zeljez-
ni¢ke pruge. Koli¢ina Zeljezni¢kih pragova, koji
su potrebni za normalno odrzavanje nadeg Zeljez-
ni¢kog saobraéaja, iznosi godi¥nje oko 1,400.000
komada. Za podmirivanje ovog broja pragova po-
trebno je 200.000 do 250.000 m® drvne mase, koja
se mora namaknuti sjetom, §to predstavlja za nasu
privredu ozbiljan problem. Kod pravilnog iskori-
Stenja drvne mase Zeljezni¢ki prag je sekundaran
proizvod pilane.

Njematka danas imade 30°% ugradenih beton-
skih pragova, a od toga veé¢ 8%/e naprslih, $to znadi,
da ih se doskora mora zamijeniti radi sigurnosti
saobracaja.

Iz toga proizlazi, da se pred nage struénjake
postavljaju slijedeéi zadaci:

1. Ispitati moguénosti zamjene drvnog praga
betonskim i Zeljeznim. Taj problem je prepusten
gradevinskim struénjacima;

2. Pronaéi metode i nadine produZenja vijeka
trajanja drvnog praga. Taj se problem postavlja
pred struénjake za impregnaciju drva.

Od redovne godi$nje nabavke pragova na poje-
dine vrste drveta otpada kako slijedi: hrastov prag
izmedu 54—56%, bukov prag 36—38%, a borov
prag od 6—8%. Ovi su podaci starijeg datuma., U
posljednje je vrijeme nesto poraslo uée$ée bukovih
pragova.

Iz gornjeg je vidljivo, da se nesto vide od 1/3
potroSnje podmiruje bukovim pragovima. Ovaj
omjer ne odgovara ni kvaliteti ni kapacitetu nagih
bukovih 3uma. On je uvjetovan time, $to bukovi
pragovi uvijek ne daju oéekivane rezultate. Razlog
tome leZi u razli¢itoj trajnosti bukovog praga, ko-
ja ovisi o pravilnoj manipulaciji od sjete do im-
pregnacije ili o samoj impregnaciji. Zagufen se
prag, naime, vrlo te$ko impregnira.

Nase bukove ¥ume daju odlidan materijal, a

impregnacija, koja se kod nas vr¥, u stanju je
odrzati vijek bukovog praga i do 30 god. Sirovo

Tabela: I.

bukovo drvo traZi najveéu paznju, da bi se odrzalo
u zdravom stanju do impregnacije, a takoder za-
htijeva i pravilno uskladi$tenje u samoj impreg-
naciji. Upravo ovdje se éesto grijesilo. Nije rijedak
slugaj, da su se bukovi pragovi primali u julu ili,
¢ak, u augustu mjesecu, kada je bukovina bila veé
skoro potpuno zagu$ena. Ni najboljom njegom kod
impregnacije, takvo se drvo ne moZe spasiti. Samo
potpuno zdravo bukovo drvo, propisno uskladiite-
no i impregnirano — moze u kolosijeku dati dobre
rezultate.

Bukva (Fagus silvatica) ne sadrzi nikakve pri-
rodne za$titne materije, kao $to je sludaj s hrastom
i borom. Zbog toga je bukova grada izloZena na-
padu gljiva. S druge strane, bukva zbog ravno-
mjerne anatomske grade i gustoée nadmasuje po
¢vrstoci hrast.

Osebine u pogledu &vrstote iznosimo prema
podacima Sumarskog zavoda za ispitivanje drva u
Marianbrunnu po G. Janke-u.

Cvrstoéa drveta kod praga u gornjem stroju
pruge dolazi do izraZaja u otporu na pritisak od
pokretnog opteretenja. Pritisak se prenosi na pra-
gove preko podloZnih plodica, koje su pri¢vriéene

. ha prag tirfonima. Njematke drzavne Zeljeznice

vrSile su u Essenu ispitivanja tirfona na bukovim
i hrastovim pragovima. U tabeli V. donosimo re-
zultate tih ispitivanja. .
Iz prilozenih podataka vidljivo je, koja tehni&-
ka preimuéstva ima bukovina nad hrastovinom.
Po tehnitkim svojstvima, koja dolaze u obzir za
prosudivanje upotrebljivosti drveta za pragove,
stoji na prvom mjestu bukovina. U praksi bukovi
neimpregnirani pragovi dolaze na posljednje mje-
sto. To se nikako ne smije pripisati tehni¢kim
svojstvima bukovine, veé njenoj slaboj otpornosti
protiv patoloskih procesa (piravost, trule?), koji
dovode do brzog propadanja bukovog drveta.

Ranije se mislilo, da su uzrok zaguSenosti glji-
ve. Tuzson navodi 5 uzro¥nika: Stereum purpu-

Tvrdoéa ispitivanja pomeoéu polulopte
Vrsta drveta
Obzirom. na presjek Stanje prosusenosti =

. Bukovina Hrastovina

Sa &eone ravnine U vlaznom stanju 522 kg/cm? 498 kg/cm?
U prosuSenom stanju 845 kg/em? 724 kg/cm?

Sa radijalne ravni U prosu$enom stanju 713 kg/cm? 619 kg/cm?
Sa tangencijalne ravni U prosuenom, stanju 638 kg/cm? 487 kg/cm?

11



Tabela: II.

Tvrdoéa mjerenja kao otper protiv prodiranja oStrice

| Vrsta drveta

Obz-irom n‘a presjek Na smjer vlakanaca ‘ e - S
e ‘ Bukovina | Hrastovina
LI S, — NS
Sa tangencijalne ravni Ogtrica paralelna ;
u prosu$enom stanju s vlaknima 2935 kg/cm? 2588 kg/cm?
Ostrica normalna
na vlakna 4714 kg/cm? 3941 kg/cm?
Sa tangencijalne ravni Ostrica paralelna
u vlaZnom stanju s vlaknima 1958 kg/cm? 1812 kg/em?
Ostrica normalna
na vlakna 3495 kg/cm? 3134 kg/cm?
Sa &eone ravni Ostrica u radijalnom
u vlaznom stanju praveu 1325 kg/cm? 1106 kg/cm?
f
Ostrica u tangencijal-
nom pravcu 1737 kg/cm? 1376 kg/cm?
Tabela III. Cvrstoéa na pritisak (prema prof. Ugrenoviéu: »Tehnologija drveta« str. 205)
\ ‘ Vrsta drveta
Obzirom na presjek [ Stanje prosuSenosti —
E ’ Bukovina t Hrastovina
I
— U prosuenom stanju J 350-840-530 |  410-690-550
‘ 562 kg/cm? ‘ 545 kg/cm?
‘‘Tabela: IV. Cvrstoéa drveta kod 15% vlage
Granica i Prosjek
Vrsta drveta Vrsta opterecenja ==
kg/cm?2
Bukovina na pritisak 350 — 840 > 530
Hrastovina na pritisak 410 — 590 ‘ 550
Tabela: V. Sila potrebna za uévriéenje tirfona
e Aot Tirfon preénika 15 mm Tirfon preénika 16,5 mm
LB duZine 120 mm duzine 160 mm
Kod bukovog praga 5.600 kg 7.300 kg
Kod hrastovog praga 4.900 kg 6.000 kg
Kod borovog praga 2.700 kg 3.200 kg

reum, Hypoxilon ' coccineum, Tremella faginea, lazi do stvaranja tila, koje zatvaraju provodne
Bispora moniloides i Shizophilum sommune. stanice i time izazivaju promjenu boje. Prema

prijedlogu Majer-Wegelina, tu promjenu boje mo-

Po novijim istrazivanjima prof. Zyche, koji je Zemo nazvati — zaguSenost.

utvrdio, da zagu$enost bukovine uzrokuje prodor Tehnitko' drvo nije izgubilo .na vrijednosti; ali
kisika u otvorene provodne stanice, u drvetu do- je za impregnaciju ono nepoZelijno, jer tile i gu-
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mozne tvari spretavaju penetraciju antiseptika u
drvo.

Prof. Zycha tvrdi, da i samo osrzavanje stoje-
¢eg drveta nastupa uslijed prodora kisika na mje-
stima povrede i tome sliéno. Napad gljiva je,
prema tom autoru, sekundaran i ne mora uvijek
uslijediti. Postoje 1i povoljni vanjski i unutarnji
faktori, do¢i ¢e do napada gore spomenutih gljiva,
koje ¢e prouzrokovati propadanje drveta, odnosno
piravost.

Piravost je karakteristi¢na po tome, $to trulez
ulazi u drvo u obliku kruga ili jezika Zuto bijele
boje, a pojedine partije u drvetu oivitene su tamno
smedim do crnim rubom. Takvo drve po Kollmanu
znatno gubi na &vrstoéi i ne moZe doéi u obzir za
tehnit¢ku upotrebu. Goriva vrijednost pirave bu-
kovine takoder je smanjena.

Ako se impregnira zagu$en ili pirav prag, on
vet nakon nekoliko godina mora biti izmijenjen.
Takav prag u pravilu izgleda zdrav i normalan,
ali je u blizini lezista $inja ulegnut i propao, Sto
je znak, da se mora izmijeniti.

U toku impregnacije kroz vie decenija, kako
u stranim drZavama tako i kod nas, kao najbolja
pokazala se impregnacija pragova po $ednom po-
stupku (Riping-metoda). Ta metoda se danas naj-
viSe upotrebljava, jer najbolje odgovara strudnim
zahtjevima. Kod ove je metode kreozotno ulje
kamenog ugljena osnovno sredstvo za zatitu dr-
veta. Pri tome se zahtijeva, da drvo primi: bukovo
130—210 kg/m3, hrastovo 35—60 kg/m3, borovo
63—170 kg/m?® zastitnog sredstva.

Ranijih su se godina za impregnaciju bukovine
kod nas u praksi primjenjivale i kombinirane
metode, kao na pr. mjeSavine karbolineuma i
vretenskog ulja u raznim omjerima i to:

1) 80% ¢&istog vret. ulja + 20% karbolineuma
2) 80% (vret. ulje + mazut) + 20%0 karbolineuma
3) 95% vretenastog ulja + 5% kat. buk. drv.
4) 95% (vret. ulje + mazut + 5% kat.buk. drv.

-Ove mjeSavine uz kombinaciju s anorganskim
solima (n. pr. cink klorid) imale su zadaéu, da ri-
jeSe problem uvoza antiseptika. Medutim, domaéi
antiseptici nisu dali Zeljene rezultate, stoga su
ove kombinacije napuStene. Danas na¥a poduzeta
impregniraju iskljudivo s uvoznim kreozotom uz
izvjesnu mjeSavinu s domaéim  karbolineumom.
Od soli upotrebljavaju se tankan (engleskog pori-
jekla), koje po svom kemijskom sastavu pribliZzno

cdgevaraju: Wolmanovim solima, &iji je kemijski

castav:
Natrium fluorid £ olads 26%0
Natrium bikremat (Naz2Cr:07) 37%

Natrium arsenat (Na:HASOs)

Dinitrofenol (CsH3(NO2)HO)

-+ ‘sredstve za omeksanje vode.

Posljednjih godina primjenjuje se prema pro-
pisima jugoslavenskih Zeljeznica za impregnaciju
bukovih pragova samo dupli Riiping. Prosjeno
upijanje kreozota iznosi;

25%0
12%

do Y2 srca

160 kg/m? * 10%
preko %2 srca

+
100 kg/m® * 10%
Za hrastove pragove (prosti Riiping) prosje¢no upi-
janje iznosi 45 kg/m?® * 10%,.

REIMPREGNACIJA ZELJEZNICKIH PRAGOVA

U Njematkoj i Austriji vrSe se nakon nekoliko
gedina upotrebe ispitivanja impregniranih prago-
va. Svrha tih ispitivanja je nadopuna Zeljeznitkog
praga. Najveta painja obrata se zoni praga na
najosjetljivijem mjestu, t. j. ispod podloznih plo-
¢ica. Ta se mjesta naknadnim dcdavanjem anti-
septika izoliraju od Stetnog djelovanja razarada
drveta, Iz iskustva se zna, da kod hrastovine i bu-
kovine (crveno srce) srz ne prima antiseptik, nego
samo bjeljika. Nakon izvjesnog vremena gubi se
jedan dio antiseptika iz bjeljike uslijed djelovanja
atmosferilija (ispiranje). Vlaga, koja ulazi u drvo,
moZe djelovati i povoljno, jer otapa antiseptik i
putem difuzije i osmoze unosi ga dublje u drvo
(to je baza za regeneraciju). oy s

Za zaStitu pragova upotrebljavaju se mnogo
UA soli, poznate kao Wolmanove soli. UA-soli su

- mjeSavina fluorovih soli, bikromata, dinitrofenola,

arsena i kroma. To su soli lako rastvorljive u vodi
i imaju veliku antiseptitku moé¢. Njihova vazZna
csobina je, da se vremenom vige ili manje fiksi-
raju uz drvna vlakanca.

Navedena svojstva UA-soli odgovaraju za re-.

impregnaciju pragova. Od naroéite je vaZnosti, da
prodiranje soli kroz prag impregniran kreozotom
ne dovodi do kemijskog procesa, koji bi umanjio
antisepti¢nu vrijednost dotitne soli.
. Prema najnovijim podacima, njemagke Zeljez-
nice vrde reimpregnaciju pragova putem SF-soli,
koje su se zasada pokazale kao najbolje. SF-soli
su soli silikofluorovodi¢ne kiseline, uglavnom se
radi o Mg-Al i Zn-silikofluoridima uz dodatak bi- )
kromata i dinitrofenola. One imaju vrlo dobro
fungicidno i insekticidno djelovanje. Na Stetnike
djeluju prvenstveno u obliku plina.

Postupak reimpregnacije. — Soli u vidu patrona -
duzine 50 mm, preénika 12 mm, tezine 12,5 gr sta-
vljaju se u rupe izbuSene u pragu. Obrada praga
vrsi,se u posebnim radionicama. Ovdje pragovi
dobiju novo osiguranje od prskanja, ponovo se iz-
ravna leziSte za podloZne plotice, rupe od zavrtnja
se Ciste 1 t. d. U osam tirfonskih rupa stavljaju se
po dvije patrone soli, ukupno 200 grama, a zatim
se rupe zatvaraju drvenim éepom, pri Semu se
patrone razmrskaju i stisnu u donjem kraju rupe.
Zatim se vr§i povrdinski premaz pastom s unutar-
nje strane podloZne plogice u kolidini od 200 gr.
po pragu. Ukupna koli¢ina zadtitnog sredstva pasta
+ patrona iznosi 400 gr. po pragu ili 4 kg po m?
impregniranog drveta. Naken stavlianja podloznih
plotica i njihovog priévriéivanja tirfonima pragovi
se $alju ponovo na ugradbu.

Prema dobivenim rezultatima njemaékih Zeljez-
nica, ratuna se, da ée se trajnost impregniranih
pragova produziti jo§ za 10 godina, jer su soli

13



prodrle ne samo u bjeljiku, ve¢ dobrim dijelom i
u srz, i to u zoni ispod podloZnih plo¢ica.

Austrijske Zeljeznice, koristeéi iskustva njema-
&kih %eljeznica, radi ekonomi¢nosti ne vr3e rege-
neraciju pragova u radionicama, nego na licu
mjesta. Regeneracija praga vrsi se poslije 10—15
godina upotrebe uz uvjet, da je prag joS u dobrom
stanju. Prema propisima austrijskih Zeljeznica
postoje tri postupka:

a) postupak s pastom;

b) postupak sa patronama soli;

¢) kombinirani postupak s patronama soli i pa-

stom.

a) Postupak s pastom

Pukotine praga idu u dubinu viSe centimetara.
Takav prag se grubo oéisti na povrsini pored pod-
loznih plo&ica, zatim se pasta pomocu spatule 3to
dublje utiskuje u pukotine. Nakon toga stavlja se
sloj paste (premaz) s jedne i s druge strane plo-
tice oko 10 cm, u debljini 1—2 mm. Na taj nadin
potrebno je oko 170 gr. paste po pragu.
b) Postupak s patronama soli (Slika 1)

Prije patroniranja ustanovljava se na temelju
izvrtanja sama kvaliteta praga. BuSenje se vrsi u
neposrednoj blizini podloZne plocice, i to po 6 ru-
pa, u koje se stavljaju po dvije patrone od 12,5 gr.
soli, a zatim se rupe zatvaraju. Rupe su usmjerene
koso tako, da donja zona dode u smjer drvenih
vlakanaca, u kojima leZe tirfoni.

]

©
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6Rupd $146 mm L+ 130 mm
Slika 1
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c) Kombinirani postupak
Ovaj postupak je bez sumnje najbolji, jer se sa
sigurnoféu moze odmjerena koli¢ina soli staviti u
unutradnjost praga, ali je ujedno i najskuplji, jer
se pored podloznih plotica stavlja jo3 i odredena
koli¢ina paste. U blizini plo¢ice izbuse se ukoso
4 rupe, u koje se stavljaju po 2 patrona od 12,5 gr,
dok se unutarnja strana kraj plotice nakon &iste-
nja povrsine premaZe s pastom u koliéini od 75 gr
sa svake strane. 31
h-"
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Slika 2

Ovaj postupak primijenile su Austrijske Zeljez-
nice na ugradenim pragovima na pruzi St. Pélten—
Wien mjeseca novembra 1954. god. na rastojanju
od 6 km. Kontrola efikasnosti ove metode vr¥i se
tako, da se jedan detalj pruge ne patronira. Izvr-
taju se rupe na svakom pragu u blizini podloZne
plodice i na temelju izvrtka utvrdi kvaliteta drve-
ta. Postoje tri razreda klasifikacije pragova: I, II.
i III. klasa, $to zavisi o zdravosti praga. Rupe se
zatvaraju drvenim é&epovima, da u njih ne ulaz
voda, koja bi pospjeSila propadanje praga, za raz-
liku od ostalog dijela pruge, koji se prema nave-
denom postupku regenerira. Iz vremena razlike u
trajanju ugradenog regeneriranog (patroniranog) i
neregeneriranog praga (bonificiranog, klasificira-
nog) dobivamo vrijednost gornjeg postupka i uje-
dno produZenje trajnosti Zeljeznidkog praga u
kolosijeku.

Danas naSa zemlja imade u Zeljezni¢ke pruge
javnog saobraéaja ugradeno oko 21,500.000 komada



pragova (Guido Prister, »Robni promet« 1954 god.)
Prema podacima JDZ procjenjuje se, da je posto-
tak Skart pragova u Zeljeznitkim prugama oko
15—20%. Za normalno odrzavanje kolosijeka bilo
bi potrebno izmijeniti 6% pragova godi$nje. Ova-
kvo stanje nastalo je iz viSe razloga — ugradivanje
lofih i neimpregniranih pragova ili pragova im-
pregniranih s lo§im konzervansima.

Ako pretpostavimo, da je cd koli¢ine ugradenih
pragova godi$nje potrebno izmijeniti samo 6%, to
znadi, da se prosje¢na trajnost praga procjenjuje
na cca 10—20 godina. Kada bi se boljom impreg-
nacijom, odnosnc reimpregnacijom praga u pruzi,
povisila presjeéna trajnost na 25—27 godina, go-
disnja bi uiteda iznosila 450.000 komada pragova,
dok bi usteda na oblovini iznosila oko 90.000 do
100.000 m3. Primjenom gore navedenih metoda
reimpregnacije rijesio bi se jedan vrlo vazan pro-
blem, problem uitede drveta. Kao dokaz gornjemu
“dajemo slijedeéi cbratun uporedenjem impregna-
cije i reimpregnacije Zeljeznitkog praga u kolosi-
jeku tipa X, koji uglavnom kod nas prevladava.

Kostanje jednog impregniranog praga s pro-
sjeénom -trajno$éu cca 20 godina (cijene uzete iz

1955. god.) ; N 4.290 din
TroSkovi ugradivanja praga optere-
¢enog s kolosjeénim priborom E 950 din
KoStanje reimpregnacije po pragu
(na bazi 600 din.) 16 patrona, 200 gr.
paste N1 294 din
Tro¥kovi za bufenje rupa, stavljanje
patrona, transport i t. d. Nz 45 din

a) Godisnje koStanje (Ki) jednog impregnira-
nog praga s 5% kamata (p) i 20 godina srednje
trajnosti (n).

2653 — 1
Ki X —— = 5240 X 2653
0,05
13900 X 0,05
Ki X 4—_1653 = 420,47 Din. godidnje

b) Godisnje kostanje (K2) reimpregniranog pra-
ga s 5% kamata (p) i 20 godina trajnosti — 7 go-
dina srednje trajnosti; n =27, m1 =7
@ —=p)m=1l
Ke X ———— =(N—E X (1—p)n X

(N1 —N2) X (1 —p)n1
Primijenivsi gornje formule na sada$nje troikove
impregniranog i reimpregniranog praga u kolosi-
jeku imamo:

(1—005)27—1
Ke X = = (4290—950) X
(1— 0,05)27 — (294 — 45) X 1 —0,05
37335 — 1 :
2 X T s = (290—950) X 37335 —
(294 — 45) X 1.40
37335 — 1
Ke X g o — (5240 X 31335) — (330.1407)
Ko X —oi0 563,54 — 477.0069
0,05
20.040 X 5469 X 0,05 1002 X 0273
e 2,7335 =" s 6657
Ki — K2 = Z uvrstimo li u formulu vrijednosti.

Z = 420,47 — 366,57 = 53,90 din.

Na temelju gore izvedenog matemati¢kog pri-
kaza godi¥nja uSteda po pragu iznosila bi 53 dinara
i 90 para, ukoliko bi se pristupilo impregnaciji.
Sveukupna financijska usteda, obzirom na potrebe
pragova za normalni saobraéaj, odnosno 1,400.000
kom, iznosila bi 75,460.000 dinara godiSnje. Ra¢un
je izveden na osnovu prosjetnih cijena u 1955.
godini.

d=—pin
KiX ——  —1=(N—E)X1—p)n
(1—0,05)20—1
1 X T = (4290 —950) X (1 —0,05)20
0,05
IMPREGNATION UND

NACHIMPREGNATION DER EISENBAHNSCHWELLE
Die jugoslawischen Eisenbahnen brauchen zur normalen Instandhaltung ihrer Strecken jahrlich

etwa 1,400.000 Schwellen. zu deren Erzeugung eine Holzmasse con 200.000—250.000 m® erforderlich ist.
Da es. trotz vielfacher Versuche bis heute nicht gelungen ist die Holzschwelle durch andere Mate-
rialien vollwertig zu ersetzen, gehen die Bemiihungen in aller Welt dahin, Methoden zu finden, die
die Lebensdauer der Holzschwelle verlingern, um so den unmertriglichen Holzverbrauch fiir diesen
Zweck einzuschrinken, )

Verfasser befasst sich dann mit einzelnen Holzarten die bei uns flir Schwellen verwendet
werden und bringt zahlenméissig belegte Daten fiir die technischen Eigenschaften von Schwellen-
holzern. Dabei stellt er fest, dass unser impriigniertes Buchenholz sogar der Eiche weit uberlegen
ist, obwohl es heute nur zu etwa 1/3 im Eisenbahnbgu verwendet whird, gegeniiber mehr als die
Hilfte Eichenschwellen, Er befasst sich dann mit den Griinden dieser Hintanstellung der Buche und
zitiert neuere Ergebnlisse wissenschaftlicher Forschungen iiber die Stockfiule, Verkenung usw. der
Buche. sowie Massnahmen zu ijhrer Verhinderung.

Ausflihrlich wird die Nachimprignierung schon lingerer Zeit in der Strecke gelegener, aber
noch brauchbarer Schwellen beschrieben, wobei sich die Lebensdauer derart behandelter Schwellen
wesentlich verldngern 1dsst, Besonders das vorn der Osterreichischen Eisenbahn angewendete Verfahren
wird als besonders zweckentsprechend empfohlen und in allen Eizelheiten beschrieben.

Zum Schluss bringt Verfasser noch eine ver gleichende Rentabilitidtsberechnung zwischen im-~
prignierten und nachimpragnierten Schwellen eingebaut in den bei uns am hé#ufigsien verwendeten
Geleisetyp, wobei der grosse Vorteil der Nachimp rédgnation deutlich zu ersehen ist.
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MILOS RASIC, Institut za drvno-industrijska
istraZivanja — Zagreb

O projektiranju stolova
i stolica

Od pokuéstvenih predmeta najteze se projekti-
raju stolci, jer nije dovoljno da je stolac oblikovan
samo s estetskog stanovi$ta, nego treba biti pri-
lagoden anatomiji ¢ovjeka, uzrastu, funkeiji, pa i
navikama.

Neugodan polozaj tijela kod sjedenja brzo za-
mara i izaziva mrzovolju. Da stolica moZe po-
kvariti raspoloZenje, u to se uvjerio gotovo svaki
tovjek. Zbog toga, a naro¢ito u posljednje vrijeme,
struénjaci se bave problemom, kako da se proiz-
vede stolica, koja ¢e ne samo zadovoljiti estetska
nacela, nego ¢e biti u skladu s anatomijom &ovjeka.

Zasto nam je jedna stolica ugodna, a druga
nije? Da li je preplitka ili preduboka, tvrda ili
previSe mekana, male ili previde gipka? Na to
nam ¢esto nije lako odgovoriti. No poznato je, da
su niske stolice udobnije od visokih. Dana¥nja ra-

dna stolica visoka je 45—47 cm, dok je stolica za

odmor neSto niZa. Da li nam ta visina zaista naj-
bolje odgovara?

Osnovni zahtjev, koji se postavlja za stolicu,
‘e, da se &ovijek moZe zadrZzati na stolici, a da se
i poslije duZeg sjedenja ne zamori. No, bio polo-
zaj sjedenja najudobniji, ipak se nakon izvjesnog
vremena osje¢a potreba mijenjanja poloZaja. Spu-
$tanjem sjedista ni¥e daje se veca moguénost po-
mijeranja nogu, noge se lakSe ispruze, prekrsti
jedna preko druge, a, osim toga, butine nisu izlo-
7ene tolikom pritisku. Sire sjediste pruza mogué-
nost pomijeranja u raznim poloZajima. Ako su
sjedidte i naslon oblikovani udubljeno, slobodno
pomijeranje nije moguce. Naslon treba da je obli-
kovan tako, da podupire leda na razne nacine.

Danasnje stolice, visine 45—47 cm, previsoke
su za veéinu Zena i muskaraca. Snizi li se sjediSte
za par centimetara, dobiva se povoljnija visina.

Duzina donjeg dijela noge od poda do prevoja
koljena za Zene je neito manja nego za muSkarce.
Za Yene iznosi 35—43, a za muskarce 38—47 cm,
No, najveéi broj Zena ima duZinu donjeg dijela
noge 37—41, a mufkarci 40—45 cm. Na osnovu
toga preporuéljiva visina stolice iznosila bi 38—43
em, jer ta visina najbolje odgovara za veéinu ljudi
i ¥ena. Visina dana$njih stolica, kako vidimo iz
gornjeg izlaganja, cdgovara samo csobama visokog
rasta, kojih je naravno mnogo manje od onih pro-
butinama su stisnuti, $to uzrokuje brzi zamor no-
gu, jer midiéi po svojoj funkciji nisu zato, da po-
dupiru teZinu tijela. Zato kod visekih stolica ljudi
sjede na prednjoj ivici, ¢ime smanjuju pritisak na
butine, ali takav poloZaj brzo zamara, jer je naslon
daleko od leda, koja ostaju bez potrebne potpore,
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Stolica tipa »Rex« — proizvod Tvornice namjestaja iz
savijenog drva Duplica — Kamnik — predstavlja
uspjelu konstrukeiju arh. Kralja

Odstojanje od poda do gornje ivice koljena pri
sjedenju iznosi prosjeéno za Zene 46—54, a mu-
§karce ne$to vise, t. j. 47—61 cm. Dodamo li toj
visini par centimetara za slobodni prostor pod
stolom i toliko za konstrukciju stola, dobivamo
udobnu visinu radnega stola, koji iznosi 65 —
maksimalno 70 cm.

Zavod za unapredivanje domacinstva u Zagre-
bu ustanovio je najprikladnije visine za radne
povriine domacica: za rad stoje¢i 84, a za rad
sjedeéi 65 cm iznad poda.

Radni stol nam sluZi, da u sjedeéem polozaju
obavljamo neki rad. Njihova dana¥nja visina nije
nastala iz mjere prema ¢ovjeku, nego je tu visinu
diktirala visina stolice i ladice, koja se obavezno
stavlja ispod plote stola. Srednja ladica kod pisa-
¢ih stolova je nepozeljna, zbog toga, Sto, ako Ze-
limo iz nje nesto izvaditi, moramo se pomicati, a.
osim toga, zbog nje stolovi moraju biti visi, nego
ito je to potrebno. Danasnji pisaéi stolovi su teski,
glomazni, ladice su preduboke, zbog tega predmeti
u njima »putujus, kada ladica udari u zaustavljac.

Savremeni radni stolovi su lagani. Njihova
prednest nad starim je viSestruka. Funkcionalni
su, male teZine, ekonomiéni i estetskog oblika.
Njihcve noge su elegantni stupi¢i, a ne velike
povréine skupocjenog drveta. Lako se mogu po-
micati, ispod njih se moZe s lako¢om é&istiti. Imaju
samo potreban broj ladica, &ja je velitina uskla-
dena s velitinom standardnih uredskih predmeta.
Na njihovu izradu trosi se manje materijala, ra-
dne snage i vremena, pa su naravno jeftiniji. Po-
red toga, prednost ovih stolova je, Sto nameéu



ekspeditivnost, jer onemoguéavaju nagomilavanje,
a time zaturanje i gubljenje predmeta (sl. br. 1).

Sjediste bez nagiba prouzrokuje klizanje tijela
naprijed, dalje od naslona, a sjediste s velikim
radiusom primorava ki¢mu da se povija, a karlicu

Sjediite ne smije biti previSe mekano, jer tada
kosti propadaju dubcko u tapecirung, a midi€i,
koji ih obavijaju, izloZeni su pritisku, $to dovodi
do brZeg zamaranja.

Dubina sjedi$ta ne smije prelaziti veli¢inu, od-

Slika br. 1. — Nekoliko uspjelih konstrukecija radnih stolova.

da se okre¢e. Nagib sjediita je neophodan, jer se
tada smanjuje moguénost, da tijelo klizi naprijed.
Za politirana sjedi$ta nagib je mnogo vazniji nego
za tapecirana, jer tkanina ili koZa veé po struk-
turi materijala spre¢avaju klizanje. Pogodan na-
gib sjedidta je 5—8° a nagib naslona 105—115°
Ugao kod politiranih sjedifta mora biti na gor-
njoj granici tih mjera. Ravno sjediite pogoduje
klizanju tijela naprijed i ne daje pravilnu potporu
ledima, dok sjediSte s nagibom smanjuje tu teznju,
omoguéava i pomaze ledima da dodu do potrebne
potpore. Zbog toga nagibu sjediSta i naslona kod
projektiranja treba posvetiti narotitu paZnju.
(Sl. br. 3 i 4).

Slika br. 2. — Osnovni poloZaji tijela kod sjedenja.
a) ki¢ma je nagnuta prema naprijed, misi¢i se napre-
zu, b) vertikalni polozaj. Ledima je potrebna potpora,
koja olaksava drZanje gornjeg dijela tijela usrpavno,
jer se bez potpore mi§i¢i zamaraju, a noga iskade na-
prijed, c¢) leda su propisno poduprta. TeZinu grudnog
koSa podrZzava gornji dio naslona. Polozaj pruza mo-
gucnost udobnog sjedenja i odmora ledima i misi¢ima,
d) kiéma je nagnuta naprijed, krsta nemaju potpore, a
karlica se okrece.
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nosno udaljenost od potkoljenice do zadnje povr-
&ine krsta. Mala dubina ne pruZa moguénost udo-
bnog sjedenja. Dugina bedra od potkoljenice do
zadnje povrSine krsta iznosi 36—48 cm, prema to-
me preporudljiva dubina sjedista je 38—46 cm.
Manja dubina pogodnija je za sjedenje kod radnog
stola, a veéa kod stolica za odmor. Plitko sjediSte
ne pruza mogucnost, da se za promjenu prebaci
noga preko noge, a to kod radne stolice nije po-
trebno. Povoljna i vjerojatno prava dubina sjedi-
Sta za sjedenje kod radnog stola iznosi 38—39 cm.
Dobro je, da se sjediite sprijeda zaobli, ¢ime se
takoder izbjegava pritisak na butine (S1. br. 3).

Da sjedenje kod radnog stola bude $to udobni-
je, dobro je da se u stolu ugradi precka, na koju
se podupiru noge i koja slu?i za lak$e pomijeranje
nogu, za &ime se osjeéa potreba osobito kod duzeg
sjedenja. Pretka je narodito potrebna kod danas-
njih stolova, jer su stolice za veéinu ljudi previ-
soke, kao 1 kod stolica gdje sjedidte nije naprijed
zaobljeno. Pretka ugradena u podnoZju stola treba

Slika 4 / Py

Slika 3

Slika br. 3. — a) dio teZine tijela, koju nosi naslon
stolice, b) podupira¢ u predjelu krsta oslobada misice
napora drZanja ki¢me uspravno, c) prostor koji omo-
gucava ledima da se poviju treba da iznosi 19 do
22 cm, d) nagib smanjuje moguénost klizanja tijela
prema naprijed. On treba da iznosi 5—8° e) naprijed
zaobljeno sjediSte smanjuje pritisak na stegna.
Slika br. 4. — a) teZina tijela nije poduprta naslonom,
zbog ¢ega se kiéma povija prema naprijed, b) nedo-
statak potpore u predjelu krsta, a i sama tezina tijela,
uzrokuje okretanje karlice, zbog tega tijelo dolazi u
nezgodan poloZaj, c) sjediste s velikim radiusom uz-
rokuje povijanje ki¢me, d) nedostatak nagiba sjedista
uzrokuje klizanje tijela prema naprijed.

da se ovije $pagom, &ime se spreéava klizanje .ci-
pela. NoZna otporna daska za radne pisace i strojo-
pisaée stolove prikazana u »Lesu« pogodna je
narotito zbog toga, $to se moZe regulirati po Zelji
i potrebi (sl. br. 6).

Tapecirane su stolice zbog visokih cijena teSko
pristupaéne za veéinu potro3ata. No, prakti¢na,
lijepa, industrijski izradena, a ipak s li¢nom no-
tom moZe se uliniti i bez tapeciranja tako, da
se na stolac pogodne forme pric¢vrsti blazinica

(jastuti¢), koji se napravi od vune, vate ili starih
madraca. Jastuti¢ se obute u Sarenu, ili jedno-
bojnu tkaninu, veé prema ukusu. Jastu¢nice se -
mogu prati i mijenjati. Takva tkanina ne zahtijeva

Slika br. 5. — Skice pod a, b, ¢ prikazuju tipove
stolica, koje nisu u stanju pruZiti udoban odmor.
Sjedenje na njima uzrokuje pritisak na butine, ne
daje moguénost odmora ledima, izaziva okretanje
karlice, klizanje tijela prema naprijed i sl. Skice, pak,
pod d, e, f prikazuju stolice, koje posjeduju sve od-
like udobnog sjedenja. Stegna nisu izloZena napreza-
nju, naslon pruza zgrodnu potporu ledima, a mjere su
u skladu s fiziologijom sjedenja.

veée izdatke, a pomocu razli¢itih desena mijenja
se lice, a time i amkijent stambenog prostora.
Pri izboru tkanine za blazinice na stolicama
treba imati u vidu viSe ¢&injenica: vrstu i boju
drveta od kojega su stolci, potrebe ¢ovjeka koji
zivi u prostoriji, te veli¢inu povrSine, koja se po-
kriva tkaninom. Ako je drvo tamnije boje, treba
birati svjetlije tkanine, da se ne dobije mracan
efekt. Svjetlijem drvetu odgovaraju viie tamnije
boje tkanina. Time se postiZze ugodan kontrast.

Slika br. 6. — Stoli¢ s noznom potpornom daskom.

. Kombinacijom jeftinog pokuéstva, tekstila i bo-
ja moZemo skromno, ali ukusno urediti stan, koji
ée biti prijatan i ugodan za rad i odmor.

ON THE DESIGN OF TABLES AND CHAIRS

The right design, of tables and chairs based on anatomical proportions of the human body,
and the errors made in the design in everydays commercial practice, are discussed.
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i STROJARGTVI:

DRVNOJ

STROJ ZA IZRADU DASCICA ZA ROLETE

ZASTITNA NAPRAVA ZA UPOTREBU KOD BLANJA-
NJA PLATNICA

Blanjanje platnica (madrijera) 1
neokorenih komada drveta pred-
stavlija teZak i opasan posao. On se
uz primjenu opisane naprave moze
uvelike olak3ati, a. $to je jo¥ vaz-
nije, uéiniti i bezopasnim za radni-
ka. koii obavlia ovaj posao. Talijan-
ski tasopis »Securitas« daje opis
takve naprave. koiji u kra¢em izvodu
donosimo:

Naprava se sastoii od klizne Ze-
liezne vodilice (1), uz koiu je pri-
évriten uredaj za uzravljanje. Po
vodilici pokreéu se kolica s ureda-
jem za prihvatanje komada. koii se
blanja. Sam se uredaj sastoji od dva
vertikalna stupca (2) i dva popre¢na
cievasta komada koii sluze kao vo-
dilice (3). Kolica (4). opskrbliena
protuutegom i Sarnirom za reverzi-
ju, imaju dvije kuke (9) s amortize-

rima (6) za drZanje komada, kao &
rufku (5) smieStenu na natin, da
radniku iza blanjalice olakSava
upravlianie kolicima. Amortizeri u-
blazuju udarac zahvatanja. te tako
iziednaduiu uticai nepravilnosti obli-
ka drva. koje se blanja.

Uredaj je veoma jednostavan za
upotrebu. Radnik. posSto je postavio
komad drva na stol. prihvata ru¢ku
i dovodi kolica u poloZai. da kuke
mogu zahvatiti komad &m ¢&vrsce.
Pomoéu fiste ruéke upravlia koma-
dom w toku blanjanja. Sav se tai
posao obavlia s prilitnom lakoéom i
uz sigurnost od protuudara i odbija-
nja komada. Ujedno su radnikove
ruke zastiéene od dodira s noZevima
blanjalice.

APARAT ZA ISTRAZIVANJE
TRULOSTI KOD DRVECA

Iowa State Conservation Commis-
sion u SAD izradila je i ispitala rad
jednog novog instrumenta koji radi
na bazi zraka x tulija, a sluZi za
ustanovlienje stepena trulosti kod
rastuéih stabala.

Prvi put je prikazan na proslo-
godiSniem sajmu u Hanoveru auto-
matski stroi za izradu dastica za
rolete (eslingere), Niegov je kapaci-
tet 1.200 daS¢ica na sat.

Jedina operacija, koja se kod
covog stroja obavlia ruéno to je da
se grubo obradene daséice slazu u
niegov magazin, Dalinje operacije.
t i. stezanje obrezivanie. glodanie
i izbacivanie gotovih dastica oba-
vliaju se automatski, nakon pode-
¢avanija odgovarajuéih alata. koii
vrie ove operacije. Sigurncsni ure-
dai zaustavlia rad stroja. &im se
uka¥e kakva nepravilnost na bilo
koiem cd pet alata. ili motora. Tok
radnih creracija moZe se motriti
kroz rmosebne otvore. zasticene ple-
ksiglasom.

Zasad se proizvode dva tipa ova-
kvih strojeva. Jedan za izradu da-
&tica do 270 cm duljine i jedan za
daséice neogranitene duliine.

Stroj ie izveden u poduzecu: Gebr.
Biitfering., Maschinenfabrik — Be-
ckum (West.).

Aparat ujedno treba da posluZi
kod radova na inventarizaciji Suma
i pri pregledu stupova kod tt i elek-
tro-vodova.

TUPLJENJE ALATA
PRI OBRADI DRVETA

U glasilu »Evropske agencije za
produktivnostc«, koji izlazi pod nazi-
vom »Condensés d’articles techni-
quesx, objavljen je skraceni izvod 12
¢lanka po gornioi temi obijavlienog
u listu »Special report« br. 11-1956.
Obzircm na praktiénu vaznost ovog
¢lanka za na$a poduzeéa donosimo
cvdie u prijevedu isti izvod uz na-
pomenu. da zainteresirani mogu pre-
ko Redakeifie zatraziti i clielu studi-
ju u criginalu ili prijevodu.

Poznata je Cinjenica. da neke vr-
ste drveta tupe alat brZe. a neke
sporniie. To je osobito vaino imati u
vidu kada treba birati alat za rad.
keii trazi duliu obradu. Ovai ie pro-
blem bio predmet studioznih istrazi-
vanja sa strane »Forest Products
Station«, koja se odnose na svoj-
stva o$trice alata visokog kvaliteta,
t. j. od telika ili tvrdog metala
(tungsten-éelik).

IstraZivanja su vrSena o§trenjem
i koriSteniem alata pod razliditim
kutom i na razliditim vrstama drve-
ta. uz trajanie obrade na duZe i kra-
¢e vrijeme. Za pokuse ie upotreblie-

19



na vertikalna blanialica s motorom
cd 4.500 okretaja u minuti i sa dva
ncza. koii su imalil kut rezania od
15—30°,

Kvaliteta alata ovisi uglavnom od
otpornosti niegove o$trice. Sto ie
cpet <wvisno o kutu i kvaliteti oStre-
nia. Pni oftrenju se mora u prvom
redu wazitii da na odtrici nema zu-
baca. Sto kut oStrenia pada vise
ispod 35°. to se povetava moguénost
lema. Smatra se, da kut odtrenja
minimalno moZe 1éi do 35°. Kutovi,
rak. veti od 55° stvaraju te$kote kod
c$trenja. Promiena kuta o$trenija ne-

ma uticaja na utroSak energiie ni na
cistotu reza. Gdie se najveéi kutovi

Slika 2

ctupljuiu polaganiie postiZe se i
kvalitetniii rez. Slika 1. ilustrira i
tumaédi terminologiiu izlagania.

Na slici 2. prikazani su profilj raz-
nih alata. Tako profili od 1 do 4
rrikazuiu alate s odtricom od &elika
poslije cbrade 2.100 m bukovine. s
razliéitim kutovima oS$trenia i s ku-
tom rezanja od 30°. Isprekidamna li-
nija oznatava stadii alata priie upo-
trebe. Profili od 5 do 7 prikazuju

»LI1GN UM « zadruino poduzece za izvoz
i unutre$nji promet drvom i drvnim proizvodima

TELEFONI; direltor 38-785, centrala 37-436
37-457, 37-458, 37-459 — BRZOJAV: Lignum
— zagreb Post. pref, Zagreb IL, br. 229.
ISPOSTAVA: Rijeka, R. Koncara 44/IIL
Tel, 41-14.

1ZVOZI ZA SVOJ 1 TUDI RACUN

hrastovu piljenu gradju,
bukowu piljenu gradju
piljenu gradu ostalih ligéara,
piljenus gradju Eetinjara,

duzZice, ogrjevno drvo, drvo za
celulozu, #amski ugalj i
3VE VRSTI FINALNIH PROIZVODA 1 DRVNE
" ALANTERIJE

alate s kutom od 55°. koiji su rezali
pod kutom od 30° drvo »Nakore.
Slika 6. prikazuie alat od smiese
kobalt — krom — tungsten nakon
jzrade 60 m drva. Na slici 7. vidliiva
je ostrica alata od karbidnog tung-
stena poslife izrade 7.600 m drveta.
Prefil 8. prikazuie o$tricu alata od
brzoreznog ¢elika s kutom ostrenia
cd 35° nakon rezanja lijeplijenih
Sper-ploca.




Pregled medunarodnog trzista drvela

Kao i obi¢no u prvom mijesecu godine, tako
je 1 sada medunarodna trgovina drvetom u sta-
niu srazmiernog mirovania, Niti u kupovinama,
nitli u samom izvozu cdnosno uvozu nema zna-
¢ainijih novih momenata, niti neke zapaZene
Zivosti. -

To je vrijeme, kada izvozniciiuvoznici prave
bilansu svog proslogedidnieg rada i prognoze za
poslovanie u ovoi godini.

Opcenita tendenca, koja bi se mogla zaklju-
diti iz analiza i mi$lienja praktiara i teoret-
skih analiti¢ara. jest. da ¢e 1957. godina i u po-
gledu obuima trgovine i u pogledu cijena biti
otprilike na sliénom nivou kao i proSla 1956.
godina. Naravnc da postoje razmimoilaZenja, te
tako neki ofekuiu oZivliavamie i bolie poslova-
nie. dok se drugi priboiavaju. da ukupni obim
trgovine ne ¢e moZda doseft ni 1956, godinu.
U jednom se slazu gotovo svi, a to je, da ¢c
trgovina drvetom. kao uostalom i drugim arti-
klima. u mnogome ovisiti o razvoiu medunarod-
nih polititkih prilika. A upravo tai razvitak
naijtefe je prognozirati. Stvarnost je suvise desto
oborila razne takve prognoze makar su se te-
meliile na realnim pretpostavkama.

Meka piliena grada predstavlia najvaZniji
predmet medunarodne trgovine drvetom. Zato
se trziSna tendenca u vezi s ovim artiklom sma-
tra mierodavnom i za razvitak trgovine ostalim
sortimentima. u prvom redu piliencm gradom
tvrdih liéara. Upravo u vogledu trgovine pilie-
nom gradom Cetinjata doslo je tokom 1956. go-
dine do stanovitih pomierania tako. da se pod
krai godine iskristalizirala ctprilike slijedeéa
situacija:

U Skandinavskim zemljama nastupio ie u
drugoi polovici godine pad cijena grade. a na-
ro¢ito oblovine. odnosno drveta na paniu. gdie
su ciiene bile za &itavih 25% niZze od stania u
progincu 1955, godine.

U Srednjoj i Jufnoi Evrcpi sniZenje cijena
bilo ie mnogo umiereniie. pogotovo zato jer
poviSenje pomorske vozarine nije dozvolilo nor-
diiskim zemliama. da se na tim trZitima pciave
kao znagaini konkurenti.

Zbog snizenja nordijskih cijena otezan je
plasman izvoznika iz Srednie Evrope na trZista
u Engleskoi Zap. Niemadkoi i Beneluksu. Re-
striktivne miere u pogledu kreditirania u Engle-
skoi dovele su do priliénih promiena u struk-
turii trgovine sievernih zemalja i s obzirom na
koli®ime i s cbzirom na pravac kretania. Na trzi-
$tu u Zapadnoi Niematkoi priliéno su se ostro
u konkurentskoi berbi sukobili izvoznici iz So-
vietskog saveza — CSR-a — Jugoslavije i Skan-
dinavksih zemalia. §to je dovelo do smanienia
austrijskog izvoza na to trziste. Osim toga,
austrijiski izvoz na Levant dofivio je Sueskom
krizom prilitan udarac. Medutim, Austriia ie

gubitak Zap. Njematke i Levanta nadoknadila
pciatanim izvozom u Italiju. gdie e jo§ vise
uévrstila poziciie najjateg izvoznika.

Ovo su otprilike glavne karakteristike raz-
vitka trzista mekom pilienom gradom tokom
1956. i potkraj iste godine na osnovu kojih se
stvaraiu prognoze za poslovanie u ovoi godini.
Naravno da ovakovi planovi i prognoze mogu
biti samo najopéenitije prirode. Olekuije se
uglavnom ovakav pravac razvitka:

Izvoznici iz nordijskih zemalia vierciatno ¢ce
iksoristiti svoie sniZene ciiene i priieéi u poia-
¢anu ofanzivu na engleskom i zap. niemackom
trzistu kac i na Benelux. Pitanije je. medutim.
da 1i ¢e englesko trziste zbog teSkag financiiskog
stania zemlie, prouzrofenog agresiicm na Egi-
pat mo¢i apsorbirati veée koli¢ine. Ocekuje se
poiatano nastojanje Sovijetskog Saveza na Le-
vantu i u mediteranskim zemliama premda ¢e,
kako se vieruje. jednaka paZnja biti posvecena
i zapadno-evronksim trzi$tima. Stanovita odeki-
vania pevezuiu se i novom ameri¢kom politikom
prema Bliskom Istoku, jer se vieruie. da bi po-
jatana amerit¢ka financijska pomo¢ mogla ozZi-
vieti investiicionu dielatnost. éime bi ova trZista
mogla absorbirati naknadne Kkolifine drveta.
Uzevsi u obzir sve ove momente, koji djeluju u
jednom ili u drugom pravcu, vjeruje se, da ¢e
obim: evropske trgovine kao i cijene u 1957. go-
dini biti otprilike na nivou iz 1956. godine.

Na trzistu tvrde piliene grade. u prvom redu
u Engleskoi poslovi su slabi. a nose na sebi
pecat posliedniih dogadaja na Bliskom Istoku.
U vezi sa zatvaranjem Sueza znatno je posljed-
niih mjeseci cpao uvez iz Japana, Malaie i Sa-
rawaka, ali se povetao uvoz. u prvom redu
oblovine. iz Francuske Ekvatorijalne Afrike i
Gaboona. Uopte je vrlo karakteristi*an uvoz
tvrde piliene grade u Englesku tokom prvih
jedanaest mjeseci prosle godine. Ukupno je uve-
Zeno cca 23 mil kubnih stopa. t. i. za oko 4%
mil. manje nego li u istom razdoblju 1955. go-
dine. Medutim., pad uvoza piliene grade bukve
i hrasta veéi ie od ukupnoe pada tvrde piliene
grade. Sto znadi da je ditavo smanienje izvoza
paloc na teret hrastovine i bukcvine a ostali
sortimenti, u prvom redu egzote, pokazuju po-
rast. Ipak. i one su pretrpijele pad u oblovini za
gotovo 30% prema 1955. godini.

Ovo ie bezuvietno nepovclian razvitak za
evropske vrsti drveta, koii teSko pogada i nas.
Ipak smatramo, da stanje, iako ozbiljno, nije
iragi¢no, Bukovina je tradicionalni & traZeni
artikal na engleskom trZistu. zato vieruiemo. da
bi stanovitim prilagcdeniem ciiena cijenama eg-
zota bukova grada megla satuvati svoje pozicije
na ovom trziStu. Posliednji dani daju nam pra-
vo da u to vieruiemo, ier se pokazuju stanoviti,
iako zasada dosta slabi znaci oZivljavanja po-
traznie za bukcvom piljenom gradom.

e
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Proizvodnja i potrosnja Sper-plo¢a u svijetu
(Prema izvjeitaju FAQ-a)

Proizvodnja Sperplota u svijetu nakon Drugog svjetskog
rata i dalje neprestano raste tako, da je ona u 1955. bila za
preko tri puta veéa nego u 1946. Glavni predjeli proizvodnje
tog artikla, Evropa, Sjeverna Amerika i SSSR, pokazuju po-
veé¢anje prcizvodnje od preko &etiri puta, odnosno tri i dva
i po puta za svaki od pojedinih predjela po redu. Koliéinsko
poveéanje proizvodnje od 3,180.000 m® u 1946. na 10,420.000 m?®
u 1955. osobito se odnosi na ogromno povecéanje proizvodnje
Sperplodéa u Sjevernoj Ameriei, u prvom redu u USA. Sje-
veroameritka proizvodnja Sperplota povecala se od 1,990.000
m u 1946. na 6,110.000 m® u 1955., $to zna¢i poveéanje od pre-
ko 4 milijuna m? Poveéanje proizvodnje u ostalom svijetu
iznosi oko 3.1 milijuna m3. Razvoj proizvodnje Sperploda u
glavnim predjelima svijeta bio je prije i poslije Drugog sviet-
skog rata kako slijedi:

TABELA 1.

Predjeli 1938. 1946, 1955.
1000 m? % 1008 m? /s 1000 m? /s
Evrcpa 1090 36 480 15 2040 19
S. 8. S. R. 885 29 400 12 1070 10
Sjeverna Amerika 820 27 1990 63 6110 59
Japan 207 T 67 2 700 7
Drugi 38 1 243 8 500 5
Ukupno: 3040 100 3180 100 10420 100

Mnogi su ¢inioei utjecali na veoma nagli razvoj proizvod-
nje Sperplota u Sjevernoj Americi, a jedan od glavnih bio
je taj, 3to je za vrijeme rata (1939/45.) bilo moguée poveéati
u najveéoj mjeri kapacitet njihove proizvodnje, kao i uvesti
najmodernije tehnolodke na&ine proizvodnje. Na taj je na&in
bio omoguéen daljnji poslijeratni razvej proizvodnje Sper-
ploéa, koji je tako dostigao danasnju visinu. Suprotno tome,
mnoga su evwopska proizvodna [sredigta (3perploda bila za
vrijeme rata potpuno unistena, i poslijeratna je proizvodnja
u mnogo sluajeva morala otpoteti iznova. Zahvaljujuéi to-
me, ameriéka je proizvodnja 3SperploZa w 1946, iznosila 63%
ukupne svjetske proizvodnje tog artikla prema 27/ u 1938.
Godine 1955., taj je ameridki udio u svjetskoj proizvodnji bio
smanjen na 59%, zahvaljujuéi upravo poveéanoj proizvodnji
Sperplo¢a u drugim predjelima svijeta makon Drugog svjet-
skog rata. Udio evropskih zemalja i SSSR-a smanjio se od
36 i 299y svjetske proizvodnje u 1938.,, na 19 odnosno 16% u
1955,

U godinama nakon Drugog svjetskog rata mnoga su pro-
izvodna sredista bila zaokupljena opravkom, ponovnom iz-
gradnjom i otvorenjem svojih poduzecéa, dok je sam tehno-
loski proces proizvodnje bio isti kao j prije rata. Modernizi-
ranje postojeéih tvormiea i izgradnja novih nailazilo je na
mnoge ekonomske potefkoce, jer je veél dio raspolozivog
kapitala trebalo upotrebiti za mnogo prede potrebe. U Sje-
evrnoj Americi je, naprotiv, proizvodnja &perplo¢a bila ne-
taknuta i veoma rentabilna, dok je potraZnja sa strane
potro3ata stalno rasla. Novi na&ini proizvodnje s obzirom na
ctpornost PpPrema vodi priofirili su upotrebu $Sperploéa na
brodogradnju i gradevinarstvo Razni procesi oblikovanja
Sperplofa pomoéu topline i pre$anja poveéali su nadalje nji-
hovu upotrebu w proizvodnji namjestaja, za unutranje deko-
racije i u mnoge druge svrhe.

Sve veée pomanjkanje prvoklasnih trupaca za ljustenje,
prisililo je sjeveroameritku proizvednju, da sve viSe upotre-
bljava manje i slabije vrsti drveta, dok su moderni strojevi
omoguéili odstranjenje ¢&vorova i postavlijanje na njihovo
mjesto zdravog drveta. Zbog toga se sve viSe upotreblja-
vaju i mnogo tanji furniri, kao i drugorazredne Sperploéce,
gdje se prije upotrebljavala samo prvorazredna roba. Proiz-
vodadi su Sperploéa nadalje poleli upotrebljavati i razne
druge vrsti drveta, kako bi na taj nalin prosirili sirovinsku
bazu. Naéini proizvodnje bili su ubrzani, a troSkovi proiz-
vodnje smanjeni, zahvaljujuéi novim strojevima za ljustenje,
rezanje, popravljanje i lijeplienje plo#a. Veée su ustede u
materijalu bile izvriene povezivanjem proizvodnje Sperploda
s pilanskom proizvodnjom, tvornicama papira te proizvod-
njom raznih drvenih i vlaknastih ploéa.

Poveéanje proizvodnje 3perploda u Sjevernoj Americi,
kao i u drugim predjelima svijeta, pokazuje slijedeca tabela.
Ona nam, medutim, ne pokazuje promjene, koje su nastale
u kvaliteti i raznim tipovima tog proizvoda, 3to je inale
veoma vazno za sadainji i buduéi razvoj tog trzista.

TABELA IL
SVIETSKA PROIZVODNJA SPERPLOCA
Predjeli 1946, 1951, 1952, 1953. 1954. 1955.
u hiljadama m?
Evropa: 430 1470 1360 1505 1885 2040
od toga:

Finska 150 314 233 271 346 363
Francuska 4 144 144 14 191 226
Zapadna Njemadka 60 480 419 484 630 649
Italija 25 140 140 140 150 150
Portugal 5% 25 30 32 31 40%
3panjolska 10% 30 30 35 40 40%
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Svedska 42 By 50 45 56 60%
Engleska 38 39 29 34 51 54
Jugoslavija 10 22 22 24 36 41
S. S. S, R. 400% 850* 883 946 1024 1070+
Sieverna Amerika 1990 4090 4240 4930 5020 6110
od toga:
Kanada 192 344 351 460 524 611
U. 8. A. 1800 3750 3850 4470 4500%  5500+%
Latinska Amerika 145 150 140 160 180 185
od toga:
Argentina 20% 48 33 29 31 35
Brazilija 110 67 63 79 93 100%
Afrika 15 80 50 80 80 80
‘Azija 90 310 415 515 655 830
od toga:
Indija 13 26 34 23 29 35
Izrael — = 8 11 16 20
Japan 67 228 298 409 535 700
Filipini —_ 23 34 30 40 45
Podrutje Pacifika 58 83 64 81 - 95 105
Australija 48 68 50 67 81 90
Novi Zeland 10 15 14 14 14 15
Ukupno: 3180 7030 7150 8220 8940 10420

Povetéanje kapueciteta rroizvodnje najjade se ispoljilo u
Evropi, Sjevernoj Americi i Japanu. To je povefanje kapa-
citeta i proizvodnje bilo stalno jedino u onim zemljama, u
kojima je domaéa potraznja u tom artiklu tolika, da sa svo-
je strane moZe opravdati odgovaraju¢e povecanje proizvod-
nog kapacitela i u kojim |zemljama izZvozne miogucnost igra-
ju samo manju ili neznatnu ulogu. Ta &njenica jasnc pro-
izlazi, ako se usporede brojéani podaei o proizvodnji s po-
dacima o vanjskoj trgovini tog proizvoda (vidi tabe.u br. 3).

Zemlje-proizvodaéi Sperploéa mogu se svrstati u éetiri

glavne grupe .Prva se grupa sastoji od onih zemalza, u ko-
jima wvanjska trgovina ne igra praktitki nikakvu ulogu s
cbzirom na snabdijevanje ili proizvodnju. Tipi¢éne su zZemlje
za tu grupu USA, SSSR, Italija, Zapadna Njemactka i Kana-
da. Izvoz iz SSSR-a i Kanade, premda su ove zemlje glavni
snabdjevali Zapadne Evrope, predstavlja tek manji dio
njihove ukupne proizvodnje tog artikla. Druga se grupa
sastoji od zemalja, koje izvoze najveéi dio ili, pak, cijelokup-
nu proizvodnju Sperplota. U tfu grupu spadaju Finska te
abri¢ke i latinsko-ameri¢ke zemlje, u kojima ta proizvodnja
sluzi prvenstveno za pokri¢e potreba evropskih i prekomor-
skih zemalja. Trefa grupa zemalja obuhvaca one zemlje,
koje uvoze najveéi dio ili cijelu koliéinu Sperplo¢a za pokri-
¢e domacih potreba. U ovu su grupu ukljutene zemilje, koje
uvoze viSe nego li Sto same proizvode, kao i one, koje uopce
ne proizvode Sperplofe. To su Velika Britanija, Belgija, Dan-
ska, Gréka i Nizozemska. Kona&no, u éetvrtu grupu dolaze
one zemlje, kojih proizvodnja eodgovara njihovim domacim
potrebama, te koje uvoze dli izvoze samo specijalne vrsti
éperploda.
. Jaapn se moZe svrstati u specijalnu vrst zemalja, negdje
izmedu prve i druge grupe spomenutih zemalja. Njegova je
proizvodnja i domaé¢a potrodnja jate porasla u toku nekoliko
posljednjih godina. U isto je vrijeme porastao i japanski
izy;xz hfako, da je Japan postao drugi izvoznik tog artikla u
svijetu.

Ovo Kklasificiranje pojedinih zemalja s obzirom na pro-
izvodnju 3Sperploéa sluzi u prvom redu za lakSe razjainjenje
razlika, koje postoje u vezi sa stopama poveéanja proizvod-
nje tog artikla u raznim predjelima i zemljama u svijetu.
Zemlje koje pripadaju prvoj grupi slijede i ubrzani privred-
ni razvitak, potraznja je Sperplota na njihovom domaéém
trzistu u stalnom porastu, a to isto vrijedi i za stalno pove-
canje kapaciteta proizvodnje tog artikla. Druga grupa ze-
malja nije, barem na oko, poveéala svoj kapacitet proizvod-
nje za posljednje tri ili &etiri godine, dok je sama proizvod-
nja uglavnom zavisila od veée ili manje potraznje vanjskih
trzi§ta. U zemljama koje pripadaju treéoj i &etvrtoj grupi,
proizvodnja se manje poveéala, premda su u njima iznikla
nova industrijska postrojenja, u kojima se 3perploe prije
nisu proizvodile. Ovaj razvoj nije ostao bez stanovitog veceg
utjecaja na jade proizvodade Sperplo¢a u svijetu, buduéi veéi
dio uvoznih zemalja tog artikla uvoze Sperplote u relativmo
manjim koli¢inama. Prema tome, izgradnja i najmanjeg po-
strajenja za proizvednju Sperploa u jednoj zemlji ima za
posljedicu jade smanjenje uvoza u odnosnu zemlju. Iskustvo
je pokazalo, da su mnoge tvornice 3Iperplofa, koje su bile
podignute u zemljama Latinske Amerike, Africi i u raznim
azijskim zemljama, bile u moguénosti proizvoditi mnogo veée
kolidine tog artikla, nego Sto je bilo potrebno za njihovu
domaéu potroSnju. Te su zemlje bile stoga prisiljene traZiti
nova trzista, osobito u susjednim zemljama, &to je sa svoje
strane smanjilo uvoz tog proizvoda iz drugih udaljenijih
zemalja na ta trZita,

* nepotvrdeni podaci :



Ovaj bi prikaz proizvodnje £perplo¢a bio nepotpun, kada
Sé ne bi spomenuo i jadi razvitak proizvodnje furnira u
tropskim predjelima, bogatim tvrdim vrstama drveta, kao
1 u glavnim uvoznidkim zemljama 3perplota, u prvom redu
u Velikoj Britaniji. Premda ne postoje pouzdani statistitki
podaci o proizvodnji furnira u svijetu, poznabto poveéanje
proizvodnje tog artikla, skupa s povetanjem proizvodnje
tvrdih viaknastih ploda i plogda iverica, predstavlja sve veéu
konkurenciju za Sperploge, osobito u industriji namjestaja.

Poslijeratna obnova i dalinji razvoj svjetske trgovine
Sperplota (tabela 3) izgleda veoma skromna u usporedbi s
naglim povetanjem svjetske proizvodnje tog artikla. Obim
izvoza 3eprplofa poveéao se od 380,000 m® u 1946. na 640.00 m’
u 1951, te je na taj nadin dostigao visinu, koju je pokazivao
pred sam poletak Drugog svjetskog rata. Naglo opadanje
potrainje za sve Sumske proizvode u 1952. nije ostalo bez
utjecaja i na vanjsku trgovinu Sperploga, koja je u toj godini
iznosila tek 470.000 m* To je stanje potrajalo i w 1953., kada
e izvoz ¥perploda iznosio 500.000 m?. PotraZnja je oZivila tek
‘;vig?" i vanjska je trgovina tog artikla opet postala r‘nnogo

a, i
U razdoblju 1946/1955. nastale su vece promjene u regi-
cnalnoj raspodjeli svjetske trgovine perplota. U razdoblju
1946. i 1947, glavne su izvoznifke zemlje bile Finska i Sje-
verna Amerika, kojih je izvoz bio uglavnom podjednak, U
razdoblju, medutim, od 1948. do 1953, Finska je sama izvozila
oko polovinu &itave svjetske trgovine tog proizvoda, dok je
s druge strane izvoz iz zemalja Sjeverne i Liatinske Amarike
postepeno opadao, ustupajuéi sve vise mjesto izvozu Sperplo-
¢a iz Japana i SSSR. To je bilo stanje u 1954., kada je uvoz
jate porastao, osobito u Veliku Britaniju i USA, iznosivsi
na taj naéin 790.000 m?, t. . mnogo vi$e nego prije rata. Fin-
ska je u to vrijeme, t. j. od 1953, poveéala svoj dzvoz Eper-
ploda za 83.000 m* a Japan za oko 107.000 m?. To Se poveéanje
izvoza nastavilo i u 1955. tako, da se svjetska trgovina tog
proizvoda cijeni na oko 930.000 m®. Osobito je s time w vezi
zanimljiv razvoj izvoza japanskih $perplofa, koji se pove-
¢ao od 165.000 m* u 1954, na 230.000 m® u 1955., dok se sama
japanska proizvodnja sa svoje strane povetala za daljnjih
165.000 m* u razdoblju 1954/55. Koncem 1955., a kao posljedica
neobi¢no velikog obima izvoza u razdoblju 1954/55., potraznja
je sa strane zemalja-uvoznica bila mnogo manja. U prvim
mjesecima 1956. bilo je jasno, da ée medunarodna potrainja
biti mnogo manja nego u ranijim godinama. Ovo je stanje
oscbite utjecalo na glavne izvoznifke zemlje, osobito na Fin-
sku, koja normalno izvozi 85/s od svoje ukupne proizvodnje
Sperplota. Finska je industrija &perploa bila prisiljena, da
7Zbog te situacije razmotri moguénost smanjenja proizvodnje
za 20 do 30°% prema 1955. te da, Stavi¥e, zatvori i stanoviti
broj svojih tvornica. Trziste je ¥perplota i dalje priliéno
mirno, a buduéi su i zgledi jo§ uvijek ostali prilidno nesi-
gurni.

TABELA III.
SVJETSKA TRGOVINA SPERPLOCA

Predjeli 1946, 1951, 1952. 1953. 1954. 1955.
u hiljadama ms?
IZVOZ:

Evropa 200 400 280 300 440 480%
Finska 136 278 220 215 298 320
Zapadna Njemadka —_ 6 12 34 31
Svedska 21 22 12 15 17 14
S. 8. S. R. ' 5% 79 62 49 65 80*

Sjeverna Amerika 121 46 54 12 55 80
Kanada 64 42 43 34 49 T2*
U. S. A. 57 4 11 8 6 8x

Latinska Amerika 50 30 15 15 15 15%
Brazilija 38 11 2 — 1
Chile 6 5 1 1 1

Afrika 4 25 25 30 30 30%*
Nigerija ipi— 12¢  12¢  12%  12%
ja 155 30 65 180 240+
Japan = 52 22 58 165 230%

Podrutje Pacifika 3 1 — 1 7 5%

Ukupno: 380 470 500 790 930
UVOZ:

Belgija—Luksemburg 19 32 24 31 21 19

Danska 19 16 11 19 17 14

Zapadna Njemadka —_ 20 22 21 15 12

Gréka 2 6 5 9 8 11%

Nizozemska 10 40 18 32 36 41

Velika Britanija 247 304 255 147 331 428

. S. A, 14 44 50 130 256 390>

Egipat 4+ 2 Ay 18

Pogleda li se s druge sitrane na regionalnu raspodjelu
vanjske trgovine Eperploda sa stanoviita zemalja~uvoznica,
onda se moze ubtvrditi, da je ta raspodjela u razdoblju 1946.
do 1955. bila bez veéih promjena. Glavni su kupeci bile evrop-
ske zemlje, osobito Velika Britanija, premda su u 1954. i
1955. USA. bile veoma veliki kupac japanskih perplofa, Mo-
%e se sa sigurnoSéu kazati, da je Velika Britanija kroz dugi
niz godina davala ton cijeloj medunarodnoj trgovini ovog
proizvoda, Predjeli dzvan Evrope i Sjeverne Amerike, koji
su prije rata predstavljali od 20 do 25% svjetskog uvoza iper-
ploda, sada tek predstavljaju tek oko 10°%. Sadanji obim uvo-
za tih predjela pao je od prijeratnih 140.000 do 150.000 m? na
70.000 do 80.000 m? Ovaj razvoj svakako najbolje dokazuje
nagu raniju tvrdnju o utjecaju novopodignutih industrija
sperplota’na mnogim manjim trzistima u svijetu, posljedica
kojih je bilo ofito smanjenje njihovog uvoza dz ranijih
tradicionalnih tr#¥ista tog proizvoda:

Obim svjetske trgovine &perploda, koji je u razdoblju
1945/46. iznoslo tek oko polovinu prema izvozu u 1938., sve
se viSe povetavao te danas iznosi za 1/4 viSe nego prije rata.
U isto vrijeme je, medutim, prolzvodnja i potroinja porasla
za oko tri i pol puta, Medunarodna trgovina, prema tome,
predstavlja sve manji dio svjetske proizvodnje tog artikla.
Da 1li €e sadanji obim vanjske trgovine Sperploa ostatl i
dalje na dosada3njoj visini, zavisit ée u prvom redu od toga,
u kolikoj ¢e mjeri dosadasnji glavni proizvodaéi tog artikla
u svijetu moéi s ospjehom konkurirati novim proizvodadima,
koji se sve viSe pojavijuju u raznim slabije razvijenim pre-
djelima i zemljama.

Pogleda li se na razvoj cijena Sperplofa u posljednjih
nekoliko godina, onda se dolazi do veoma zanimljivih za-
klju¢aka. U razdoblju izmedu 1950./1955., cijene su se &per-
blo¢a povisile samo za 5 do 20%, i to je poviSenje ovisilo
od kvalitete i vrsti proizvoda, dok su se s druge strane
cijene za mnoge druge drvne proizvode bile skoro podvo-
strutlle. Srednja cijena CIF za uveZene Iperplode u Vellku
Britaniju prema $vedskim izvoznim cijenama (FOB) za meku
piljenu gradu najbolje pokazuje veliku razliku, koja je po-
stojala u razvoju cijena za ta dva veoma vaina prolzvoda
drvne industrije.

Premda srednje FOB ili CIF vrijednosti ne pokazuju da-
nasnje promjene cijena s obzirom na razliku, koja postoji
od dana zakljuenja kupoprodajnih ugovora i dana krcanja
robe, podaci iz tabele 4 mogu ipak pokazati stanoviti razvoj
cijena na du%i period, Najzanimljivija je kod toga &njenica
vece povilenje cijena za brezove Sperplode, t. j. za proizvo-
de, koje njaveéim dijelom dzvozi Finska i SSSR. Za odeki-
vati je, da ¢e neprestanim uvodenjem novih vrsta $perplota
na medunarodno trZijte, koje ée s obzirom ma cijene biti
mnogo nize od onih za brezove Sperplofe, i ove posljednje
pretrpjeti stanovito sniZenje.

TABELA. 1V.
UPOREDNE CIJENE ZA SPERPLOCE
Indeksni brojevi (Sijefanj 1950. — 100) Tabela IV.

Finske Velika Britanija Svedske
brezove srednja 2 1/2 »X T«
Razdoblje 3Zperplofe uvozna u/s erveno
srednja cijena battens
vrijednost Zperploda
FOB CIF FOB
brezove druge
1950. Sije&anj 100 100 100 100
Travanj 97 101 100 110
Srpanj 95 95 92 polg
Listopad 96 94 89 127
1951, Sijetanj 101 94 S5 BT, 165
Travanj 104 9% 95 187
Srpanj 120 11 104 191
Listopad 123 17 113 193
1952. Sijedanj 127 130 130 202
Travanj 119 123 129 187
Srpanj 116 124 126 142
Listopad 108 124 123 181
1953. SijeCanj 102 120 123 169
Travanj 95 117 113 169
Srpanj 102 112 104 168
Listopad 106 m 105 169
1954. Sijecanj 116 95 103 176
Travanj 116 113 101 ‘173
Srpanj 120 117 103 176
Listopad 123 119 104 181
1955. Sijedanj 127 131 108 186
Travanj 129 133 107 189
Srpanj 130 132 107 169
Listopad 129 132 1M 185

Industrija je Sperplota u poslijeratnom razdoblju, a oso-
ito u ovih posljednjih nekoliko godina, pretrpjela veée
promjene. Tehnolodki napredak u proizvodnji tog artikla
profirio je u veéoj mjeri moguénost njihove upotrebe. Do-
sadaSnji napredak u tehnoloskom procesu njlthove proizvod-
nje ne iskljutuje daljnji napredak u tom pravcu. Naprotiv,
sve govori za to, da ¢e taj napredak i dalje potrajati. Ze-
mlje bez vefe Sumske industrije sve ée vise teziti, da &to
bolje iskoriste svoje Zumske izvore. Proizvodnja 3perploda
1 furnira, igrat ¢e u tom pogledu svakako veoma veliku
ulogu. U zemljama s razvijenom drvnom industrijom, kao
i u zemljama s veéim Zivotnim standardom, bit ée sigurno
posvecena jo§ veéa paZnja neprestanom napretku 3umske
tehnologije, 8to ée se bez sumnje odraziti i na sve ekono-
miéniju i razlitiju proizvodnju Sperploda. U tom se praveu
ve¢ danas ide u mnogim evropskim i vanevropskim zemlja-
ma. Uporedo s razvojem proizvodnje 3perplo¢a, ide i razvoj
proizvodnje raznih drugih plo¢a, osobito ploéa iverica, koje
veoma dobro zamjenjuju panelploce, te ploda vlaknatica,
koje se sve viSe upotrebljavaju u zamjenu za 3perploéce.
Taj je razvoj veé osobito vellk u mnogim evropskim ze-
mljama. Tako je proizvodnja ploa iverica na evropskom
kontinentu iznosila u toku ove godine preko 720.000 m® pre-
ma 2.2 milijuna m? $perploéa. Proizvodnja ¢e ploda iverica
u 1957/1958. prema predvidanjima evropskih struénjaka izno-
siti oko 2.0milijuna m?, $to znadi, da ée se ona u najsko-
rije vrijeme poveéati za skoro tri puta, dok Ge poveéanje
proizvodnje Zperploda i¢i sporijim koracima. Njihovo je po-
vetanje proizvodnje na evropskom kontinentu u posljed-
njih pet godina iznosilo od 200 do 300.060 m?, t. j. za oko
10% godiSnje. Nesumnjivo je, da ée poveéanje proizvodnie
raznih vrsta plota povoljnije utjecati i na formiranje - cije-
na tih proizvoda u korist potrodaga,
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[z zemlje i

VIJESTI 1Z PROIZVODNJE e STANJE NA TRZISTIMA e RAZNO

U DRVNO-INDUSTRIJSKOM
PODUZECU DURDENOVAC
USPJESNO SE NASTAVLJA

REKONSTRUKCIJA
POGONA

Nakon rekonstrukcije tvornice ta-
nina, te izgradnje nove pilane i
tvornice parketa, nedavno je dovr-
Sena i rekonstrukcija tvornice ba-
¢ava u naSem velikom drvnom-in-
dustrijskom poduzeéu kombinat-
skog tipa — Gjurgjenovcu. Stara
tvornica izgradena je jo$ godine
1807, t. j. pred punih pedeset godina.
Kroz to vrijeme od tvornice su se
trazili samo produkti, a vrlo je ma-
lo uéinjeno na modernizaciji pro-
izvodnje i poboljsanju higijenskih
uvjeta rada. Za takav zahvat stvo-
reni su povoljni uvjeti tek prosle
godine, kad je Radniéki savjet za-
uzeo stav, da se u postojeéem po-
gonu viSe ne da raditi, ve¢ da treba
izvrsiti temeljitu rekonstrukeiju.

Sama rekonstrukcija vr$ena je
pod pomalo neuobitajenim okolno-
stima. Naime, kad se veé pristupilo
radovima, stigla je velika porudzbi-

na badava za Rumuniju. Narudzba
se nije smjela odbiti, jer bi to zna-
¢ilo gubitak jednog vainog trzista
u ovom artiklu. Zato se s jedne
strane moralo pozuriti s radovima
na rekonstrukciji, a s druge su pa-
ralelno vrSeni pripremni radovi za
poletak nove proizvodnje. Nakon
dva mjeseca zastoja proizvodnja je
opet otpoéela, rekonstrukcija je iz-
vriena u neobiéno kratkom roku, a
rumunsko trziste ostat ée i dalje na
listi kupaca ovog poduzeca. Nova
proizvodnja poveéana je za 30% u
odnosu na staru, a uz isti broj rad-
nika.

Potetak godine donio je Drvno-
industrijskom poduzeéu Purdenovac
jo¥ jednu novost. Naime, moze se
smatrati, da je jod 1. januara o. g.
poduzeée rije§ilo akutan problem
elektri¢ne energije. To se postiglo
izgradnjom dalekovoda od Durde-
novca, preko Nasica do Osijeka. Ti-
me se omoguéilo dobivanje el. ener-
gije s jablani¢ke hidro-centrale. Sa-
mim tim otpala je potreba, da po-
duzece, kao $to se to ranije plani-

ralo, gradi vlastitu termoelektranu,
jer ¢e priticaj struje s Jablanice u
potpunosti  zadovoljiti  potro$nju
elektriéne emergije u ovom kombi-
natu.

U ZENEVI ODRZANO
MEDUNARODNO SAVJETOVANIJE
O IZOLACIONIM PLOCAMA, TE

PLOCAMA IVERICAMA 1
VLAKNATICAMA

Kao $to smo ¢&itaoce obavijestili u
nafem prethodnom broju, u Zenevi
je od 21. I. do 5. II. odrzano medu-
narodno Savjetovanje o izolacionim
plotama, te plotama ivericama i
vlaknaticama. Savjetovanju je pri-
sustvovao veliki broj struénjaka i
delegata, koji su predstavljali 41 ze-
mlju. Kao ¢lan delegacije naSe ze-
mlje savjetovanju je prisustvovao
ing. Franjo Stajduhar, suradnik In-
stituta za drvno-industrijska istra-
Zivanja u Zagrebu i ¢lan redakcio-
nog odbora ovog ¢fasopisa. U nasim
narednim brojevima donijet ¢emo
opsirnije izvjestaje o toku samog sa-
vijetovanja i o temama, koje su bile
predmet razmatranja.

Otprema transportnih badava iz badvarije u Purdenoveu,
koja se nakon upravo dovriene rekonstrukcije moZe sma-
trati najmodernijom tvornicom ove vrste u nasoj zemlji -



vijeta

DRVNE INDUSTRIJE o

OTVORENJE NOVE ZGRADE
»INSTITUTA ZA GOZDARSTVO
IN LESND INDUSTRIJO«

U LJUBLJANI
Institut za gozdarstvo in lesno indu-
strijo u Ljubljani osnovan je jos 1947.
godine. Razvijajuéi sve forme naugno-
istraZivatkog rada u svom djelokrugu,
kolektiv ove ustanove, uz razumijeva-
nje i pomo¢ nadleznih visih organa,
stvarao je paralelno materijalnu bazu
i brinuo se da osigura osnovne uvjete
za daljnji rad. Tako je jo§ 1948. god.
pocela gradnja nove institutske zgrade
u slikovitom predjelu, na podnoZju
Roznika, a nedaleko od samog grada.
Zgrada je dovriena jos u toku prosle
godine, a svecano otvorenje obavljeno
je 5. I. 1957. u prisustvu ¢itavog ko-
lektiva, predstavnika Narodne Vlasti i
srodnih ustanova iz Ljubljane i drugih
krajeva zemlje. Samo otvorenje obavio
je potpredsjednik Izvrsnog Vijeca Slo-

Ispitivanje svojstava drveta u ljubljanskom Institutu

venije drug Viktor Avbelj, pregled do-
sadaSnjeg rada Instituta podnio je ing.
Zagar, dok je goste pozdravio pred-
sjednik upravnog odbora,drug JaneZié.

Zgrada, koja je ovom prilikom otvo-
rena, nije samo reprezentativna, veé je
tako izvedena, da ¢e bez svake sum-
nje odgovoriti svojoj namjeni. Ova
ustanova, koja je istom zgodom pro-
slavila 10 godi$njicu svog rada, veé se
afirmirala sposobnom da djeluje kao
istinski nau¢na ustanova na podruéju

Sumarstva i drvne industrije. Ona je u
tu svrhu okupila u svoje redove naj-
eminentnije struénjake iz ¢citave Slove-
nije. U svom sastavu ima dva sektora:
Sumarski i drvno-industrijski. Sumar-
ski sektor ima 7, a drvno-industrijski
6 odsjeka, dok su 2 odsjeka zajednicki.
Izgradnjom i otvaranjem novih prosto-
rija pred ovaj se Institut otvaraju nove
perspektive za razvijanje sve obimnije
djelatnosti. U tom praveu kolektiv In-
stituta za drvno-industrijska istraziva-
nja iz Zagreba i Redakcioni ovog ¢a-
sopisa upucuje ljubljanskim kolegama
svoje Zelje i cestitke.

Novo sjediste »Instituta
gozdarstvo in lesno in-
dustrijo« wu Ljubljani
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Djelatnost Centra za impregnaciju

Zastiti drveta posvecuje se u svijtu
na svim podrucjima primjene vrlo veli-
ka paZnja. Kod nas se medutim, im-
pregniraju samo ptt stupovi i zeljez-
ni¢ki pragovi. S obzirom na stanje na-
$eg Sumskog fonda bilo bi potrebno
pristupiti zasdtiti drveta u gradevinar-
stvu, brodogradnji, a naroito u rudar-
stvu. U uskoj vezi s tim stoji pitanje
konzervansa, koji zasada uvozimo (kre-
ozotno ulje). U posljednje su vrijeme
tvornice u Lakvcu i »Katran« u Zagre-
bu Zeli proizvoditi domaéi kreozot,
ali, kako taj jo§ nije ispitan, a ni ko-
li€&ine nisu dovoljne, i dalje ¢e ostati
na uvozu.

Svaki dan isti¢e se sve viSe potreba
jednog centralnog tijela, koje bi se
bavilo svim pitanjima iz podruéja za-
tite drveta, okupilo oko sebe sve proi-
zvadale 1 potroSade impregniranog
drveta, te vodilo evidenciju o svim
struénjacima i problemima iz tog po-
ru€ja. Imajuéi to u vidu, Institut za
drvno-industrijska istraZivanja iz Za-
greba osnovao je u Slav. Brodu poku-
snu stanicu za impregnaciju, koja ima
poluindustrijsko postrojenje, te kemij-
ski i mikoloski laboratorij. U toj se
stanici moze rjeSavati sva aktuelna
promlematika s podrudja zastite drveta.

1954. god. odrzan je na inicijativu
Instituta za drvno-industrijska istrazi-
vanja sastanak s pro'zvodacima i potrc
Safima impregniranog drveta. Na tom
je sastanku zakljuleno, da se organi-
zira »Centar za impregnaciju«, nakon
Cega je donmeSen i usvojen pravilnik
»Centra«. Iz financijskih razloga »Cen-

tar« nije radio sve do 1956. godine,
kada je reaktiviran.

U 1956. godini Institut je sa Save-
znom industrijskom komorom sklopio
ugovor za rjesavanje problema iz pod-
ruéja zaStite drveta. Na taj su nadin
za rad »Centra« donekle stvoreni ma-
terijalni uvjeti koje Institut, kao usta-
nova sa samostalnim finansiranjem,
nije mogao osigurati.

Na sastanku »Centra< odrzanom 13.
II. 1956. u Zagrebu raspravljalo se o
planu rada i nadinu rje$avanja zadata-
ka. Budué¢i da Institut nema dovoljno
struénog kadra, zakljuleno je, da se
uzmu vanjski saradnici, s kojima ce se
sklopiti ugovor za rje3avanje pojedi-
nih problema.

»Centar« je u decembru 1956. godi-
ne odrzao u organizaciji Pokusne sta-
nice savjetovanje o izvodenju »duple
Riipping metode« kod nas. Taj je sa-
stanak ponovno potvrdio potrebu re-
vizije dosada$njih metoda za impreg-
naciju, te potrebu dovrienja domacih
standarda. Novi standard, na kome se
vex radi, propisuje nafvecu paznju
kod uredenja stovarita, te manipula-
cije s drvetom od sjeCe do impregna-
Gl es

Na sastanku su odrzani slijedeci re-
ferati:

Dr. ing. Radié — »0O koordina-
ciji rada na rjeSavanju problema iz
podrucja impregnacije.

Ing. Furlan — »Prikaz mikolos-
kih metoda za ocjenu vrijednosti kon-
zervansae.

Ing. Vucidevié — »Manipulacija

bukovinom prije impregnacije, te
sredenje stovaristac,

Ing. Simié — »Danadnje stanje
u pogledu osobina i nabavnih mogucno-
sti konzervansa za dupli Riipping kod
nas«. :

Ing. Rokos§ — »ZaguSenost buko-
vine«.

29. I 1957. odrian je u Zagrebu
sastanak Strufnog savjeta »Centrag,
na kome su sudjelovali i neki drugi ¢la-
novi. D. Radi¢ je izvijestio prisutne o
radu u 1956. godini. lzmedu ostalog
on je obavijestio, da su tokom godine
na temi impregnacije drveta postig-
nuti znacajni rezultati. Sakupljeni su
podaci o koli¢inama i mogucnostima
proizvodnje domacih sirovina za izra-
du konzervansa. U Pokusnoj je stanici
impregnirano rudno drvo za rudnik —
Kreka, vrSena su kemijska i miko-
loska ispitivanja te istrazivanja o sred-
stvima za zaStitu drveta it.d. Na sa-
stanku je takoder raspravljano o pla-
nu rada za 1957. godinu. Taj ce se
plan morati naZalost smanjiti, jer In-
stitut nema dovoljno struénjaka i sred-
stava da rijeSi sve postavljene zada-
tke. Naroito je vaZzno pitanje kemi-
&ara za Pokusnu stanicu, koga se uzalud
trazi ve¢ dvije godine. lako se rad »Cen-
trac odvija na osnovu ugovora, koji
je Institut sklopio sa SIK-om, ta sred-
stva nisu dovoljna, te je ponovo za-
kluteno, da se od SIK-e zatrazi fi-
nansiranje Pokusne stamice putem po-
sebnog budZeta iz fonda za unapre-
denje proizvodnje.

Problematika  zaStite drveta vrlo
je vaina i aktuelna, te financijski mo-
menat ne bi smio da bude kocnica za
njeno rjeSavanje.

»

Uredaj za poluin-
dustrijsko impre-
gniranje drveta u
Pokusnoj stanici
za ({impregnaciju
u Slavonskom
Brodu
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industrijska istrativanja — Zagreb, Gajeva ulica 5.

U ovoj rubrici donosimo preglede vainijih ¢lanaka, koji su objavljeni u najnovijim brojevima
svjetskih asopisa sa podru¢ja drvne industrije. Zbog ograni¢enog prostora ove preglede donosimo u veoma
skraéenom obliku. Medutim, skre¢emo painju é&itaocima i pretplatnicima, kao i svim zaintersiranim poduzeéima
i licima, da smo u stanju na zahtjev izraditi cjelokupne prijevode ili fotokopije svih &lanaka, é&iji su prikazi
ovdje objavljeni, Za sve takve narudibe izvolite se obratiti na Urednidtvvo &asopisa ili na Instifut za drvno-

vodetih

0. — OPCENITO

02/04 GODISNJA KONFERENCIJA 1955 NJE-
MACKOG DRUSTVA ZA ISTRAZIVANJE DRVETA:
ISTRAZIVANJE DRVETA STIMULIRA DRVNU IN-
DUSTRIJU. (DGfH — Holztagung 1955. Die Holzfor-
schung gibt der Holzwirtschaft neue Impulse.) Ano-
nymus. »Holz-Zbl.«, god. 81 (1955), br. 147, str.
1754—1755.

U ¢lanku se donosi opdiran osvrt na predavanja
odr3ana na godi$njoj konferenciii njemaZkog Drustva
za istrafivanje drveta (Deutsche Gesellschaft flir
Holzforschung) cdrzame u Bad Homburgu od 23 do 25
novembra 1955. Dr. Ing. Herbert Flem in g sa Visoke
tehnfitke $kole u Dresdenu, prof. $umarskog fakulteta
u Tharndt-u izvijestio je o stanju istraZivamja drveta
u Istotnoj Evropi, i to u SSSR. Poljskoj. CSR, Madar-
skoj, Rumuniji i DR Njemaé¢koj. Kao tipi¢ni primjeri
istraZivatke dielatnosti i rada na unapredenju proiz-
vodnie u tim zemliama spomenuti su za SSSR neka
unapredenia u pilanarskoi tehnici kao i ro jedan rad
o pilienju s kruznim pilama i o usisnim u$¢ima za
usisavanie pilievine na strojevima za obradu drveta.
Za Polisku su prikazani neki radovi Instituta u Byd-
goszcz-u o problemima lifeplienja. Za CSR se navodi
pronalaZenje “jednog novog materiiala za blazinice
stroinih leZajeva na bazi drvne piljevine. Iz istrazi-
vatkog rada u Istonoj Niematkoij je dat prikaz jedne
nove metode ispitivania kvalitete obradene povrsine.
Ing. Friedrich Fessel iz Stuttgarta govoric je ©
sprovedbi suSenja drveta u visokofrekventnom elek-
iriénom kondenzatorskom polju u praksi. Prof. Dr.
Grottian govorio je o uzrocima istiskivania drveta
na mnogim podrudjima upotrebe i o mijerama koje
treba poduzeti da se ta pojava ukloni. Ing. W.
Grossman govorio ie ¢ temi »Drve u gradnji sta-
nova«, prof. Dr. Volkert o svoistvima drveta nekih
odomacenih vrsta, prof. Dr. W. Sandermann »C
tehniki vaZnim praticeima drveta i njihovom utjeca-
ju na obradu drveta«. Ing. Erich Plath o temi »Obla-
ganje tehnitkih 3perplcta plastitnim materijama«. a
Ing. J. Lindner o noviiem razvoju alata za obradu
drveta. Ing. Noack govorio je o temi »Elektriéno
mierenie vlage za vrijeme umijetnog suSenia drvetac,
Ing. Th. Stumpp o temi »Problemij i iskustva nje-
mackih DrZavnih Zelieznica s drvetom za gradnju va-
goma i miegovim sulenjem«, a W. H, Geck o ukla-
nianiu. transportu i spaljivanju brusne praSine i
iveria. i

05.1/81.0 PLACA PO UCINKU NA JARMACIL
(Der Leistungslohn am Vollgatter) H. Fronius.
»Holz-Zbl.«, god. 82 (1956). br. 35, str. 455—457.

U é&lanku se na primjerima opisuju faktori koji
utiedu na iskori&éenie oblovine. To su promier trunca.
brzina rezania i. kao rezultanta. brzina pesmaka. Da-
je se formula za ‘izraéunavanije uéinka po satu i za
vlaéanie rada iznad norme.

05.1/97 METODE NORMIRANJA U GRUBOJ
STROJNOJ OBRADI TVORNICA NAMJESTAJA.
(Time Study Methods for Furniture Plants Rough
Mills) J. W. Creighton. »For. Prod, Journal«. god.
5 (1955). br. 5. oktobar, str. 337—341.

Autor opisuje. kako se obavlia normiranje rad-
nog vremena i tro§kova proizvodnie na fazama pre-
tvarania piliene grade iz tvrdog drveta u komade od-
redenih dimenzija. Navode se primjeri za nekoliko
radnih faza u gruboi stroinoi obradi jedne tvornice
namie$taia. Opisane su metode pretvaranja vremen-
skih normativa u troSkove po jedinici duZine. Ovi su
pedaci potrebni za konstrukeiju namiedtaia i kod
odlu¢ivanja o vrsti drveta iz kojega ¢e se raditi, kod
raspodiele i izbora strojeva pogona i za kalkulaciie.

07. — KAKO FRANCUSKE ZELJEZNICE POD-
MIRUJU SVOJE POTREBE U DRVU. (Les besoins
en beis de S.N.CF. et son approvisionnement) P.
Gaches, »Revue du bois« br. 12/1956, str. 5—13.

Kac i u drugim zemljama. tako su i u Francu-
skei drzavne Zeljeznice jedan od najiaéih potrosata
drveta. U ovom opS§irnom ¢lanku daju se podaci o
vrstama i sortimentima drveta koje Zeljeznmice na-
bavljaju, o ekonomskom i moralnom utjecaju Zeljez-
nica na trZidte drveta. o kvaliteti. standardima i teh-
nlici uskladistenja drveta koje nabavljaju, te o orga-
nizaciii nabavne sluZbe. reagiraniu na oscilacije oi-
iena i trznih orilika i sli¢éno.

07. — BOLJE UPOZNATI STRANU KONKU-
RENCIJU. (Mieux cennaitre la concurrence étrangeére),
»Revue du bois« br. 11/1956., str. 31—33.

Francuska, koja u lizviesnim sortimentima ugte-
stvuie u snabdievaniu njematkog trzista drvetom.
nije u staniu da niti na domacem trzistu izdrzi kon-

‘kurenciiu namjestaja niema¢ke proizvodnie. Konkret-

no. spavata soba s dva kreveta, 2 ormara vpsihom.
no¢nim ormari¢ima, sve furnirano iz istog materijala
i pribliZzno podiednake kvalitete u francuskoi proiz-
vednii steii 110.646.—. a u njematkoj proizvodnii
41,700— franaka. Ove se njemalke sobe prodavaju u
Francuskoi sa svim zaStitnim carnama i prijevoznim
troskovima wo 98.000.— framaka.

Razlike u tro$kovima preizvodnje izmedu Francu-
ske 1 Niematke komentator pripisuje racicnalizaciii %
medernizaciii niemadke industrije pckuéstva. a do-
nekle i maniim vorezima koima se coéenito ovntere-
¢uje industriia u poslijeratnoj Niemaékoj.

1. — BOTANIKA ENTOMOLOGIJA
EITOPATOLOGIJA

10. — STRANICA TROPSKIH VRSTA DRVETA.
(La page des bois tropicaux) »Revue du boise br.
1—12/1956.

Pod stalnom rubrikom »Stranica tropskih vrsta
drveta« ovaj francuski @¢asopis donosio ie u skoro
sviimi brojevima iz 1956. godine opis fizikalnih, meha-
ni¢kih i tehnolo$kih svoistava tropskih vrsta drveta
popraéeni rodacima o nalazidtu. izsledu # uporabi.
Tako su pcimence opisane ove vrste tropskih vrsta:
»Billinga« (Nauclea trillesii — Merill), »Alcne« (Bom-
bax chevalieri — Pellegr.). »Sipo« (Entandrophragma
utile). »Dibetou« (Lovoa Klaineana — Pierre). »Kosi-
po« (Entandrophragma candollei — Harms), sTiamac«
(Entandrophragma angolense C.D.C.) »Douka« (Mi-
musops africana — H, Lec)) »Movingui« (Distemonan-
thus Benthamianus — Baill), »Andoung« (Monopeta-

‘lanthus Heitzil).
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12. — DRVO SMREKE (Le bois d'epicéa) A. Kh.
Iablakoff »Revue du bois« br. 4 5. 6. 7/8 i 11 ex
1955. i br. 3, 4. 6 ex 1956. god.

U nizu &lanaka cbjavljenih u toku 1955. & 1956.
god. autor je dao iscrpnu analizu fizikalnih i meha-
nitkih svoistava smrekovine. On je opisao formiranje
i strukturu éelije. melekularni i anatomski sastav.
strukturu vlakanaca — traheida, kemiiski sastav cel.
stijenki. promiene ¢el. sastava s rosebnim osvrtom na
proemienu ¢el. grade cvisno o brzini uzrasta. Posebno
je cbradic mehanitka sveistva i promiene. koje na-
staju kod fizikalnc-mehani¢kih svoistava ovisno o©
morfolodkim #niccima. ekspoziciii nagibu i staniStu.

3. — FIZIKA

32 PROBLEM KLIMATIZACIJE U DRVNO IN-
DUSTRIJSKIM POGONIMA. (Das Klimatisierungs-
problem in Helzbetrleben) J. Hoterkes, »Holz-
Zentralblatt«, god. 81 (1955), br. 150, str. 1787—1788.

U predavanju odrZanom na kengresu Niematkog
UdruZenia za istrazivanie drveta autor iznosi potre-
bu da se u odgovarajuéim komorama za kondicioni-
ranje pazliivo upravlija vlagom plcea vlaknatica ive-
rica. panelplo¢a i $perplota. Ovi proizvodi najledte
izlaze iz prefe sa sadrZajem vlage manjm od 10%,
dck za upotrebu moraiju imati sadrzai vlage od 10 do
12%/e, Klimatizacija se mora sprovesti i u proizvodnim
prostoriiama tvornica pokuéstva, radio i televizijskih
kutija. drvne galanteriie kao i u skladistima gotove
robe ovih poduzeta. Istite se potreba klimatizaciie
skladi$ta velikih trgovina namiestajem, a narodito
skladi$ta. parketa i dasaka za podove ijer. ako se par-
ket isporu¢i prevlazan on ¢e se nakon polagania isu-
3iti i pckazati otvorene sliubnice. dok ¢e s druge stra-
ne presuh parket nakon polaganja nabubriti i uzdiéi
se. U ¢lanku se opisuiu razni tipovi uredaja za kon-
dicicniranie. cd koiih ve¢ina urctrebliava tekuéu vo-
du. zagrijanu na temperaturu pctrebnu za postizanije
Zeliene relativne vlage 'i temperature zraka. Nekada
se upoctrebliavaiu i dviie kemore. u koijima su razliditi
klimatski uvieti zraka. Autcr navedi iskustva iz jedne
tvornice baéava iz duZica od $perovanog bukovog
drveta. Na duZicama je ¢esto pucao vanieki furnir po
¥ici. Ova ie pciava ukloniena kondicioniranjem du-
Zica kroz 5 dana u komori. u koici se svakih 12 sati
vlaga mijenjala sa 85 na 35% uz konstantnu tempe-
raturu od 20°C.

32 O UTJECAJU VISIH TEMPERATURA NA
OCITANJE SADRZAJA VLAGE OTPORNIM ELEK-
TRICNIM VLAGOMJEROM. (Uber den Einfiuss héhe-
rer Temperaturen auf die elektrische Holzfeuchtig-
keitsmessung nach dem Widerstandsprinzip.) R.Keyl-
werth i D. Noack., »Holz Roh-und Werkstoff,
god. 14 (1956), br. 5. maj, str. 162—172.

U élanku se prvo daje kratki prikaz desada po-
znatih ¢injenica ¢ elektriénom otporu drveta. dosa-
dasniih rezultata na podrudju elektriénog mijerenja
vlage drveta i o raznim faktorima koii uti®u na o&i-
tanie elektritnih mierada vlage, kcii rade na princiou
mierenia elektriénog otpora drveta. Izvriena su ispi-
tivania o utiecaiu temmveratura drveta izmedu 20 i
110°C na otitanje ovih mjerada vlage, i doilo se do
rezultata. da su ove dvije vel®ine kecd konstantnog
sadrZaia vliage. medusobno linearno ovisne. pa ie na
csnovu toga pestavliena jedna empiri¢ka formula za
izraéunavanie ove ovisnosti. U vezi s dobivenim re-
zultatima istrazivania sprovedena su tri probna suse-
nia drveta s kontnuiranim elektri¢nim mierenjem
sadrzaja vlage drveta pri emu se pokazale da ova-
kvo mierenie vlage odgovara dovclino toéno trima
osnovnim rreduvietima za tehnitki i ekonomski is-
pravno sprovadanje umietnog susenia drveta. To su:
1. — utvrdivanie €asa, kada drve koje se su$i napusta
pedrudie zasi¢enosti vlakanaca: 2. — utvrdivanije gru-
bog toka prosietnog sadrzaja vlage izmedu taéke za-
si¢enosti vlakanaca i konaéno vlage i 3. — utvrdiva-
nje fasa. kada ie roba postigla Zeljeni sadrzaj vlage.

28

U ¢élanku se osviée i na moguénost primjene konti-
nuiranog elektri¢nog mierenia sadrzaja vlage u drve-
tu za kcmtrolu su$enla furnira.

1. —- NAUKA O CVRSTOCI

40 /75.2 /75.4 UTJECAJ UVJETA SUSENJA NA
CVRSTCCU OBALNE VRSTE DUGLAZIJE, (The
Effect of Drying Conditicns on Strength of Coast-Type
Douglas-Fir) A. A. Eddy i R. D. Graham. »For.
Ercd. Jcurnale. god. 5 (1955). .br. 4 august, str.
226—229.

Autori opisuiu ispitivanja izvr$ena na seriji uzo-
raka iz istih stabala duglazije. koii su bili zratno su-
$eni. sueni u suSiomici ili suSeni organskim parama
pri raznim temperaturama i brzinama suSenia, a za-
tim su bili kroz nekcliko mieseci kondicionirani i
ispitani na ravnotezni sadriai vlage i &vrstoéu, Rezul-
tati ispitivania pokazuiu da se suSeniem duglaziie u
organskim parama kod temperature 107 § 121°C znatno
ubrzava prcces suSenja. Ravnotezni sadrzai vlage dr-
veta kondicioniranog kod 21°C i 65% relativne vlage
smanijic se kod temperatura suenja od 88 do 121°C.
Svoistva tvrstoée su se promienila na slijede¢i naZin:
modul elasti®nosti i &évrstoéa na pritisak okomlito na
smier vlakanaca nisu se mijenjali kod raznih nacina
sudenia drveta. Radnia do granice proporcionaliteta i
tvrdoéa su se promiienile samo kod suSenja s tempe-
raturom od 121°C. Modul kidania i radnja kod maksi-
malnog opteretenia promijenile su se kod suSenja s
temperaturama od 88. 107 i 121°C.

6. — KEMIJSKA UPOTREBA DRVETA

62. — PROIZVODNJA I ISKORISCENJE LISTA-
CA ZA INDUSTRIJU FAPIRA (La production et l'uti-
lisation des bois feuillus pour papeterie) P. Alluard,
»Revue du bois« br. 9/10-1956, str. 3—9.

U Francuskoj je 1955. godine 770.000 pr. m. drveta
listata preradeno u papir. To je znafno vise nego u
ranijim godinama. U toku 1956. tendenca poveanja
prerade listata u industriji papira jos je jate poraslg,
a sve je to rezultat intenzivnih istraZivatkih radova
u tom praveu.

U ¢lanku se daju csnovne smiernice za otvaranje
novih pogona ove vrste. Ovakvi se pogoni moraju
criiientirati da preraduiu i drvo ispod 10 cm. promie-
ra. jer se time znatno pro$iruje sircvinska baza i po-
diZe ekonomitnost iskoriS¢enia Sumskog fonda. Upo-
zorava se, da se osnivanju novih pogona ne pristupa
sa Zurbcm. veé da se zasada pcmogne postojedim
oglednim pcduzeéima kako bi usavrsila nadin prera-
de listada.

63.32 TVRDE PLOCE VLAKNATICE IZ EKS-
TRAHIRANOG IVERJA JUNIPERUSA (Hardboard
from Extracted Juniper Chips.) R. G. Frashour i
G. D. Nixon. »For. Prod. Journal«. god. 6 (1956),
br. 2, februar, str. 73—76.

Iverje Juniperus occidentalis koje je prethodno
bilo destiliranc parom radi dobivamja hlapliivih ulja,
a zatim samlieveno u mlinu na trenije. dalo je tvrde
vlote vlaknatice sa ili bez dodatka smole ili smole i
voska. koie su pokazivale izvanredno veliku &vrstotu
na saviianie. cotpornost na dijelovanie vede. ali im ie
Zilavost mania od vlofa proizvedenih od drugih vrsta
drveta. Srcecifiétna teZina im se povecavala s poveca-
niem dcdatka smole i voska kao i s povecaniem tem-
perature preSania. PovrSine plcta bile su ijedncliko
cbojene i polusiaine. L :

62.32 / 83.1 FURNIRANJE TVRDIH PLOCA VLA-
KNATICA U VRUCOJ PRESI SA FURNIROM DU-
GLAZIJEVINE I FENOLNIM ILJEPILIMA, (Hot Press
Gluing of Hardboards tc Douglas-Fir Veneers with
Phenolic Resin Adhesives) F. J. Shelton. »For.
Prcd. Journal«. ged. 5 (1955) br. 6, decembar, str.
388—395.

IzvrSena su ispitivanja o utjecaiu tipa tvrde ploée
vlaknatice i sadrzaja vlage plode vlaknmatice i furnira
na potrebno vrijeme vrefamia i kvalitet lijeplienia



kod furnirania tvrdih plota vlaknatica furnirom du-
glazijevine. Dcbiven; rezultati pckazuju da ie za
Iieplienje izviesnih tipova tvrdih plota vlaknatica
votrebno krace vrijeme pre$ania kod furniranja. nego
$to je to sludaj kod ekvivalentnog furnirania plo€a
iz samog drveta.

68 O PONASANJU BUKOVINE I BUKOVOG
LIGNINA KOD TERMICKE OBRADE S VODOM:
(Uber dag Verhalten von Buchenholz und -Lignin bel
thermischer Behandlung mit Wasser.) K. Kratzl,
H. Silbernagel. »Mitt. 6st. Ges. Holzforsch.c, god.
7 (1955). br. 5. str. 71—78. .

Kada se bukovina ili iz nie pomo¢u sclne kiseline
izluden lignin zagrijavaju sa ili bez pristupa vode na
temperature izmedu 100 i 200°C za vrijeme oksidacije
nitrobenzenom ; alkalijama znatno se smaniuje dobi-
vanie vanilina ; syringaldehida. Umjesto fenolaldehida
pojavila se jedna polimerna fenoli¢na substanca, k0:1§
je sadrzavala najvise OCHs. Kada se bukovina ili
smrekovina podvrgne termitkom postupku u vodi kod
200°C kroz 20 sati. oko 50—60%¢ se rastvori, a 30—40%/o
pretvori se u hlapliive proizvode. Netepivi ostatak
sadrzi 70—75% originalnog OCHs i za vrijeme oksi-
dacije daje malo fenclaldehida i mnogo polimerne
fenolitne substance.

7. — ZASTITA I SUSENJE

71 /72 ISPITIVANJA I MOGUCNOSTI KORISCE-
NJA RADIOAKTIVNIH OTPADAKA IZ ATOMSKIH
CENTRALA KAO SREDSTVA ZA ZASTITU DRVE-
TA. (Untersuchungen iliber die Verwertbarkeit radio-
aktiver Abfallstoffe von Atomkraftwerken als Holz-
schutzmittel) W. Sandermann § R. Casten.
»Holz als Roh-u. Werkstoff«, god. 14 (1956). br. 1,
januar, str. 11—14,

U svietskoj su se Stampi pcjavile vijestl, da bi se
u buduénosti moglo upctrebljavati radioaktivne izo-
tope, dakle i otpadne materijale atomskih centarala,
kao znaaina sredstva za zaStitu drveta. Radi ispiti-
vanja takvih moguénosti ispitani su najvazniji izotopi
atomskih otpadaka. Izotop: Cirkonium-95 i Cer-144
imaju prekratko vrijeme traiania da bi ith se moglo
upotrebiti kao sredstva za zastitu drveta. Cezium-137
ima. doduse. dovolino dug viiek traijania. ali ne stva-
ra tesko topive soli. Stroncium-90, naprotiv. stvara
tesko tonive solil i ima dovoljnc dug vijek traianja. pa
su zato s niim vrSeni pokusi. Samo papir impregni-
ran s rastopinom od 1 Millicurie/em?® stremtium-80
nitrata bio ie otporan protiv termita. Mrtvi termiti su
pokazivali veliki stupani radicaktiviteta. Smrt probnih
insekata nastupila je nakon 14 dana. Kada bi se Zelilo,
da zadtitno dielovanie traje 65 godina, morala bi se
radi slablienia radioaktivncsti obaviti impregnaciia s
rastvorom koii ima 8 puta veéu radioaktivnost. dakle
8 mC/cm®. Ovaj ogroman stupani radicaktivnosti
predstavlia za Covieka i sve toplckrvne Zivotinie ve-
liku opasnost. tim prije, $to se strontium-90 fiksira u
kostima. Radi te velike opasnosti od zratenja za ljude
i domace Zivotinje savietuie se, da se strontium-90
ne upoctrebliava za za$titu drveta od insekata ili kao
indikator za pokazivanje dubine prodiranja sredstva
za impregnaciju u drvo.

72.2 — STUDIJA O OTPORU DRVETA NA NA-
PAD MORSKIH DRVOZDERA U ODNOSU NA SA-
DRZAJ SILICIJA U DRVETU. (Une étude sur la
résistence des bois aux attaques des xylophages ma-
rins en rapport avec la teneur en silicey G. Tsou-
mis, »Revue du bois« br. 12/1956, str. 23—25.

Autor u €lanku iznosi rezultate istraZivania. koji-
ma ije bila svrha dokazati da je drvo s vedéim po-
stotkom siliciia otporniie na napad morskih drvozdera.
To ie dokazano izvrgavaniem raznih vrsti drveta dje-
lovaniju morskih drvoZdera kroz odredeni period vre-
mena. Naiotporniie se u tim pokusima pokazalo drvo
Licania macrophyla — Surinam. kod koie je ustano-
viien postotak siliciia od 1,54. i koie je poslije prvih

12 mieseci ostalo netaknute. dok je poslije 24 mieseca
pretrpielo neznatna oste¢enja. Naprotiv. drvo Termi-
nalia Amazonia s postctkom siliciia od 0,012 pretrnie-
lo je ve¢ nakon prvih 12 mieseci znatna a voslife 24
mijeseca vrlo teSka oStetenia. U ¢lanku nije navedeno,
pri kojim su temperaturama i uz koii salinitet mora
vrieni pokusi. i

72.3 KOMPARATIVNE PROBE GORENJA NE-
IMPREGNIRANOG I SA ZASTITNIM SREDSTVIMA
PROTIV POZARA IMPREGNIRANOG DRVETA.
(Vergleichende Brandversuche an ungetrdnkten und
mit Feurschutzmittel getrinkten Hélzern,) J. Herzig
i O. Mang. »Holz Roh-u. Werkstoiff«, god. 13 (1955),
br. 2, februar. str. 64—70.

Auteri iznose rezultate ispitivanja goremja. izvr-
senih na komadima iz borovine i smrekovine i imoreg-
niranih zastitnim sredstvom na bazi fosfata sa tri za-
Stitne namiene (zastita protiv poZara i napada gliivica
i insekata) ili sa U-solima. Dimenzije probnih komada
i uvieti ispitivania odabrani su tako. da se 3to je vise
moguée priblizavaju uvietima, koii se noiavljuju u
svakodnevnoi upotrebi. Efikasnost zastitnih sredstava
protiv poZara mncgo manie ovisi o vrsti drveta i iz-
gledu povrsine, nego o dimenzijama drveta i koli¢ini
upijenog zastitnog sredstva (u gramima vo kvadrat-
nom metru ili kilogramima po kubnom metru). Ispi-
tano sredstvo za zastitu od pozara davalo je zadovo-
liavaiu¢e rezultate. Ono se mora nana3ati potapanjem
ili pod pritiskom. jer premazivanije nije dovolino. Re-
zultati ispitivanja su pokazali, da za$titna sredstva na
bazi U-soli nemaiju svojistva zastite protiv poZara.

75.0 NAPETOSTI KOD SUSENJA CRVENE HRA-
STOVINE: UTJECAJ TEMPERATURE. (Drying Stre-
sses in Red Oak: Effect of Temperature) J. M.
McMillen, »For. Prod. Journal« god. 5 (1955), br.
4. august. str. 230—241,

Dosada$nia iskustva su pokazala. da ie tempera-
tura vazan faktor kod pojave povrsinskih i Eeonih
pukotina i unutraSnieg pucania pri suSeniu drveta.
Stoga se smatralo, da ¢ée proudavanije utjecaja tempe-
rature na sile koje se razvijaju u drvetu za vrijeme
suSenia. doprinijeti razumijevaniu procesa suSenia i
razviianiu nove jo§ viSe zadovoljavajute tehnike su-
Senja. U Clanku se izvieStava o istraZivaniima utie-
caja temperatura susenia od 27 do 60°C na sulenje
crvene hrastovine s reZimima s blagim smanieniem
viage. Ona su pokazala, da wpostepeno ubrzavanje
smanijivanija relativne vlage, koiim se ravnoteZni sa-
drzaj vlage snizuje do 4,5% uz prosjeéni sadrzaj vlage
drveta od oko 30°%. ne uzrokuje znatniiu poiavu na-
vetosti u drvetu. To potvrduje. da reZimi susenja,
propisani po Forest Products Laboratory u Madisonu,
vaZe kao sigurni i za one vrste tvrdog drveta. koie
se teSko suSe. bar Sto se tie smaniivania relativne
vlage i izbjegavania vojave povrSinskih pukotina.
Rezultati ispitivania nckazuju. da se kod visih tempe-
ratura ubrzava povetanie unutra$niih napetosti do
makisimuma i javlia strmiii gradifent vlage u toi fazi
sufenja. Ove &njenice pckazuju, da ije poZelinije
upotrebliavati viSe relativne vlage ili vrijednosti ra-
vnoteznog sadrZaia vlage kao + da treba biti oprezniii
prvih jedan ili dva dana kod suSenja drveta koie se
tesko susi poviSenim temreraturama ako se Zeli iz-
Dieti grijeSke. Na poletku sudenia takvog drveta treba
izbiegavati visoke temperature. Buduéi da prva vlaga
kod suSenja svieZeg drveta lak¥e izlazi kod niskih
temperatura. ‘izgleda, da se isplati upotrebliavati
pred-susionice s niskom temperaturom.

75.0 / 91.5 PROBLEMI SUSENJA DRVETA U IN-
DUSTRIJI PARKETA. (Probleme der Holztrocknung
in der Parkettindustrmie) A. Engelmann. »Holz-
Zentralblatic  god. 82 (1956) br. 68, str. 840

Autor izvieStava o istrazivaniima izvrSenim u svr-
hu utvrdivania postignutog stupnia jednolikosti sa-
drzaia vlage osuenih popruga za proizvodnju parketa.
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Ona pokazuiu, da brzina strujania zraka i vrijeme
trajanja susenja imaju jedva nekj utiecai na tu ije-
dnolikcst a temperature sudenia tek mali utiecai mna
dobivene rezultate. Naijveéi utiecai na postizanie ie-
dnolikosti sadriaia vlage popruga imaju pocetni sa-
drzai vlage drveta. koie se treba suiti, i ispravno
sprovodenje procesa kondicionirania popruga nakon
susenia. Proces kcndicionirania popruga nakon suSe-
nja treba trajati naimanje 24 do 48 sati i treba ga
pazliive kontrclirati. U ¢lanku se isti¢e i potreba pri-
miene toénih metoda mierenia sadrzaja vlage drveta.

(9.500 znakova)

75.1/80.1 POTREBA I FPOTROSNJA TOPLINE
KOD UMJETNOG SUSENJA DRVETA S POSEBNIM
OSVRTOM NA REKUPERACIJU TOPLINE KOD
KONTINUIRANOG SUSENJA. (Wirmebedarf und
Wirmeverbrauch bej der kiinstlichen Holztrocknung
unter besonderer Beriicksichtigung der Wérmeriick-
gewinnung bei der kontinuierlichen Trocknung.) R.
Andersson. »Holz als Roh-u. Werkstoff<. god. 13
(1955), br. 7, str. 258—266,

Autor izvadi jednu opéu formulu za izratunavanie
ukupnog utrodka energije za suSenje drveta. izrazenog
u kilogram-kalorijama wvo kilogramu isparene vode i
iz nie dalie izvodi specijalne formule za komorne su-
Sionice. tunelne (prolazne) susionice bez i sa uredajem
za rekuperaciju topline ;i susionice s visokom temmpe-
raturom suSenia. Po pravilu je najveta potro$nia to-
pline kod komornih su$ionica. neSto niza kod tunel-
skih, a najni?a kod visokotemperaturnih susionica.
Uredaiem za rekuperaciju topline moZe se smanjiti
ukupna potreba topline za 10—20% i u ¢lanku se sa
stanovidta rentabiliteta analizira problem povetanja
dimenzija ovog uredaia. Autor izvedi pod lzviesnim
pretpostavkama. jednu formulu, pomoéu koie se moZe
procijeniti ekonomsko opravdanie takvog uredaija.
Dok rezultati proraéuna u dva primijera iz prakse
ukazuiu, da je pozelino. da se toplinski stupani die-
lovania odrzava oko vrijednosti od 1. uslovi rentabil-
nosti (veli®ina uredaija za rekuperaciju topline) u pra-
ksi uvietuiu smanienie toplinskog stupnja dielovania
uredaia na vrijednost od oko 0.8. :

75.3 MEHANICKO SUSENJE FURNIRA »JASE-
NOVOG« TIPA EUKALIPTUSA. (The Mechanical
Drying of »Ash« Eucalypt Veneers) W. G. Kauman,
J. W. Gottstein i D. Lantican. »Aust. J, appl
Sci.« (Melbourne). god. 7 (1956), br. 1. str. 69—97.

Autori ove opseine radnje opisuju rezultate prob-
nog sudenia ljustenog furnira iz 5 stabala vrste Euca-
lyptus gigantea u viSe-etainoj vrucoi pre$i metodom
stalnog otvarania i zatvaranja etaZa. Najznalainiti
utiecai na rezultate suSenja su imale temperatura
plota i vrijeme traiania zatworenog perioda prese.
S povifeniem temperature povecala se i kvaliteta osu-
Senog furnira. Kod temperature od 116°C najbolii su
se rezultati postigli s vremenom trajanja zatvorenog
perioda prede od 15 sekundi. a kod temperatura od
138 4 160°C s vremenom wod oko 3 sekunde. Mali raz-
mak izmedu plota za vrijeme otvorenog perioda prese
dao je bolie rezultate od velikog razmaka. Konaéni
rezultati ispitivania su pokazall, da se primienom spe-
cijalnih metoda sudenja u komornim suSionicama s
poprednim struianiem zraka i u furnirskim susioni-
cama na valike postize bolji kvalitet suSenia mnego
sulenjem u vrucoi presi.

75.3/86.1 NOVI TIP SUSARE ZA LJUSTENI
FURNIR SA RASPODJELJIVACEM ZRAKA. (A New
Type Screened Dryer for Rotary Peeled Veneers)
»For. Prod. Journal«, god. 5 (1955), br. 5, oktobar,
str. 289—294.

U &lanku se detalino opisuie konstrukciia noveg

tica komorne sudionice za liusteni furnir s popretnom
cirkulacifom zraka. u koijoj listovi furnira stoje verti-
kalno na speciialnim kolicima sa stalcima. Radi bolie
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raspediele strujania zraka. temperature i vlage u
komeri. s obie niezine strane su postavliene reSetke
iz letvica. odredenih dimenzija i razmaka. kroz koje
struji zrak. Time se znatno pobolialo djelovanie su-
Sionice i postignuto ie jednoli¢nije, kvalitetniie i brze
sufenje furnira nego $to je to dosada bio sluéai u
komornim susionicama.

8. — MFHANICKA TEHNOLOGIJA

80 /07 ISKORISCENJE OBLOVINE U TEORIJI I
PRAKSI. (Rundholzausbeute in Theorie und Praxis.,
Anonymus. »Holz-Zbl.«, god. 81 (1955), br. 44/45,
str. 563—565.

Normativi iskori$éenja oblovine su od narotitog
znadaia za kalkulaciiu. Oni se naijteste cdreduiu pro-
cienom na osnovu iskustva. Na pitanje, da li Ce se
neki pogoni zadovoljiti s manjim iskoriSéenjem oblc-
vine na ratun pove¢ania proizvodnosti po radmiku.
danas ie lako dati negativan odgcvor ier se zna. da
je, na pr. u Zap. Niemadkoi. udesée proizvodnih placa
u ciieni proizvoda palo na polovicu. t. i. sa 16% u
1947. na 8% u 1955. godini. Izmedu pojedinih pogona
moZe se lako pojaviti razlika u iskoriséenju od 5%. a
to iznosi 6,5% cijene proizvoda, $to ni u kojem slu-
¢aju nije malo. Ova razlika u fskoriSéeniu ovisi o
sredniem promieru trupaca kvaliteti oblovine, vrsti
drveta. sortimentu koii se proizvodi. debliini reza.
nadmieri. naéinu obrubliivanija, staniu strojeva i o
organizaciii pogona. Stupani iskori¢enja oblovine
najedée se utvrduje kao prosiek kroz cijelu godinu,
a u poiedinim sluajevima i probnim rezanjem. U oba
je sludaia potrebno raspiljivati drvo. Da bi se za kal-
kulaciie moglo unapriied odrediti iskoriS¢enje autor
predlaZe odredivanje pomoéu nacrtanog planarezanja.
Rezultate takvog odredivania treba usporediti s ostva-
renim iskori§éeniem u praksi. kako bi se odredio fak-
tor razlife. koii bi se kod budu¢ih odredivania uzimao
u obzir. Clanak je jlustriran s primijerom nacrta plana
rezanja.

\

80.71 ALAT IZ TVRDOG METALA ZA OBRADU
DRVETA. (Hartmetallwerkzeuge fiir die Holzbearbei-
tung) Anonymus. »Holz-Zentralblatt«, god. 82
(1956). br. 60, str. 747—T750.

Opisani su postoje¢i tipovi i kvalitete alata za
obradu drveta iz tvrdog metala (Widia), njthova teh-
ni¢ka izvedba. optimalne brzine rezanja i sl. naipo-
desniie za obradu raznih vrsta drveta. kao i zahtievi
cbzirom na stabilnost stroieva. Usporeduije se izvrieni
rad i troSkovi upotrebe alata iz tvrdog metala u od-
nosu na alat iz brzoreznog Celika, Clanak ije jlustriran
s nekoliko slika rezncg alata moderne konstrukcije.

81.1 GRIJESKE KOD REZANJA GRADE NA
JARMACI. (Schnittfehler bej Rohware am Vollgatter.)
H, Fronfius. »Holz-Zentralblatt«. god, 81 (1955), br.
105, str. 1249, 23 slike.

Kod raspiliivanja trupaca na jarmadi moze doéi
do grijedaka, koje imaju kao posliedicu smanjenje
vrijednosti piliene grade ili u naimanju ruku niezin
neugledni izgled. Glavne grijedke koje se javliaju su:
grubi rez, S - rez, grbavi rez, vitoperi rez, nejednaka
debliina wilienice rese na rezu i hrapavi rez. Za gri-
jeske, koje se ne mogu ustanoviti prostim okom. na-
vode se jednostavna pomoéna sredstva za njihovo
ustanovliavanje. moguéi uzroci, radi koiih je doslo do
grijeSaka kao i miere koie treba poduzeti za njihovo
uklanjanje. Na kraju se pretresaju utjecaji, koje gri-
je$ke na pilienoi gradi imaiju u njenoi dalinijoi pre'rad-iT

81.2 ISPITIVANJE O SILAMA KOJE DJELUJU
NA LIST TRACNE PILE. (Untersuchungen iiber die
am Bandsigeblatt wirksamen Krifte) S. Hikoflchi.
»Internat. Holzmarkt«, god. 1955, br. 10, str. 36—41.

U ¢lanku napisanom, na osnovu francuskog prije-
voda japanskog originala. daju se rezultatj istraZiva-
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nia izvrSenih u Institutu za drvo Univerziteta u Kyotu
(Japan) o pitanju. kako jedan odredeni list pile djeluje
i §to se od njega moZe traZiti. Istrazivania su vrSena
s jednom teSkom tradnom pilom za trunce s listom
§irine 150 mm, i to prvenstveno o pitanju unutrasnjih
napetosti na izvlatenje i savijanje unutar lista pile,
kako za vrijeme mirovanija. tako i za vrijeme rada
stroja. Nakon teoretske analize ¢ dielovanju sila na
list pile za vrijeme mirovanja, koja obuhvaéa pitanie
napetosti na izvlaéenje i opterecenja na savijanje, na-
gomilavanije napetosti i &injenice o ispravnoi izvedbi
miesta gdie je pila sastavliena i zalemljena, autor
prelazi na razmatranja o faktorima koji utietu na list
pile za vrijeme rada. kao $to su utiecai centrifugalne
sile, promjena vrste opterecenja i granica zamorenosti
materiiala. iz kojega ie list pile napravlien. te utiecaj
vibraciie lista pile. Na kraju autor daje amalizu po-
nasania lista pile za vriieme pilienia obzirom na silu
pilienja i silu posmaka drveta za vrijeme pilienja,
utiecai tramsverzalnog izviianja lista pile. krititki se
osvrée na pitanie upotrebe tankih listova pile daje
analizu utjecaia i ulogu vodilice lista trane pile 1
utiecaia napona uslijed zagrijavania lista pile, U &lan-
ku se na kraju daju praktitka uputstva o naéimu, kako
da se izbjegne pucanie pila.

81.3 JEDNA ANAILJIZA STVARANJA IVERA
KOD OBRADE DRVETA. {An Analysis of Chip For-
mation in Wood Machining) N. C. Franz »For.
Prod. Journal«. god. 5 (1955), br. 5. oktobar. str‘
332—336.

Ovai izvieStaj predstavlja prvi izvjestaj o bamé—

nim istraZivaniima obrade drveta. vrSenim u Zavodu
za tehnologiju drveta Univerziteta drZzave Michigan u
Ann Arboru. Obuhvaceno je ispitivanje procesa for-
miranja ivera pri prodiranju o$trice alata u drvo, $to
je naijuZe povezano s kvalitetom obradene povrsine.
Na osnovu snimaka izvrSenih s ultra-brzom kino-
kamerom, klasificirani su tipovi ivera i utvrdeni fak-
tori koii dieluiu na stvaranje odredenog tipa ivera.
Neke od ovih faktora se moZe kontrolirati, $to je od
velikog znadaja. jer se time moZe utijecati na kvalitet
obradene povrsine.

81.32 OBRADA DRVA NA BLANJALICI. (Le tra-
vail du bois a la machineoutil — le rabotage) E. L e-
dinot. »Revue du bois« br. 5, 6. 7/8, 11 ex 1955, i
3. 4 5 17/8. 9/10, 11 i 12 ex 1956. godine.

Citavom serijom &#lanaka poznati francuski stro-
jarski struéniak dao je iscrpnu analizu operacije bla-
niania kao i samog stroja za blanjanje t. i. blanjalice,
On je u prvom redu obradio kinematiku i dinamiku
blanjanja, brzinu i kut rezanja, rad helikoidalnih no-
Zeva. romak. funkciiu uredaia za upravlianie kao i
utroSak energije.

Tehnoloski studij blanjalice cbuhvata opée prin-
cipe konstrukcije ovog stroja. a posebno amalizu ku-
¢ista. glave za noZeve, valjaka raznih uredaia za
upravlianje, U narednim brojevima najavljena ie ob-
rada uredaia za potiskivanie. noZeva niihovog ste-
zanja 1 reguliranja.

81.32 SEKCIONALNI VALJCI ZA POSMAK NA
BLANJALICAMA. (Vorschub-Gliederwalzen fiir Di-
ckenhobelmaschinen.) P. Kirsten. »Holz-Zbl.«, god.
82 (1956), br. 10, str. 103—104.

Opisuju se i daju crteZi sekcionalnih valjaka za
posmak na blanjalicama i daju se principi njihovog
rada. Opisana je i jedna nova izvedba sekcionalnih
valjaka. Kod koje se pogonska osovina nalazi izvan
valijaka za posmak. a nithovo se pokretanie vrsi pre-
ko zuptanika individualno na svaku sekciju valjka.
Navodi se. da je tom konstrukciiom omoguéeno isto-
vremeno blanjanje komada razne debljine s jednakom:
brzinom posmaka. i se miienja automatski &
otporom, 3to ga pruZa komad koii se blanjq.

81.33 / 97 ISTOVREMENA. OBRADA OBIH STRA-
NA SA MODERNIM STROJEVIMA. (Die Doppelend-
bearbeitung mit neuzeitlichen Maschinen)) Anony-
mus. »Holz-Zbl«, god. 82 (1956). br. 19/20, str.
235—237.

U ¢lanku se opisuju moderni strojevi za profilira-
nie rubova. izradu utora i pera na bridovima, izradu
dugatkih rupa i sl. na obje strane komada. koji se
obraduie istovremenc. Navode se i mnogostruke mo-
guénosti upotrebe ovih stroijeva u serijskoi proizvod-
nii namjestaja. Neki od opisanih strojeva rade potpu-
no automatski. Oni zamienjuiu niz raznih klasi¢nih
strojieva za cbradu drveta i istovremeno izvrie obra-
du. koja se dosada morala vrsiti u nekoliko faza na
viSe raznih strojeva.

83.1 ZIVOTINJSKA LJEPILA ZA MODERNE
METODE PROIZVODNJE. (Tierische Leime fiir neu-
zeitliche Verarbeitungsmethoden.) E, Tschirich i
H. Liese. »Holz Roh-u. Werkstoff«, god. 14 (1956).
br. 3. str. 101—104.

U 2¢lanku se govori o movim vrstama Zivotinjskih
liepila. koia su pogodna za sve vrste lijeplienja. kao
$to ie lijeplienie furnira u vru¢im presama i lijieplie-
nie sa zagriiavaniem visokofrekventnom strujom. Kod
tih se liepila dodavaniem specijalnog otvrdivaéa po-
stize skru¢ivanie na osnovu kemiiskog procesa sli¢nog
$tavlieniu, koii nije reverzibilan, t ji. zagrijavaniem
liepila nakon skruéivania ono vise ne omekSa i ne
popusta. Ove nove vrste Zivotinjskog liepila imaju i
neke prednosti pred sintetskim liepilima osobito u
tehnici fumiranija. pa se zato sve viSe upotreblijavaju,
osobito za proizvodniu visokckvalitetne robe.

83.1 LJEPILA ZA DRVO 1Z EMULZIJE POLIVI-
NILNE SMOLE. (Polyvinyl-Resin Emulsion Woodwor-
king Glues) W. Z. Olson i R. F. Blomquist
»For. Prod. Journal«, 5 (1955), br. 4. august str.
219—226.

Liepila na bazi polivinilnih emulzija radi niihovog
ogranitenog sadrzaja vlage od narodite su vaZnosti
za proizvodniju pokuéstva. Sudeéi po ispitivaniima iz-
vrienim u USA na 10 komercijalnih vrsta liepila ovo-
ga tipa, izgleda. da niihova térmoplastiéna svoistva ne
predstavliaju ozbiliniie ogranitenie moguénosti nji-
hove upotrebe u proizvodnii predmeta mamijenienih
za upotrebu u prostoriiama. Iako su ispitivanja poka-
zala. da je &vrstoéa $perovanog drveta lijeplienog
ovim liepilom neposrednc nakon zagrijavanja na 70°C
jednaka &vrsto¢i tomlog proteinskog liepila. nije pre-
poruiliiva niithova uvotreba za spojeve koii ée biti
mehaniCki jako optereceni i koji bi kroz dulie vrijeme
mogli biti izloZeni poviSenci temperaturi. Jedan pri-
mier takve unofrebe su loSe ventilirane male radio i
televiziiske kutije.

Liepila iz emulziia polivinilskih smola gube pri-
litan dio svoie notetne &évrstofe. ako ih se optereti
nakon izlaganja visokoi relativnoi vlazi, kod koje drvo
primi 20—26% vlage. Ovo svojstvo povezano s ela-
sticitetom svojstvenim ovoj vrsti ljepila, ¢ini, da onco
ne moZe izdrZati traina naprezanja. koja se stvaraiu
bilo dielovaniem vaniskih opterecenja ili usliied di-
menzionalnih promiena drveta. Radi toga ova vrsta
liepila nije vogodna za lijeplienie bridnih spoieva,
osobito kod gustog i tvrdog drveta. Za druge vrste
spojeva kao na pr. za spoieve na &ep i utor ili za
spojeve moZdanicima. elasti®nost polivinilnih emulzija
predstavlia prednost.

83.1/86.2 RAZVOJ JEDNE METODE ZA BRZO
LIJEPLJENJE USLOJENOG DRVA BEZ UPOTREBE
VISOKOFREKVENTNE STRUJE. (Development of a
Method for Rapid Laminating of Lumber without the
Use of High-Frequency Heat) G. G. Marra. »For.
Prod. Journal«, god. 6 (1956). br. 3, mart, str. 97—104.

Opisuie se jedna nova metoda brzog lijepljenia
uslojenog drva. koja se sastoji u tome, da se povrsine,
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koje ¢e biti lijepliene, predgriju. na niih se potom
nanosi fenolno ili fenol-resorcinolno liepilo a zatim
se pritisnu. Najbolii rezultati cbzirom na &vrstoéu li-
jeplienia dobivaiu se grijaniem drveta na vru¢im
plotama kod temperature cca 177°C kroz pet minuta i
presanjem kroz 30 ili 60 sekundi pod pritiskom od oko
14 kg/cm® pod uslovom. da vrijeme izmedu nanasanja
liepila i presania niie dulie od 8 do 12 sekundi radi
sprefavania preranog vezanja liepila. Na tai se nafin
moZe grada nizeg kvaliteta upotrebliavati ekonomiéno
za proizvode. &ija ¢e kvaliteta biti bolia od kvalitete
komada iz koiih su sastavlieni. Jako vitoperi komadi
ne mogu se upotrebiti,

844 SUSENJE LAKOVA ZA DRVO POVISENIM
TEMPERATURAMA. (Holzlacktrocknung mit erhohten
Temperaturen.) E. Eisenmann. »Holz-Zentralblattc,
god. 82 (1956), br. 75, str. 939—943.

Neke vrste lakova za namie$taj magu se susiti
umjetno kod temperature od 60—80°C pod uvijetom,
da je namiestaj proizveden s ljiepilom oftpornim na
utiecaie poviSene temperature i vlage i iz drveta
umietno osuSenog na sadrzaj viage od 8—10% kod
temperature od 60—80°C. Vie temperature susenja
mogu dovesti do pojave povriinske napetosti u drvetu.

86.1 INSTRUMENTI ZA NAMJESTANJE NOZA
T PRITISKIVACA NA LJUSTILICI I NOZU ZA
FURNIR. (Instruments for Aligning the Knife and
Nosebar on the Veneer Lathe and Slicer.) H. O. Flei-
scher. »For. Prod. Journal«, god. 6 (1956), br. 1,
januar, str, 1—5.

Za postizanje visoke kvalitete Sperovanog drveta,
furnir mora biti jednolike debliine i gladak Da bi se
to postiglo. noz i pritiskivaé na ljustilici ili noZu za
rezanje furnira moraju biti ispravno namjesteni. U
tlanku se opisuju novo konstruirani inStrumenti za
tofno mierenie kuta rezanja i medusobnog poloZaja
odtrice noZa i brida pritiskivaéa.

@rvno indus!rtfjsl:o porluzeée

,TUROPOLIJE"

U TUROPOLJU

b «_% B 2 3 -‘ 'ﬁ ppsit .
Telefon: 81-92 ,— Brzojavi: DIP - Turopolje -
Bankovna veza: 48-KB-2025 Velika Gorico e

PROIZVODI!:

{Hrostovu. parenu i neparenu bukovu, jasenovu i bre-
stovu rezanu gradu u svim debljinama i klasama u
poznatoj prvorazrednoj kvaliteti zbog svoje finoce i
| strukiure drveta.

KUPUIJE:
Svaku kolig¢inu hrastovih, bukovih, jasenovih i brestovih
trupaca u svim debljinama i klasama.
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91.1/91.5 FROBLEMI UPOTREBE DRVETA ZA
MONTAZNE ZGRADE. (Problems of Utilizing Wood
in Frefabricated Buildings) W. J. Worth, »For, Prod.
Journal«, god. 5 (1955), br. 6. decembar, str. 25-A —
28-A.

U ¢lanku se iznose glavni problemi proizvodnje
montaznih drvenih zgrada i istite potreba daliniih
tehnit¢kih studija. naro&ito u pogledu upotrebe piliene
grade malih dimenziia i koraka koje treba poduzeti
za odrzavanie dozvolienih toleranca u dimenziiama
poijedinih montaZznih elemenata u niithovoi proizvodnii,
Istie se potreba iznalaZenja takvih tipova ljepila,
koia se mogu upotrebiti na samom gradiliStu montaz-
ne zgrade. Daljnji problemi obuhvaéaju potrebu upc-
trebe jednog ljepila otpornog na djelovanje vode, koje
brzo veZe i koie bi se upotrebliavalo umjesto dosa-
dasnieg nadina izvedbe sastava poijedinih konstruktiv-
nih dijelova pomocéu Savala te konaéno prcblem isko-
riSéavania sirovine i upotrebe i sortiranja otpadaka,
koii se iavliaiu pri nreoizvodnii montainih zgrada.

95.4 UPOTREBA SPER-PLOCA U BRODOGRAD-
NJI. (L’emploi du contreplaque dans la construction
navale.) J. Besset, »Revue du bois« br. 11/1956., str.
22—28.

Moderna brodogradnja sve se viSe orijentira na
urotrebu $per-plota, koje se kod manijih plovnih obie-
kata — ¢amaca — upotrebliavaju i kao glavni kon-~
strukcioni materiial tako. da se ve¢ &¢amci w cjelini
izraduiu iz $per-plote, dok se kod ve¢ih objekata —
brodova — &per-plofe upotrebliavaiu za unutarniji
uredaj. Osim toga one se uspieSno upotrebliavaju za
mnoge svrhe u pomorskom gradevinarstvu.

U ¢lanku se opisuju osebine plofa namijenjenih
brodogradnii kac i nadin upotrebe ; ugradnje. Clanak
je viSe informativnog znaaja.

Tvornica boja i lakova
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\ TEKUCI RACUN KOD NARODNE BANKE, FILIJALA U ZAVIDOVICIMA BROJ 718.T-3
\ BRZOJAVNI NASLOV: KRIVAJA ZAVIDOVICI % TELEFON BROJ2

PROIZVODI:
Oblu gradju detinfara fl liséara, jam-
sko drvo, furnirske trupce, Zeljezni-
tke pregove, ogrjevno drvio bukovo
1 jelovo, tesanu gradju i ostale Sum-
ske sortimente predvidhejei JUS-om.
Piljenu gradju eetinjara i li3éara,
sanduke ( sandu¢ne dijelove, drve-
nu vunu brodarski pod, bukov i
hragtov parket, razne tapove, bara-
ke i momtaZne kufe tipizirane i po
marudzbi, gradjevinskuy stolamiju, he-
raklit ¢ panel-plod¢e. furnirani 1 bo-
Jemi namjeitaj B sve lostale finalne
proizavode i galanteriju,
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Uprava 202 i 203, Tvornica furnira 204, Strojna stolariia 205

BRZOJAVNA KRATICA: SLAVDRVO - SLAVONSKI BROD
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PROIZVODI:
SUMSKE PROIZVODE, PILJENU GRADJU, FUR~
NIRE, PARKETE, SOBNI, KUHINJSKI I KANC.
NAMJESTAJ TE DRVNU GALANTERLIU

KUPUJE:

ORAHOVE I OSTALE FURNIRSKE TRUPCE, KAO
I TRUFCE ZA LJUSTENJE SVIH VRSTA DRVETA
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PREDSTAVNISTVA U ZEMLII:

LJUBLJANA:
Gradiiée 4 — Post. fah: 10 — Ljubljana — Telegrami:
Jugodrvo — Ljubljana — Telefon: 23-351.

ZAGREB:
Kaptol 21. Post fah: 258 — Zagreb. Telegrami: Jugo-
drvo — Zagreb. Telefon: 35-483.

SARAIJEVO:
Jugos!. nar. armije 42. Post. fah 193 — Sarajevo. Te-
legrami: Jugodrvo — Sarajevo. Telefoni: 35-04 i
38-35.

Poslovnica

RIJEKA:
Delta 6. Post. fah: 351 — Rijeka. Telegrami: Jugo-
drvo — Rijeka. Telefon: 34-81.

PRETSTAVNISTVA | ZASTUPNICI U INOSTRANSTVU:
Italija, Engleska, Njemacka, Austrijo, Belgija, Holandija,

Svojcarska, Francuska i Francuska Sjev. Afrika, Egipat,
Turska, lzrael, Gréka, Argentina, Urugvaj, Austrlija i SAD.

KUPUJE | 1ZVOZI
SVE DRVNE SORTIMENTE | FINALNE PROIZVODE

POSREDUIE
KOD PRODAJE DRVNIH SORTIMENATA U INOSTRANSTVU PO NALOGU PROIZVODACA.

RASPOLAZE :
SA DUGOGODISNIJIM [ISKUSTVOM PO [ZVOZNIM POSLOVIMA | RAZGRANATIM
TRGOVINSKIM VEZAMA U SVIM DJELOVIMA SVIJETA,

PROIZVODAGCI: koristite u Vaiem poslovanju nale iskustvo i nase usluge






