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Ing. ARNOŠT LOULA, Prag 

DESTILACIJA OTPADNOG DRVETA 
Cehoslovački stručnjak, lng. Arnošt L o u 1 a iz Praga, poslao 

je uredništvu svoj članak iz oblasti destilacije drvnih otpadaka kod 
izrade u šumi i industrijskoj preradi. Autor je obradio temu u vezi 
s radma našeg saradnika lng. Rikarda S t r i c k e r a, koji smo obja
vili u našem listu (januar 1956) pod naslovom »Retortni drvni ugalj«. 
Vrlo rado otvaramo stranice naše revije suradnji stručnih radnika iz 
inozemstva, gledajući u njoj, ne samo pažnju vanjskih stručn_jaka na 
naše objavljene radove, već još više konkretnu formu tehničke su
radnje na obostranu korist. Uvje1·cni smo, da će naredni članak, koji 
po čehoslovačkom autoru donosimo u cijelosti, biti rado primljen od 
naše javnosti. Uredništvo se ovim putem uvaženom našem prijatelju 
iz NR Cehoslovačke na ukazanoj !ittradnji najtoplije zahvaljuje. 

Ukoliko naše čitaoce, naročito one iz industrijskih poduzeća 
i šumskih uprava, interesira praktična primjena autorovih postavki, 
što je vrlo važno za korištenje otpadnog materijala, mogu se obratiti 
izravno na autora, koji je pripravan pružiti sva potrebna obavje
štenja. Adresa je Praha XIV, Kačerov 830 (Ceškoslovensko). 

U članku Ing. Richarda Strickera u ča~opisu 

»DRVNA INDUSTRIJA« iz januara 1956. god., 
pod naslovom »Retortni drvni ugalj«, autor piše 
o današnjem stanju industrije suhe destilacije 
drveta i o izradi retortnog drvnog uglja, koji se 
izrađuje također od drvnih otpadaka,. Smatramo, 
da će jugoslavenske stručnjake interesirati isku
stva, koja su u toku posljednjih 20 godina saku
pljena u drugim zemljama prilikom izrade drvnog 
ugljena iz drvnih otpadaka, u žežnicama i u peći
ma, prema novim tehnološkim metodama. 

Evo nekoliko riječi o tome, kako se razvijao 
rad na tom polju. Bio je postavljen zadataik, vršiti 
intervencije gajenja u šumama udaljenim nekoliko 
desetina kilometara od najbliže željezničke sta
nice. Razno, dosta slabo drvo, koje je dobiveno, a 
i otpaci iz raznih zahvata pri proređivanju šuma,, 
nisu se mogli prodati i morali su se ili u šumi 
ostaviti ili prije pošumljavanja spaliti. Za podu
zimanje uzgojnih mjera u šumama našio se, ipak, 
financijsko pokriće, i to na taj način, što se ta 
drvna masa, koja se nije mogla prodati, podvrga
vala procesu suhe destilacije drveta, t. j. karboni
ziranju, ispočetka u žežnicama, docnije u peći.ma 
razne konstrukcije·, u kojima su kasnije izvedeni 
eksperimenti s karboniziranjem pilanskih otpada
ka drveta. 

S gledišta gajenja šuma to je bila dobra stvar, 
koja je · omoguća,vala proređivanje i čišćenje šuma 
i onda, kada je financijski efekt iz početka bio 
očito slab. Tome je razlog, što je prerada bila 
prvobitno vršena po starim metoda,ma, koje nisu 
bile u stanju osigurati dovoljnu ekonomičnost. 

Zato je trebalo mijenjati stare metode rada, a s 
njima su se tokom vremena promijenile i tehno
loške procedure ovisno o vrsti raspoloživih drv
nih otpadaka. 
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A) Izrada drvnog uglja od šumskih otpadaka, gra
nja i sl. 
Ona se odlikuje time, što se izmijenjenim teh

nološkim postupkom još prije karboniziranja sa
držina žežnice ili peći dovodi na isti stepen vlage. 
Na taj način napreduje postupak suhe destilacije 
veoma ravnomjerno, što ima utjecaj na kvalitet 
uglja i na rentabilnost ovakvog pothvata. 

Ovako podešena tehnika proizvodnje jamči za: 
a) povećanje produkcije u žežnicama ili u pe

ćima; 

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

c) drveni ugalj izrađen prema ovoj metodi sa
drži veću količinu ugljika. 

Na ovaj su način već proizvedene stotine va
gona uglja od otpadaka, naročito šumskih, i to za 
najveće konzumente, koji su način izrade izričito 
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 izlužene kore prilikom izrade tanina ili 
otpadaka pri izradi raznog drveta) nailazilo se u 
praksi na dalje poteškoće. Ovakav materijal stvara 
pri normalnom karboniziranju koru (krustu), koja 
se slegne, te je potrebna egzotermička ·reakcija 
procesa sporija, a često do nje u_ potrebnom obimu 
i ne dolazi. Tako su stajale stvari, dok se još ra
dilo po starim metodama. Ova je okolnost, iako o 
tome u literaturi ne nalazimo nikakva objašnjenja, 
bila uzrokom, što su se tražile nove konstrukcije 
raznih retorti. Rezultati nisu obično bili srazmjer
ni troško,vima, i većinom su se ovi eksperimenti 
svršavali bez zadovolja,vajućeg učinka. Bilo je ta
kođer ~vjetovano, da se materijal prije k~boni-



:;,acije osuši. To je praktično nemoguće, a ujedno 
je i neekonomično, čak i prema izmijenjenom no
vom tehnološkom postupku, te izlišno, pošto pre
grijana vodena para iz mokrog materijala pri 
karbonizaciji nadoknađuje poklopac žežnice. 

Sirovina se karbonizira - bez isušivanja - u 
žežnicama, koje su izgrađene iz sfemih parabo
loida, otvorenih prema dolje. 

C. Izrada dr~nog uglja od pilanskih otpadaka raz
ne vrste, vlage i oblika. 
Otpatke ove vrste trebalo bi po starim meto

dama prerade prije karboniziranja sortirati, sušiti 
i sređivati na približno isti kvalitet. To u praksi 
nije moguće, pošto bi takav rad bio veoma skup 
i apsolutno nerentabilan. Prilikom karboniziranja 
takvog raznovrsnog materijala morala se na kraju 
primijeniti potpuno nova koncepcija samog načina 
prerađivačkog postupka. Opće je poznato, da su 
praksa i literatura bez razlike preporučivale tako
zvanu polaganu destilaciju drveta. Ovakav je po
stupak u našem slučaju bio iz slijedećih razloga 
nemogu~: 

Zagrijavanje drveta prenosi se njegovom ter
mičkom vodljivošću, koja se penje s vlagom kao 
i s povećanjem toplote. Vlastita se termička vo
dljivost usporava slijedećom pojavom: drvo je 
rđav sprovodnik toplote i mijenja se na površini 
karboniziranog drveta u još l~ji sprovodnik, t . j. 
karbonizirano drvo na svojoj povr~ pruža pro~ 
diranju toplote u masu jak otpor. Pošto je drveni 
otpad karboniziranog drveta veoma raznovrstan, 
a pošto se ne može dobro i tijesno složiti, ovo 
svojstvo drvenog otpada je još upadljivije i kar
bonizacija sitnih i nepravilnih komada. drveta teža. 
Tako stoje stvari naročito kod lagane destilacije, 
kada do potrebne egzotermičke reakcije dolazi tek 
kasnije. Postavlja se problem, kako ubrzati egzo
terrničku re.a,kciju. To se pokušalo dodavanjem 
katalizatora, ali rezultati nisu odgovarali utroše
nim sredstvima. 

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

čak i kora. Prerada je vršena u prijenosnim gvo
zdenim pećima, i od 450 kg drvenih otpadaka izra
dilo se u dugogodišnjem prosjeku 100 kg drvenog 
uglja. Potrebno je spomenuti, da je u navedenom 
slučaju s obzirom na traženje potrošača bilo izliš
no insistirati na t. zv. sekundarnom uglju, koji 
uostalom ima istovjetan izgled, samo su u njemu 
katranski sastojci ravnomjernije raspoređeni. 

Karbonizirani se drveni otpad usitnjava meha
niziranim čekićem i dalje sortira u mlinu. Cio 
postupak je veoma rentabilan. Da bi posao bio 
rentabilan i ekol}omičan, potrebno je poznavati 
z:ahtjeve potrošača. Na primjer : željezarama je 
potreban drveni ugalj u komadima s maksimal
nom količinom ugljika i bez tragova sumpora. 
Naprotiv, fabrike za stočnu hranu troše sitan i 
usitnjen ugalj, ali bez prašine, koji opet odlično 
konvenira staklarima. Ili drugi slučaj iz prakse: 
ugalj od lipovog drveta je za željezare od male 
koristi, ali za zlatare predstavlja veliku vrijednost. 
Prema specifičnim svojstvima svakog drveta po
trebno je podesiti način izrade, ali je sigurno, da 
se svako drvo (i vrba) može karbonizirati. 

U gornjim redovima izložena su dugogodišnja 
iskustva jednog stručnjaka. Izrađena teoretska 
obrazloženja ne spadaju u okvir ove informacije. 
To su iskustva postignuta dugogodišnjom studijom 
i praksom i temeljno provjerena: 

a) isporukom stotina vagona raznog drvenog 

uglja: željezarama, zavodima za gadenje stoke, 
kemijskoj industriji i t. d . 

b) atestima potrošača, koji se odnose na kvali
tet isporučenog drvenog uglja. 

Na opisani se način izrađuje drvni ugalj od 
šumskih otpadaka, pilanskih otpadaka i otpadnog 
materijala kod finalnih pogona, dakle, od mate
rijala, koji predstavlja balast, ili koji se bar ne 
može tako jednostavno unovčiti. Upotrebom ove 
sirovine dobiva se produkt od velike vrijednosti, 
a da se pritom ne povećava eksploatacija šume. 
Naprotiv, drvo se štedi, produktivna osnova šume 
se povećava. Za, realizaciju nisu potrebne investi
cije, pošto se karboniziranje vrši na mjestu, gdje 
se sirovina i nalazi, u žežnicama ili u pećima. 

TROCKENE DESTILLATION VON ABFALLHOELZERN 

Bezugnehmend auf den Artikel »RETORTENHOLZKOHLE« von Ing. RICHARD STRICKER, 
der im Januar 1956 in dieser Zeitschrift ersch1en, glaubt der Verfasser, dass es den jugoslawische11 
Fachleuten erwuenscht waere auch die in den letzttn 20 Jahrer. in anderen Laendern gesammelten 
Erfahrungen bei der Destillation von Abfallhoelzern in Meilern und Retorten !Jach neuartigen 
technischen Verfahren kennen zu lernen. Es wcrden einige dieser Verfahren in kurzen Zuegen be
schrieben, wobei sie in die drei folgenden Grur,pen eiilgeteilt werden: 

A. Holzkohleerzeugung aus Waldabfaellen, Durchforstungshoelzern, Zweigen, etz., 
B. Fabrikation von Holzkohle aus Industrie abfaellen, wic ausgelaugte Rinde und Hoelzer dcr 

Tanninfabrikation, andere Klelnstabfaelle usw., 
C. Erzeugung von Holzkohle aus normalen Saegeabfaellen dle verschiedene Holzarten, For

men und Feuchtigkeitsgrade aufweisen. 
ln allen Faeleln ist es gelungen nicht nur fi1er die verschiedenen Anwendungsgebiete (Eisen

giesse1·eien, chemische Industrie, landwirtschaftllche Zwecke) brauchbare und hoechstwertige Holz
kohlen zu erzeugen, sondern auch die Erzeugungskosten, infolge Wegfal!es nennenswerter Investi
tionen, rentabil zu gestalten. 
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Ing. STJEPAN FRANČ:IŠKOVIĆ, Institut za drv no-industrijska istraživanja - Zagreb 

Rentabilnost 
Problem korišćenja otpadaka u. pogonima za 

mehaničku preradu predstavlja jedan od najvaž
nijih zadataka današnje industrijske prerade dr
veta, i to ne samo kod nas, nego i u čitavom svi
jetu. Težinu problema odaje već sama činjenica, 
da samo kod primarne prerade (piLanarstvo) preko 
jedne trećine drvne mase odlazi u otpadni mate
rijal. Približnu sliku o množini otpadaka kod pila
na daje L . V o r r e i ter u svojim podacima pro
sječnog učešća sortimenata. Prema njemu taj sa
stav iskazuje: 

Sortiment: 0/o vol. trupca: O/o vol. otpatka: 

a) Okorci 6,9 18 
b) Okrajci 9,1 24 
c) Porupci 1,5 4 
d) Piljevina 18,2 48 
e) Ostalo 2,3 6 
f) Ukupno 38,- 100 

Kod pogona u NR Hrvatskoj po podacima F. 
š taj d uha r a ovaj je procent nešto niži od 
gornjeg prosjeka te ukupno iznosi 34,30/o kubnog 
rndržaja trupca. Slično izlazi i po sastavu, jer kod 
njega otpada na piljevi,nu 450/o a na komadne 
otpatke oko 550/o cjelokupne mase. S te strane 
kod naših pogona stanje nije teže nego u prosjeku 
kod ostalih zemalja. Naša je situacija mnogo ne
povoljnija u tome, što s obzirom na nedostatak 
vlastitih vezivnih sredstava ne možemo usmjeriti 
iskorišćenje u pravcu fabrikacije umjetnih ploča 
onom brzinom, kojom to uspijeva tehnički napred
nijim zemljama. Zato se pitanje korisne upotrebe 
otpadaka kod nas postavlja većom oštrinom nego 
drugdje. 

Već se dugo vremena i kod nas i u inostran
stvu pokušava naći način, da se drvni otpadak 
racionalno briketira za svrhe ogrjeva, bilo to ~~ 
ili bez vez\vnih sredstava. Dovoljno je u tu svrhu 
skrenuti pažnju na razne konstrukcije mehaniza
ma u Evropi (»GLOMERA« Švicarska) i Americi 
(»PRES-TO-LOG« USA), koji su u više mahova 
obrađivani u našim stručnim prikazima. Ipak se 
mora odmah napomenuti, da najveći dio dosada 
konstruiranih preša za briketiranje nije dovoljno 
ekonomičan. U tome svakako leži jedan od glav
nih uzroka, što briketiranje nije zauzelo one raz
mjere, koje bi mu pripadale prema 11aspoloživoj 
sirovini i prema potrebi na ogrjevu visoke kalo
ričnosti. Jedan dio stručnjaka još uvijek stoji na 
stanovištu, da se briketiranje, naročito ono s ve
zivnim sredstvima, isplati samo u izuzetno povolj
nim okolnostima. Kod analize rada starog tipa 
švicarske »GLOMERA« preše postavlja F. Š taj
duh a r uvjet, da se briketiranje primjenom polu
automatskog stroja (s vezivnim sredstvima) isplati 
jedino kod jačih pogona, t. j. onih, koji imaju do-

4 

briketiranja 
voljno suficitarne piljevine. Na temelju proizvod
ne rnage navedene preše (1950) izlazi potreba, ako 
se radi u tri smjene, svega 19.200 kg piljevine 
dnevno. U kubnoj mjeri ovo iznosi 27,5 m3 kom
paktne sirovine, a to znači, da pogon mora dnevno 
prerezati oko 150 m3 bukove oblovine, da bi stroj 
za briketiranje mogao raditi kontinuirano i eko
nomično. 

Danas većina stručnjaka zastupa mišljenje, da 
se proizvodnja briketa isplati samo onda, kada ne 
samo pogon raspolaže s velikim zalihama otpada
ka, nego ·i kada stroj radi s toliko visokim priti
skom, da nije potrebna primjena vez iv a. Prema 
tome, nije kontinuirani ili diskontinuirani rad 

I ' 

Shematski prikaz uređaja za usitnjavanje, sušenje i 
briketiranje otpadaka. - 1) bunker za materijal, 
2) dimni plinovi, 3) mlin »novorotor«, 4) ventilator, 
5) toranj za sušenje, 6) ciklon, 7) preša za briketiranje, 

8) vagonet s gotovim briketima. 

stroja (1 , 2 ili 3 smjene) jedini i glavni uvjet za 
rentabilnost produkcije, već uza nj' i isključenje 
vezivnog sredstva, na koje prema dosadanjem na
šem iskustvu otpada veliki .dio svih proizvod
nih troškovia, Ali ovo napuštanje veziva postavlja 
druge uvjete. Osim visokog tl~ ono određuje još 
i granice v 1 a ž no sti materijala, izvan kojih 
efekt rada i najnovijih strojeva postaje s gledišta 
ekoncrničnosti dubiozan. Taj se okvir kreće od 
donje granice 100/o do najviše 150/o (kod piljevine) 
odnosno 18¼ (kod strugotina i otpadaka kod. lju
štenja). Briketi s nižom vlažnošću od 10°/, higro-



.skopi.raju, a on.i s visom 0,1 180/o podliježu bubre 
nju i čak se raspadaju, čim izađu iz preše. Nije, 
dakle, kod modernog briketiranja važna samo pre
ša, nego u prvom redu sušenje. Ova dva elementa: 
sušenje i potom prešanje s visokim tlakom pred
stavljaju danas glavne zahtjeve, koje tehnika po
stavlja na savremene briketarnice. 

I. NAJNOVIJI STROJEVI 
Nakon mnogih je pokušaja švi.carskom poduze

ću »PAWERT« A. G. u Baselu uspjelo u najnovije 
vrijeme (1956) konstruirati stroj za briketiranje 
raznog sitnozrnog materijala bez up-otrebe veziv
nih sredstava. Nova konstrukcija ulazi u promet 
pod starim nazivom »GLOMERA«, koji je također 
bio proizvod spomenute firme. Citav se · uređaj 
ovog novog stroja sastoji uglavnom iz triju dije
lova: 

a) MJ:i,n za usitnjavanje materijala (za,jedno s 
bunkerom), 

b) Sušionički uređaj (s jednim ciklonom), 
c) Preša (specijalni tip s visokim tlakom). 
Iz ovog se vide i glavne f~e radnog procesa. 

Sitnozrn.i se materijal, kao što je drvni komadni 
otpadak i piljevina, zatim kona, treset i slično naj
prije izlaže usitnjavanju na dozvoljenu veličinu 
zrna, iza toga se suši na određeni stepen suhoće i 
tek najzad ulazi u prešu, gdje se forrnira u defi
nitivni oblik briketa. Stroj ima jedan centralni 
uređaj 2la• podmazivanje, koje se vrši posredstvom 
cirkularne pumpe. Konstrukcija ima više modela 
raznih veličina, a ti se modeli međusobno 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. Opći shematski sustav prikazuje priloženi 
crtež. 

a) USITNJAVANJE: Komadni se otpadak i 
drugi krupniji materijal prije svega melje do ve
ličine zrna 10 mm. Pokazalo se, da za ovu svrhu 
obična drobilica na čekić (Hammerrnuhle) ne za
d ovoljava. Stoga u novoj konstrukciji dolazi ugra
đen naročiti dezintegrator tipa »NOVOROTOR« 
(3), koji je sastavljen iz dvaju valjaka. Među nji
ma se materijal premeće tako dugo, dok se ne 
usitni tako, da može prolaziti kroz ugrađeno sito. 
Kroz to sito prolaze zrna posredstvom naročitog 
mehanizma za usisavanje. 

b) SUŠENJE: Usitnjeni materijal odlazi iz sita 
u sušionički uređaj, gdje se suši na dozvoljeni pro
cent vlažnosti. Taj se uređaj sastoji, kako se vidi 
iz crteža (5), iz dviju vertikalnih cijevi, od kojih 
je jedna umetnuta u drugu. Osnovni njihov polo
žaj daje čitavom uređaju oblik tornja pa se i na
ziva sušioničk:i toranj (Trockenturrn). Vrući se 
dimni plinovi (2), d~lazeći iz postojećih kotlova, 
peći za sagorjevanje piljevine ili iz drugih pogon
skih izvora, vještački uti*uju u nutarnju cijev i 
pritom povlače sa sobom usitnjeni materijal sve 
do gornjeg ruba nutarnje cijevi. Odatle osušellq 
zrna padaju u prostor između unutarnje i vanjske 

cijevi. Nakon tog su puta zrna dovoljno suha te 
kroz ciklon (6) odlaze u sa.mu prešu. 

c) PREŠANJE: U suštini se preša sastoji iz 
jednog klipa (tucala, Presstossel), koji stavlja u 
pckret elektromotor pomoću zamašnjaka (7). Po-
kretanje se klipa vrši tako, da iza svakog udara 
uvijek u prešu ulazi određena jednako, velika mno
žina materijala. Istovremeno udar klipa izvodi i 
potiskivanje gotovog, t. j. prešanog briketa na
polje u pripravljeni vagonet (8). Sinhronizirani 
tok rada izvodi u dovodnoj posudi vakuum, usli
jed kojeg se ubrzava ponovno punjenje nakon 
<:vakog udara klipa. 

d) KAPACITET: Stroj se »GLOMERA« nalazi 
danas u primjeni na svim kontinentima. Stoga će 
i za nas ovdje biti od posebnog interesa, barem 
što se tiče najnovijih modela. Upotrebljava se za 
briketiranje ne samo drvnih otpadaka već i mrkog 
ugljena, lignita, treseta i raznog otpadnog mate
rijala iz plantaža. Modeli imaju ra,zni kapacitet i 
traže raznu pogonsku snagu u približnim grani
cama: 
a) najmanji modeli 0,3-0,4 tona/h te 18- 22 HP 
b) najveći modeli 1,8-2,5 tona/h te 75-100 HP 

Proizvedeni briketi imaju ogrjevnu snagu ·od 
ukupno 4.000 Kcal, što znači, da jedna tona 
briketa ima veću kaloričnu snagu nego pola hvata 
bukovog ogrjeva. Nakon sagorjevanja briketi osta
vljaju pepela najviše 10/o od svoje prvotne sadrži
ne. Osobita im je dobra strana, što manipulacija 
ne uzrokuje nikakvih prljavština te što nisu vezani 
na određene ogrjevne naprave (štednjake i peći). 

- Tež~~j;-čitavog strojnog uređaja različna i 
zavisna od njegovog kapacitP.ta. Najveći modeli 
imaju do 22 tone i mogu dnevno preraditi oko 
40.000 kg drvnih otpadaka. 

"' 
II. RAČ:UN RENTABILITETA 

Danas je izvan stake diskusije, da briket iz 
drvnih otpadaka predstavlja najčvršće, najčišće i 
najpraktičnije kruto gorivo. To uostalom potvrđuje 
i nalaz austrijske zanatske komore za Vorarlberg, 
koja je u toku ove godine proučavala, primjenu 
novog stroja »GLOMERA«. Međutim, utvrđene 

dobre strane ovog stroja i njegovog produkta važe 
uglavnom za krajeve Srednje i Zapadne Evrope 
(Švicarska, Austrija, Zapadna Njemačka, Francu
ska), gdje su cijene ogrjeva vrlo visoke a jedrako 
tako i cijene transporta. Naše su prilike u tom po
gledu, barem danas, u nekoliko povoljnije. St.oga 
nema sumnje, d.a će se prednosti novog tipa sh-oja 
očitovati u našim kalkulacijama drugčije nego u 
onima zapadnih zemail.ja. Dapače, u našim uvjeti
ma nije ni moguće po,;taviti jednu makar l<-ako 
približnu opću kalkulaciju, koja bi mogla važiti za 
jedno veće područje. Osim toga, stroj »GLOMERA« 
moramo nabaviti iz inostranstva, pa će u tom ~lu
čarju kamati na uložena sredstva i amortizimnje 
investicija daleko više utjecati nal visinu proizvod
nih troškova nego u tehnički r.a,zvijenim zemljama. 
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Unatoč toga vrlo je korisno, da ovdje iznesemo 5. VEZIVO: 
elemente obračuna rentabilnosti, kako ih posta- smola 60 kg a Din 8.
vljaju švicarske kalkulacije. Za nas nije samo od 6. Ukupna cijena koštanja 
interesa samo način računanja već jednako tako i 
visina pojedinih stavaka, koja nam odaje glavne 
razlike između naše i švicarske privredne struktu-• 
re. One će reljefno doći do izražaja u procentual
nom učešću pojedinih vrsta troškova kod sumar

480.- ili 50/o 

7.314.-ili 75"/o 

nog iznosa. 
Za naše prilike te za primjenu specijalne kon

strukcije stroja, koji je osnovao S. Le i ch e r za 
pogon u Rijeci, možemo izvesti obračun troškova, 
koji s obzirom na posebne uslove daje izvjesnu 
opću orijentaciju. Jer, treba odmah istaći Rijeka 
doduše raspolaže s jeftinom piljevinom ali ne ras
polaže i s potrebnom parom. Radi toga je nužno 
u svrhu proizvodnje pare za sušenje ugraditi par
ni kotao, a njegovi troškovi terete samo proizve
dene brikete. Ako u cilju lakše komparacije elimi
niramo potrebu zgrade i kotla, onda na podlozi 
propisane strukture cijena možemo izraditi obra
čun donekle adekvatan švicarskim kalkulacijarn.a. 
On uz najnižu moguću cijenu piljevine za rad 
stroja u tri smjene· te s primjenom vezivih sred
stava dobiva po elementima M. G ja ića kod 
proizvodnje 1000 kg briketa slijedeći oblik: 
1. STROJ: Din 

a) kamati na uložena obrtna 
osnovna sredstva 60/o 

b) amortizacija 80/o 
c) posluga: za 1 t treba 14,4 sati 

a Din 45.- = Din 648.-; 
pog. režija Din 90.-; uprav
no--prodajna režija Din 65.-; 
sveukupno Din 803.- a zaje
dno s 500/o doprinosa za soc. 
osiguranje i stambeni fond 
(Din 401.-) . 

2. STRUJA: 
kiWh 126 a Din 20.-

3. SIROVINA: 
za 1 t briketa treba uložiti 1600 
kg piljevine sa 600/o vlage a 
Din 0,60 

4. PARA: 
kod 1600 kg piljevine treba sni
ziti vlagu od sqo(o na najviše 
180/o; za isparav'ip1je 420 kg vo-
de treba 940 kg paire a Din 0,30 

1) STROJ; 

992 .-ili 100/o 
876.- ili 90/o 

1.204.- ili 120/o 

2.520.- ili 26~/o 

960.- ili 100/o 

282.- ili 30/o 

Pribroji li se k tome dobitak, potreban za 
pokriće anuiteta, od okruglo Din 2500.- (250/o), 

dobiva se prodajna cijena za 1 kg gotovog briketa 
od Din 9,8. Za usporedbu s ogrjevnom snagom 
presušenih bukovih cjepanica treba uv~ti, da 
1 prm teži svega 530 kg, te da uz vlažnost od 200/o 
kalorična snaga iznosi 1,844.400 Kcal. Pod pret
postavkom, da 1 kg briketa ima prosječno oko 
4.000 Kcal, to znači, da 1 prm buk. cjepanica ima 
ogrjevnu snagu od (1844400 : 4000) svega 461 kg 
briketa, t. j. da po kaloričnoj snazi 530 kg buk. 
cjepanica odgovara 461 kg briketa. Računamo li 
prosječnu cijenu za 1 prm Din 3.500.- piljenj~ 
Din 250.- a ostalu manipulaciju s Din 150.-, to 
onda dobivamo, da 1.000 Kcal stoji 

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

S gledišta, dakle, rentabiliteta poduzeće danas 
ne bi imaJo računa za izgradnju briketarnice. Dru
ga je stvar, ako se uvaži prednost briketa pred 
ogrjevnim drvom, koja se računski ne može izra
ziti (čistoća i jednostavnost manipulacije, potreba 
manjih spremišta i t. d.), a napose sanitarne po
trebe grada Rijeke, korištenje raspoložive piljevine 
i mogućnost plasmana. 

Za obračun rentabiliteta najnovijeg tipa stroja 
»GLOMERA« upotrebit ćemo podatke, koje je 
objavio A. Pa v e 1, i to ,posebno za manji model 
br. 154 s kapacitetom svega 1.000 kg/h i za veći 
model br. 412 s kapacitetom od 2.500 Xg/h. Obra
čun se bazira na radu u tri smjene. Jedinica pro
izvodnje je kao i kod obračuna za Rijeku 1.000 kg 
briketa. 

1) Model 154 

Nabavna troškovi stroja zajedno s električnim 
instalacijama i tankom za ulje iznose Sfr 200.000.-. 
Troškovi smještaja (zgrada) ne ulaze u kalkulaciju. 
Obrtna sredstva iznose Sfr 40.000.-. Za razliku od 
naprijed navedene naše kalkulacije, koja se osniva 
na korišćenju pilanskih otpadaka, ovdje se radi o 
upotrebi otpadaka kod ljuštenja. Za rad u tri Sll}.je
ne a za proizvodnju 1.000 kg gotovog briketa uz 
pretpostavku, da .u stroj ulazi materijal s 350/o 
vlažnosti izlaze troškovi kako slijedi: 

a) kamati uloženih sredstava 5°/o Sfr 1,7 ili 30/o 
Sfr 2,8 ili 50/o 
Sfr 4, 7 ili 80/o 

Sfr 4,8 ili 90/o 
Sfr 5,6 ili 100/o 
Sfr 4,- ili 80/o 
Sfr 4, 7 ili 80/o 
Sfr 27,- ili 490/o 
Sfr 55,3 ili 1000/o 
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b) amortiziranje investicija 100/o 
c) po.sluga 0,17 dnevnica po Sfr 28.-

2) STRUJA; KW 60 po Sfr 0,8 
3) MAZIVO; 35 l po Sfr 0,16 
4) UZDR2AVANJE; reparature i sl. globalno 
5) NEPREDVIDM IZDACI, 200/o od 1---4 
o) SIROVINA; 1350 kg po Sfr 20.-
7) UKUPNO 



Autor ne navodi cijene za ogrjevno drvo, koje 
bi nam poslužile za analognu komparaciju kao u 
našim prilikama. On, međutim, iznosi, da se tržna 
cijena za gotov briket kre.će oko Sfr 80.- po toni. 
To bi značilo mjesečni brutto-prihod od Sfr 
14.810.-, odnosno po jednoj toni (mjesečna pro
izvodnja 600 tona) svega Sfr 24.68. Iz kalkulacije 
izlazi, da difei;encije u prodajnoj cijeni od svega 
Sfr 1.- za 100 kg proizvedenog briketa utječu na 
kalkulaciju u jednoj godini za Sfr 72.000.- a iste 
diferencije kod cijene sirovog materijala za Sfr 
97.200.-. I 

Iz prednjeg računa slijedi, da u Švicarskoj kod 
primjene »GLOMERA« stroja model 154 za pre
šani briket bez veziva a za jedinicu od 1.000 ka
lorija iznosi 

a) prodajna cijena ........... Sfr 0,02 
b) proizvodni troškovi .... .. . . Sfr 0,01 

Relacija je, dakle, povoljnija od one, koju 
smo dobili u našem obračunu kod primjene Leiche
rove konstrukcije, uzevši u poredbeni faktor bu-

1) STROJ; 

kove prosu šene ej epanice. Prividno ove poredbe 
nemaju iste elemente, ali treba s najvećom vjero
jatnošću pretpostaviti, da se prodajna cijena bri
keta u Švicarskoj ne može mnogo razlikovati od 
cijene bukovih cjepanica kao ogrjeva po jedinici 
težine, budući da se cijene reguliraju na bazi slo
bodne ponude i potražnje. Sve to, dakako, vrijedi 
kod rada u tri smjene, t. j. kod potpuno iskorište
nog kapaciteta stroja. Kod rada u dvije ili čak u 
jednoj smjeni proizvodni se troškovi progresivno 
uvećavaju 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 troškovi stroja zajedno s pripadnim 
uređajima iznose Sfr 300.000.- a obrtna sredstva 
Sfr 80.000.-. Građevni troškovi ni ovdje ne ulaze 
u račun. Uz jednake uvjete proizvodnje: prešanje 
bez ljepila, otpadak kod ljuštenja, rad u tri smjene, 
vlažnost sirovog materijala cca 350/o, daju proiz
vodni troškovi za 1000 kg briketa slijedeću sliku: 

a) kamati uloženih sredstava 50/o Sfr 1,- ili 2°.to 
Sfr 1,7 ili 40/o 
Sfr 2,8 ili 60/o 
Sfr 4,- ili 80/o 

b) amortiziranje investicija 100/o 
c) posluga 0,10 dnevnica po Sfr 28.-

2) STRUJA; KW 50 po Sfr 0,08 
3) MAZIVO; zajedno s uljem za. sušenje 35 l po 

Sfr 0,16 
4) UZDR2AVANJE; reparature i sl. globalno 

Sfr 5,6 ili 120/o 
Sfr 2,4 ili 50/o 
Sfr 3,5 ili 7°/o 
Sfr 27,- ili 560/o 
Sfr 48,- ili 1000/o 

5) NEPREDVIDIVI IZDACI; 200/o troškova 1-4 
6) SIROVINA; 1.350 kg po Sfr 20.-
7) UKUPNO 

Proizvodnja je potom kod modela 412 s 2.500 
kg/h jeftinija, jer je suma troškova za 130/o niža 
nego kod proizvodnje na modelu 154. Obračun za 
1.000 Kcal pokazuje i ovdje, da razlika između 

prodaine cijene briketa i sume troškova proizvod
nje izlazi gotovo jednaka kao i kod modela 154 t. j. 
okruglo Sfr 0.01. To može značiti, da jeftinija 
produkcija primjenom modela 412 može doći do 
izražaia jedino kod velikih raspoloživih sirovina i 
kod kontinuiranog odviianja rada. Ako se, pak 
za bazu uzme miesečna proizvodnja obaju modela, 
0nda ona iskazuje ukuono: 

Model: 

154 
412 

1 smjena: 
200 t 
500 t 

2 smiene: 
400 t 

1000 t 

3 smjene: 

600 t 
1500 t 

Iz toga izlazi. da troškovi proizvodnje terete 
po toni proizvedenog briketa: 

Model: 1 smiena: 2 smjene: 

154 Sfr 68,9 Sfr 58.8 
412 Sfr 54,6 Sfr 49,7 

3 smjene: 
Sfr 55,3 
Sfr 48,-

Ili, drugim riječima: troškovi se proizvodnje 
kod obaju modela snizuju povećavanjem broja 
smjena odnosno uvođenjem kontinuiranog radnog 
procesa. Osim toga, bez obzira na broj smjena, 
proizvodni su troškovi kod stroja ,s većim kapaci-

tetom uvijek niži nego kod stroja s manjim kapa
citetom. 

A sada na koncu uporedimo našu kalkulaciju 
za projektiranu briketarnicu na Rijeci s kalkula
ciiama po švicarskim podacima za modele 154 i 
412. onda nam se, bez obzira na apsolutne visine 
niihovih rezultata, ukazuju slijedeće značajne 

razlike: 

U ukupnim izdacima troškovi posluge kod Lei
cherove konstrukcije učestvuju s 120/o, a kod švi
carskih tipova s tek 6-80/o. Ovu okolnost možemo 
·objasniti time, što se kod prve konstrukcije radi 
o poluautomatskom a kod drugih· dviju o ·potpuno 
automatiziranom stroju. Razlike u učešću troškova 
električne struje, koje u našem obračunu dosiže 
260/o a po švicarskim e lementimir'tek jednu treći
nu, t . j. 8- 90/o, upućuju ne samo na to, da je kod 
našeg stroje potrošak struje dvaiput veći, t. j. oko 
126 kW za 1.000 kg, nego i na to, da je struja u Švi
carskoj jeftinija nego kod nas. Međutim, izdaci na 
mazivo kod švicarskih kalkulacija daleko više 
utječu na ukupne troškove, t. j. s 10- i20/o. nego 
kod nas, gdje jedva da 'i' dolaze do izra'Žafa. Pritom 
se mora uvažiti, da> ·-se kod švicarskih modela u 
mazivo računa i t,tlje z~ .~šepje, .ls,qsJ. ~Qj§( za -~
ženje vlažnosti od 35 na 100/o treba za 1.350 kg 



sirovina ispariti 350 1 vode. Za 1spunvanje 10 1 
vode treba utrošiti po navodima A Pavela 1 litar 
ulja odnosno za 350 kg svega 35 1. Ovu ulogu kod 
Leicherove konstrukcije' preuzima vodena par;, 
čiji potrošak iznosi 282.- dinara, odnosno tek 
30/o u ukupnim troškcvima. Ova prividna prednost 
našeg stroja nema velike vrijednosti, jer uz veću 
štednju na mazivu i ulju dolazi neophodna upo
treba veziva, koja troškove tereti s 480.- dinara 
ili 50/o od cjelokupnog iznosa. Ipak je najvažnija 
razlika u strukturi naših i švicarskih kalkulacija 
u tome, što izdaci na sirovinu kcd nas terete pro
izvodne troškove s tek 100/o a kod švicarskih mo
dela s polovinom ukuone svote, t. j. sa 49-560/o. 
Jedan od razloga ove cl'sproporcije moramo svaka
ko pripisati upotrebi µilievine naprama uµotrebi 
otpadaka kod ljuštenja. Ali taj razlog sam za sebe 
ne bi mogao opravdati toliko napadnu diferenciju 
procenata. Sigurno ie. da i u našim prilikama treba 
jediničnu cijenu od Din 0.60 za 1 kg .~matrati za 
vrlo nisku i prilagođenu jedino specifičnim prili
k8Illa riječkog PQgona. Kod drugih će pogona ova 
cijena -biti svakako mnogo viša. 

III. IZVODI 
Ova radnja nema svrhu, da se na temelju izne

šene građe donesu ·neki dalekosežni zaključci, već 
više zadatak, da se dade objektivni komentar osno
vima kalkulacije troškova u vezi s .novim kon
strukcijama strojeva za briketiranje bez vezivnih 
sredstava. Unatoč tome, iz ove dokumentarne gra
đe, upravo za to, jer potječe iz raznih izvora i 
raznih uvjeta produkcije, izlaze neminovno važna 
saznanja za prosuđivanje rentabilnosti. Da li se 
briketirimje sa ili •bez vezivnih sredstava isplati 
ili ne, može pokazati jedino račun za određeni uži 
lokalitet i za duže trajanje produkcije. Ali i tu je 
potrebno prije ,pristupa kalkuliranju naročito opre
zno odrediti slijedeće elemente: 

a) Točno definirati sastav otpadnog m aterijala 
(piljevina, iverje, kora, strugotine, otpaci ljuštenja), 
k<:>ji dolazi u obzir za preradu. Svaka vrsta otpatka 
traži posebnu kalkulaciju. 

b) Kod svih vrsta otpadnog materijala treba 
uvažiti voluminoznost i rastresitost, što zajedno s 
malom vrijednosti djeluje znatno na povišenje 
_transportnih troškova. 

cJ Odrediti, kolika je dnevna produkcija otpa
daka po masi imajući u vidu, da se briketiranje 
isplaćuje samo u stalnim pogonima s kontinuira
nom proizvodnjom. S tim uporedo ide i potreba 
da se utvrdi, da li se raspoloživa množina m ože 
briketirati u jednoj, dvije ili t ri smjene, što zavi:,i 
od toga, da li sirovina ulazi besprekidno ili na pre
kide. U pravilu se račun ima osniv'ati na radu s tri 
smjene. 

d) Ustanoviti prosječni procent vlage na siro
vom materijalu s tim, da u času prešanja ne smi
je premašiti 180/o. 

e) Istražit i, da li se nabavna ci jena sirovine mo
že dulje vremena držati na određenoj visini, kako 
bi proizvodnja mogla izdržat i utakmicu drugih 
vrsta ogrjeva, naročito drveta. 

f) Za rentabilnost je svakog -pothvata ove vrste 
mjerodavan dosadanji način korišćenja otpad aka, 
napose novčani prihod od dosadašnjeg načina pre
rade i prodaje. 

g) Jednako je tako važna mogućnost plasiranja 
briketa na najbližem većem tržištu imajući u vidu. 
da za proizvedene brikete mora postojati sigurno 
tržište pa i onda, kad bi se u nekoliko izmijen:I: 
ekonomski uvjeti užeg područja. 

Tek nakon temeljitijeg proučavanja ovih pro
blema i nakon što su prikupljeni pouzdani nume
rički podaci više manje trajne vrijednosti, moguće 

je na bazi lokalnih prilika utvrditi izdatke na 
investicije i visinu estalih troškova, odlučnih za 
rezultat računa rentabiliteta. Bez ovakvog s tudi.ia 
račun dobiva značenje proizvoljne subjektivne 
improvizacije, koja može dati sasvim PQgrešnu 
sliku i čitav pothvait dovesti u riziko. 
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1) VORREITER L.: H oodbuch f ilr Holzabfallwirl
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THE ECONOMY OF SAWDUST BRIQUETTING 
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New technical developments on the field of design of machines for briquetting sawdu,st with
out binders are reviewed. Based ,,n Yugoslav and Swiss data, the costs of briquetting with certain 
types of machines and alternatively with or without the ase of binders are discussed. General 
suggestions about the elemel).ts, essential far calcu lation of costs, are given. 



Ing. RADMILO RADIVOJEVIĆ, Direkcija JDZ. - Beograd 

Mehanizacija radova kod impegnacije željezničkih pragova 

Gcdišnje se u svim našim impregnacijama 
impregniše oko 150.000 m3• Ako se uzme, da ta 
drvna masa treba da prođe u impregnacijama tri 
puta kroz ruke, a u nekim četiri puta, to bi izno
silo oko 500.000 m3• Za ovakvu mantpulaciju s 
drvnom masom troši se mnogo radne snage, vre
mena i novaca, ostavljajući po strani, da su ra
dovi oko manipulacije železničkih pragova vrlo 
teški i da zahtevaju prvoklasnu fizičku kondiciju 
za njihovo obavljanje. 

Meharuzacija radova u našim impregniacijama 
je pitanje koje nije rešeno, već njegovo rešavanje 
delomično načeto, tu i tamo, samo utovarom im
pregnisanog drveta, dok se svi ostali radovi oba
vljaju ručnim putem; kao i.stovari utov,ar pragova 
za impregnaciju, što zahteva najviše radne snage. 
Velika potreba za obučenom radnom snagom za 
istovar pragova u punoj sezoni rada često mnoge 
impregnacije dovodi u težak položaj. 

U nekim se našim impregnacijama utovar im
pregnisanih pragova obavlja još uvek ručnim 

putem, pomoću ca,pina, a do pre nekoliko godina 
u nekim su se impregnacija.ma nosili impregnisani 
pragovi čak i na rukiaima. Rešavanje problema 
mehanizacije radova u impregnacijama nije jedin
stveno, ali za njegovo rešenje postoje u modernim 
impregnacijama različita sredstva, koja se prime
njuju, prema specifičnim uslovima sv:ake impreg
nacije. 

ISTOVAR PRAGOVA 
Istovar pragova u svim našim impregnacijama, 

kao što je napred napomenuto, obavlja se r u č
n im putem. Pragovi se nose na ramenu i slažu 
se u složaje (vitlove). Mehanizacija ovih radova 
pretstavlja najteži problem, jer uređaji za ovaj 
posao zavise: od vrste vagona, u kojima se tran
sportiraju pragovi, uređaja stovarišta, načina sla
ganja i t. d. 

Postoje rar.!:ličiti uređaji za istovar pragova, ko
ji se naročito mnogo primenjuju u impregnacija
ma drveta u SAD. Koji uređaji će se primeniti, 
uglavnom zavisi od vrste vagona, iz k~ih se isto
varuju pragovi. Najviše se primenjuju uređaji u 
obliku kliješta i hvataljki. 

Pomoću k l je š ta istovaruju se od 2-8 ko
mada pragova. Klješta hvataju pragove sa čela, 
a na svojim krajevima mogu imati obične hvatalj
ke ili male cepine s dva krak,a, slične malim ce
pinima, koji se upotrebljavaju u impregnaciji 
Kruševac. Ovim drugim klještima mogu se pre
nositi 9 komada pragova, jer one hvataju pored 
osam komada u redu i još deveti poprečni prag. 
Pomoću ovih naprava može se obavljati sorti.ra,
nje, slaga1I1je u složaje i prenos pragov.a iz složaja 
kao i istovar, ali samo iz otvorenih plato-kola: 
S ovim uređajima pragovi ·se prenose pomoću 

lakih dizalica, koje mogu biti na šinama ili auto
mobilu, a snabdevene su s kranom. Ovakve diza
lice već postoje u nekim našim impregnacijama, 
te je potrebno da se još izrade samo klješta za 
istovar. 

Za istovar otvorenih vagona na stanicama obič
no se upotrebljavaju specijalne hvat a 1 i k e, 
koje obuhvataju u sredini po 4 praga. S ovim se 
hvataljkama može obaviti istovar i manipulacija 
p,r,aigova različitih dužina, te su iste pogodne za 
istovar skretničke građe . Pragovi su u hvataljci 
priljubljeni jedan uz drugi, jer ih ona steže. Samo 
kretanje hvataljke vrši se pomoću koturače, koja 
je ugrađena nai jednoj gvozdenoj konzoli. 

Neimpregnisani se pragovi ne transportiraju 
samo u otvorenim v,agonima, već se često tovare i 
u zatvorenim vagonima. Za istovar ovih vagona 
postoje različiti uređaji, koji su vrlo efikasni i 
istovar obavljaju brzo. Jedna praktična naprava 
je č e I i č ni s tu b , koji je ugrađen pored sa
mog koloseka. On ima ugrađene savitljive konzole 
»ruke«, na čijim krajevima nalaze se hvataljke za 
pragove. Pokretanje ovih hvataljki vrši se elek
tričnim putem, a komandovanje pomoću tastera, 
koji su ugrađeni u ovaj uređaj. Ruke stuba uvlače 
se kroz vrata u vagon, i njegove hvataljke se po
stavljaju na pragove, koje ih stežu, i pritiskom na 
taster roke ih iznose iz vagona. Pr~govi istova
reni iz vagona slažu se na rampu,- koja se nalazi 
podignuta pored stuba, slažu se u 5-6 redova, i 
čim bude takav jedan složaj sačinjen, po njega 
dolazi traktor-viljuškar, koji ga odnosi na stova
rište. Celokupan istovar, sortiranje, slaganje oba
vljaju 3 radnika bez velikih fizičkih napora. Ka
pacitet ovog uređaja je 80 komada pragova za 
1 čas. 

Za manipulaciju na samom stovarištu služe 
traktor i viljuška r i, koji se u poslednje 
vreme najviše upotrebljavaju. Da bi se rad sa nji
ma što lakše obavljao, složaji s pragovima moraju 
biti raspoređeni pod uglom od 45° prema osovini 
koloseka. Traktori viljuškari saobraćaju po zemlji 
nasutoj šljunkom ili šljakom. U poslednje vreme 
postoje moderni traktori, koji mogu da saobraćaju 
i po mekanom terenu, jer imaju SJ?ecijalne auto
gume. Traktori-viljuškari - dižu 46 komada pra
gova na visinu od 5,5 m'. 

Postoje i drugi uređaji za istovar pragova, koj i 
su povezani s transporterima na valjke i točkiće, 
i isti raznose pragove u nekoliko pravaca po sto
varištu impregnacije. 

Kao jednu novinu u pogledu smeštaja i slaga
nja pragova vredno je pomenuti složaje na vago
netima. Po izvršenom mehaničkom istovaru iz va
gona pragovi se slažu nai male, niske vagonete -
na koje može stati ceo jedan složaj od 127 komada 
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t,ragova Stovarišne table sve su ispresecane kolo
secima. Koci mesta istovara stavljeno je 3-4 va
goneta. Na svaki vagonet se istovaruju odgovara
juće dimenzije. Natovareni vagoneti dovlače se do 
mesta prosušivanja specijalnim, za ovu svrhu kon
struisanim traktorom - pretovaračem, koji je 
oblika kutije, a u kojoj je ~mešten ceo složaj, koji 
se prenosi do mesta prosušivanj,a. 

PRENOS PRAGOVA DO IMPREGNACIJE 

Mehanizacija prenosa do impregnacije obavlja 
se preko mašine za zarezivanje. Pragovi se pre
nose pomoću traktora-viljuškara, zatim klještima, 
koja imaju hvataljke s malim capinima, ili se celi 
složaji prenose traktorom-pretovruračem. S mašine 
za zarezivanje pragovi pad&ju preko transportera 
na vagonete za impregnaciju. 

Problem mehanizacije prenosa do mašine za 
zarezivanje čine naprsli pragovi, koje treba osigu
rati sa sredstvima protiv prskanja. Naime, njih 
treba izdvojiti pre zarezivar.ja i osigurati. Meha
nizacija ovog posla je dosta komplikovana, naro
čito koci bukovih pragova. Studija ove mehaniza
cije je specijalan i specifiča.n problem, jer zavisi 
od sredstava, s kojima se obavlja osiguranje pra
gova, kao i da li se ono vrši pojedinačno ili se 
osiguravaju svi pragovi od reda. 

Navešćemo jedan najnoviji primer mehaniza
cije osiguranja pragova protiv prskanja, gde se 
pragovi svi od reda odmah osiguravaju po istova
ru. Pragovi se buše na: njihovim krajevima, li. to na 
svakom po 2 rupe, u koje se stavljaju 4 čelična 
klina s navojima. Postavljanje klinova obavlja se 
na jednoj mašini s pneumatičkom presom. Ova 
mašina Padi automatski, i njen kapacitet iznosi 
120 komada pragova na čas. Za njen rad potreban 
je samo jedan čovjek. Postavljeni klinovi su ho
rizontalni. 

Impregnacije koje rade u SAD s ovim načinom 
navode, da nije potrebnQ nikakvo nadgledavanje 
pragova za vreme sušenja, kao i odvajanje pragova 
za osiguravanje pre iJI?.pregnacije, koje je uvek 
skupo i vrši se najčešće ručnim putem. No, treba 
naglasiti, da i ov,aj način potpuno ne sprečaiva 
pojavu pukotina za vreme sušenja, ali ukoliko se 
one i pojave; one su male, 't. j. njihova širina ne 
prelazi 1 cm. ' 

UTOVAR IMPREGNISANIH PRAGOVA 
Koci nas je utovar impregrrisanih pragova u 

većini naših impregnacija potpuno ili delimično 

mehanizovan, mada ima još nekoliko impregnaci
ja, u kojima se obavlja ručnim putem. 

Mehanizacija utovara nij e problem, kada se 
pragovi tovare u otvorene vagone. No ako se po
stave za utovar zatvoreni vagoni, tada se on koci 
nas može obaviti jedino ručnim putem. Navešće
mo jednu napravu, koja služi za utovar impregni
sanih pragova u zatvorene vagone, a istovremeno 
može služiti i za istovar sirovih pragova. Ova je 
naprava utvrđena na jednom gvozdenom tronošcu, 
na kome je ugrađen jedan nosač, na čijim se kra
jevima nalaze klješta za zahvatanje pragova . Tro
nožac je postavljen na suprotnoj strani prema 
mestu istovara, a u osovini otvorenih vrata. Greda, 
koja je postavljena na stubu, može se kretati oko 
svoje osovine i izvlačiti i uvlačiti tako, da sa svo
jim krajevima dostiže do čela vagona. Impregni
sani pragovi dovoze se na jednu rampu ispred va
gona, greda se izvlači do njih i hvata s klještima 
5-6 komada pragova, zatim se polako uvlači u 
v,agon, okreće se ka mestu gdje pragovi treba da 
se istovare i ponovo izvlači, da bi mogla klješta 
da puste svoj tovar. Kapacitet ove naprave je 250 
komada pragova za 1 čas. 

Postoji još jedna nov.iina za utovar impregni
sanih pragova, a to je veziva.nje pragova sa čelič
nim trakama u svežnjeve. Naime, pragovi . u 
jednom vagonetu za impregnaciju vezuju se s 
čeličnim trakama, i ceo vagoneet se istovara kao 
jedan svežanj, a, potom se isto tako tovari i u 
vagone. Ovaj način omogućuje i mehanizaciju 
istov,ara impregnisamh pragova na mestu upotre
be, t. j. istovar se može vršiti u svežnjevima. 

ZAKLJUČ:AK 

Problem mehanizacije radova pri impregnaciji 
potrebno je početi postepeno rešavati, da bi se 
postiglo povećavanje .produktivnosti rada a time 
ujedno i sniženje troškova impregnacije. 

Studija mehanizacije radova nije jednostavna, 
jer je treba proučiti prema specifičnosti svake 
impregnacije, kao i prema sredstvima, koja može
mo sami izgraditi i koja nam već stoje na raspo
loženju. Mehanizacija ovih radova je povezana sa 
sortiranjem pragova prilikom istovara kao i s osi
guranjem protiv prskanja. Rešenje tih dvaju pro
blema pretsta,vlj a osnovu za rešavanje mehaniza
cije radova pri impregnaciji pragova u našoj 
zemlji. 

ARBEITSMECHANISIERUNG BEI DER HERSTELLUNG VON 
JMPRAEGNIERTEN EISENBAHNSCHWELLEN 
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In .s.ein('m Aufsatz · weist Ing. R. RADIVOJE VIĆ auf die Moeglichkeit hin d'ic umfangreichen 
Arbeiten c!es AbladJns der Eisenbahnschwellen, ihrer Zufuhr zur lmpregnationsst~lle, sowie der 
neuerlichen Verladung der bereits impraegnierten l',chwellen weitgehend zu mechanis1eren. 



Ing. ZDRAVKO ROKOš, Pokusna staruca za impregnaciju drveta - Slavonski Brod 

lmpregnacij-a i reimpregnacija željezničkih pragova 
. Pragovi su jedan od gla,vnih elemenata željez- buk.ovo drvo traži najveću pažnju, da bi se održalo 
ničke pruge. Količina željezničkih pragova, koji u zdravom stanju do impregnacije, a također za
su potrebni za normalno održavanje našeg željez- htijeva i pravilno uskladištenje u samoj impreg
ničkog saobraćaja, iznosi godišnje oko 1,400.000 naciji. Upra,vo ovdje se često griješilo. Nije rijedak 
komada. Za podmirivanje ovog broja pragova po- slučaj, da su se bukovi pragov,i primali u julu ili, 
trebno je 200.000 do 250.000 m3 drvne ma,se, koja ča,k, u augustu mjesecu, kada je bukovina bila već 
se mora namaknuti sječom, što predstavlja za našu skoro potpuno zagušena. Ni najboljom njegom kod 
privredu ozbiljan problem. Kod pravilnog iskori- impregnacije, takvo se drvo ne može spasiti. Samo 
štenja drvne mase željeznički prag je sekundaran potpuno zdravo bukovo drvo, propisno uskladište
proizvod pilane. no i impregnirano - može u kolosijeku dati dobre 

Njemačka, dianas imade 300/o ugrađenih beton- rezultate. 
skih pragova, a od toga već 80/o naprslih, što znači, Bukva (Fagus silvatica) ne sadrn nikakve pri
da ih se doskora mora zamd.jeniti z,adi sigurnosti rodne zaštitne materije, kao što je slučaj s hrastom 
saobraćaja. i borom. Zbog toga je bukova građa izložena na-

Iz toga proizlazi, da se pred naše stručnjake padu gljiva. S druge strane, bukva zbog ravno-
postavljaju slJi.jedeći zadaci: mjerne anatomske građe i gustoće nadmašuje po 

1. Ispitati mogućnosti zamjene drvnog praga čvrstoći hrast. 
betonskim i željeznim. Taj problem je prepušten Osebine u pogledu čvrstoće iznosimo prema 
građevinskim stručnjacima; podacima šumarskog zavoda za ispitivanje drva u 

2. Pronaći metode i načine produženja vijeka Mlllrianbrunnu po G. Janke-u. 
trajanja drvnog praga. Taj se problem postavlja Cvrstoća drveta kod praga u gornjem stroju 
pred stručnjake za impregnaciju drva.. pruge dolazi do izražaja u otporu na pritisak od 

Od redovne godišnje nabavke pragova na poje- p<)kretnog opterećenja. Pritisak ·se prenosi na, pra
dine vrste drveta otpada, kako slJi.jedi: hrastov prag gove preko podložnih pločica, koje su pričvršćene 
između 54-560/o, bukov prag 36-380/o, a borov .. ,na prag tirfonima. Njemačke državne željeznice 
prag od 6-80/o. Ovi su podaci starijeg datuma. U vršile su u Essenu ispitivanja tii'rfona na bukovim 
posljednje je vrijeme nešto porasla učešće bukovih i hrastovim pragovima. U tabeli V. donosimo re-
pragova. zultate tih ispitivanja. 

Iz gornjeg je vidljivo, da se nešto više od 1/3 Iz priloženih podataka vidljivo je, koja tehnič-
potrošnje podmiruje bukovim pragovima. Ovaj ka preimućstva ima bukovina nad hrastovinom. 
pmjer ne odgovara ni lćvaliteti ni kapacitetu naših Po tehničkim svojstvima, koja dolaze u obziir za 
bukovih šuma. On je uvjetovan time, što bukovi prosuđivanje upotrebljivosti drveta za pragove, 
pragovi uvijek ne daju očekivane rezultate. Razlog stoji na, prvom mjestu bukovina. U praksi bukovi 
tome leži u različitoj trajnosti bukovog praga, ko- neimpregnirani pragovi dolaze na posljednje mje
ja ovIBi. o pravilnoj maruipulaciji od sječe do im- sto. To se nikaiko ne smije pripisati tehničkim 
pregnacije ili o samoj impregnaciji. Zagušen se svojstvima bukovine, već njenoj slaboj otpornosti 
prag, naime, vrlo teško impregnira. _protiv patoloških procesa (piravost, trulež), koji 

dovode do brzog propadanja buk.ovog drveta. Naše bukove šume daju odličan "materijal, a 
impregnacija, koja se kod nas vrši, u stanju je Ranije se mislilo, da su uzrok zagušenosti glji
održati viijek buk.ovog praga i do 30 god. Sd.rovo ve. Tuzson navodi 5 uzročnika: Stereum purpu-

Tabela: I. Tvrdoća ispitivanja pomoću polulopte 

I 
Vrsta drveta 

Obzirom na presjek Stanje prosušenosti 

I Hrastovina Bukovina 

Sa čeone ravnine U vlažnom stanju 522 kg/cm2 498 kg/cm2 

U prosušenom stanju 845 kg/cm2 724 kg/cm2 

Sa radijalne ravni U prosušenom stanju 
I 

713 kg/cm2 

I 
619 kg/cm2 

Sa tangencijalne ravni I U prosušenom stanju 
I 

638 kg/cm2 I 487 kg/cm2 
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Tabela: II. Tvrdoća mjerenja kao otpor protiv prodiranja oštrice 
- - - - - - - · - -

I I Vrsta drveta 
Obzirom na presjek 

I 
Na smjer vlakanaca -·--- - - - ----

i prosušenost I Bukovina I Hrastovina I 
I ---- -- ----- ---- -----

Sa tangencijalne ravni Oštrica paralelna 
u prosušenom stanju s vlakn,ima 2935 kg/ cm2 2588 kg/cm2 

Oštrica normalna 
na vlakna 4714 kg/cm2 3941 kg/cm2 

Sa tangencijalne ravni Oštrica paralelna I u vlažnom stanju s vlakruima 1958 kg/cm2 1812 kg/cm2 

Ošt rica normalna 
na vlakna 3495 kg/cm2 3134 kg/cm2 

Sa čeone ravni Oštrica u r adijalnom 
u vlažnom stanju pravcu 1325 kg/cm2 1106 kg/cm2 ' 

I 
Oštrica u tangencijal-
nom pravcu 1737 kg/cm2 1376 kg/cm2 

Tabela III. Cvrstoća na pritisak (prema prof. Ugrenoviću: »Tehnologija drveta« str. 205) 

Vrsta drveta 
Obzirom na presjek Stanje prosušenosti 

Bukovina I Hrastovina 

- U prosušenom stanju 350-840-530 

i 
410-690-550 

562 kg/cm2 545 kg/cm2 

Tabela: IV. Cvrstoća drveta kod 150/a vlage 

Granica I Prosjek 
Vrsta drveta Vrsta opterećenja 

kg/cm2 

Bukovina 
I 

na pritisak I 350-840 
I 

530 

Hrastovina na pritisak 410-590 550 

Tabela: V. Sila potrebna za učvršćenje tirfona 

Vrsta drveta I 
Tirfon prečnika 15 mm 

I 
'!1irfon prečnika 16,5 mm 

I dužine 120 mm dužine 160 mm 

Kod bukovog praga I 5.600 kg 7.300_ k_g 

Kod hrastovog praga 4.900 kg 6.000 kg 

Kod berovog praga 2.700 kg 3.200 kg 

reum, Hypoxilon · coccineurri, Tremella f-aginea, 
Bispora moniloides i Shizophilum sommune. 

•. I 

Po novijim istraživanjima prof. Zyche, koji je 
utvrdio, da, zagu~nost bukovihe · uzrokuje prodor 
kisika u otvorene pr<?vod_ne stanie~, u . ~rv_etu do: 

lazi do stvaranja tila, koje zatvaraju pTovodne 
stanice i time izazivaju promjenu boje. Prema 
prijedlogu Majer-Wegelina, tu promjenu boje mo
žemo nazvati - zagušenost. 

Tehničko' drvo nije--izgubilo . na. vrijednosti, ali 
je za impregnaciju ono nepože!jnp, _jer .tile .i gu-



mozne tvari sprečavaju penetraciju antiseptika u 
drvo. 

Prof. Zycha tvrdi, da i samo o~ržavanje stoje
ćeg drveta nastupa uslijed prodora kisika na mje
stima povrede i tome slično. Napad gljiva je, 
prema tom autoru, sekundaran i ne mora uvijek 
usliijediti. Postoje li povoljni vanjski i wiutarnji 
faktori, doći će do napada gore spomenutih gljiva, 
koje će prouzrokovati propadanje drveta, odnosno 
piravost. 

Piravost je karakteristična po tome, što trulež 
ulazi u drvo u obliku kruga ili jezika žuto bjj_ele 
boje, a pojedine partije u drvetu oivičene su tamno 
smeđim do cFnim rubom. Takvo drvo po Kollmanu 
znatno gubi na čvrstoći i ne može doći u obzir za 
tehničku upotrebu. Goriva vrijednost pirave bu
kovine ~kođer je smanjena. 

Ako se i;mpregnira zagušen ili pirav prag, on 
već nakon nekoliko godina mora biti izmijenjen. 
Takav prag u pravilu izgleda zdrav i normalan, 
ali je 1,1 blizini ležišta šinja ulegnut i propao, što 
je znak, da se mora izmijeniti. 

U toku impregnacije kroz više decenija, kako 
u stranim državama tako i kod nas, kao najbolja 
pokazala se impregnacija pragova po štednom po
stupku (Rilp1ing-metoda). Ta metoda se danas naj
više upotrebljava, jer najbolje odgovara stručnim 
zahtjevima. Kod ove je metode kreozotno ulj e 
kamenog ugljena osnovno sredstvo za zaštitu dr
veta. Pri tome se zahtijeva, da drvo primi: bukovo 
130-210 kg/m3, hrastovo 35-60 kg/m3, borovo 
63-70 kg/m3 zaštitnog sredstva. 

Ranijih su se godina za impregnaciju bukovine 
kod nas u praksi primjenjivale kombinirane 
metode, kao na pr. mješavine karbolineuma i 
vretenskog ulja u raznim omjerima i to: 
ll 80% čistog vret. ulja + 200/o kaTbolineuma 
2) 800/o (vret. ulje + mazut) + 20-0/o karbolineuma 
3) 950/o vretenastog ulja + 50/o kat. buk. drv. 
4) 95% (vret. ulje + mazut + 50/o kat. buk. drv. 

-Ove mješavine uz kombinaciju s anorganskim 
solima (n. pr. cink klorid) imale su zadaću, da ri
ješe problem uvoza antiseptika. Međutim, domaći 
antiseptici nisu dali željene rezultate, stoga su 
ov~ kombinacije napuštene. Danas naša poduzeća 
impregniraju isključivo s uvoznim kreozotom uz 
izvjesnu mješavinu s domaćim karbolineumom. 
Od soli upotrebljavaju se tankan (engleskog pori
jekla), koje po svom kemijskom sastavu približno 
o,dgovaraju· Wolmanovim solima, čiji je kemijski . 
rnstav: 

Natrium fluorid 
Natrium bikrcmat (Na2CrtO1) 
Natrium arsenat (Na2HASO4} 
Dinitrofenol (CGHa(NO2)HO) 
-+ ·sredstvo za oinekšanje vode. 

260/o 
37% 
250/o 
120/o 

Posljednjih godina primjenjuje se prema pro-
pis;ina jugoslavenskih željeznica za impregriaciju 
bukovih pragova samo . dupli . Rilping. Prosječno 
upijanje kreowta lznesi.: . 

do ½ srca . 160 kg/m3 ± 10°/o 
preko ½ srca . 100 kg/m3 ± 100/o 

Za hrastove pragove (prosti Rilping) prosječno upi
janje iznosi 45 kg/m3 ± 100/o. 

REIMPREGNACIJA ZELJEZNICKIH PRAGOVA 
U Njemačkoj i Austriji vrše se nakon nekoliko 

gcdina upotrebe ispitivanja impregniranih prago
va. Svrha trh ispitivanja je nadopwia željezničkog 
praga. Najveća pažnja obraća se zoni praga na 
najosjetljivijem mjestu, t. j. ispod podložnih plo
čica. Ta se mjesta naknadnim dodavanjem anti
septika izoliraju od štetnog djelovanja razarača 
drveta. Iz iskustva se zna, da kod hrastovine i bu
kovine (crveno srce) srž 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, 
može djelovati i povoljno, jer otapa antiseptik i 
putem difuzije i osmoze wiosi ga dublje u drvo 
(to je baza za regeneraciju). 

Za zaštitu pragova upotrebljavaju se mnogo 
UA soli, poznate kao Wolmanove soli. UA-soli su 
mješavina fluorovi~ soli, bikromat;i, dinitrofenola, 
arsena i kroma. To su soli lako rastvorlj,ive u vodi_ 
i imaju veliku antiseptičku moć. Njihova važna 
osobina je, da se vremenom više ili manje fiksi
raju uz drvna vlakanca. 

Navedena svojstva UA-soli odgova,raju za re-. 
impregnaciju pragova. Od naročite je važnosti, da 
prodiranje soli kroz prag impregniran kreozotom 
ne dovodi do kemijskog procesa, koji bi umanjio 
antiseptičnu vrijednost dotične soli. 

Prema najnovij,im podacima, njemačke željez
nice vrše reimpregnaciju pragova putem SF-soli, 
koje su se zasada pokazale kao najbolje. SF-soli 
su soli silikofluorovodične kiseline, ugla'Vnom se 
radi o Mg-Al i Zn-silikofluoridima uz dodatak bi
krornata i dini.trofenola. One i.maju vrlo dobro · 
fungicidno i insekticidno djelovanje. Na štetnike 
djeluju prvenstveno u obliku p1ina. 

Postupak reimpregnacije. - Soli u vidu patrona-
dužine 50 mm, prečnika 12 mm, težine 12,5 gr sta
vljaju se u rupe izbušene u pragu. Obrada praga 
vrši. se u posebnim radionicama. Ovdje pragovi 
dobiju novo osiguranje od prskanja, ponovo se iz
ravna leži'šte za podložne pločice, rupe od zavrtnja 
se .čiste i t. d. U osam tirfonskih rupa stavljaju se 
po dvije patrone soli, ukupno 200 grama, a zatim 
se rupe zatvairaju drvenim čepom, pri čemu se 
patrone razmrskaju i Btisnu u donjem kraju rupe. · 
Zatim se vrši površinski premaz pastom s -unutar
nje strane podložne pločice u količini od 200 gr. 
po px-agu. Ukupna količina zaštitnog sredstva pasta 
+ patrona- iznoqi 400 gr. po prairu ili 4 kg po m3 
impregniranog drveta. Nak@-stavljan.ja podložnih 
pločica i njihovog pričvršćivanja tirfonima pragovi 
se šaliu nonovo na ugradbu. 

Prema dobivenim rezulta.ti_ma njemačkih željez
nica, računa se, da će se trajnost imp,regniranih 
pra~ova prodl,!žiti još 21a " iO godina, jer su soli 
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prodrle ne samo u bjeljJku, već dobrim dijelom i 
u srž, i to u zoni ispod podložnih pločica. 

Austrijske željeznice, koristeći iskustva njema
čkih željeznica, radi ekonorničnosti ne vrše rege
neraciju pragova u radionicama, nego na licu 
mjesta. Regeneracija praga vrši se posJ.ije 10-15 
godina upotrebe uz uvjet, da je prag još u dobrom 
stanju. Prema propisima austrijskih željeznica 
postoje tri postupka: 

a) postupak s pastom; 
b) postupak sa patronama soli ; 
c) kombinirani postupak s patronama soli i pa

stom. 

a) P o s t u p a k s p a s t o m 

Pukotine praga idu u duMnu više centimetara. 
Takav prag se grubo očisti na površini pored pod
ložnih pločica, zatim se pasta pomoću spatule što 
dublje utiskuje u pukotine. Nakon toga, stavlja se 
sloj paste (premaz) s jedne i s druge strane plo
čice oko 10 cm, u debljini 1-2 mm. Na taj način 
potrebno je oko 170 gr. paste po pragu. 

b) Po s ty p a k s patron a ma s o 11i. (Slika 1.) 

Prije patroniranja ustanovljava se na temelju 
izvrtanja sama kvaliteta praga. Bušenje se vrši u 
neposrednoj blizini podložne pločice , 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 wna dođe u smjer drvenih 
vlakanaca, u kojima leže tirfoni. 

Po 2 pqtrone ctf pc I?,& ;r. 

6Rvpa ,f,lo mm l•l3omm 

SIJka 1 

c) K o m b i n i r a n i p o s t u p a k 
Ovaj postupak je bez sumnje najbolji, jer se sa 

sigurnošću može odmjerena količina soli staviti u 
_unutrašnjost praga, ali je ujedno i najskuplji, jer 
se pored podložnih pločica stavlja još i određena 
količina paste. U bl,i-zini pločice izbuše se ukoso 
4 rupe, u ko,je se stavljaju po 2 patrona od 12,5 gr, 
dok se unutarnja strana, kraj pločice nakon čišće
'nja površine premaže s pastom u količini od 75 gr 
sa svake strane. · 

Po 2 po trone od po f2.5 qr. 

4 pu"e <j, f(j mm L • {30 mm 

Slika 2 

Ovaj postupak primijenile su Austrijske željez
nice na ugrađenim pragovima na pruzi St. Polten
Wien mjeseca novembra 1954. god. na rastojanju 
od 6 Ion. Kontrola e!iiikasnosti ove metode vrši se 
tako, da se jedan detalj pruge ne patronira. Izvr
taju se rupe na sv~om pragu u blizini podložne 
pločice i na temelju izvrtka utvrdi kvaliteta drve
ta. Postoje tri. rafil'eda klasifikacije pragova: I., II.' 
i III. klasa, što zavisi o zdravosti praga. Rupe se 
zatvaraju drvenim čepovim.8!, da u njih ne ulazi 
voda, koja bi pospješila propadanje praga, za raz
liku od ostalog dijela pruge, koji se prema nave
denom postupku regenerira. Iz vremenai razlike u 
trajanju ugrađenog regeneriranog (patroniranog) i 
'neregeneriranog praga (bonificiranog, klasificira
nog) dobivamo vrijednost gornjeg postupka i uje
dno produženje trajnosti željezničkog praga u 
kolosijeku. 

Danas naša, zemlja im.ade u željezničke pruge 
javnog saobraćaja ugrađeno o)co_ 21,500.000 komada 



pragova (Guido Prister, »Robni promet« 1954 god.) 
Prema podacima JD:Z procjenjuje se, da je posto
tak škart pragova u željezničkim prugama oko 
15-200/o. Za normalno održavanje kolosijeka bilo 
bi potrebno izmijeniti 60/o pragova godišnje. Ova
kvo stanje nastala je iz više razloga - ugrađivanje 
loših i neimpregniranih pragova ili pragova im
pregniranih s lošim konzervansima. 

Ako pretpostavimo, da je od količine ugrađenih 
pragova godišnje potrebno izmijeniti samo 60/o, to 
znači, da se prosječna trajnost praga procjenjuje 
na cca 10-20 godina. Kada bi se boljom impreg
nacijom, odnosno reimpregnacijom praga u pruzi, 
povisila prosječna trajnost na 25-27 godina, go
dišnja bi ušteda iznosila 450.000 komada pragova, 
dok bi ušteda na oblovini iznosila oko 90.000 do 
100.000 m3• Primjenom gore navedenih metoda 
reimpregnacije riješio bi se jedan vrlo važan pro
blem, problem uštede drveta. Kao dokaz gornjemu 

· dajemo, slijedeći obračun upoređenjem impregna
cije i reimpregnacije željezničkog praga u kolosi
jeku tipa X, koji uglavnom kod nas prevladava. 

Koštanje jednog impregniranog praga s pro
sječnom ·trajnošću cca 20 godina (cijene uzete iz 
1955. god.) N 4.290 din 

Troškovi ugrađiv.anja praga optere-
ćenog s kolosječnim pr,iborom E 950 .din 

Koštanje reimpregnacije po pragu 
(na bazi 600 din.) 16 patrona, 200 gr. 
paste N 1 294 din 

Troškovi za bušenje rupa, stavljanje 
patrona, transport i t. d. N2 45 din 

a) Godišnje koštanje (K1) jednog impregnira
nog praga s 50/o kamata (p) i 20 godina srec;inje 
trajnosti (n). 

(1-p) n 
K1 X --- -1 = (N-E) X 1-p)n 

p 

(1-0,05)20-1 
Ki ,X------

0,05 
(4290 -950) X (1- 0,05) 20 

2653-1 
K1 X -----

0,05 
5240 X 2653 

K1 X 
13900 X 0,05 

1653 
= 420,47 Din. godišnje 

b) Godišnje koštanje (K2) reimpregniranog pra
ga s 50/o kamata (p) i 20 godina trajnosti - 7 go
dina srednje trajnosti; n = 27, n1 = 7 

(l-p)n-1 
K2 X = (N-E) X (1-p)n X 

p 
(Nt -N2) X (1 __:_p) nt 

Primijenivši gornje formule na sadašnje troškove 
impregruiranog i reimpregniranog praga u kolosi
jeku imamo: 

K2 X 

(1- 0,05)27 - 1 
= (4290-950) X 

0,05 
(1 - 0,05)27 - (294 - 45) X 1-0,05 

3.7335-1 

0,05 

3.7335-1 

0,05 

2.7335 

(4290- 950) X 3.7335-

(294 - 45) X 1.40 

(5240 X 3.7335) - (339.1.4071) 

0,05 
= 19563.54 - 477.0069 

20.040 X 5469 X 0,05 

K2 X 2,7335 

1002 X 0273 

2,7335 
366,57 

K1 - K2 = Z uvrstimo li u formulu vrijednosti . 
Z = 420,47 - 366,57 = 53,90 din. 

Na temelju gore izvedenog matematičkog pri
kaza godišnja ušteda po pragu iznosila bi 53 dinara 
i 90 para, ukoliko b-i se pristupilo impregnaciji. 
Sveukupna financijska ušteda, obzirom na potrebe 
pragova za normalni saobraćaj, odnosno 1,400.000 
kom, iznosila bi 75,460.000 dinara godišnje. Račun 
je izveden na osnovu prosječnih cijena u 1955. 
godini. 

IMPREGNATION UND NACHIMPREGNATION DER EISENBAHNSCHWELLE 

Die jugoslawischen Eisenbahnen brauchen zur normailen Instandrutltung i'hrer Strecken jahrlich 
etw.a 1,400.000 Schwellen. zu deren Erzeugung eine Holzm.asse con 200.000--250.000 m' erforderlioh ist. 
Da es. trotl'l vielfacher Versuche bis heute nicht geh.tnsten ist dile H:oilzschwelle durch andere Mat:e
ria1ien vollwer1Ji<g zu ersetzen, gehen dile Bemiihun gen in aller Welt dah:in, Methoden zu finden, di:e 
dlie Lebensdauer der Holzschwelle. verliingem_ um so den lllllertrag]'ilchen Holzverbrauch fiir diesen 
Zweck emzuschriimken. ) 

Verfasser befasst sich dann mit eiinzelnen Hodzarien die bel uns filr Schwellen verwendet 
werđen, unđ br<mgt zahlenmlissig belegte Daten fili" đJie teclmi'schen Eigenschaften von Schwellen
holzern. Dabei •stellt er fest, dass unser impra11Jn,ie r tes Buchenholz sogar der Eiche weit ilberlegen 
ist.. obwdhl. es heute nur zu etwa, 1/3 im Eisenbah nbau verwendet wli!rd, gegenilber mehr als die 
Hfilfte E!ichenschwellen. Er befasst slich da.nn mit den Griinden dieser Hintanstellung der Buche und 
zitiert neu.ere Ergebnli-sse wissenschaffil;cher Forsch ungen ilber die Stockfaule, Verke,nung usw. der 
Buche. sowie Massnahmen zu ilhrer Verh'iinderung. 

Ausfiihrl~ch wtrđJ đie Na.chimpragniierung sch on larugerer Zeit in dler Strecke gelegener, aber 
noch brauchbarer Schwellen beschr ieben, wobei sich dlie Lebensđauer derart behandel.ter Schwellen 
wesen1illich verlangern 'lasst. Besonders das von, der iistem-eichischen Ei,senbahn angewendete Verfahren 
w.i!rd: als besonders zweckentsprechend empfol:i.ien undl iin allen Eizelheiten beschrieben. 

Zum Schluss bri!ngt Verfa~ noch eir,e ver glEiichende Rentabililtatsberechnung zwlischen im
pragnierten und nachimpragnierten Schwellen eingebaut in de.n bei uns am haufigsten verwendeten 
~eisetyp, wiobei d'er grosse Vorteli der Nachimp ragnation deutllich zu ersehen ist. 
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MILOŠ RAŠIĆ, Institut za drvno-industrijska 
istraživanja - Zagreb 

O projektiranju stolova 
i stolica 

Od pokućstvenih predmeta najteže se projekti
raju stolci, jer nije dovoljno da je stolac oblikovan 
samo s estetskog stanovišta, nego treba biti pri
lagođen ·anatomiji čovjeka, uzrastu, funkciji, pa i 
navikama. 

Neugodan položaj tijela kod sjedenja brzo za
mara i izaziva mrzovolju. Da stolica može po
kvariti raspoloženje, u to se uvjerio gotovo svaki 
čovjek. Zbog toga, a narocito u posljednje vrijeme, 
stručnjaci se bave problemom, kako da se proiz
vede stolica, koja će ne samo zadovoljiti estetska 
načela, nego će biti u skladu s anatomijom čovjeka. 

Zašto nam je jedna stolica ugodna, a druga 
nije? Da li je preplitka ili preduboka, tvrda ili 
previše mekana, malo ili previše gipka? Na to 
nam često nije lako• odgovoriti. No poznato je, da 
su niske stolice udobnije od visokih. Današnja ra
dna stolica visoka je 45-47 cm, dok je stolica z3 

odmor nešto niža. Da li nam ta visina zaista naj
bolje odgovara? 

Osnovni zahtjev, koji se postavlja za stolicu, 
'e, da se čovjek može zadržati n,3. stolici, a da se 
i poslije dužeg sjedenja ne zamori. No, bio polo
žaj sjedenja najudobniji, ipak se nakon izvjesnog 
vremena osjeća potreba mijenjanja položaja. Spu
štanjem sjedišta niže daje se veća mogućnost po
mijeranja nogu, noge se lakše ispruže, prekrsti 
jedna preko druge, a, osim toga, butine nisu izlo
žene tolikom pritisku. Šire sjedište pruža moguć
nost pomijeranja u raznim položajima. Ako su 
sjedište i naslon oblikovani udubljeno, slobodn-0 
pomijeranje nije moguće. Naslon treba da je obli-
11:ovan tako, da podupire leđa na ra-zne načine. 

Današnje stolice, visine 45-47 cm, previsoke 
su :;.a većinu žena i muškaraca. Snizi li se sjedište 
za par centimetara, dobiva se povoljnija: visina. 

Dužina donjeg dije1a noge od poda do prevoja 
koljena za žene je nešto manja nego za muškarce. 
Za žene iznosi 35-43, a za muškarce 38-47 cm. 
No, najveći broj žena ima dužinu donjeg dijela 
noge 37-41, a muš.karci 40-45 cm. Na osnovu 
toga preporučljiva visina stolice iznosila bi 38-43 
cm, jer ta visina najbolje odgovara za većinu l.iudi 
i žena. Visina današnjih stolica, kako vidimo iz 
gornjeg izlaganja, odgovara samo osobama visokog 
rasta, kojih je naravno mnogo manje od onih pro
sječne visine. Sjedeći na visokom stolcu mišići u 
butinama su stisnuti, što uzrokuje brži zamor no
gu, jer mišići po svojoj funkcij i n iisu zato. da po
dupiru težinu tijela. Zato kod visokih stolica ljudi 
sjede na prednjoj ivici, čime smanjuju pritisak na 
butine, ali takav položa,j brzo zamara, jer je naslon 
daleko od leđa, koja ostaju bez potrebne p-0tpore. 

l6 

Stolica tipa »Rex« - proizvod Tvornice namještaja iz 
savljenog drva Dupllca - Kamnik - predstavljn 

uspjelu konstrukciju arh. Kralja 

Odstojanje od poda do gornje ivice koljena pri 
sjedenju iznosi prosječno za žene 46-54, a mu
škarce nešto više, t. j . 47-61 cm. Dodamo li toj 
visini par centimetara za slobodni prostor pod 
stolom i toliko za konstrukciju stola, dobivamo 
udobnu visinu radnoga stola, koji iznosi 65 -
maksimalno 70 cm. 

Zavod za unapređivanje domaćinstva u Zagre
bu ustanovio je najprikladnije visine za radne 
površine domaćica : za rad stojeći 84, a za rad 
sjedeći 65 cm iznad poda. · 

Radni stol nam služi, da u sjedećem položaju 
obavljamo neki rad. Njihova današnja visina nije 
nastala iz mjere prema čovjeku, nego je tu visinu 
diktirala visina stolice i ladice, koja se obavezno 
stavlja ispod ploče stola. Srednja ladica kod pisa
ćih stolova je nepoželjna, zbog toga, što, ako že
limo iz nje nešto izvaditi, moramo se pomicati, a. 
osim toga, zbog nje stolovi moraju biti viši, nego 
što je to potrebno. Današnji pisaći stolovi su teški, 
glomazni, ladrce su preduboke, zbog čega predmeti 
u njima »putuju«, kada ladica udari u zaustavljač. 

Savremeni radni stolovi su lagani. Njihova 
prednost nad starim je višestruka. FunkcionaJni 
su, male težine, ekonomični i estetskog oblika. 
Njihove noge su elegantni stupići, a ne velike 
i:·ovršine skupocjenog drveta. Lako se mogu po
micati, ispod njih se može s lakoćom čistiti. Imaju 
samo potreban broj ladica, čija je veličina uskla
đena s veličinom standardnih uredskih predmeta. 
Na njihovu izradu troši se manje materijala, ra
dne sn·age i vremena, pa su naravno jeftiniji. Po
red toga, prednost ovih stolova je, što nameću 



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

Sjedište bez nagiba prouzrokuje klizanje tijela 
naprijed, dalje od naslona, a sjedište s velikim 
radiusom primorava kičmu da se povija, a karlicu 

Sjedište ne smije biti previše mekana, jer tada 
kosti propadaju duboko u tapecirung, a mišići, 
koji ih obavijaju, izloženi &u pritisku, što dovodi 
do bržeg zamaranja. 

Dubina sjedišta ne smije pre1aziti veličinu, od-

Slika br. I. - Nekoliko uspjelih konstrukcija radnih stolova. 

da se okreće. Nagib sjedišta je neophodan, jer se 
tada smanjuje mogućnost, da tijelo• klizi naprijed. 
Za politirana sjedišta nagib je mnogo važniji nego 
za tapecirana, jer tkianina ili kofa već po struk
turi materijala sprečavaju klizanje. Pog6dan na
gib sjedišta je 5-8°, a nagib naslona 105-115°. 
Ugao kod politiranih sjedišta mora biti na gor
nioj granici tih mjera. Ravno sjedište pogoduje 
klizanju tijela naprijed i ne daje pravilnu potporu 
leđima, dok sjedište s nagibom ·smanjuje tu težnju, 
omogućava i pomaže leđima da dođu do potrebne 
potpore. Zbog toga nagibu sjedišta i naslona kod 
projektiranja treba posvetiti naročitu pažnju. 
(Sl. br. 3 i 4). 
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Slika br. 2. - Osnovni položaji tijela kod sjedenja. 
~) kičma je nagnuta prema naprijed, mišići - se napre
zu, b) vertikalni položaj. Leđima je potrebna potpora,. 
koja olakšava držanje gornjeg dijela tijela usrpavno, 
Jer se bez potpore mišići zamaraju, a noga iskače na
prijed, c) leđa su propisno poduprta. Težinu grudno" 
ko~a podržava gorhji d!o naslona. Položaj pruža rf\O~ 
gucnost udobnog sicdenJa 1 odmora: le-Jima i mišićima 
d) kičma je nagnuta naprijed, krsta nemaju potpore ; 

karlica se okreće. ' 



nosno udaljenost od potkoljenice do zadnje povr
šine krsta. Mala dubina ne pruža mogućnost udo
bnog sjedenja. Dužina bedra od potkoljenice do 
zadnje površine krsta iznosi 36-48 cm, prema to
me preporučljiva dubina sjedišta je 38-46 cm. 
Manja dubina pogodnijai je za sjedenje kod radnog 
stola, a veća kod stolica za odmor. Plitko sjedište 
ne pruža mogućnost, da se za promjenu prebaci 
noga preko noge, a to kod radne stolice nije po
trebno. Povoljna i vjerojatno prava dubina sjedi
šta za sjedenje kod radnog stola, iznosi 38-39 cm. 
Dobro je, da se sjedište sprijeda zaobli, čime se 
također izbjegava pritisak na butine (Sl. br. 3). 

Da sjedenje kod radnog stola bude što udobni
je, dobro je da se u stolu ugradi prečka, na koju 
se podupiru noge i koja služi za lakše pomijeranje 
nogu, za čime se osjeća potreba osobito kod dužeg 
sjedenja. Prečka je naročito potrebna kod današ
njih stolova, jer su stolice za većinu ljudi previ
soke, kao i kod stolica gdje sjedište nije naprijed 
zaobljeno. Prečka ugrađena u podnožju stola treba 

Slika 3 

l 
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Slika 4 

1.:-------
Slika br. 8. - a) dio težine tijela, koju nosi naslon 
stolice, b) podupirač u predjelu krsta oslobađa mišiće 
napora držanja kičme uspravno, c) prostor koji omo
gućava leđima da se poviju treba da iznosi 19 do 
22 cm, d) nagib smanjuje mogućnost klizanja tijela 
prema naprijed. On treba da iznosi 5-8°, e) naprijed 

zaobljeno sjedište smanjuje pritisak na stegna. 
Slika br. 4. - a) težina tijela nije poduprta naslonom, 
zbog čega se kičma povija prema naprijed, b) nedo
statak potpore u predjelu krsta, a i sama težina tijela, 
uzrokuje okretanje karlice, zbog čega tijelo dolazi u 
nezgodan položaj, c) sjedište s velikim radiusom uz
rokuje povijanje kičme, d) nedostatak nagiba sjedišta 

uzrokuje klizanje tijela prema naprijed. 

da re ovije špagom, čime se sprečava klizanje ci
pela. Nožna otporna daska za radne pisaće i strojo
pisaće stolove prikazana. u »Lesu« pogodna: je 
naročito zbog toga, što se može regulirati po želji 
i potrebi (sl. br. 6). 

Tapecirane su stolice zbog visokih cijena teško 
pristupačne za većinu potrošača. No, praktična, 

lijepa, industrijski izrađena, a ipak s ličnom no
tom može se učiniti i bez tapeciranja tako, da 
se na stolac pogodne forme pričvrsti blazinica 

(jastučić), koji se napravi olll vune, vate ili starih 
madraca. Jastučić se obuče u šarenu, ili jedno
bojnu tkaninu, već prema ukusu. Jastučnice se , 
mogu prati i mijenjati. Takva tkanina ne zahtijeva 

A A 1K 
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Slika br. 5. - Skice pod a, b, c prikazuju tipove 
stolica, koje nisu u stanju pružiti udoban odmor. 
Sjedenje na njima uzrokuje pritisak na butine, ne 
daje mogućnost odmora leđima, 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 izložena napreza
nju, naslon pruža zgrodnu potporu leđima, a mjere su 

u skladu s fiziologijom sjedenja. 

veće izdatke, a pomoću različitih desena mijenja 
se lice, a time i ambijent stambenog prostora. 

Pri izboru tkanine za blazinice na stolicama 
treba imati u vidu više činjenica: vrstu i boju 
drveta od kojega su stolci, potrebe čovjeka koji 
živi u prostoriji, te veličinu površine, koja se po
kriva tkaninom. Ako je drvo tamnije boje, treba 
birati svjetlije tkanine, da se ne dobije mračan 
efekt. Svjetlijem drvetu odgovaraju više tamnije 
boje tkanina. Time se postiže ugodan kontrast. 

Slika br. 6. - Stolić s nožnom potpornom daskom. 

. Kombinacijom jeftinog pokućstva, tekstila i bo
ja možemo skromno, ali ukusno urediti. stan, koji 
će biti prijatan i ugodan za rad i odmor. 

ON THE DESIGN OF TABLES AND CHAIRS 
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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. 



DRVND3 
INDUSTRIJI 

5TROJ ZA IZRADU DAŠČICA ZA ROLETE 

ZAŠTITNA NAPRAVA ZA UPOTREBU KOD BLANJA
NJA PLA.TNICA 

BJ.anjanje Jj}atnica (madrljera) i 
neokoren:ih komadai drveta pred
stavl.ia, težak ~ opasan oosao•. On se 
uz orim.ienu otiisane nap,rave može 
uvelike dlakšatl. a . što ie još važ
nije, učiniti i bezopasnim za radni-
ka kojiJ obavlia ovai p;osao. Tali.ian
s~, časo1'is »Securitas« daje oPis 
takve nam-ave. koi.i: u kiraćem izvodu 
donosmw: 

Nam-ava se sa.sto.ii od klizne že
ljezne vodilice (1). uz koiu je Pri'
čwšćen uređai za uzravl:ianie. Po 
vođilici ookreću se kol.ic.a s uređa
iem za prihvaitanie komada. koj,f se 
blania. Sam se uređai sastoH odi dva 
vertilkaana stupea (2) i dva POVrečna 
cievasta komada ko.ii služe kao vo
diJ.ice (3). Kolica (4). ooskrjjliena 
protuute.e:om ii šantilrom za reverzi
iu. imaiu dv'1je kuke (9) s amorfue-

rJma (6) za držanie komada. kao ,i 
ručku (5) sm.ieštenu na način. da 
radniku iza blan.ialice olakšava 
uoravlianie ko'.l.icima. Amo~r-i u
blažu.iu udarac 7.ahviart::an.ia. t.e tako 
iziednačuiu uticai neoravirrnosbi obli
k;i drva. ko.ie se blan.ia. 
Uređaj• .ie veoma iednostavan za 

UPOtrebu. Radnik. POŠio ie POOtavib 
komad drva na stol. Prihvata ručku 
i dovodi/ ko1ilca Ili ooložai. da kuke 
moru zahvatiti komad čim čvršće. 
Pomoću :iste ručke UDravlia koma
dbm u toku blaniania. Sav se taj 
POSa.O obawja s priličnom lakoćom i 
uz sillrumost od orotuudifil<a i! odbija
nja komada. Ujedno su radnikov~ 
ruke zaštićene od dodira s nooevihna 
blanjali:ce. 

APARAT ZA ISTRAZIVANJE 
TRULOSTI KOD DRVECA 

Iowa S.tate Conservation Commis
sion u SAD izradila je iJ lispiJtala rad 
iednog novog instrumenta. koj~ rad'i 
na bazi zraka x tu,1,ija, a sluili1 za 
ustanovlienie st.eoena trulOIStiil kodJ 
rastućih stabala. 

Prvi: put ie prikazan na prošlo
godišniem sa.imu u Hanoveru auto
matski stroj za izradu dašllica, za 
rolet.e (esl.ingere). Njee:ov ie kapaci

--------------.' tet 1.200 daščilca ll,8J sat. 

Jediina operacija, koia se kod 
ovol! stroia obavlia ruano to ie da 
se l!rubo obrađene dašNce slažu u 
n iegov magazin. Dalinie operaciie. 
t i. stezanie obrezivanie. g,lodanje 
i izbacivanje gotovih daščica oba
vlia.iu se automatsld. nakon pode
š;ivan.ia odgovarajućih alata. ko.ii 
vrše ove oceraciie. ,Sigurnco,;ni ure
ctai zaustavlia rad stroia. čim se 
ukaže kakva neDravilnost na bilo 
koiem od pet alata. iai, motora. Tok 
radnih c-peraciiia može se motrilti 
kroz posebne otvore. zaštix:ene oJe
ksigl;isom. 

Zasad se proizvode dva tipa ova
kvih strojeva. Jedan za izradu da
ščica do 270 cm dubine i ieda!Il za 
dašč<i.ce neograničene duljine. 

Stro.i ie izveden u POduzeću : Gebr. 
Biltfering, Maschinenfabiiik - Be
ckum (West.l. 

Aparat ujedno treba da pooluži 
kod radova na iiwentari:z:acid"ii šuma 
i prr pre~edu stuPOVa kod tt i elek
tro-vodova. 

TUPLJENJE ALATA 
PRI OBRADI DRVETA 

U glasilu »Evropgke a11:enoiie za 
produktivnost«, koji izlazi pod nazi-
V'Om »Condenses d'a.rtli:cles techni
ques ,, objavljen je skraćeni izvod 1;. 

članka PO l!Ornioi1 temi obiavlienol! 
u listu »Special reoort« br. 11-1956. 
Obzirom na praktičnu važnost ovog 
članka za naša poduzeća donosimo 
ovidie u prijevodu ·ist!i. izvod uz na
Pomenu. da zai.hteresi'rarut moru ore
ko Red'akcitie zatražiti, i ciiielu studi
iu u or,iginalu iai prijevodu. 

Poznata ie čiinieniaa. da neke vr
ste drveta tupe a!lat brže. a neke 
sP011i-ie. To Je osooi'to važno im:ati u 
vidu. kada ,treba birati, alat za rad. 
koiit traži, duiliu obradu. Ovai ie pro
blem t>io oredmet stud!ioznih a:strafil'
vanja sa strane , Forest Products 
Station«, koja se odnose na svoj
stva oštrice alata visokog kvaliteta. 
t. j. od čelika ili tvrdog metala 
(tungsten-čelik) . 

Istražilvania su, vršena <>štrenjem 
i ~tenjem alata ood ~ 
kut.om i na razl:ićitfim =tama drve
ta. wi traaanie obrade m duže f kra
će viri1em.e. Za, POkUJse je UPOtreb]je-
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Pregled međunarodnog tržišta drveta 

Kao i obično u prvom mjesecu god!ine. tako 
ie i sada međunarodna trgovina drvetom u sta
ni.u srazrnie1,rog m,i-rovania. N'iti u kupovinama, 
ni,ti u sam.om izvozu •cdnosn.o uvozu nema zna
ča.ini.iih novih momenata. niti neke zapažene 
živosti. 

To je vrijeme, kada i1.voznici i uvoznici prav,: 
bi:lansu svog prošlo@dišnieg rada i oromoze za 
ooslovanie u ovoi godini. 

Općenita tendenca, koja bi se mogla zakiju
čiti iz anal!iza i mišlien.ia praktičara i teoret
skih analitičara. iest. da će 1957. godina i, u oo
ltledu obuima trgovine i u oogledu ciiena 1:>iti 
otprilike na sličnom nivou kao i prošla 1956. 
godina. Naravno da oostoje razmimoilaženia. te 
tako neki očekuiu oživliavamie i' bdlie ooolova
nie. dok se d~i oriboiavaiu. da ukupni obim 
trgovine ne će možda doseći ni 1956. godinu. 
U jednom se slažu gotovo svi, a to je, da će 
trgovina drvetom. kao uosta1om i drugim arti
klima. u mn.og,ome Ov'isiti o razvoiu međunarod
n~h ooli1Jičkli:h pril-i!ka. A upravo tai razvitak 
naiteže ie prognozi~ati. Stvarnost ie suviše često 
obocila. razne ta:kve prognoze makar su se te
meli.ile na rea;lnim pretoostavkama. 

Meka oiliena građa oredstavlia najvažniji 
predmet međunarodne trgovine drvetom. Zato 
se tržišna tendenca u vezi s ovlim artiklom sma
tra mierodavnom i za razvitak trgoivine ositaJlirn 
sortimentima. u orvom redu oi!liencm a-ađom 
tvrdlih lišćara. Uoravo u oogledu trgov'itne oi!lie
nom građom četiniača došlo ie tokom 1956. go
dine do stanoVii:tih oornierania tako. da se ood 
krai godine iskristalizirala otprilike sl'Viedeća 
situaciia: 

U Skandinavskim zemli.ama naistuoio ie u 
drugo.i' oolov:ici godine Pad ci'iena građe. a na
ročito oblovine. odnosno drveta na oan.iu. gdje 
su ci1ene bile za čitavih 250/o niže od stania u 
prosincu 1955. godine. 

U Srednjoi i Južnoi Evropi sniženje cijena 
tiilo ie mnogo umiereniie. ooeotovo zato jer 
povišenje pomorske vozarine mje dozvolilo nor-
diiskim z.emliarna. da se na tim tržištima pc-iave 
kao značain,• konkurenti•. 

Zbog sn!ženia nordijskih cijena otežan je 
plasman izvoonika. iz Srednie Evrope na tržišta 
u Engleskoj Zao. N.iemačkoi i. Beneluksu. Re
str.iktivne rniere u ooii;Ledu krediti•rania u Enlđe
skoi dovele su do m-iličnTh oromiena u struk
turi trl!:ovine sievernih zemal.ia r s obzirom na 
količine a s obzirom na pravac kretania. Na trži.
štu u Zaoadno i Niernačkoi Prilično, su se oštro 
u k.onkurentskoi borbt sukomli izvoznici• iz So
vjetskoll saveza - CSR-a - Jui?;oslavije 'i Skan
dinavksih zemalia. što je dovelo do smanjenja 
austrijskog izvoza na to tržište. Osim toga, 
austrijski izvoz na Levant doživio ie Sueskom 
krizom priličan udarac. Međutim. Austriia je 

gubitak Zao. N.iernačke i Levanta nadoknadila 
oo.iačanim dzvo,wrn u Italiju. gdje ie ioš v:šp 
učvrstila ooziciie nai'iačeg izvoznika. 

Ovo su otprilike l!,lavne karakteristike raz
vitka tržišta mekom oil ienom .eJrađom tok.om 
1956. i oot:krai •iste godine na osnovu kojih se 
stvpraiu Prognoze za ooslovanie u ovoi godin'i. 
Naravno da ovakovi planovi i prognoze mogu 
oit; samo naiooćenit'iie prirode. Očekuie se 
uglavnom ovakav oravac razvitka: 

Izvoznici iz nordi.iskih zemalia viero.iatno će 
iksoristiti svoie snižene cijene 'i prijeći u poja
čanu ofanzivu na engleskom i zao. niernačkom 
tržištu kao •i na Benelux. -Pi1anie ie. međutim. 
da J~ će enclesko trilište zbog teškal! financiiskog 
stania zern:lie. orouzročenog agresiiom na Egi
pat moć! apsorbirati veće količine. Očekuie se 
ooiačano nastojanje Sovjetskog Saveza na Le
vantu i u mediteranskim zemliama premda će. 
kako se v.ieru.ie. iednaka oažnia biti oosvećena 
i zaoadno-evrooksim trž,i'štima. Stanovita očeki
vania wvezuiu se i- novom američkom oolitikom 
prema Bliskom Istoku. ier se vjpruie. da bi oo
jačaJna američka financijska oomoć mogla oži
viem investlicronu d.ielatnost. čime l>i' ova tržišta 
rnoJda absorbirati naknadne količine drveta. 
Uzevši u obzir sve ove momente, koji djeluju :1 
jednom ili u drugom pravcu, vjeruje se, da će 
obim evrooske trgov<ine kao i ciiene u 1957. eo
dlmi biti otprilike na nivou ,iz 1956. godine. 

Na tržištu tvrde oiliene građe. u prvom redu 
u Emđeskoi P<>Slov; su slabi·. a nose na sebi: 
oečat oosliedniih događaja na Bliskom Istoku. 
U vezi sa zatvaranjem Sueza znatno je posljed-
niih mieseci opao uvez iz Jaoana. Malaie i, Sa
rawaka,. ali se oovećao uvoz. u prvom redu 
oblovine. iz Francuske Ekvatorijalne Afrike i 
Gaboona. Uopće ie vrlo karakterističan uvoz 
tvrde oiliene građe u Englesku tokOm prvih 
jedanaest mjeseci prošle godint->. Ukupno je uve-
ženo cca 23 mil. kubnih stooa. t. j. za oko 41/z 
rniil. mani,e nego 'li u i-stom razdoblju 1955. go
dine. Međutim, oad uvoza oiliene građe bukve 
i hrasta veći ie od ukupnog oada tvrde o'ill!.iene 
građe. što znači, da ie či,tavo srnanienje izvoza 
oalo na tf>ret hrastovine 'i bukovine a ostali 
sortimenti, u prvom redu egzote, pokazuju po-
rast. Ioak. i -one su. oretroiele oad u oblov<ini za 
gotovo 300/o prema 1955. godini. 

Ovo ie bezuvjetno neoovc•l ian razv<itak za 
evropske wsti drveta. koii teško oogađa i nas . 
Ipak smatramo, da stanje, iako ozbiljno, n ij,, 
tral!.'ično. Bukoviala ie trad!icionalni li! traženi 
arnkal na enltleskom, tržištu. zato v.ierujemo. da 
bi stanovitim ori-lagcdeniem ciiena dienama, eg
zota bukova građa mogla sačuvati svoje pozici;e 
na ovom tržištu. Poslied.nii dani daiu nam pra
vo d:a u to v.ieruiemo. ier se ookazuju stanoviti. 
iako zasada dosta slabr znaci- oži.vliavania oo
tr!lžrrje za bukCIV'O:n;i piljenom građom. 

21 



Proizvodnja • 
I potrošnja šper-ploča u svijetu 
(Prema izvještaju F A O-a) 

Proizvodnja šperploča u svijetu nakon Drugog svjetskog 
rata I dalje neprestano raste tako, da Je ona u 1955, bila za 
preko tri puta veća nego u 1~. Gl,wni predjeli prolzvodnJe 
tog artikla, Evropa, Sjeverna Amerlka I SSSR, pokazuju po
većanje prclzvodnje od preko četiri puta, odnosno tri I dva 
I po puta za svaki od pojedinih predjela po redu. Količinsko 
povećanje proizvodnje od 3,180.000 m• u 1946. na 10,420,000 m ' 
u 1955. osobito se odnosi na ogromno povećanje prolzvodn.Je 
šperploča u Sjevernoj Americi, u prvom redu u USA. Sje>
veroamerička ,proizvodnja šperploča povećala se od 1,990.000 
:rn• u 1~. na 6,110.000 m• u 1955., što a.naći povećanje od pre
ko 4 mllJjuna m•. Povećanje proizvodnje u ostalom svijetu 
iznosi oko 3.1 milijuna m•. Razvoj proizvodnje šperploća u 
glavnim predjelima svijeta bio Je prije I pos!Ue Drugog svjet
skog rata kako slljedl: 

Predjeli 
TABELA l, 

1938. 1946. 1955. 
1000 m 1 • / • 1008 m' •t• 1000 m1 ¼ 

~~~- R. 1: : ~ :~ f:O :~ 
Sjeverna Amerika 820 27 1990 63 6U0 59 
Japan 207 7 67 z 700 7 
Drugi 38 1 243 8 500 5 

Ukupno: 3040 100 3180 100 10420 100 
Mnogi su činioci utjecali na veoma nagLI razvoj pro.i.Zvod

nje šperploča u Sjevernoj Americi, a Jedan od glavnih bio 
je taj, što je za vrijeme rata (1939/ 45,) bilo mogUĆe povećati 
u najvećoj mjeri ka,pacltet njihove proizvodnje, kao i uvesti 
najmodernije tehnološke načine proizvodnje, Na taj je način 
bio omogućen daljnji .poslijeratni razvoj proizvodnje šper
ploča, koji je tako dostigao današnju visinu. Suprotno tome, 
mnoga su e wapska praizv'ocln.,, isredlišta (§ll>erploča. l>ila za 
vr.ljeme rata pot,puno uništena, i poslijeratna je proizvodnja 
u mnogo slučajeva morala otpočeti •Iznova. Zahvaljujući to
me, američka je ,proizvodnja šperploča u 1946. Iznos ila 63¼ 
ukupne svjetske proizvodnje tog artikla p rema 27¼ u 1938. 
Godlne 1955., taj je američki udlo u svjetskoj proizvodnji bio 
smanjen na 59¼, zahvaljujući upravo povećanoj proizvodnji 
šperploča u drugim predjelima sv,ljeta nakon Drugog svjet
&kog rata. Udio evropskih zemalja 1 SSSR-a smanjio se od 
36 i 29'/, svjetske proizvodnje u 1938., na 19 odnosno 16'/, u 
1955, 

u godinama naloon Drugog svjetskog rata mnoga, su pro
Izvodna središta bila zaokupljena opravkom, ponovnom iz
gradnjom I otvorenjem svojih poduzeća, dok je sam tehno
loški proces proizvodnje bio iStl Jcao i prije rata. Modernizl
,ranje postojećih tv011Ilica i izgradnja, novih nailazilo je na 
mnoge ekonomske :poteškoće, jer je veći dio raspoloživog 
kapitala trebalo upotreblti za mnogo ,preče potrebe. U rSJe
evrnoj Amerlc1 Je, naprotiv, proizvodnja šperploča bila ne
taknuta i veoma rentabilna, dok je ,potražnja sa strane 
potrošača stalno rasla. Novi nalHnl proizvodnje s o.bzlrom na 
crt,porno,,t prema vodi prošllriillL su Ul)Otlrebu šperploča na 
brodogradnju i građevinarstvo Raznl procesi· oblikovanja 
šperploča pomoću topline i prešan.Ja, povećali su nadalje nji
hovu upotrebu u proizvodnji namještaja, za unutranJe deko
racije I u mnoge druge svrhe. 

sve veće pomanjkanje prvoklasnih trupaca za ljuštenje, 
prisililo je sjeveroameričku ,proizvodnju, da sve više upotre
bljava manje i slabije vrsti drveta, dok su mo&!rni strojevi 
omogući.U, odstranjenje čvorova 1 postavljanje na njihovo 
mjesto ,zdravog drveta. Zbog toga se sve više upotreblja
vaju I mnogo tanji furnlri, kao l drugorazredne šperploče, 
gdje se prije upotrebljavala samo prvorazredna roba. Proiz
vođači su šperploča na.dalje počeli upotrebljavati 1 razne 
druge vrsti drveta, .ka,k,o •bi na taj na.čin proširili sirovlnsku 
bazu. Načlnl •prol2vodnje bill su ubrzani, a, troškovi prolk 
vodnJe ·smanjeni, zahvaljujući novim strojevima za IJu§tenje, 
rezanje, popravljanje i ll,jepljenje plaća. Veće su uštede u 
matel'ljalu bile izvršene povezivanjem :proizvodnje šperploča 
s pllanskom proizvodnjom, tvornicama, papira te proizvod
njom raznih drvenih i vlaknastih :ploča. 

Povećanje proizvodnje šperplo6a u Sjevernoj Americi, 
kao I u drugim :predJellma svijeta, pokalzuje slljedeća tabela. 
ona nam međutim, ne pokazuje promjene, koje su nastale 
u kvalltetl 1, raznim rt:lpovlma tog proizvoda, što Je inače 
veoma važno za sadašnji i budući razvoj tog tržišta. 

TABELA U, 
SVJETSKA PROLZVODN.TA SPERPLOCA 

Predjeli 1946. 1951. 1952, 1953. 1954. 1955. 
u hiljadama, m• 

Evropa: 480 1470 1380 1505 1885 2040 
od toga: 

Finska 150 314 233 ~~ ~ 363 
Francuska 44 144 144 !91 226 
Zapadna Njemačka. 60 480 419 484 630 648 
Italija 25 140 140 140 150 150 
Portugal 50< 25 30 32 31 40• 
SpanJolska 10• 30 30 35 40 40• 

2Z 

švedska 42 
Eng:eska 38 
Jugoslavija 10 
S. S. S. R . 400• 

Sjeverna Amerlka 1990 
od •toga: 

Kanada 192 
U. S. A. 1800 

Latinska Ameruka 145 
od toga: 

Argentlna 20• 
Braz!lija 110 

Alrlka 15 
Az!Ja 90 

od toga: 
Indija 13 
Izrael 
Japan 67 
Filipini 

Područje Pacifika 58 
Australija 48 
Nov:! Zeland 10 

57 50 
39 29 
22 22 

850• 883 
4090 4240 

344 351 
3750 3890 

150 140 

48 33 
67 63 
80 50 

:no 415 

26 34 
8 

228 298 
23 34 
83 64 
68 50 
15 14 

45 
34 
24 

946 
4930 

460 
4470 

160 

29 
79 
80 

515 

56 
51 
36 

1024 
5020 

52'l 
4500* 

180 

31 
93 
80 

655 

GO• 
54 
41 

1070• 
6110 

611 
5500• 

185 

35• 
100• 

80 
830 

23 29 35 
li 16 20 

409 535 700 
30 40 45 
81 95 105 
J;T 81 90 
14 14 15 

U k u p n o : 3180 7030 7150 8220 8940 10420 
Povećanje kap•Jclteta i:ralzvodnje najjarće ,se lispolji•lo u 

Ev,ropl, Sjevernoj Americi 1 .Tapanu. To Je povećanje ,kapa
citeta I proizvodnje bilo stalno jedino u onim zemljama, u 
kojima Je domaća potražnja u tom artiklu tolika, da ·sa svo
je strane može opravdati. odgovaraj\lĆe povećanje proizvod
""'~ kapac1·1.01a J u llcoj.irn fzemlja,na d!llvozne JTl!OgUJćnost! ,~ra
j u samo manJ u ili neznatnu Ulogu. Ta IHnj en!ca Ja.sno pro
izlazi, a.ko se usporede brojčani podaci o proizvodnji s po
dacima o vanjskoj trgovini tog proizvoda (v:ldl tabe.u br. 3). 

Zemlje-1>rolzvodači šperploća mogu se svrstati u četlri 
glavne g-rupe .Prva se grupa sastoji od onih zemalza, u ko
jima vanjska trgovina ne Igra praktički nikakvu Ulogu s 
cbz!rom na snabdljevanje ili proizvodnju, Tipične su zemlje 
za tu grupu USA, SSSR, Italija, zapadna Njemačka i Kana
da. Izvoz Iz SSSR-a I Kanade, premda su ove zemlje glavni 
snabdjevaći Zapadne EvrOpe, predstavlja tek manjl dio 
njihove ukupne proizvodnje tog artikla. Druga se grupa 
sastoji od zemalja, koje Izvoze najveći dlo 11.l, pa.k, cijelokup
nu proizvodnju šperploča. U tu grupu spadaju Finska te 
abrlčke i latinsko-američke zemlje, u kojima ,ta proizvodnja 
služi prvenstveno za pokriće potreba evropskih i prekomor
skih zemalja. Treća grupa zemalja obuhvaća one zemlje, 
koje uvoze najveći dio ili cijelu količinu šperploča za ,pokri
će domaćih potreba. U ovu su grupu uključene zemlje, .koje 
uvoze više nego li što same proizvode, kao i one, koje u.opće 
ne proizvode šperploče. To su Velika Britanija, Belgija., Dan
ska, Grčka i Nl.wo:emska. Konačno, u četvrtu grupu dolaze 
one zemlje, kojih proizvodnja odgovara njihovim domaćim 
potrebama, te koje uvoze ili izvoze samo speci.j alne vrsti 
tperploča. 

.Taapn se može svrstati u specijalnu wst zemalja, negdije 
lzmedU prve i druge grupe spomenutih zemalja. Njegova. Je 
proizvodnja I domaća potrošnja Jače porasla u toku nekoliko 
posljednjih godina. U Isto je vrijeme :porastao i japansk1 
Izvoz otalc:o, da Je Japan =tao drugi izvoznik tog artlk1a, u 
svijetu. 

Ovo klasl:tlclranje pojedinih zemalja s obzirom na pro
izvodnju špel'J)loča sluU u prvom redu za lakše razjašnjenje 
razlika, .koje postoje u vezi sa stopama, povećanja proizvod
nje tog artikla u raznim ,predJellrna i zemljama u svijetu. 
Zemlje koje pripadaju prvoj •grupi slijede i ubrzani privred
ni razvitak, :potražnja Je šper-ploča na njihovom domaćem 
tržištu u stalnom ,porastu, a to Isto vrijedi i za stalno pove
ćanje kapaciteta proizvodnje tog artl.kla. Druga ~a ze
malja nije, barem na oko, povećala svoj kapacitet proizvod
nje za posljednje tri Ili četiri godlne, dok je sama proizvod
nja uglavnom zavisila od veće Ili manje potražnje vanjslclh 
tržišta. U zemljama koje pripadaju trećoj i četvrtoj grupi, 
prol7JVodnja se manje povećala, premda su u njima jznJ,kla 
nova industrijska postrojenja, u kojima se špei,ploče :prije 
nisu -proizvodile. Ovaj razvoj nije ostao rbez stanovitog većeg 
utjecaja na jače proizvođače !ipel'J)loča u svijetu, bUdući veći 
dio uvoznih zemalja tog artikla uvoze §l)e11>loče u relativno 
manjim ,količinama. Prema tome, izgradnja. li najmanjeg po
strajenja za proizvodnju šperploča u Jednoj .zemlji ima ea 
posljedicu jače smanjenje uvoza u odnosnu zemlju. Iskustvo 
Je pokazalo, da su mnoge tvornice šperploča, koje su ·bile 
pod!lgnute u zemljama Latinske Amerlke, Africi i u .-aznlm 
az!Jslclm zemljama, ,bile u mogućnosti prolzvodlti mnogo veće 
količine tog artl.kla, nego što Je bilo potrebno za njihovu 
domaću :potrošnju. Te ru zemlje bile stoga, :prisiljene tr~tl 
nova tržišta, osobito u susjednim zemljama, ito Je sa svoje 
strane smanjilo uvoz rtog proizvoda Iz drugih udaljenijih 
zemalja na ta tr!!Ata. 

• nepotvrđenl podaci 



Ovaj bi prikaz proizvodnje šperploča bio neµolpun, kada 
se ne bi spomenuo i Jači razvitak proizvodnje furnira u 
tropsk!irn predjelima, bogatim tvrdim vrstama drveta, kao 
i u glavnim uvozni6kim zemljama šperploča, u prvom redu 
u Velikoj Britaniji. .Premda ne postoje ,pouzdani statističk i 
podaci o proizvodnji furnira u svijetu, poznato povećanje 
proizvodnje tog artikla, skupa s povećanjem proizvodnje 
tvrdih vlaknastih ploča i ploča iverlca, ,predstavlja sve veću 
konkurenciju za šperploče, o sobito u industriji namještaja . 

Poslijeratna obnova i daljnji razvoj svjetske trgovine 
šperploča (tabela 3) izgleda veoma skromna u usporedbi s 
naglim povećanjem svjetske proizvodnje tog artikla. Obim 
izvoza šeprploča !l)Ovećao se od 380,000 m • u 1946. na 640,00 m ' 
u 1951,, te je na taj način dostigao visinu, koju je po.kazivao 
pred sam početak Drugog svjetskog rata. Naglo opadanje 
potražnje za sve šumske proizvode u 1952. nije ostalo bez 
utjecaja i na vanjsku trgovinu šperploča, koja Je u toj godini 
iznosila tek 470.000 m• To Je stanje potrajalo I -u 1953., kada 
Je izvoz šperploča iznosio 500.000 m •. Potražnja Je <>Mvila tek 
u 1954., i vanjska Je trgovina tog artikla opet postala mnogo 
~~ , I 

U razdoblju 1946/1955. nastale su veće promjene u regl
oniaJnOlj raspodijeli svjetske trgovtlne !lperploč.>. U razdobljtr 
1946. l, 1947, glavne su izvozničke zemlje ,bile Finska I Sje
verna Amerlka, kojih Je izvoz bio uglavnom !P<>dJednak, U 
razdoblju, međutim, od 194S. do 1953., Finska Je sama izvozila 
oko ,polovinu čitave svjetske trgovine tog proizvoda, dok Je 
s <l,ruge str ane izvoz ;., zem,ru!Ja 5il8"et1I1e 11 I.Jart!lnske Am,?~Uke 
postepeno opadao, ustupajući sve više mjesto izvozu šperplo
ča iz J"apana i SSSR. To je bllo stanje u 1954., kada je uvoz 
jače .porastao, osobito u Veliku Brltanlju i USA, lznosivši 
na taJ način 790.000 m •, t. j . mnogo više nego prije rata. Fin
ska je u to vrijeme, t. J. od 1953., povećala svoj dzvoz šper
ploča za 83.000 m• a J"apan za oko 107.000 m•. To se povećanje 
izvoza nastavilo i u 1955. tako, da se svjetska trgovina tog 
proizvoda cijeni na oko 930.000 m•. osobito je s time u vezi 
zanimljiv razvoj Izvoza japanskih šperploča, k-0jl se pove
ćao od 165.000 m 1 u 1954. na 230.000 m 3 u ,1955., do'k se sa.ma 
japanska proizvodnja sa svoje strane ,povećala za daljnjih 
165.000 m• u razdoblju 1954/ 55. Koncem 1955., a kao posljedica 
neobično velikog obima i ZVO<l.8 u razdoblju 1954/ 55., potra~nja 
Je sa strane zemalja-uvoznica bila mnogo manja. U prvdm 
mjesecima 1956. bilo je jasno, da će međunarodna potražnja 
bitt mnogo manja nego u ranijim ,godinama. Ovo je stanje 
osobito utjecalo na glavne izvozni&e zemlje, -Osobito na Fin
sku, koja normalno izvmi 85¼ od svoje ukrupn.e proizvodnje 
šperploča. Finska je dndusti,tja šperploča bila prisiljena, da 
zbog te situacije razmotri mogućn<>st srnamjenja proizvodnje 
za 20 do 3f1'/o prema 1955. te da, štaviše, zatvori i stanoviti 
broj svojih tvornica. Tržište je špenploča i dalje prilično 
mlrno, a budući su :i zglecl.i još uvijek ostali prilično nesi
gurni. 

TABELA III. 
SVJElTSKA TRGOVl'.N'A !!.PERPLOCA 

Predjeli 1946. 1951. 1952. 1953. 1954. 1955. 
u hiljadama m• 

IZVOZ: 
Evropa 200 400 280 300 440 480• 

Finska 136 278 220 215 298 320 
Zapadna. Njemačka 23 6 12 34 31 
švedska 21 22 12 15 17 14 
S. S . S. R. 5'< 79 62 49 65 so• 

.Sjeverna Amerlka 121 46 54 42 55 so• 
Kanada 64 42 43 34 49 72'1< 
U. S . A. 57 4 11 8 6 s. 

Latinska. Amerika 50 30 15 15 15 15• 
Brazilija 38 11 2 1 
Chile 6 5 1 1 1 

Afrd.ka 4 25 25 30 30 30• 
Nigerija 12'0 12• 12• 12• 

Azila 55 30 65 180 240• 
J"apan 52 22 58 165 230• 

,Područje Padfika 1 1 7 50 
Ukupno: 380 640 470 500 790 930 

uvoz: 
Belgija-Luksemburg 19 32 24 31 21 19 
Danska 19 16 li 19 17 !4 
zapadna Njemačka 20 22 21 15 12 
Grčka 2 6 5 9 8 11* 
Nizozemska 10 40 18 32 36 tl 
velika Brl tami a 247 304 256 147 331 428 
U. S. A. 14 44 50 130 256 3900 
Egipat 4 22 7 17 22 UI 

Pogleda li se s druge strane na reg!-0nalnu raspodjelu 
vanjske trgovine l'iperploča sa stanovišta zemalja..uvoznica, 
onda se može utvrcl!itl, da je ta raspodjela. u razclO!blju 1948. 
.do 1955. 'bila bez većih promjena. GlaVni su JrupcL bile evrop-
ske zemlje, osobito Velika Britanija, premda su u 1954. i 
,1955 USA bile veoma, veliki kupac jaipanskih šperpl-0ča. MO-
že se sa sigurnošću d<azatl. da je Velika Britan!Ja kroz du~ 
niz .godina davala ton cldeloj međunarodnoj trgovini ovog 
proizVoda. Predjeli ,izvan Evrope i Sjeverne Amerlke, koji 
su ,prije rata predstavljali od 20 đo 25¼ svjetskog uvoza šper-
pl<Jča, sada tek predstSJVljaju tek oko 10¼. Sa.danji obim uvo-
za tih ,predjela pao je od -prijeratnih 140.000 do 150.000 m• na 
70.000 .do 80.000 m•. Ovaj razvoj sv81kako najbolje do1ta!Zlllje 
naau ,raniju tvrdnju ·o utjecaju novopodlgnu'blh industrija 
!ipe,,ploa>•na mnogim manjim tržl§tlma, u svijetu, posljedica 
kx>Jih Je bilo očito smanjenje nj~hovog uvoza đz rani,jih 
tradicionalnih tržišta tog proizvoda: 

6bim sv j etske tr11ovlne šperploča, koj,i je U razdoblitl 
1945/ 46. Iznosio tek oko polovinu prema iZVozu u 1938., sve 
se više povećavao te danas Iznosi za 1/4 vtlše nego prije rata. 
U isto vrijeme Je, međutim, proizvodnja i potrošnja lPOI'asla 
za oko tri i ,pol puta. Međunarodna trgovina-, prema tome, 
predstavlja sve manj,i dio svjetske •proizvodnje tog artikla. 
-Da li će sadanji obim vanjske trgovine šperploča -0statl i 
dalje na dosadašnjoj visini, ,zavisit će u prvom redu od toga, 
u kolLkoj će mjeri d068.cl.ašnji glaVni proizvođači tog artikla 
u svijetu moći s ospjehom 'konkurirati novim proizvođačima, 
koji se sve više poj avljuju u raznim slabije razvijenim pre
djelima I zemljama. 

Pogleda li se na razvoj cijena šperploča, u posljednjih 
nekoliko godina, onda se dolaZi do veoma zanlmljivill za. 
klJučaka. U razdoblju između 1950./1955., cijene su se šper
plo,ča povlsile samo za 5 do 211'/,, I to je povišenje OV1lsllo 
od ,kvalitete i vrsti proizvoda, dok su se s druge strane 
cijene za mnoge druge drvne proizvode bile skoro ,p<><Lv0-
stručlle. Srednja cijena CIF za uvežene šperploče u VeU.kru 
Brltaniju prema švedsloim izvoznim cdjenama (FOB) za meku 
piljenu građu naJ,bolje ,pokazuje velik.u razliku, k-0Ja je ,po
stoja'1a u razvoju cijena za, ta dva veoma važna proizvoda 
drvne industrije. 

Premda srednje FOB ili CIF vrijednosti ne pokazuju da
našnje promjene cijena s obzir-Om na razli,kU, koja postojli 
od dana zaključenja lc\lpoprodaj nih ugovora i dana. krcanja 
robe, podaci iz tabele 4 mogu ipak J)()kazatt stanoviti razvoj 
cijena na duži period. Najzanimljivija je kod toga činjenica 
veće povtlšenj e clj ena za ,brezove šperploče, t. j. za proizvo
de, koje njavećim cl.ijelom iz;vozi Finska ; SSSR. rza <M!eki
vatl je, da će neprestanim uvođenjem nqvih vrsta šperploča 
na međunarodno tržište, koje će s obzirom na cdjene biti 
mnogo niže od onih za brezove šperploče, i ove pos}Jednje 
pretrpjeti stanovito sniženje. 

TABELA IV. 
UPOREDNE CIJENE ZA SPElRlPILOCE 

Indeksni brojevi (Slj ečanj 1950. - llJO) Tabela rv. 
Finske Velika Britanija švedske 
brezove srednja 2 1/fJ »X 7« 

Razdoblje šperploče uvozna u/s crveno 
srednja cijena battens 
vrijednost šperploča 

FOB CIF FOB 
brezove druge 

1950. Siječanj 100 100 100 100 
Travanj 97 101 100 110 
Srpanj 95 95 92 117 
Listopad 96 94 89 127 

1951. S'tječanj 101 94 87 165 
Travanj 104 96 95 187 
Srpanj 120 J.'l,l 104 191 
Listopad 123 117 113 193 

1952. Siječanj 127 130 130 202 
Travanj ll9 123 129 Ul7 
Srpanj 116 124 1,26 142 
Listopad 108 124 123 1111 

1953. Siječanj lOZ 120 123 1619 
Travanj 95 117 H3 189 
Srpanj 102 112 104 168 
Listopad 106 l!ll 105 16'9 

1954. Siječanj 116 95 103 176 
Travanj 116 113 101 . 173 
Srpanj 1,20 117 103 176 
Listopad 123 119 lOI 181 

1955. Siječanj 127 131 108 Ul6 
Travanj 129 133 107 1119 
Srpanj 130 lB2 107 188 
Listopad 129 132 1117 195 

Industrija je šperploča u poslijeratnom razdoblju, a oso
bito u ovih posljednjih nekoliko godina, pretrpjela veće 
promjene. Tehnološki napredak u proizvodnji tog artikla 
proširio je u većoj mjeri mogućnost njihove upotrebe. Do
sadašnji napredak u tehnol-Oškom procesu njihove proizvod
nje ne isključuje daljnji napredak u tom pravcu. Naprotiv, 
sve govori za to, da će taj napredak i dalje potrajati. ze
mlje bez veće šumske industrije sve će više težiti, da što 
bolje iskoriste svoje šumske izvore. Proizvodnja šperploča 
1 furnira, igrat će u tom pogledu svakako veoma veliku 
ulogu. U zemljama s razvijenom drvnom industrijom, kao 
i u zemljama s većim životnim standardom, bit će slgurn-0 
~većena još veća pažnja neprestanom napretku šumske 
tehnologije, što će se bez sumnje odraziti i na sve ekono
mičniju t razhčitlju proizvodnju šperploča. U tom se pravcu 
već danas ide u mnogim evropskim i vanevropsklm zemlja
ma. Uporedo s razvojem proizvodnje šperploča, ide i razvoj 
proizvodnje raznih drugih ploča, osobito ploča ivenca, koje 
veoma dobro zamjenjuju panelploče, te ploča vlaknatica, 
koje se sve više upotrebljavaju u zamjenu za šperploče. 
Taj je razvoj već osobito velik u mnogim evropskim ze
mljama. Tako je proizvodnja ploča iverlca na evropskom 
kontinentu !znos1Ja u toku ove godine preko 720.000 m• pre
ma 2.2 milijuna m • šperploča. Proizvodnja će ploča iverlca 
u l967/11!58. prema predviđanjima evropskih stručnjaka izno
siti oko 2.omllijuna m•, što znači, da će se ona u najsko
rije vrijeme povećati za skoro tri puta, dok će povećanje 
proizvodnje šperploča ići sporijim koracima. Njihovo je ~ 
većanje proizvodnje na evropskom kontinentu u posljed
njih pet godina Iznosilo od 200 do 300.000 m•, t. j. za oko 
lO 1/ , godlllnje. Nesumnjivo je, da će povećanje proizvodnje 
raznih vrsta ploča povoljnije utjecati I na fc;,rmlranJe • clfe• 
na tih proizvoda u korist potroša~a, 
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~ Iz zemlje i 

• VIJESTI IZ PROIZVODNJE • STANJE NA TRŽIŠTIMA • RAZNO 

U DRVNO-INDUSTRIJSKOM 
PODUZEOU ĐURĐENOVAC 
USPJESNO SE NASTAVL.JA 

REKONSTRUKCI.JA 
POGONA 

Nakon rekonstrukcije tvornice ta
nina, te izgradnje nove pilane i 
tvornice parketa, nedavno je dovr
šena i rekonstrukcija tvornice ba
čava u našem velikom drvnom-in
dustrijskom poduzeću kombinat
skog tipa - Gjurgjenovcu. Stara 
tvornica izgrađena je još godine 
1907, t. j. pred punih pedeset godina. 
Kroz to vrijeme od tvornice su se 
tražili samo produkti, a vrlo je ma
lo učinjeno na modernizaciji pro
izvodnje i poboljšanju higijenskih 
uvjeta rada. Za takav zahvat stvo
reni su povoljni uvjeti tek prošle 
godine, kad je Radnički savjet za
uzeo stav, da se u postojećem po
gonu više ne da raditi, već da treba 
izvršiti temeljitu rekonstrukciju. 

Sama r.ekonstrukcija vršena je 
pod pomalo neuobičajenim okolno
stima. Naime, kad se već pristupilo 
radovima, stigla je velika porudžbi-
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na bačava za Rumuniju. Narudžba 
se nije smjela odbiti, jer bi to zna
čilo gubitak jednog važnog tržišta 
u ovom artiklu. Zato se s jedne 
strane moralo požuriti s radovima 
na rekonstrukciji, a s druge su pa
ralelno vršeni pripremni radovi za 
početak nove proizvodnje. Nakon 
dva mjeseca zastoja proizvodnja je 
opet otpočela, rekonstrukcija je iz
vršena u neobično kratkom roku, a 
rumunsko tržište ostat će i dalje na 
listi kupaca ovog poduzeća. Nova 
proizvodnja povećana je za 300/o u 
odnosu na staru, a uz isti broj rad
nika. 

Početak godine donio je Drvno
industrij skom poduzeću Đurđenovac 
jo1' jednu novost Naime, može se 
smatrati, da je jod 1. januara o. g. 
poduzeće riješilo akutan problem 
električne energije. To se postiglo 
izgradnjom dalekovoda od Đurde
novca, preko Našica do Osijeka. Ti
me se omogućilo dobivanje el. ener
gije s jablaničke hidro-centrale. Sa
mim tim otpala je potreba, da po
duzeće, kao što se to ranije plani-

ralo, gradi vlasti tu termoelektranu, 
jer će priticaj struje s Jablanice u 
potpunosti zadovoljiti potrošnju 
električne eJ11.ergije u ovom kombi
natu. 

U ZENEVI ODRZANO 
l\'IEĐUNARODNO SAVJETOVANJE 
O IZOLACIONIM PLOCAMA, TE 

PLOCAMA IVERICAMA I 
VLAKNATICAMA 

Kao što smo čitaoce obavijestiii u 
našem prethodnom Lroju, u Zenevi 
je od 21. I. do 5. II. održano među
narodno Savjetovanje o izolacionim 
pločama, te pločama ivericama i 
vlaknaticama. Savjetovanju je pri
sustvovao veliki broj stručnjaka i 
delegata, koji su predstavljali 41 ze
mlju. Kao član delegacije naše ze
mlje savjetovanju je prisustvovao 
ing. Franjo štajduhar, suradnik In
stituta za drvno-industrijska .istra
živanja u Zagrebu i član redakcio
nog odbora ovog časopisa. U na~im 
narednim brojevima donijet ćemo 
opširnije izvještaje o toku samog sa
vjetovanja i o temama, koje su bile 
predmet razmatranja. 

Otprema transportnih bačava iz bačvarije u Đurđenoveu, 
koja se · nakon upravo dovršene rekonstrukcije može sma

trati najmpdernijom tvornicom _ove vrste i1 našoj zemlji · 



•• v~1eta 
RVNE INDUSTRIJE • 

OTVORENJE NOVE ZGRADE 

»INSTITUTA ZA GOZDARSTVO 
1N LESN-0 INDUSTRIJO« 

U LJUBLJANI 

Insti tu t za gozdarstvo in Jesno indu
strijo u Ljubljani osnovan je još 1947. 
godine. Razvijajući sve forme naučno
islraživačkog rada u •svom djelokrugu, 
kolektiv ove ustanove, uz razumijeva
nje i .pomoć nadležnih viših organa, 
stvarao je paralelno materija-Inu bazu 
i brinuo se da osigura osnovne uv jele 
za daljnji rad. Tako je još 1948. god. 
počela gradnja nove ;nstitutske zgrade 
u slikovitom predjelu, na .podnožju 
Rožnika, a nedaleko ,od samog grada. 
Zgrada je dovršena još u toku p rošle 
godine, a svečano otvorenje obavljeno 
je 5. I. 1957. u prisustvu čitavog k<>
lektiva, predstavnika Narodne Vlasti i 
srodnih ustanova iz Ljubljane i drugih 
krajeva zemlje. Samo otvorenje obav;o 
je potpredsjednik Izvršnog Vi jeća Slo-

Ispitivanje svojstava drveta u ljubljanskom Institutu 

venije drug Viktor Avbelj, pregled do
sadašnjeg rada Instituta podnio je ing. 
Zagar, dok je goste pozdravio pred
s jednik upravnog odbora,drug Janežić. 

Zgrada, koja je ovom prilikom otvo
rena, nije samo reprezentativna, već Je 
tako izvedena, da će bez svake sum
nje odgovoriti svojoj namjeni. Ova 
ustanova, koja je istom zgodom pn
slavila 10 godišnjicu svog rada, već se 
afirmirala s.posobnom da djeluje kaJ 
istinski naučna ustanova na području 

šumarstva i drvne indus trije. Ona je u 
tu svrhu okupila u svoje redove naj
eminentnije stručnjake iz čitave Slove
r.ije. U svom sastavu ima dva sektora: 
šumarski i drvno-industrijski. Suma~
~ki sektor ima 7. a drvna-industri jski 
6 odsjeka, dok su 2 odsjeka zajednički. 
Izgradnjom i otvaranjem novih -prosto
r ija pred ovaj se Institut otvaraju no\le 
perspektive za razvijanje sve obimnije 
djelatnosti. U tom pravcu kolektiv In
stituta za drvna-industrijska istraživ.,
nja iz Zagreba i Redakcioni ovog ča
sopisa upućuje ljubljanskim kolegama 
svoje žel je i čestitke. 

Novo sjedište »Instituta 
gozdarstvo in lesno in
dustrijo« u Ljubljani 
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Djelatnost Centra za impregnaciju 
Zaštiti drveta posvecuie se u svijlu 

na svim područjima primjene vrlo veli
ka pažnja. Kod nas se međutim, im
pregniraju samo ptl stupovi i željez
nički pragovi. S obzirom na stanje na
šeg šumskog fonda bilo bi potrebno 
pristupiti zaštiti drveta u građevinar
stvu, brodogradnji, a naročito 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 počeli proizvoditi domaći kreozol, 
ali, kako taj još nije ispilan, a ni ko
ličine nisu dovoljne, i dalje će ostati 
na uvozu. 

Svaki dan ističe se sve više potreba 
jednog centralnog tijela, koje bi se 
bavilo svim pitanjima iz područja za
šute drveta, okupilo oko sebe sve proi
zvađače i potrošače impregniranog 
drveta, te vodila evidenciju o svim 
stručnjacima i problemima iz tog po
ručja. Imajući to u vidu, Institut za 
drvno-industrijska islraži,vanja iz Za
greba osnovao je u Slav. Brodu poku
snu s tanicu za impregnaciju, koja ima 
poluindustrijsko postrojenje, te kemij
ski i mikološki laboratorij. U toj se 
stanici može rješavati, sva aktuelna 
promlematika s područja zaštite drveta. 

1954. god. odr žan je na inicijativu 
Insti tuta za drvno-industrijska istraži
vanja sastanak s rpro·zvođačima i potre· 
šačima impregniranog drveta. Na tom 
je sastanku zak!jučeno, da se organi
zira »Centar za impregnaciju«, nakon 
čega je donešen i usvojen pravilnik 
»Centra«. Iz financijskih razloga »Cen-

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

U 1956. godini lnslllul je sa Save
znom industrijskom komorom sklopio 
ugovor za rješavanje problema iz pod
ručja zašble drveta. Na ta j su način 
za rad »Centra« donekle stvoreni ma 
terijalni uvjeti koje Institut, kao usta
nova sa samostalnim finansirnnjem, 
n-ije mogao osigurati. 

Na sastanku »Centra« održanom 13. 
li. 1956. u Zagrebu raspravljalo se o 
planu rada i načinu rješavanja zadata
ka. Budući da Institut nema dovoljno 
stručnog kadra, zak!jučeno je, da se 
uzmu vanjski saradnici, s kojima će se 
sklopili ugovor za rješavanje pojedi
nih problema. 

»Centar« je u decembru 1956. godi
ne održao u organizaciji Pokusne sta
nice savjetovanje o izvođenju »duple 
R.iipping metode« kod nas. Taj je sa
stanak ponovno potvrdio potrebu re
vizije dosadašnjih metoda za impreg
naciju, te potrebu dovršenja domaćih 
standarda. Novi standard, na kome se 
JVrJ<' radi, ,propisuje naf"eĆu paž~ju 
kod uređenja stovarišta, te manipula
cije s drvetom od sječe do impregna
r:ije. 

Na sastanku su održani slijedeći re
ferati: 

D r. i n g. Rad i ć - »O koordina
ciji rada na rješavanju problema iz 
područja impregnacije«. 

I n g. F u r I a n - »Prikaz mikološ
kih metoda za ocjenu vrijednosti kon
zervansa«. 

I n g. V uči ć c v i ć - »Manipulacija 
s bukovinom prije impregnacije, te 
sreuenjc stovariš ta«. 

I n g. S im i ć - »Današnje stanje 
u pogledu osobina i nabavnih mogućno
sti konzervansa za dupli R.upping kod 
nas«. 

I n g. R o koš - »Zagušenost buko
vine«. 

29. I. 1957. održan je u Zagrebu 
sastanak S.tručnog sa,vjeta, »Centra«, 
na kome su sudjelovali• i neki drugi čla
novi. D. Radić je izvijestio prisutne o 
radu u 1956. godini. Između ostalog 
on je obavijestio, da su tokom godine 
na temi impregnacije drveta postig
nuti značajni rezultati. 5.akupljeni su 
podaci o količinama i mogućnostima 
proizvodnje domaćih sirovina za izra
du konzervansa. U Pokusnoj je stanici 
impregnirano rudno drvo za rudnik -
Kreka, vmena su kerr(ijska i miko
loška ispitivanja te istraživanja o sred
stvima za zaštitu drveta i t. d. Na sa
stanku je također raspravljano o pla
nu rada za 1957. godinu. Taj će se 
plan morati nažalost smanjiti, jer In
slilul nema dovoljno stručnjaka i sred
stava da riješi sve postavljene zada• 
Ike. Naročito je vaino pitanje kemi
čara za Pokusnu stanicu, koga se uzalud 
traži već dvije godine. Jako se rad »Cen
tra« odvija na osnovu ugovora, koji 
je Institut sklopio sa SIK-om, ta sred· 
siva nisu dovoljna, te je ponovo za
klučeno, da se od SJK-e zatraži fi
nansiranje Pokusne stanice putem po· 
sebnog budžeta iz fonda za unapre
đenje proizvodnje. 

Problematika zaš\ute drveta vrlo 
je važna i aktuelna, te financijski mo
menat ne bi smio da bude kočnica za 
njena rješavanje. 

Uređaj za poluin· 
dustriđsko impre
gniranje drveta u 
Pokusnoj stanici 
za <impregnaciju 

u Slavonskom 
Brodu 



U ovoj rubrici donosimo preglede valnljih članaka, koji su objavljeni u najnovijim brojevima vodećih 
svjetskih časopisa sa područja drvne industrije. Zbog ograničenog prostora ove preglede donosimo u veoma 
skraćenom obliku. Međutim, skrećemo patnju čitaocima i pretplatnicima, kao i svim zainteuiranim poduzećima 
·1 licima, da smo u stanju na zahtjev Izraditi cjelokupne prijevode ili fotokopije svih članaka, čiji su prikazi 
ovdje objavljent. Za sve takve narudtbe Izvolite se obratiti na Uredni~tvvo časopisa ili na lnstllut za drvno• 
Industrijska lstrativanja - Zagreb, Gajeva ulica S. 

O. - OPĆENITO 

02/04 GODISNJA KONFERENCIJA 1955 NJE
MACKOG DRUŠTVA ZA ISTRAZIVANJE DRVETA: 
ISTRAZIVANJE DRVETA STIMULIRA DRVNU IN
DUSTRIJU. (DGfH - Holztagung 1955. Die Ho'1zfor
schun.g gi)bi der Holzwi'l'tschaft neue Impulse.) A no
n y mu s. »Holz-Zb!.«. god. 81 (1955), br. 147. str. 
1754-1755. 

U članku se donosi opširan osvrt na predavanja 
održana na godišnjoj konferencili'i. njemaJčkog Društva 
za ,istraživanje drveta (Deutsche Gesellschaft fi.ir 
Ho!zforschung) cdržaine u Bad Hamburgu od 23 do 25 
novembra 1955. D1·. Ing. Herbert F lem i· n g ;;a Visoke 
tehn1čke ško,le u Dresdenu. prof. šumarskog fakulteta 
u Thamdt-u izvijestio ie o srtanju istraživamia drveta 
u Istočnoj Evro,pd, i to, u SSSR. PoQjskoi. č:SR, Madar
skoi. Rumunlii i, DR Njemačko-.i . Kao tip,ifoi primjeri 
ilstraži'va.čke djelatnosti i rada. na unap-ređen.iu proiz
vodnje u tim zemljama, spomenuti su za SSSR neka 
unapređenia u pillanarskoi tehn'ici kao ,i po iedan 11ad 
o pđ.lienju s kružnim omama i o usisnim ušćima za 
usisavanje piiiev',:ne na stro-jev•ima za obradu drveta. 
Za Pol.isku su prikazanL nek!i radovi Instituta u Byđ
goszcz-u o problemima lijepljenja. Za č:SR se navodi 
pronaJaženjle '• '.iednog novog mate1'ijala za bla?Jin.ice 
strojnih ležajeva na bazi drvne pli'liev'ine. Iz istražl
vačkog rada u Istočnoj Njemačkoj ,ie dat pl'i.kaz iedne 
nove metodle 1i..<;,pir1Jivanja kvalitete obrađene oovršine. 
Ing. Friedrich Fessel i'z Stuttgarla govorilO je o 
sorovedbr sušenja drveta u visokofrekventnom elek
trifuom kondem.atorskom wlju u praksi!. Prof. Dr. 
G r o t t ,i a n govordo ie o uzrocima istisk'ivania drveta 
na mnol!lim područj'im.a upOltrebe i o mierama ko.ie 
treba poduzeti. da se ta pojava uklont Im.g. W. 
Grossm am ircvorio ie o temi »Drvo u itradni,u sta
nova«. prof. Dr. V o 1 k e r t o svoistv,ima drveta neki'h 
odomaćenih vrsta, prof. Dr. W. S a n d e r m a n n _»O 
tehnički važnim pratiocima drveta ii njihovom. utieca
iu na obradu drveta«. Ing. Erioh Pla th o temi »Obla
l!anie tehnitkfill šperplc,ča plasttčnim m aiterriama«. a 
ine . J. L ID n dne r o novijem razvoiu alata za obradu 
drveta. InJ?:. No a c k irovorl.o ie o tem!i »Električno 
mierenie vlage za vrijem:e umi•etnog sušenja drveta«, 
Ing. Th. Stumpp o, temi »Prob1emt i iskustva nje
mačktih Državnih želieznica s drvetom za m-aidniu va
gma, i nie11;ovim sušenjem«. a W. H. G e c k o ukla
ni;miu. tmnSPOrtu i, soali'ivaniu brusne praš:iine ·1 
iverja. · 

05.1/81.0 PLACA PO Uč:INKU NA JARMACl. 
(Der Leistun.e;slohn am Votllgatter.) H. F r on đ. u s. 
»Holz-Zbl.«. god. 82 (1956). br. 35. str. 455-457. 

U članku: -se na Primlierima opi:suju faktori koji 
utieČU' na 'isikortišćenie oblovine. 'ro su promier truoca. 
brzina rezania L kao rezultanta. brn!llla TJIOSmaka. Da
ie re formula za 'izračunavanie učilrika oo satu r za 
olaćaniie rađa iznad norme. 

05.1/97 METODE NORMIRAiNJA U GRUBOJ 
STROJN'OJ OBRADI TVORNICA .NAMJEŠTAJA. 
/Time Study Met.hods for Furniture Plants Roul!1h 
Mills.) J. W. C r e i gh ton. »For, ~rod. · Joumal«. god. 
5 (1955). br. 5. okrobar, str. 337- 341. 

Autor OP·isuie. kako se obavlja normiranje rad
no•e vremena ~ troškova proizvodnie na fazama · pre
tvarania piljene e:rađe a~ tvrdog drveta u komade od
ređenih dimenzi.ia. Navode se orim.ieri za nekoJiiko 
radnih faza u gruboi stroinoi obradi iedne tvornice 
namieštaia, Opjsane su metode pretvaranja vremen
skih normativa u troškove PO ied!inic:;, dužine. OVri su 
podaci trotrebni, za konstrukciiu nam.ieštaia i kod 
odlučivanja o vrsti drveta iz kojega će se raditi, kod 
rasood.iele ,; izbora stro.ieva oogoil<ll :;1 za kalkulacide. 

07. - KAiKO FRANCUSKE ZELJEZN[CE POD~ 
MIRUJU SVOJE POTREBE U DRVU. (Les besoin~ 
en bois de S,N.C.F. et son approvisionnem.ent) P
G a ch e s. »Revue du boi's·« br. 12/1956. str. 5-13. 

Kao 'i u dru.reim zeml.iama. tako su i u Francu
skoi državne željeznice iedan od najiačih patrošača 
drveta. U ovom OPširnom članku daiu se POdaci o 
vrstama ,i', sortimentima drveta koie željeznice na
bavljaju, o ekonomskom i moralnom utj ecaju željez~• 
n!ca na tržište drveta. o kvaliteti'·. standardima 'i rt.eh
n1ici uskladišteni.a drveta, koie nabavliaiu. te o or~
nlzaciii nabavne službe. reaiziraniu na osdlaci.ie oi
.iena i tržnih Pl'illika i slično. 

07. - BOLJE UPOZNATI STRAINU KONIQJ
RENCIJU. (M11eux connaitre la c0ncurrence etrangere). 
»Revue du boi's« br. 11 /1956„ str. 31-33. 

Francuska. koja u 'izv.iesnim sortimentima ufo
stvu ie u snabdjevanju n.iem.a:čkog tržišta drvetom. 
niie u stanju da nilbi' na domaćem tržištu izdrži kon

' kurenciliu namieštaia njemačke oroizvodnie. IKon.kret
no. soavaća soba s dva kreveta. 2 ormara 'PSihom.. 
noćnim ormarićima, sve furnirano iz istog materijala 
i oribližno podiednake kvaliltete u francuskoi Proiz
vodnii stc,ii 110.646.-. a u njemačkoi proizvodn.i'r 
41.700.- franaka. Ove se njemačke sobe prodavaiu u . 
Fr.ancuskoi sa svim zaštitn,im cart:'nam.a 'i: priievo-znlm 
troškovima po 98.000.- framaka. 

Razlike u troškovima oroizvodnie između Francu
ske 'i Niem.ačke komentator prilt>isuje racional'izactir 'l 
modemizacii.i niemačke i'nd'ushiie ookućstva. a do
nekle i mani'im porezima koi':lrna se ooćenito ootere
ćuje industrnia u oosliieratnoi N'iemačkoi . 

1. - BOTANIKA ENTOMOLOGIJA 
EITOPATOLOGIJA 

10. - STRANICA TROPSKIH VRSTA DRVETA. 
(La pa.ge des bois tropi'caux) »Revue du bdis« br. 
1-12/1956. 

Pocf stalnom rubrikom »Stranica trop;skiih vrsta 
drveta« ovail francus~i časoPis donosio ie u skoro svlim, brojevJma i,z 1956. -godine opis fizikaJnih. meha
ni.čkih i tehnotl:oških SV'O'istava troPSkih vrsta d.rveliaJ. 
oouraćeni1 oođaKlima o nalazištu. iz!tledu ;, uporaln. 
Tako su ooi:mence opisane ove vrste trouskih vrsta: 
»Bi!li:lnea« /Nauclea trillesio - ·Merihl). »Alone« (Bom
b2.x cheval!env - Pelleir.L »Sipo« (Enitandrophragma 
utile). »Dibetou« (Lovc,a ,Kilaiineana - Pim-re). »Kosi.
po« (Elntandrophragm.a candollei - Harms). »Troma« 
(Entandrophragma · ango,lense C.D,C.) »Douka« (Mi
musops a,frucana - H, Lec.) ;,Mov-i!ngu.i« (Dli!sternonan
thus Benfuamdanus _:_ 'BaiiE.), »Andoung« (1Vfonopfi!ta-

·lan1!1ius ·Heiltz~i). · 



12. - DRVO SMREKE (Le bois d'ep-icea) A. K.h. 
I a b lak o f f. »Revue du bO'is« br. 4. 5, 6. 7 /8 i 11 ex 
1955. i br. 3, 4. 6 ex 1956. J!C<l. 

U nizu članaka cbjavl.ienih u toku 1955. ,, 1956. 
god. autor je dao iscrpnu analizu fizikalnih 'i meha
ničldih svo.istava smrekcv,ine. On je oPisao formiranie 
i struMuru ćeliie. mclekularn;, i anatomski sastav. 
strukturu vlakanaca - traheiđa, kemijski sastav ćel. 
st.ijenki'. promjene ćel. sastava s cosebnim osvrtom na 
prcm.knu će!. građe c-v:sno o brzini uzrast a. Posebno 
je cbnidib mehanička, svoi,l;tva i promiene. ko.ie na
staiu kod fizl'lkalnc-mehaničkih sv0istava 0visno o 
morfološkim t:niccima. eksooziciii nait;bu i stani'štu. 

3. - FIZIKA 
32 PROBLEM KLIMATIZACIJE U DRVNO IN

DUSTRIJSKIM POGONIMA. (Das K,Limart:isierungu
p,rc,olem, in Holzbetr>:ieben.) J. H ote r k e s. »Holz
Zentralblatt«. god. 81 (1955). br. 150. str. 1787-1788. 

U predavanju održanom na kongresu N.iemačkog 
Udruženja za, istraži'-'an.ie drveta autor iznosi potre
bu. da se u odgovaraiući'm kame rama za kondi:cioni
ranje oažljivo upravlia vlagom Plcča vlaknatica ive
rica, oanelplcta i šperploča. Ovi prodzvodi nadčešće 
izlaze iz preše sa sadržajem vlage mani:m od 100/o, 
dck za uootrebu TilXJi;aiiu imati sadržai vlage od. 10 do 
12"/o. Kldma~ci'.ia se mora spro,vesit.D i u proizvodnim 
oroslx>i:<iliama tvomica ookućstva. radio 1 televi:zi.isloih 
kuti!ia. drvne e:alanteriie kao t u s:kladišitima g-oto'Ve 
robe ovih pod.uzeća. Ističe se ootreba kl1imatizaciie 
skladišta velilk!ih trgovina namieštaiem. a naročito 
skladlišta. parketa i dasaka za oodove ier. ako se oar
ket isooruči Prevlažan on će se nakon oolagania isu
šiti .i ookazath otvorene sliubnice. dok će s druge stra
ne Presuh parket nakon polaganja nabubrnili.i i. uzdići 
se. U članku se opisuju razni t:oovi uređaja za kon
dkicmi'ranie. cd koi1iih većina ucc•trebl_java tekuću vo
du. zagrlianu na temceraturu pctrebnu za oostirmn.ie 
želiene relatilvne vlal!e 'i temperature zraka. Nekada 
se uootrebl.iavaiiu i: dviMe komore. u ko.iima su razlilliiti 
klimatski uvieth zraka. Autl::T na:vodil iskustva iz iedne 
tvorniice bačava ·iz dužica od šoerovanog bukovo.I! 
drveta. Na duži'.carna .ie često pucao van.ieki furn:'I" oo 
žici. O'Va ie oo.iava uklonjena konditioniran.iem đu
žica kroz 5 dana u komoril. u koioi se svakih 12 sati 
vlaga mi.ien.iala sa 85 na 35% uz konstamnu tempe
raturu. od 20"C. 

32 O UTJECA.JU VIŠIH TEMPERATURA NA 
OCITANJE SADR2AJA VLAGE OTPORNIM ELEK
TRICNIM VLAGOMJEROM. (Ober den Elinfluss hohe
rer Temperaturen auf đie e!ektrische Holzfeuch:fillg-
keitsmessung- nach dem Wi'derstandsprinzip.) R. K e y 1-
w e rt h 'i D. No a c k. »Holz Roh-und Werkstoff«, 
god.. 14 (1956). br. 5. ma.i. -str. 162-172. 

U članku se prvo daie kratki prikaz dosada po
znatih •čin.ienica o električncm otooru drveta. dosa
dašniih rezultata na oodručiu električnog mjerenia 
vlage drveta ,;i o raznim faktorima koi i utiču 111~ oči'
tanie elektrifuiilh m.ierača vlage, koii rade na pr:nciPu 
mierenia elektri'čnog otPOra drveta. Izvršena su d.soi
tivania o utiecaiu temoeratura drveta između 20 t 
llO"C na očitan.ie ovih mierača vlag-e, i došlo se do 
rezultata. da su ove dvĐie veil:'čine kod konstantnog 
sadržaia v~age, međusobno tHnearno ovisne. pa ie na 
osnovu toga ocstavliena iedna emo:iričk,a formula za 
izračunaivanje ove ovii.sn.ostL U vez;, s dobiventim re
zultat'ma istraži-vaniH ,spr,c,vedena su tri probna suše
nia drveta s kont'lnui,ranim eleMričnlm miereniem, 
saidrž::tia v1age drveta p r,J ičemu se ookazalo da ova
kvo mierenie vlage od.l!ovara dovolino točno tr.ima 
osnovnim oreduv.iet!lma za tehru'čki i ekonomski is·
Pravno sprovađanie umietnoe: sušenia drveta. To su: 
1. - utvrđivanie časa. kada drv,o koie se su§i naoušta 
oodručie zasićenostt vlakanaca: 2. - utvrđivanje _gru
bog- toka prosječnog- sadrža.ia vlal!e •i!Zmeđu tačke za
sićenosilijl vlakanaca, 1i konačno vlage l 3. - utvrđiva
n.ie časa. kada ie roba oootilda žel.ienii sadrla.i v~e. 
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U članku sQ osvrće i' na mol!Ućnost prim.iene konti
nuiranog električnog m.ierenia sadržaia vla11:e u drve
tu za kontrolu sušen.ia furnira. 

1. -- NAUKA O CVRSTOCI 
40 / 75.2 / 75.4 UTJECAJ UVJETA SUŠENJA NA 

CVRSTOĆU OBALNE VRSTE DUGLAZIIJE. (The 
Effect of Drying Cond:iticns on St rength o1' Coast-Type 
Doul(]as.-Fir.l A. A. E d d y i R. D. Grah a m. »For. 
Pred. J curnal«. god. 5 (1955). ,br. 4 august , str. 
226--229. 

Autori op,i:su.iu ,isp:tlvan.ia izvršena na seri.ii uzo
raka iz istih stabala du11:laziie. koi'i su bili zračno su
šeni. sušeni u suš:cnici ,iJ;;. sušeni! organsk!im parama 
pri raznim temperaturama iJ brzinama sušenia. a za
t im su b'ili kroz nekcl'iko mieseci kondiio:onirani t 
isoitanl na ravno,težni sadržaj vla11:e r čvrstoću. ReZUJl
tati isPit,ivainja, pokazuju da se sušenjem duldazhie u 
organskim parama kod temperature 107 '» 121 •c znatno 
ubrzava proces sušenia. Ravnotežn!i sadržai vla11:e dr
veta kond.!c'.oniranog kod 21°c i 65¼ relattvne vlage 
sman.ifo, se kod temperatura sušen.ia od 88 do 121 ' C. 
Svo.istva čvrstoće su se promienila na slijedeć~ ru»'.lin: 
modul elastičnost;: i čvrstoća na pritisak okOmlito na 
sm.ier vlakanaca nisu se miieniali kod raznih načina 
sušenia c!Tveta. Radnia do granice orooorcionalilteta i 
tvr<fuća su se promiien!ile samo kcd sušenia, s tempe
raturom odi 121 •c. Modul lciđan.ia: i radni.a kod maksi'
mailnol! ooterećen.ia promi'ienhle su se kod sušenia s 
temperaturama od 88. 107 i 121°C. 

6. - KEMIJSKA UPOTREBA DRVETA 
62. - PROIZVODNJA I ISKORTŠCENJE LISTA

CA ZA INDUSTRIJU PAPIRA (La production et l'uti
lisation des boils feuillus oour oall)Elterie) P. A 11 u a r d, 
»Revue du bois« br. 9/10-1956. str. 3-9. 

U Francuskoj .ie 1955. g-odline 770.000 pr. m. drveta 
listača prerađeno u papir. To je znatno više nego u 
rani.ilm godinama. U toku 1956. tendenca povećanja 
prerade listača u industriji papira jo,; je jače porask, 
a sve ie to rezultat intenzivnih -istraživačktb raiwva 
u tom pravC\L 

U članku se daju osnovne srniemice za otvaranje 
novih oo.l!ona ove vrste. Ovakvi' se ooe:ani moraju 
c!1ijen1Ji,rati da prerađuiu i drvo isood 10 cm. promje
ra. ier se time znatno proš'iruie sil'OV'iinska baza i oo
diže ekonomi'čnost iskorišćenia šumskog fonda. Upo
zorava se. da se osnwan.iu novih oogona ne pristupa 
sa žurbom. već da ·se zasada oomoe:ne oostoieć'im 
ogledn,im poduzećima kako b;, usavršiaa način prera
de listača. 

63.32 TVRDE PLOCE VLAKNATICE IZ EKS
TRAHIRANOG IVER.JA JUN'IPERUSA (Hardboard 
from Extracted Jun!oer Chi:ps.) R. G. F r a s h o u r , i 
G. D. N 1i x on. »For. Prod. Journal«. god. 6 (1956), 
br. 2. februar. str. 73-76. 

Iverje Juni'perus occrdentalis koje ie prethodno 
bilo desrt:i~irano parom rad-i dob!vania hlaPUiviih ul.ia. 
a zatim samlieveno u mlinu na tren.ie. dalo ie tvrde 
ploče vlakma.tlce sa iJ;i bez dodatka smole .illi smole i 
voska. koie su ookazivale ,izvanredno veliku čvrstoću 
na saviianie. otoomost na dielovanie vcde. ali im ie 
žillavost mania od ploča o roizveden•ih od. drulcih vrsta 
drveta. Soecl\fična težina lim se oovećavala s ooveća
niem dodoatka smole i: voska kao i s oovećaniem tem
perature orešania. Površine PlClča biile su iednetliko 
oboiene i oolus:ia ine. · 

63.32 / 83.1 FURNIRANJE TVRDIH PLOCA VLA
KNATICA U VRUCOJ PRESI SA FURNIROM DU
GLAZIJEVINE I FENOLNIM LJEPILIMA. (Hot Press 
Glu:ng- of Harđboards '1b Douglas-Fir Veneers witJh 
Phenotic Resin Adhesilves.) F . J . Shelton. »For. 
Pred. Journal«. 11:od. 5 (1955) br. 6, decembar. str. 
38&-395. 

Izvršena su ·ispiltivan..ia o ut:iecaiu tipa tvrde Ploče 
vlaknatice i: sadržaja vlage ploče vlaknatice d: fwrnirr-a 
na ootrebno vri.ieme orešaniia ; kvalitet 1iiep].ienia 



kod fumiirani:i tvi·d'ih ploča vlaknal'ica furnirom du
glaziievme. I}c,lYiven;, rezultatL pokazu.iu da ie za 
liiePlien.ie izviesnih tioova tvrdih ploča vlaknatica 
ootrebno kraće vriieme prešania kod furniranja,, nego 
što ie to slučai kod ekvivalentno_g fumirania ploča 
iz samog drveta. 

68 O PONAšANJU BUKOVINE I BUKOVOG 
LIGNINA KOD TERMIČ:KE OBRADE S VODOM. 
COber das Verhalten von Buchenholz und -Llgn,in bei 
thermlscher Behandilung mit Wasser.) K. Kra t z I, 
H. S:ilbernagel. »Mitt. čist. Ges. Holzforsch.«. l'(od. 
7 (1955). br. 5. str. 71-78. 

Kada se bulroV'ina ili iz nie oomoću solne ki5eline 
izlučen liirn.in zagriiavaiu sa i1L bez pristupa vode ~a 
temperature ,između 100 i 200°c za vrjieme okls.idac~Je 
nitrobenzenom i alkaliiama znaJtno se smaniuie dobi
vanje vanUina ; syringaldehi'da. Umiesto fenolaldehida 
pojavila se jedna polimerna fenolična substanca, koia 
.ie sadržavala na.iv,iše OCH,. Kada se buke-vina i-li 
SITllrekovina podvrgne termičkom oostupku u V'C'Cli· kod 
2oo•c kroz 20 safi, oko 50---600/o se rastvori1• a 30--4Qll/o 
Pretvori se u hlapi;i,ve proLzvcde. NewoiVl ostatak 
sadrži 70-750/o ori11;ina,lnog ocm. i za vri.ieme oksi·
daciie da.ie malo fenc,Jaldehida i mnogo ool'imeme 
fenolične substance. 

7. - ZAŠTITA I SUSENJE 
71 / 72 ISPI'l1IVANJA I MOGUĆNOSTI KORišćE

NJA RADIOAKTIVNIH OTPADAKA IZ ATOMSKIH 
CENTRALA KAO SREDSTVA ZA ZAŠTITU DRVE
TA. (Untersuchungen ilber die Verwertbarkei,t radio
aktiver Abfallstoffe von Atomkraftwerken als Holz
schutzrnittel.) W. Sand!ermann i R. Casten. 
»Holz a1s Roh-u. Werkstoff«. god, 14 (1956). br. 1, 
januar. str. 11-14. 

U svdetsko.i su se štampi no.iaville viiesti .• da bi se 
u budućnost;• mo.ldo uoctrebl.irwati radioaktivne ,i!ZO
tooe. dakile ,1 otoadne materiiale atomsk!Uh centarala, 
kao znača.ina sredstva za zaštitu drveta. Radi· ~ti
van.ia takvih mogućnostil isPi-tani su na.iva/mi.ii ilrotom 
atomskih otoadaka. Izotop\ Cirkonium-95 l Cer-144 
ima.iu prekratko vriieme traiania da l:Yi ilh se moglo 
uootrebiti kao sredstva za zašt'tu drveta. Cezi,um-137 
ima. doduše. dovoljno dug v·i'iek traiania. ali ne stva
ra teško topive so11. Stroncium-90. naprotri,v. stvara 
teško topive solil ·D dma dovoliim;, dug vi.iek trai:inja, pa 
su 2Jato s n.ijm vršen!i. ookus;. Samo na.Pir imPregn-i'
ran s rastooinom od 1 Mhllkurie/crn3 st=t'um-90 
nitrata bio ie otooran urotii'V temrilta. Mrtvi termiti su 
ookazivali vclilk;, stupani radioaktiviJteta. Smxit: probnili 
insekata nastuoil.:i ie nakon 14 dana. Kada bt se že!ilo. 
đa zaštitno dielovan.ie traie 65 god'i'na. moraila bi se 
radi slablien.ia radioaktivnosti obavi't; 1muregnaciia s 
rastvorom koii ima 8 puta veću radibakltivnost. dakle 
8 mC/cm'. Ovai ogroman stupani radiooktivnosui 
predstavl.ia za čov,ieka ;·, sve toolokrvne životi:niP ve
~iku ooasnost. tim PI'i..ie. št.o se stron~ium-90 fiksira u 
kostima. Radil te velike ooasnosti od zračen,ia za J.iude 
i domaće žiivotinje savietuie se. da se stronti.um-90 
ne uootrebliava za zaštitu drveta, od ihsekata iH kao 
m.d'ikator za ookazilvan.ie dubine prodiran.ia sredstva 
za impregnaci.iu u drvo. 

72.2 - STUDIJA O OTPORU DRVETA NA NA
PAD MORSKIH DRV02DERA U ODNOSU NA SA
DRZAJ Sil.lICIJA U DRVETU. (Une etude sur !a 
resistence des bois aux attaques des xylophages ma• 
rins en raPPOI1; avec Ja teneur en si•l'11ce) G. Tsou
m'iie. »Revue du bois« br. 12/1956, str. 23-25. 

Autor u: članku ilznosi· rezultate istražiivan,ia. ko.i i
ma ie !fila, svrha dokazati da .ie drvo " većim oo
stotlrom. silitiia otoomilie na napad morskih drvoždera . 
To ie dokazana i'zvrgavaniem raznih vr9b!• drveta d.ie
lovaniu morskilh drvoždera kroz određen:; oeriod vre
mena. Naiotoorni:ie se u tim pokusima ookazalo drvo 
Llcan:ia macroohvla - Sut1inam. kod kole ie u.stamo
w .len oostotak !Ji4ici:la od 1,54. i koie je l)()Sli,Je prvih 

12 mieseci ostalo netaknut.o. dok ie posliie 24 mieseca 
pretroielo neznatna oštećen.ia. Naprot'v. drvo Termi
mtliia Amazonia s postotkom siLiciia od 0,012 pretro.ie
lo ie već nakon prvih 12 miesecr znaitna a oosHie 24 
mieseca vrlo teška oštećenia. U članku nije navedeno. 
pri koiiln su temperaturama 'i uz koii salin:.tet mora 
vršen:;, pokusi. 

72.3 KOMPARATIVNE PROBE GORENJA .NE
IMiPREGNmANOG I SA ZAŠTITNIM SREDSTVIMA 
PROTIV POZARA IMPREGNIRANOG DRVETA. 
(Vergjeichende Brandversuche an ungetriinkten und 
m it Feurschutzmi'ttel getriinkten Hčilzem.) J. H e r z •i g 
i O. Ma n g. »HO!lz Roh-u. WerkstOiff«, god. 13 (1955), 
br. 2. februar. str. 64-70. 

Autori i=ose rezultate ispitivanja gore:i.ia. lzvr
šenli!h na komadima ·iz borovine ,;, smrekovine i1 irnoreir
niranih zaštitnim sredstvom na bazL fosfata sa tri za
štitne namiene (zaštita protiiv požara •ii napada gl.iiv,ica 
i 'insekata) HL sa U-solima .. Di'menziie probnih komada 
i uvietl ;,spitwania odabran ;• su tako. da se što ie više 
moguće pri'bližaiva.iu uvjetima. koiv se poiavliu.iu u 
svakodnevnoi uootrebi. Efikasnost zaštitnih sredstava 
protiv požara mnogo manie ovisi, o vrsti! drveta i iz
gledu oovršine. nego o dimenzi>iama drveta i količi·ni 
uplienog zaštitnog sredstva (u gramima PO kvadrat 
nom metru Ili kilogramima po kubnom metru). lspi-
taino sredstvo za zaštitu od JJOŽara davalo ie zadovo
Hava.iuće rezultate. Ono se mora nanašati. potaoan.iem 
ili P'Od prit~skom. ier premazivanje ni.ie dwoljno. Re
zultati ,isPitivan.ia su ookazali!. da zaštitna sredstva na 
bazi U-sol;, nema.iu svojstva zaštite protiv oožara. 

! 
75.0 NAPETOSTI KOD SUŠENJA CRVENE HRA

STOVINE: UTJECAJ TEMPERATURE. (Dryi:ng Stre
sses ·ln Red Oak: Effect of Temperature.) J . M. 
M c M 1H 1 e n. »For. Prod.. Journa,l«, god. 5 (1955). br. 
4. august, etr. 230-241. 

Dosadaišn.ia iskustva su ookazala. da .ie tempera
tura važan faktor kod oo.iave uovršinskih -~ čeoni!h 
oukotina i unutrašn.ielt oucan.ia i:::l'i! sušenju drveta. 
Stolta •se smatralo. da će proučavanie utjecaja tempe
rature na sile kode se razv'iiaiU! u drvetu za vri.ieme 
sušenia. doprim.ieti. razumi.ievan.iu procesa sušenia i 
razviianiu nove ioš ~e zadovoljavajuće ,tehniJke su
šen.ia. U članku se iizvieštava o istraž11van.iima utie
ca . .la temperatura sušenja od 27 do 60°C na sušenje 
crvene hrastovine s režimima s blagjm sman.ien.iem 
vlage, Ona su ookazaJa. da oostepeno uorzavan.ie 
smanii~an.ia relativne Vlage, koiim se ravnotežni sa
drža; vlage snlizu_ie do 4,50/o uz prosječni, sadržai vlage 
drveta od oko 300/o. ne uzroku.ie znatnij u ooiavu na 
oetosti u drvetu. To ootvrđuie. da režimi su.šenfa. 
propisani oo Forest Products La.boratory u Maidisonu. 
važe kao sigurni i· za one vrste tvrdog drveta. koie 
se teško suše. bar što se tiče s:man.iivania relativne 
vlage i iizb.iegavania oo.iave oovršinski'h pukotina. 
Rezu.litalli isoitivania ookazu.iu. da se kod viših tempe
ratura ubrzava povećanie unutrašniih naoetosti. do 
m.ak!simuma i iavlia strmi.i~ graditient vlage u il:.oi fazi, 
sušenia . Ov e či'nieniice oc>kazuiu. da ie ooželinije 
upotrebliavaiti više relativne vlage ili vl'iiednosti ra
vnotežno1t sadržaia vlage kao i , da treba b iltlii oprezn.iii 
PrV'ih iedalru Hi, dva dana kod sušen.ia drveta koie se 
teško suši, POVišen'im ternr.eraturama. ako se želi iz
l:1ieći l!:riieške. Na oočetku sušenja takvog, d!rveta treba 
izbieeavati. v.isoke temoerature. Buduć! da orva vlaga 
kod sušenia sviežeg đrvem lakše rzlaz;1 kod niskih 
temperaitura. 'iz.ldeda. da se isolatf upCltrebliavat'i 
Pred-su.š'ion-ke s niskom temoeraturom. 

75.0 / 91.5 PROBLEMI SUSENJA DRVETA U IN
DUSTRIJ;I PARKETA. (Probleme der Holztrocknung 
in der Parketitfudustrie.\ A. E n g e Im a nn. »Holz
Zentralblat!L god. 82 (1956) br. 68. str. 840. 

Autor izvieštava o istraživani-Ima irzvršenim u svr
hu utvrđivania oost;igxmtog stupnia iednol'ikosti sa-
držaia vla1te osušenih oooruim za p:roi:zvod:nJu oarketa. 
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On.a ookazuiu. da brzina stru.ian.ia zraka i vi•Lieme 
tra.iania sušen.i;i imaju iedva neki utiecai na tu ie
dno1ilkc<St a temcerature sušenia tek mali• utiecai na 
dobivene rezultate. Naiveći ut.iecai na oostizanie ie
·dnolikosti sadržaia vlage oopruga imaiu POČetni sa
držai vlage drveta. ko.ie se treba sušiti. Đ isoravno 
sorovođen.ie procesa kondici'oniran.ia papruga nakon 
sušenia. Proces l{,cndicionirania popruga nakon suše
ni.a keba traiati naimanie 24 do 48 sati· i treba ga 
oažliivo kontrolirati. U članku se ističe i ootreba ori
miene točnih metoda mierenia sadržaia vlage drveta. 

(9.500 znakova) 

75.1 / 80.1 POTREBA I POTROŠNJA TOPLINE 
KOD UMJETNOG SUŠENJA DRVETA S POSEBNIM 
OSVRTOM NA REKUPERACIJU TOPLINE KOD 
KONTINUIRANOG SUŠENJA. (Warmebedarf und 
Warmeverbrauch beĐ der kunstlichen Holztrocknung 
unter besonderer Berilcksichtugung der Wa1meruck
gewinnung bei der kontinuierJ.ichen Trocknung.) R. 
A n d·e r s s on. »Holz a.ls Roh-u. Werksrbmf«. god. 13 
(19-55). br. 7. str. 258-266. 

Autor .izvodi! jednu opću fo1mulu za izračunavanje 
ulcupnog utrooka enerlti.ie za sušenje drveta. izraženog 
u kiloJ;!l"am~kailori.iama po kilogramu isparene vode U 
iz nie dal.ie -izvodt soeciialne formule za komorne su
šLonire. tunelne (prolazne) sušionlke bez i sa uređajem 
za rekuoeraciiu topline ;;, sušionice s visokom tempe
raturom sušenja. Po pravilu ie najveća potrošnia to
oline kod komornih sušilonica. nešt.o niža kod tunel
skih. a nainiža kod visokotemperaturn'ih sušionica. 
Uređajem za rekuoerac4iu toolilne može se sman.i'iti 
ukuona ootreba topline za 10-200/o .iJ u članku se sa 
stanovišta rentaibfiliteta analizira problem oovećania 

dimenzi.ia ovog uređaia. Autor -irzvcdi pod ti!zv.iesnim 
Pretoostavkama. iednu formulu. oomoću koie se može 
orociienL'til ekonomsko ooravdanie takvog w-eđaja. 
Dok rezultati proračuna u dva prim.ier.a iz prakse 
ukazuiu. da ie P'Oiel.ino. da se toplinski stupanji d.ie
lovania održava oko vriiednosti ocf 1. uslovi' ranta1:>'i1-
nosti (veličina uređaia za rekuoeraci.iu topli!ne) u pra
ks, uvietu:iu smanienie toohnsk'og stupnja dielovan.ia 
uređaia na vrijednost od oko 0.8. 

75.3 MEHA.NIC!KO SUŠENJE FURNIRA »JASE
NOVOG« TIPA EUKALIPTUSA. ,(The Mechanical 
Dry.iJng of »Ash« Eucailypt Veneers.) W. G. Ka u ma n, 
J. W. Gottstein r D. Lant•fcan. »Aus>t. J. appl. 
Sci.« (Melbourne). god. 7 (1956). br. 1. str. 69-97. 

Autort ove opsežne radnje opi'suju rezultate prob
noJ? S'l.lŠen.ia liuštenog furni!ra iz 5 stabala vrste Euca
Jyptus _g-igantea, u vi1še-etažn'D.i vrućoi preši metodom 
stalnog otvaranja i zatvaran.ia etaža. Na.i1Z11ača.in'itii 
ut:iecai na rezultate sušen.ia su imaJe temperatura 
ploča i vriieme tra.ian.ia zatvoirenog per:i'oda preše. 
S oovišeniem 1emoerature oovećala se i kva1ilteta osu
šenog furniira. Kod temperature od 116°C na.il:>ol.ii su 
se rezulJt,a/t;i oosti11JH s vremenom tra.iania zatvorenOf! 
perioda, preše ocf 15 sekundi. a kocf temoeratura od 
138 ~ 160°C s vremenOm od oko 3 sekunde. Mali raz
mak :između Ploča za vri.ieme otvoreno_g perioda preše 
dao ,fe 1:>ol.ie rezultate od vel.i!kog razmaka. !Konačni, 
rezultati is,pi,tivan.ia su wka2iaH!. da se orim.ienom soe
ci'ialnih metoda sušenja u komornim suši.onkama ·S 

oo,prečn•im stru.ian.iem zraka i· u furnirslcim, sušiond
cama na valike postiže hol.ii kvailitet sušen.ia nego 
su.šeniem u vrućoi preši. 

75.3 / 86.1 NOVI TIP SUŠARE ZA LJUšTENT 
FURNIR SA RASPODJELJIVACEM ZRAKA. (A New 
Type Screened Dryer for Rotary Peeled Venee1,s.) 
»For. Prod. Joumail«, god, 5 (1900). hr. 5, oktobar, 
str. 289-294. 

U 61anku se detal.ino· opisuje konstrukciilia n ovog 
tioa komorne sušionice za Jj,ušteni1 furnir s ooprečnom · 
ci'rku:lacil.iam zraka,_ u ko.io.i listov± furnira stoje verti
kalno na specijalnim kolidima sa stalcima. Radi bolje 

,o 

raspcdiele stru.iania zraka. temperature ii vlage u 
komori. s obie niezine !lirane su oostavl.iene rešetk.e 
iz letvica. određenih dimenziia i razmaka. kroz koje 
stru.i,i zrak. T,ime se znatno oobol.išalo d.ialovanie su
šionice i postironuto ie iednolični'ie. kvalitetniie Ji 1:>rže 
sušenie furnira nego što ie to dosada 1:>io slučai u 
komornim sušion:icarna. 

8. - MF.HANICKA TEHNOLOGIJA 

80 / 07 ISKORišć:ENJE OBLOVINE U TEORIJI I 
PRAKSI. (Rundholzausbeute in ThcrJrie und Praxis.1 

A no n y mu s. »Holz-Zbl.«, god. 81 (1955), br. 44/45, 
str. 563-565. 

Normativi iskorišćenja ol:>lovine su od naročiltog 
značaia za kalkulaciju. Ont se naičešće ooređuiu pro
cienom na osnovu iskustva. Na o itanie. da li će se 
neki pogoni zadovoljiti s manjim iskurišćenjem oblo-
vine na, račun povećani:, oroizvodnost;1 PO radi!l!iku, 
danas ie uako dati· negativan odll!ovar ier se zna_ da 
ie. na Pr. u Zao. Niemačko.i. učešće oroizvođn;ih plaća 
u ciieni prdi'zvoda oaJo na polovicu. t. j. sa 16°/o u 
1947. na 80/o u 1955. goddni. Između oo.ied!i:niih oogona 
može se lako oo.ia,.,.it; razlika u Lslrorišćeniu od 50/o. a 
to iznosi 6,50/o cijene proizvoda. što n; u kojem sJu
čaiu niie malo. Ova razlika u •iskorišćeniu ovjs.; o 
sredniem promieru trupaca kvaliteti. oblovine. vrsti 
drveta. sortimentu lro.ii! se proizvodi. debliinr reza. 
nadmieri. načinu obrubli-ivan.ia. staniu stroieva 1i o 
org3illizaciii1 oogona. Stupani iskorišćenja ol:>lovine 
najčešće se utvrđuje kao prosjek kroz cijelu godinu, -
a, u: ooiedinim slučaievJ'ma i probnim rezan.iem. U oba 
.ie slučaia ootrebno rasoiliivati drvo. Da -hi se za kail
kulaciie mo_glo unapriied odrediti iskorišćenie autor 
predlaže određivanje pomoću nacrtanog plana rezanj:;. . 
Rezultate takvog određivania treba usooredit; s ostva
renim iskorišćeniem u Praksi. kako 1:>L se odrediib fak
ror razlilre. ko.ii bi se kod budućih određivan.ia uzimao 
u obzi-r. Clanak .ie j1}1.1str'iran s Pr'imierom nacrta plana, 
rezan.ia. 

80.71 ALAT IZ TVRDOG METALA ZA OBRADU 
DRVETA. (Hartmetallwerkzeuge ftir die Halz'bearbei'
tung_) A no n y mu s. »Holz-Zentralblatt«. god. 82 
(1956). hr. 60. str. 747-750. 

Opisani su oosto.ieći tioovi: i kval.iltete alaita za 
obradu drveta iz tvrdog metala (Widia), n.iiiihoVa teh
n:ička izvedba. optimailne brzime rezani.a, •il sl. na.ioo
desniie za obradu raznih vrsta drveta. kao r zahtievi 
obzirom na stabilnost strojeva. Usooređuie se izvršen,i 
rad ·i troškOVi uootrebe alata iz tvrdog metala u od
nosu na, alat fz brzorezno_g čelika. Clanak ie Hustriran 
s nekoliko slika reznog a,Jata modeme konstrukcide. 

81.1 GRIJEŠKE KOD REZAINJA GRADE NA 
JARMACI. (,Schnittfehler bei1 Rohware am Vollgatter.) 
H. -F r on~ u s. »Holz-ZentraJ.blatt«. god, 81 (1955). br. 
105, str. 1249. 23 slike. 

Kod raspil.iivania trupaca na jarmači može doći 
do f!ri.iešaka. ko.ie timaiu kao oosliedicu sman.ieniie 
vri.iednosti Pill..iane građe iil!i u na.imanju rulcu nieziln 
neu_gledini 1i'z.e}ed. Glavne grj_ieške koie se .iavl.iaii'u su: 
grubi rez, S - rez, grbavi rez, vitoperi rez, nejednaka 
del:>liina o1ien:ice rese na rezu ii hrapavi rez. Za e:ri
ieške. koie se ne moru ustanoviti• orostitrn okom. na
vode se iednostaivna oomoćna sredstva za n.illiovo 
ustan01Vl.iavan.ie. mogući uzroci. radi kojih Je došlo do 
griiešaka kao i miere koie treba poduzeti. za ni'ihovo 
uklanjanje. Na kraju se pretresaju utjecaji, koje gri-
ieške na 'di1.ienoi građi· imaiu u n.ienoi d.tliniiDi prera~ 

81.2 ISPITIVANJE O SILAMA KOJE DJELUJU 
NA LIST TIM.CNE PILE. (Untersuchungen ilber die 
am Bandeageblart.t wirksamen Krafte.) s. Hiko~chi. 
»Internat. Holzmarkt«, ~d.. 1955. br. 10. str. 36-41. 

U članku napi,sanom na osnovu francusk:og prije
voda japansko~ originala. daju se rezultat-u ilstr~iiva-



nia izvršenih u Institutu za drvo Univerziteta u Kyotu 
(Jaipan) o pitanju_ kako .iedan određeni list pile djeluje 
i š1x> se od njega mote tražiti. Istražhvanja su vršena 
s jednom teškom tračnom pilom za trupce s listom 
širine 150 mm. ,i to prvenstveno o pitaniu unutrašni,ilh 
naoetooti na izvlalčenje i savija:nje unutar lista pile, 
kako za ~ijeme lTlliirovanja, tako i za vrijeme rada 
stroja. Nakon teoretske analize c• djelovanju si!la na 
1ist pile za vrijeme mirovanja, koja obuhvaća 'Pitanie 
napetosti na izvlačenje i opterećenja na savijanje, na
gomJilavanie naroetosti i činjenice o ,i!mravnoi izvedb~ 
mciesta gdje .ie pila sastavljena i zalemliena. autor 
prelazi! na razmatranja o faktorima ko.ii utječu na list 
Pille za vrijeme rada,, kao što su utiecaj cenitrilfugalne 
sile, promjena vrste opterećenja i granica zamorenosti 
rnateriiala. iz kojega ie list pile napraVllien. te utjecaj 
vibraciie lista Dile. Na kraju autxir daje anaHzu oo
našania lista P'ile za vrijeme oilienja obztrom na si'lu 
Pilienia i silu oosrnaka drveta za vriieme pi.lienja, 
utiecai transverzalnog izV'iianja lista pile. kritiičkt se 
osvrće na pitanie uootrebe tanlcih N,stova pille daje 
analizu Ultjecaia i uloiru vodi'!ice lista tračne Dile & 
utiecafa narpcna us!iied zag:rijavania lista pile, U član
ku se na kraj;u daju praktiička uoutstva o naNnu. kako 
da se izbjegne oucan.ie piQa. 

81.3 JEDNA ANALIZA STVARANJA IVERA 
KOD OBRADE DRVETA. (An Analysis of Chi\p For
mati.on i'n Wood Machinin,?;.) N. C. F ran z. »For. 
Prod. Journ.ail«. god, 5 (1955). br. 5, aktobar. str. 
332-336. I 

Ovai •izv:iešta.i predstavlja Prvi izvještaj o bazič
nim istrailiwni~ obrade drveta. vršenlim u Zavodu 
za tehno,loglju drvebal Univerziteta države Mtchigan u 
Ann Arboru. Obuhvaćeno ie ispitivanje procesa for
mirania ivera Pr.i prodlilraniu oštri'Ce alata u drvo, što 
.ie na.iuže PQVezano s kvaliJtetom obrađene oovršine. 
Na osnovu snimaka izvršenih s ultra-brzom kino
kamerom, klasificirani su tipovi ivera i utvrđeni fak-
tor.i . ko.ii djeluju na stvaranie određenog tioa ivera. 
Neke od' ov'ih faktora se može karutrolirati. što ie od 
velikog značaia. ier se time mme utjeca11iJ na kvaJ,iJtet 
obrađene oovršibe. 

81.32 OBRADA DRVA NA BLANJAI.JICI. (Le tra
vaill. du bms a 1a mach:ineouti'l - le rabotage) E. Le
cĐ ino t. »Revue du bois« br. 5, 6. 7/8. 11 ex 1955. i 
3, 4. 5. 7/8. 9/10. 11 i 12 ex 1956. godine. 

Citavom serijom čtlanaka poznati franCUJSkrn stro
iarski stručniak dao ie iscrpnu analizu operacilje bla
niania kao i samog stroja. za blanianje t. i. blanialice. 
On ie u PIVOm redu abradho kinematilku i ddnamiku 
blanjanja, brzinu i kut rezanja, rad helikoidalnih no-
ževa. oomak. funkcitiu uređaia za upravljanje kao i 
utrošak enere:iie. 

Tehnološki studii blanjalice obuhvata ooće prin
cipe konstrukcilie ovog stroia. a Posebno ana:lizu ku
ćišta &ve za n&eve. vai]j,aka_ raznih uređaia za 
uoravlianie. U narednim ,brojevima naiavliena ie ob
rada uređaia za p,o,t;isk'!vanje, noževa njiliov:og ste
zanja, ii reguliranja. 

81.32 SEKCIONALNI VALJCI ZA POSMAK NA 
BLANJALICAMA. (Vorschub-Gliederwalzen fiir Di
ckenhobelrnaSchmen.) P. Ki r ste n. »Ho1z-Zbl.«. god. 
82 (1956), br. 10, str. 103-104. 

Opisuju se ,ii dlaiu crteži sekcibnalnih valjaka za 
oo,srnak na blan:.ialicama i daju se Princilpv ni1hovog 
rada. Opisana je d iedna nova izvedba sekciona.ln:ih 
vail.iaka. !rod. koie se oogonska osovina nai!MJ, izvan 
valfaka za oosm<llk. a: niiliwo se ookretanie vrši pre
ko zu'DČan'ika -indilviduallno na SVll!ku sekciju valjka. 
Na.vođi: se. da .ie tom konstrukdi.iom omogućeno isto
vremeno blanianje komada razne debliine s fodnakom 
br2l!nom oosmaka Prilti.sak se mi~ienja automatski s 
otoorom. što ga pruža komad !roii se bla.nl'I\.· 

81.33 / 97 ISTOVREMENA OBRADA OBIH STRA
NA SA MODERNIM STROJEVIMA. (Die Doppelend
bearbeitung mit neuzei'tlichen Maschinen.) A 111 on y
m u s. »Holz-Zbl.«. god. 82 (1956). br. 19/ 20, str. 
235-237. 

U članku se O'Pisuj u moderni strojevi za profili!ra
nie rubova. izradu utora ii pera na br:idovima. i!Zradu 
dugačkih rupa .;, sl. na ob.ie strane. komada. ko.i~ se 
obrađuie istovremeno. Navode se i mnogostruke mo
gućnosti upotrebe ovih strojeva u ser.tj.skoi proizvod
nii namieštaiia. Neki od o,pi'sanih strojeva rade wtou
no automatskli. Onit zamjenjuiu niz raznih klasiičnih 
s-troieva za obradu drveta i istovremeno 'izvrše obra
du. koia se dosada moraila vršit;, u nekoliko faza na 
više ram:ih strojeva. ' 

83.1 :ZIVOTINJSKA LJEPILA ZA MODERNE 
METODE PROIZVODNJE. (Tlerische Leime fur neu
zeitliibhe Verarbeitungsmethoden.\ E. T s ch i'r i ch i 
H. Liese. »Holz Roh-u. Werkstoff«, god, 14 (1956). 
br. 3. str. 101-104. 

U članku se govori o ,novim vrstama žiJvotinjskih 
liepila. lroia su oogodna za sve vrste liieolienia. kao 
što ie Jiieolienie furnira u vrućim prešama a li~eol.ie
nje sa zag:riiavan.iem visokofrekventnom strujom, Kod 
tih se lie'Pila dodavainiem SPecil.i'alnog otvrđlvača oc
stire skrućivanie na osnovu kemiisko_g procesa sličnog 
štavHeniu. koii ni.ie rever7Jibi:lan. t. i. zamiavaniem 
Uepi'la nakon skruĆl'lvania ono više ne omekša i ne 
POPUŠlta. Ove nove vrste žiivotinjskog ljepi!la imaiu i 
neke prednosti pred sintetsk:im liepilima osobl1to u 
tehnici fumirania. oa se zato sve više uootrebliavaju, 
osobito za oroizvodniu visokokvalitetne robe. 

83.1 LJĐPILA ZA DRVO IZ EMULZIJE POLIVI
NILNE SMOLE. (1Polyvinyl-Resin Emulsibn Woodwor
kling Guues.) W. Z. Olson i R. .F. Blomquist 
»For. Prod. Journal«. 5 (1955), br. 4, awcust str. 
219-226. 

L.ieoila na bazi ooEvinilnih emulzija radi_ niihovog 
oerarnčenog sadrža.ia vlage od naročilte su važnosti 
za proizvodniu wkućstva. · Sudeći po iSDitivaniirna -iz
vršenim u USA na 10 komercL.ialnih vrsta l.ieo'iila ovo
ga tioa. :tzgleda, da 11<ii!hova termoplastilčna svojstva ne 
Pred:stavliaju ozbiliniie ograničenie mogućn0sti nid
hove uootrebe u proi'zvodnii oredmeta namiienienlih 
za unotrebu u prostoriiama. Iako su isPitivania -poka
zala. da ie čvrstoća šperovanog drveta li.ieolienog 
ovim lieoilom nePOSredno nakon zav;riiavanja na 70°C 
iednaka čvrstoći <toplog prroteinskog liepi'La, niie pre
ooručli!iiva niihova upotreba za sooieve. koi'i. će biti 
mehaničkil iako opterećeni ,j, koi,i b'i kroz dulie vriieme 
mo!dr bi1ll i2lložen;1 r,ovišenoi temooratur'i. Jedan orl
mier takve uootrebe su loše venti,rirane male radio i 
televizijske kulti:ie. 

L.ieoila iz emulziia oollvinilsk.'ih JSmola gube pri'-
!ilČan dlio svo.ie DOČetne čvrstoće. ako .ih se optereti 
nakon ;iZla!e'.ania v:isokoi relativno; vlazr. kod koje drvo 
pi,imi 20-260/o vlage. Ovo svojstvo povezano s ela
sticitetom svojstvenim ovoj vrsti ljepila, čini, da ono 
ne može izdržati traina naprezan.ia. koia se stvaraju 
bi'1o, dielovanjem van.islctih ooterećenia 'ili uslli:.ied di
men:llionaJnih promdena drveta. Radi ,toea ova vrsta 
lieP'ila ni.ie oogodna za Uieolienie briijruh sP'O'ieva, 
osobd,to kod gusto_g i tvrdog drveta. Za druge vrste 
sPO.ieva kao na pr, za sooieve na čen i utor 'ili za 
SP0.ieve moždandcima. elastičnost ooliv'infilnih emulziia 
predistavlia prednost. 

83.1 / 86.Z RAZVOJ JEDNE METODE ZA BRZO 
UJEPLJĐNJE USLOJENOG DRVA BEZ UIPOTREBI!! 
VISOKOFREKVENTNE STRUJE. (Development of a 
Method for Rapid Lamli,na,tin~ of Lumber wlithout the 
Use of Hiwi.-Frequency Heat.) G. G. M ar ra. »For. 
Prod. Journal«. _god. 6 (1956). br. 3, mart. str. 97-104. 

~ie se .iedna nova metoda brzoi:l lifieollenia 
uslo.ien02 drva,, koja se sastoi'i u tome. da se 'P<JIVTšine, 
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koje će biti1 J.ijepliene. PrediarLiu. na niih se potom 
nanosL fenolno ili fenol-resorcinolno I ieP'ilo a zatim 
se Pritisnu. Najbol.ii rezultati, obzirom r.a čvrstoću Ji
iePlienia dobivaju se iarijaniem drveta na vrućim 
pločama kod temperature cca 177°C kroz oet minuta i 
Prešanjem kroz 30 ih 60 sekundi• pod pritiskom od oko 
14 kg/cm' pod uslcvom. da vri..ieme izmedu nanašanja 
lieoila i prešania niie dulje od 8 do 12 sekundi radi 
sorečavania preranog vezanja, l.ieoila. Na taj se natin 
može iarađa nižeia kvaliteta uootrebJiava,t.i ekonomično 
za Proizvode. čiia će kvaliteta biti bolia od kvalitete 
komada iz kojih su sastavl.ieni. Jako vi.tooeri komadi 
ne mogu se uootrebiti. 

84.4 SUŠENJE LAKOVA ZA DRVO POVIŠEJNIM 
TEMPERATURA.MA. (Holzlacktrocknunia m1it erhohten 
Temperaturen.) E. E·i se n ma nn. »Holz-Zentralblatt«. 
god. 82 (1956), br. 75. str. 939-943. 

Neke vrste lakova za namieštaj mogu se suši•ti 
um.ietno kod temperature od 6Q--80°C pod uvjetom, 
da ie namieštai 'Proizveden s lieoilom otoomim na 
utieca.ie POyil<jene temperature i vlaiae i iz drveta 
um..ietno osušeno,g na sadržai vlaiae od 8-100/o kod 
temperature od 6Q--800C. Više temperature sušenja 
mogu dovesti do l)()jave DOvršinske naoetosti u drvetu. 

86.1 INSTRUMENTI ZA NAMJEŠTANJE NOZA 
!I PRITISKIVACA NA LJUšTILICI I No2U ZA 
FURNIR. (Instrumerutis for Aligninia the Knife and 
Nosebar on 1Jhe Veneer Lathe and S1icer.) H. O. F I e'il
scher. »For. Prod. Joumal«. god. 6 (1956). br. 1, 
januar, str. 1--{i. 

Za oootrizanJe visoke kvaH'tete šoerovanoia drveta. 
furnir mora biti iednolike debl.iine ,i gladak. Da bi se 
t.o JXJStig[o, nož i 'PI'1tiskwač na ljuštilici. 'iili nožu za 
rezan.ie furnira moraju biti1 iSP'ravno namiešten'.i. U 
članku se ouisuju novo konstruirani iruStrumenti za 
točno mierenie kuta rezania i međusobnoia ooložaja 
ootrice noža i brida pritisk:ivača. · 

<JJrv110 i11d.11slrijs&o poduzeće 

~ IUR.OPOlJl9J9J 

Bankovna veza : liB·KB·.?Ol-5 Velika Gori 

PROIZVODI : 

111111

1 ~~~~to;:;a~~r~:~Ju n~p~~~~u d~b~~~~•mj;s~nk~~~a~~re~ 
/ poznatoj prvorazrednoj kvaliteti zbog svoje finoće i 
I strukture drveta. 

K.UPUJE: 
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Svaku količinu hraslovih, bukovih, jasenovih i brestovih 
trupaca u svim debljinama i klasama. 

9. - MEHANIČKA PRERADA - i:-.DUSTRIJA 
DRVETA 

91.1 / 91.5 I"ROBLEMI UPOTREBE DRVETA ZA 
MONTAZNE ZGRADE. (Problems of utilizinia Wood 
in Frefabri'cated Build'ings.) W. J. W o rt h. »For. Prod. 
J oumal«. god. 5 (1955). br. 6. decembar. str. 25-A -
28-A. 

U člam.ku se iznose glavn; problem.i proizvodnje 
montažnih drvenih zgrada i ističe J)(l!treba dal.in.iih 
tehni'čkih studija naročito u poialedu upotrebe Diliene 
ia1,ađe malih dimenziia ; koraka koie treba wduzeti 
za održavanie dozvolienih toleranca u d.imenzitiama 
ooiedinih montažnih elemenata u n.iihovcn uroizvodnii . 
Ističe se potreba iznalažen.ia takvih tiPOVa lieoMa. 
koia se mogu up0trebiti na samom J:(radi.l ištu montaž
ne zgrade. Dalin.i_i problemi obuhvaćaju potrebu upo
trebe Jednog !Jeptla otpornog na djelc, vanje vode, koj" 
brzo veže i koie bi se uootrebliavalo wniesto dosa
dašnieg nači,na 1zvedbe sastava pojedinih k'C'llstruktiv
n 'h diielova oornoću čarvala te konačno problem isko
r.:šćavania sirovine i uootrebe i sortirania otpadaka. 
koii se iavliaiu 01•: oroizvodnii montažnih ziarada. 

95.4 UPOTREBA ŠPE~PLOČ:A U BRODOGRAD
NJI. (L'emp,loi du ccntreplaQue dans 1a construction 
navale.) J. B e s se t. »Revue du bois« br. 11/1956., str. 
22--28. 

Modema brodoiaradnja sve se više oriienti-ra na 
ucotrebu šoer-Dloča, ko.ie se kod man.iih 'Plovnih ob.ie
kaia - čamaca - uootrebliava.iu i kao g[avn,t kon
strukcioni ma:terijal tako. da se već čamci u cielini 
izrađuiu iz šoer-i:>loče. dok se kod većilh objekata -
brodova - šoer-Ploče uootrebliava.iu za unutarnji 
ureda.i. Osim toiaa one se usP.iešno upotrebliavaiu za 
mnoge svrhe u oomorskom građevinarstvu. 

U članku se opisuju ooebine 'Ploča rulIIlllJenjenih 
brodoiaradnii kao i' način up0trebe i u2Tadnie. Clanak 
.ie vaše informallWnog značaia 

Tvornica boja i lakova 

Zagreb, Radnička 43 ~ 

Za naprednu drvnu industriju i obrt 

UROFIX 

FENOFIX 

FIBROFIX 
sintetska ljepila 
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,,. ---~j BRZOJAVNA KRATICA: SLAVDRVO - SLAVONSKI BROD \1\1\m}I\l 

KOMBINAT· PILANA, TVORNICA fURNIU I PARKETA STOLARIJA ZA GRAIIEVIIIUSTVO I POKUĆSTVO, ISKDIIIICAUNJE !UMA 

PROIZVODI: 

SUMSIK,E PROIZVOD~ PILJENU GRAD.JU, FUR,. 

NIR'.E, PARKETE, SOBNI, KUHINJSKI I KANC. 
NAMJEšTAJ TE DRVNU GALANTERIJU 

KUPUJE: 

ORAHOVE I OSTALE FURNIRSK.E TRUPCE, KAO 
I TRUPCE ZA LJUŠTENJE SVIH VRSTA DRVETA 



PREDUZECE ZA PRODAJU DRVETA 

BEOGRAD 
TRG REPUBLIKE 3/V - PO$TANSKI FAH 60 

Telegrami: JUG OD RV O, BEOGRAD - Telefoni: 21-794, 21-795, 21-796, 21-797 

KUPUJE I IZVOZI 

PREDSTAVNISTVA U ZEMUI: 

LJUBLJANA: 
Gradišče 4 - Pošt. fah : 10 - Ljubljana - Telegrami: 
Jugodrvo - Ljubljana - Telefon: 23-351. 

ZAGREB: 
Kaptol 21 . Pošt fah: 258 - Zagreb. Telegrami: Jugo• 
drvo - Zagreb. Telefon: 35-483. 

SARAJEVO: 
Jugosl. nar. armije 42. Pošt. fah 193 - Sarajevo. Te• 
legrami : Jugodrvo - Sarajevo. Telefoni: 35-04 i 
38-35. 

Poslovnica 
RIJEKA: 

Delta 6. Pošt. fah: 351 - Rijek.a. Telegrami: Jugo· 
drvo - Rijeka. Telefon: 34-81. 

PRETSTAVNl$TVA I ZASTUPNICI U INOSTRANSTVU: 

Italija, Engleska, Njemačka, Austrija, Belgija, Holandija, 
$vajcarska, Francuska i Francuska Sjev. Afrika, Egipat, 
Turska, lzrael, Grčka, Argentina, Urugvaj, Austrlija i SAD. 

SVE DRVNE SORTIMENTE I FINALNE PROIZVODE 

POSREDUJE 
KOD PRODAJE DRVNIH SORTIMENATA U INOSTRANSTVU PO NALOGU PROIZVOĐAeA. 

R A S P O L A Z E 
SA DUGOGODISNJIM ISKUSTVOM PO IZVOZNIM POSLOVIMA I RAZGRANATIM 
TRGOVINSKIM VEZAMA U SVIM DJELOVIMA SVrJETA. 

P R O I Z V O Đ A C I : koristite u Vaiem poslovanju naie iskustvo i naie usluge 




