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sawn hardwood, sawn softwood, oak staves,
railway sleepers, pulpwood, common and cy-
linder charcoal, tannin extracts floorings,
packing cases, barrels, bentwood furniture,
bedroom suites, diningroom sets and other
furniture, wooden fancy goods, sports articles
and other manufactured articles.

piljene grade li¥¢ara i &etinjara, hrastovih
duzica, celuloznog drva, $umskog i retortnog
drvnog ugljena, taninskih ekstrakta, Zper i
panel-ploa, furnira, parketa, sanduka, ba-
&ava, stolica iz savijenog drva, raznih vr-
sta namjeitaja, drvme galanterije, sportskih
artikala i ostalih {inalnih proizvoda,
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Ing. ZORA SMOLCIC,
Institut za drvno -industrijska istrazivanja — Zagreb

ISPITIVANJE I KONTROLA KVALITETE MATERIJALA
ZA POVRSINSKU OBRADU

OPCENITO

Povriinska obrada u proizvodnji pokuéstva i
drvne galanterije predstavlja danas kod nas jod
najkompliciraniju fazu rada, koja proizvoda¢ima
zadaje najvite brige i muke. Cesto se postavlja
pitanje, za3to je to tako i da li povrsinska obrada
i drugdje u svijetu, u tehni¢ki naprednim zemlja-
ma, uzrokuje toliko poteikoca?

Kod nas je proizvodnja pokuéstva i drvne
galanterije presla u zadnjih 10—15 godina razmjer-
no naglo iz obrtnickih razmjera u industrijske.
Kod industrijske proizvodnje stari nadin povrsin-
ske obrade politiranja $=lak-politurom nije mogao
vise zadovoljiti zahtjevima ubrzane, ekonomicne
proizvodnje, a niti zahtjevima, koji se danas stav-
ljaju na kvalitetu povr3inske obrade kod moder-
nog pokuéstva. Nasa nova finalna drvna industrija
morala je promijeniti prijasnji nadin povrsinske
obrade i prilagoditi ga na¢inu povrsinske obrade
u drugim, tehni¢ki naprednim -zemljama, kako bi
mogla kvalitetu naseg pokuéstva di¢i na razinu
inozemnog pokuéstva. To je od narodite vaZznosti i
zbog toga, §to sve nade vecée tvornice izvoze U
mnoge evropske i vanevropske zemlje.

Tako su tokom zadnjih godina skoro sve tvor-
nice finalne drvne industrije u povrsinskoj obra-
di uvele nitro-postupke, prvih godina ino-
zemnih, a kasnije domadéih tvornica lakova.

Taj prijelaz na moderne postupke povriinske
obrade nije bio jednostavan, jer nase tvornice nisu
imale za to potreban uredaj, niti $kolovan struéni
kadar, a velike poteskoée je ¢inio i izbor materi-
jala i postupka rada. U Zelji za Sto ekonomiénijim
na¢inom rada i u Zelji da postignu §to bolju kva-
litetu povrsinske obrade mnoge tvornice mijenja-
ju &esto postupke rada i materijal od raznih do-
bavljada pa nailaze na poteskoce, dok se postupak
ne uhoda i prilagodi prilikama. Osim toga, naSe
domaée tvornice lakova, koje su naskoro pocele
takoder izradivati nitro-sisteme za povriinsku
obradu drva, nisu na tom podruéju imale zo§ isku-
stva, te su se njihovi novi materijali tef( nakon
primjene u praksi u suradnji s drvnom industri-
jom morali usavriavati. Sve je to za proizvodnju
finalne drvne industrije znadilo poteSkoée i islo
na ustrb kvalitete povrinske obrade.

Nadalje prijelaz na8e finale drvno-industrij-
ske prerade na moderne postupke povrSinske ob-
rade pada upravo u doba mozda najveéeg na-
pretka velike kemijske  industrije na podrudju
umjetnih smola i plastiénih masa, koji omoguéava
stalno poboljianje svojstava materijala za povrsin-
sku obradu i racionalizaciju postupaka. Pojedine
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tvornice lakova, koje su izradile i stavile na trziste
svoje nitro-postupke za povrsitsku obradu, stalno
poboljsavaju te materijale i postupke u smislu
poboljsanja kvalitete i racionalizacije u radu, a
ujedno donose na trziste i potpuno nove postupke
i materijale na bazi sintetskih smola.

U nekim nadim tvornicama pokuéstva primje-
njivani su veé i takvi najnoviji postupeci — laki-
ranje poliester — lakovima —, koji se
potpuno razlikuju po natinu primjene, a i po
kvalitete, od nitro-postupaka. No budué¢i da je
nadin primjene jo§ prilitno kompliciran i cijena
razmjerno visoka, nisu ti postupci usvojeni jod
za serijsku proizvodnju. Nitro-postupci su danas i
u tehni¢ki naprednim zemljama u povrsinskoj
obradi najrasireniji, pa se uz razne varijante
na¢ina nanasanja laka (hladno i toplo 3trcanje) i
na¢ina mehanizacije konaéne obrade povrsine pri-
mijenjuju u veéim tvornicama u inozemstvu kao
i kod nas.

Tvornice pokuéstva moraju od svih tih postu-
paka i materijala odabrati one, koji su za njihove
prilike najekonomiéniji i za injhove zahtjeve u
kvalitete najbolji.

Daljnji uzrok pote$koéa kod povriinske obra-
de u finalnoj drvnoj industriji je &injenica, da je
sam proces povriinske obrade drva u svojoj biti
vrlo sloZen i da je uspjeh ovisan, osim o kvaliteti
materijala za povrsinsku obradu, i o pripremi pod-
loge kao i nadinu rada. Svaki od tih faktora moze
sa svojim udjelom odluéiti konadan uspjeh, od-
nosno neuspjeh povrSinske obrade.

LoSe pripremljena, hrapava podloga, preveli-
ki sadrzaj vlage u drvu ili loSe lijepljenje mogu
isto tako lofe utjecati na konaéni ishod povriin-
ske obrade, kao i eventualno neispravni lakovi ili
pomoéni materijal. Obrnuto, i najbolji i najisprav-
niji materijal za povrSinsku obradu moze dafi
lo§ konaéni ishod povrsinske obrade, ako podloga
nije ispravno priredena, ako su uslovi vlage i tem-
peratura u radionici bili neispravni ili ako su na-
pravljene pogreske kod rada.

Kod starog naéina proizvodnje pokudstva i
politiranja Selak-politurom utjecaj svih tih faktora
na ishod povrsinske obrade nije dolazio toliko do
izraZaja, jer je kod polaganog rada vrijeme bilo
faktor, koji je regulirao sve eventualne nepra-
vilnosti u sudenju, pripremi povriine i t. d. Vrije-
me je, medutim, onaj faktor, koji se kod modernih
postupaka skracuje do najmanje moguée granice,
da se proces ué¢ini racionalnim, pa prema tome
otpada njegova uloga ispravljanja eventualnih ne-
dostataka. Za ilustraciju mogu posluziti slijedeéi
podaci:



Dok je za jednu spavaéu sobu za samu povr-
Sinsku obradu mpolitiranjem $elak-politurom tre-
balo 120 sati, danas kod rada s nitro-postupcima
treba 25 sati, a prema nekim najnovijim podacima
moZe se povrsinska obrada s poliester-lakovima
izvesti u nekim sluéajevima i za svega 2 sata.

Jasno je, da kod takvog razmjerno brzog rada
po modernim postupcima moraju sve prethodne
operacije biti bezprikorno provedene, a kvaliteta
samog drva kao i materijala za povrsinsku obradu
mora biti ispravna, kako ni jedan od tih faktora
ne bi mogao loSe utjecati na ishod povrsinske
obrade. Prema tome je kontrola proizvodnog pro-
cesa do povriinske obrade, kao i kontrola kvalitete
materijala za povrdinsku obradu prije samog pro-
cesa povrSinske obrade, neophodno potrebna, jer
je nakon dovriene povriinske obrade u sludaju
neuspjeha veéinom wvrlo te$ko ustanoviti, u kojoj
fazi rada leZi pogreska. Kontrolom samog mate-
rijala moZe se jedan eventualni izvor pogresaky
iskljuciti, ¢ prema tome istrafivanje uzroka ne-
uspjeha znatno olaks3ati.

Cesto se postavlja pitanje, da 1li potrosaéi,
t. j. tvornice pokuéstva, treba da ispitaju i kon-
troliraju materijal za povrsinsku obradu, ili pro-
izvodaé treba da isporuduje kontrolirani, ispravni
materijal, za koji treba da dade garanciju o kva-
liteti. Iskustvo je pokazalo. da. jako svaka renomi-
rana tvornica lakova ispituje i kontrolira svoje
produkte prije isporuke, kontrola materijala u
tvornicama pokuéstva prije primjene u pogonu
daje sigurnost u proizvodniji, i da su u sluéajevima,
gdje se vrsi kontrola materijala u tvornicama po-
kuéstva, neuspjesi mnogo rjedi. U naSim pogoni-
ma finalne drvne industrije su takva ispitivanja
i kontrola od narofite vaZnosti i koristi, jer nasi
pogoni jo§ nemaju tradiciju u proizvodnji, a niti
je imaju na tom podrudju tvornice lakova, koje ih
snabdijevaju materijalima za povrSinsku obradu.

METODE ISPITIVANJA

Ispitivanje materijala za povrsisku obradu di-
jeli se prema svrsi, kojoj ono sluzi, u 2 vrste:

1. ispitivanje novih wvrsta materijala i siste-
ma, da se ustanovi izgled, otpornost i trajnost.
(Ova ispitivanja omoguéuju izbor najboljeg i naj-
ekonomiénijeg materijala i sistema);

2. kontrolno ispitivanje pojedinih Zarza veé
poznatih materijala, da se ustanovi, da li kvaliteta
odgovara standard-kvaliteti ili prethodnim Sarza-
ma. (Ovim ispitivanjima pogon osigurava norma-
lan i nesmetan rad).

Postavlja se sada pitanje, na koji nagin tvor-
nice pokuéstva mogu usporedivati pojedine siste-
me i materijale jedne te iste tvornice i ustanoviti,
koji je od ovih sistema i materijala bolji po kva-
liteti materijala i ekonomiéniji, i nadalje, na koji

nadin one mogu jednostavnim putem ustanoviti, da

li pojedine Sarze materijala odredenog sistema, po
kojemu one rade, odgovaraju standard-kvaliteti
ili prethodnim SarZama.

Kod kontrolnih ispitivanja pojedinih $arza veé¢
poznatih materijala je vaZno, da ona budu jedno-
stavna tako, da ih moZe vrSiti priudeno osoblje,
da ne zahtijevaju komplicirani ni skupi uredaj,

- a da opet daju sigurnost u ispravnost kvalitete,

Ta se ispitivanja mogu prema potrebi i nadopuniti
u pojedinim slu¢ajevima nekim dodatnim ispitiva-
njima, ako zato postoji moguénost u tvornickom
laboratoriju, a ako ne postoji, onda u nadleZnom
institutu ili ustanovi.

Za ispitivanje novih sistema i materijala po-
treban je ve¢ ureden laboratorij s tehnickim osob-
ljem i potrebnim uredajem i aparatima,

Ispitivanje materijala sastoji se u odredivanju
nekih karakteristi¢nih fizikalnih svojstava pojedi-
nih materijala mjerenjem ili usporedivanjem s iza-
branim standard-uzorkom. Mjeriti i iska-
zati u odredenim jedinicama mogu se na pr. sli-
jedeta svojstva: viskozitet, specifiéna tezina, sa-
drzaj suhe supstance, tvrdoéa, otpornost na utiski-
vanje. Usporedivanjem s izabranim standard-uzor-
kom odreduju se na pr. slijedeéa svojstva materi-
jala: boja, sposobnost za Strcanje, bruSenje, raz-
lijevanje, zilavost i t. d.

Kao standard-uzorci sluZze tekuéi uzorci poje-
dinih materijala i ploée priredene iz tog uzorka ili
izradene od proizvodaca.

Tekuéi standard-uzorci moraju se &uvati u
prikladnim, dobro zatvorenim posudama, kod nor-
malne temperature i na suhom mjestu.

Standard-uzorak na plo¢i mora se takoder
¢uvati na prikladnom, suhom mjestu, kod normal-
ne temperature. °

Od tekuceg standard-uzorka preporuéa se &u-
vati barem 4 mala uzorka, od kojih se Za uspore-
divanje s pojedinim Sarzama, koje se ispituju,
otvori svaki puta po jedan uzorak. Treba uvijek
imati na umu, da se neka svojstva tekudeg stan-
dard-uzorka, kao i uzorka na plodi, s vremenom
mijenjaju, kao na pr. viskozitet, boja i t. d. Zato
treba standard-uzorak od vremena do vremena
obnoviti novim uzorkom.

Od svake nove Sarze pojedinih materijala uzi-
ma se za ispitivanje prosje®ni uzorak iz 10% am-
balaznih jedinica. U nekim sludajevima, gdje to
priroda materijala ili vaZnost dotiéne Sarze zahti-
jeva, uzima se uzorak iz svake ambalaZne jedinice.
Prije vadenja uzorka treba materijal u ambalaZi
dobro izmijeSati, narodito ako se radi o pigmenti-
ranom materijalu, koji naginje taloZenju. Izvadeni
uzorci moraju se toéno oznaditi imenom materija-
la, tvorni¢kim brojem, datumom prispjeca i brojem
ambalaZne jedinice.

Za svaku pojedinu vrstu materijala treba vo-
diti karticu o ulazu pojedinih $arZa, izvr§enim ispi-
tivanjima i rezultatima ispitivanja. Na taj naédin
¢e kontrola svojstava pojedinih SarZa i usporedi-
vanje kvalitete biti znatno olak$ani.
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Za kontrolna ispitivanja pojedinih
SarZa ve¢ poznatih materijala predvidena su slije-
deda ispitivanja, koja se daju izvesti jednostav-
nim metodama i bez naroditog laboratorijskog ure-
daja i aparata:

1. Boja i bistrina providnih lakova odreduju
se u staklenim epruvetama, u kojima se uspore-
duje uzorak, koji se ispituje sa standard-uzorkom.
VaZno je, da boja pojedinih $arza bude jednoli¢na,
naroéito ako se radi o lakovima za svijetlo drvo.

Boja pojedinih Sar?a mocila odreduje se na
taj nadin, da se male dasdice javora urone u otopi-
nu 3arze moéila, koje se ispituje, i standard-uzorka
te boja vizuelno usporedi.

Boja zapunjada pora ispituje se na taj nadin,
da se Sarza zapunjaca pora, koja se ispituje, nane-
se $pahtlom na staklo usporedno sa standardnim
uzorkom tog zapunjada ili uzorkom koje prethodne
Jarze, i to u debelom i u tankom sloju. Boja se
promatra i usporeduje vizuelno na tankom kao i
na debelom sloju.

2. Specificna tefina pojedinih SarZa mijeri se
areometrom i piknometrom kod odredene tempe-
rature. Normalno se mjeri kod 20°C. Specifi¢na
te¥ina pojedinih $ar?a ne smije pokazivati veéih
odstupanja. Kod lakova i razredivada treba, me-
dutim, imati na umu, da proizvadadéi lakova kat-
kada mijenjaju sastav otapala u laku, na pr. zimi
i ljeti, radi reguliranja brzine ishlapljivanja, pa
uslijed toga mogu nastati razlike u specifi¢noj
teZini, a da je sadrZaj suhe supstance isti kao u
standard-uzorku. Iz istih razloga moZe se mijenjati
i specifitna teZina razredivada, ako je radi reguli-
ranja ishlapljivanja uzeta druga kombinacija po-
jedinih otapala.

3. Sadrzaj dvrste supstance odreduje se vaga-
njem suhog ostatka nakon ishlapljivanja otapala.
Mala koli¢ina laka, obiéno 2—3 gr, odvagne se u
malu porculansku ili staklenu zdjelicu, koja je
prethodno izvagana prazna, i susi u susioniku kod
105°C nekoliko sati do konstantne teZine. Iz teZine
odvaganog ostatka izraduna se sadrzaj &vrste sup-
stance na laku u postocima.

Cvrsta supstanca predstavlja onaj dio laka,
koji stvara film, nakon $to su otapala ishlapila.

4. Za odredivanje wviskoziteta odabrane su 2
jednostavne metode, koje najbolje odgovaraju za
kontrolna ispitivanja materijala za povrdinsku
obradu:

a) metoda odredivanja , viskoziteta pomocu
zratnog mjehura u cjevéicama,

b) Ford-viskozimetar.

Viskozitet se kod jedne i druge metode odre-
djuje uvijek kod odredjene temperature, jer se
viskozitet mijenja s temperaturom, pa se viskozi-
tet pojedinih Sarza nekog materijala moZe uspo-
redjivati jedino, ako se mjeri kod iste tempera-
ture. Obi¢no se mjerenja vrse kod 20°C, ako nije
drugacije propisanoc:

a) Odredjivanje viskoziteta pomocu zraénog
mjehura vr$i se u staklenim epruvetama s ¢epom
u koje se materijal (lak), koji se ispituje, napuni
do marke, koja se nalazi 1 cm ispod Cepa, tako da
ostane zra¢ni mjehur u cjevéici. Okretanjem cjev-
¢ice mjehur se diZe. Brzina dizanja mjehura u
cjevéici, u kojoj se nalazi uzorak, koji se ispituje,
usporedjuje se s isto takvom cjev&icom, u kojoj
se nalazi standard-uzorak ili uzorei iz prethodnih
Sar¥a tog materijala ili sa standardnom skalom
cjevtica napunjenih uljima standardnih viskozi-
teta.

b) Ford-viskozimetar se sastoji iz cilindrié¢ne
posude odredjenih dimenzija, kojoj je donji dio
koni¢an i ima u sredini otvor od 4 mm, kroz koji
tekuéina curi u podlozak. Vrijeme potrebno, da
veli¢inom gornje posude odredjena koli¢ina teku-
¢ine iscuri u podloZak, mjeri se u sekundama i
odredjuje viskozitet dotiéne tekucine, koji se uspo-
redjuje s viskozitetom standard-uzorka.

5) TaloZenje. Ovo ispitivanje je vaZno i ko-
risno kod pigmentiranih materijala, ukljuc¢ivsi za-
punjace, temeljne lakove (sealere) i mat-lakove.
Stanoviti stepen taloZenja je normalan i neizbje-
ziv, ali talog ne smije biti pretvrd tako, da se ne
bi dao ponovno dispergirati normalnim mije$a-
njem. :

TaloZenje se promatra na uzorcima s original-
nom gusto¢om i razredjenima na gustoéu, podesnu
za primjenu. Uzorak se napuni u graduirani cilin-
dar s ¢epom, dobro promuéka i ostavi stajati, a
onda se promatra brzina taloZenja u usporedbi sa
standard-uzorkom.

6. SuSenje ili stvaranje filma. Kod procesa stva-
ranja filma, odnosno susenja, razlikujemo 3 stadija:

skruéivanje ili »suho prema prasinic;

suho na dodir;

potpuno suho.

Lak se nalije na staklo i pusti da se su$i. Od
vremena na vrijeme saspe se malo onfuzorijske ze-
mlje na film i promatra tresenjem i okretanjem
stakla, kada se praSak vie ne hvata ta staklo. Kao
vrijeme »suSenja prema praSini«, oznaduje se vri-
jeme od ¢&asa, kada je film naliven, do &asa, kada
se praSak viSe ne hvata i ne uklopljuje u povrinu.

Za odredivanje faza sufenja »na dodir« i »pot-
puno suh« lak se nalije takoder na staklo i u jed-
nakim vremenskim razmacima pritiskuju jednaki
komadiéi filter-papira od 6—7 cm promjera na po-
vr§inu. Kad se film osu$io do stepena, da komadiéi
filter papira viSe ne prianjaju na njemu, skinu se
sa povrSine i promatra, koji su papiriéi ostavili
tragove, a koji misu.

Vrijeme suSenja na dodir je vrijeme od nalije-
vanja laka do vremena, kada prvi od nalijepljenih
komadi¢a filtenpapira viSe ne ostavlja dladice ma
povriini. Vrijeme potpunog sufenja je vrijeme od
nalijevanja laka do tasa, kada uslijed pritiska




na papiri¢ ne ostane ni najmanji utisak na filmu.
Budué¢i da ova vremena su$enja ovise o debljini
filma, mora se to odredivanje vrsiti na filmu stan-
dardne debljine. Na istoj plo¢i, na kojoj se pro-
matra suSenje laka, moZe se promatrati i t. zv.
»bijelo nahukavanje« laka, koje u pogonima &esto
pravi velike poteSko¢e. Kod su$enja film ¢esto
postaje malo mutan ili katkada i potpuno mlije¢no
bijel. To nahukavanje nakon osu3enja ili potpuno
nestane ili film ostane mlije¢no bijel. Nahukavanje
filma nastaje i ostaje trajno, ako lak ili razredivad
nije ispravan, ili ako uslovi kod rada u radionici
(vlaga i temperatura) nisu bili ispravni. Da li je
uzrok jedna ili druga od te dvije moguénosti, moze
se jednostavnim pokusom ustanoviti prije rada u
pogonu. U laboratoriju ili jednoj prostoriji gdje
vladaju ispravni uslovi za rad (temperatura
18—20°C i 65%o vlage) nastrca se lak na staklo ili
drvenu ploéu i promatra, da li kod suSenja nahu-
kava ili daje ispravan film. Ako u normalnim
uslovima nahukava, onda je sastav laka ili razre-
divata neispravan, a ako u ovim prilikama daje
ispravan film, mora i u pogonu biti ispravan, a
ukoliko nije, moraju biti krivi uslovi u radionici.

7. Odredivanje debljine filma. Kod laboratorij-
skih ispitivanja mozZe se debljina filma mjeriti na
jednostavan na¢in tako, da se na staklo naliveni
film nakon osu$enja skine sa stakla i debljina filma
izmjeri mikrometrom.

8. Razlijevanje laka. Nadin kako se lak razlijeva
za vrijeme stvaranja filma daje iskusnim proma-
tranjem donekle indikacije kako e se pokazati
u produkciji. Lak se paZljivo nalije na staklenu
plo¢u i promatra razlijevanje, a kad se film osusio,
moZe se na plo& promatrati, da li ima zastora, cu-
renja, debelih rubova ili naroéitih mepravilnosti u
debljini filma.

9. Sposobnost za $trcanje, brufenje i poliranje.

Lak se pravilno razrijedi i 3trca se zajedno sa
standard-uzorkom na veéu, zapunjenu drvenu plo-
¢u (45 x 60 cm) one vrste drva, koja e biti upotre-
bljena i u pogonu. Film mora biti standardne de-
bljine. Iza suenja film se brusi &stim brusnim pa-
pirom 6/0, pri tome se mora upotrebljavati isti
broj zamaha na svakom wuzorku i po moguénosti
isti pritisak na papir. Treba paziti da li ima kakva
razlika u radu, da li ima vide pragine od bruSenja
kod jednog ili drugog filma i od kojeg filma je
papir eventualno viSe pumjen.

Na istoj plo¢i moZe se ispitati i prikladnost laka
za poliranje. Komparativna zapaZanja jesu: broj
poteza, brzina dobivanja sjaja, bistrina i sjaj nakon
diséenja, te nakon stajanja preko moéi.

10. Odredivanje sjaja. Uzorak koji se ispituje
i standard-uzorak nanese se na crnu staklenu plo¢u
lijevanjem. Nakon $to se film osusio promatra se
sjaj vizuelno na taj naéin, da se usporeduje refleks
nekog izvora svijetla, prozora ili drugog predmeta
na ploéi. :

Ista se proba mozZe izvrditi i na drvenim ploéda-
ma na isti na¢in kao $to je opisano, usporedujuéi
sjaj sa standard-uzorkom. Lak treba nanijeti u
istoj debljini, jer sjaj ovisi i o debljini filma. Toé&-
nija mjerenja vrse se pomo¢u foto-elektri¢nih apa-
rata za mjerenje sjaja. Ti aparati daju direktna
oditanja postotka refleksije zrake svijetla uperene
na povrsinu, te reflektirane na fotoelektriénu ée-
liju. O¢itanja na aparatu, dobivena za svaku $arzu
pojedinog materijala, mogu se jednostavno upore-
divati sa standardnim uzorkom ili prethodnim $ar-
zama.

11, Moé prianjanja i elastiénosti moZe se usta-
noviti vrlo jednostavnim naéinom, da se potpuno
osu$eni film para oStricom dZepnog noza i proma-
tra rez i da li se trga ili se odvija od podloge u
obliku trake.

12, Otpornost na utiskivanje. Uzorak laka koji
se ispituje nanese se na drvenu plotu usporedno
sa standard-uzorkom. Nakon potpunog osuSenja
filma optereti se utezima odredene teZine, koji se
stave na komadié tkanine ili filter papira. Utezi
su izradeni iz &elika u obliku valjka. Nosiva po-
vrina im je 4 cm? a tezina oko 3,2 kg. Utezi se
ostavljaju na plofama preko noéi, a onda se pro-
matra povrdina. Film, koji ¢e odoljeti teZini od
0,14 kg/cm?, obi¢no ée izdrzati i zahtjeva kod pa-
kovanja i transporta. Rezultati su takoder ovisni
o debljini filma, pa se lak mora nanaSati uvijek u
jednakoj debljini.

Ovim jednostavnim ispitivanjima mogu se po-
jedine $arze materijala za povrsinsku obradu kon-
trolirati. Ukoliko se ta ispitivanja vrSe u pojedi-
nim pogonima stalno i savjesno, mogu se sa sigur-
no$éu ustanoviti eventualna odstupanja u kvaliteti
pojedinih SarZa prije primjene materijala u po-
gonu. Osim ovih ispitivanja mogu se u pojedinim
slu¢ajevima prema potrebi pogona ili prema spe-
cifi¢énoj primjeni nekog materijala uvesti i druga
jednostavna ispitivanja, koja ée karakterizirati
svojstva tog materijala.

Za ispitivanje novih sistema i vrsta materijala
za povrsinsku obradu od istog ili od raznih doba-
vlja¢a moraju se, osim gore opisanih, primjeniti
i druga ispitivanja, koja ée dati podatke o otpor-
nosti, izdrZljivosti i trajnosti &itavog sistema ili
pojedinih materijala. Za ta ispitivanja potreban je
izvjestan broj aparata i laboratorijskog uredaja,
ali se neka od tih ispitivanja mogu izvesti i bez tog
uredaja, u kojem slu¢aju ocjenjivanje svojstva za-
visi viSe o iskustvu i znanju lica, koje ispitivanja
vrsi. .

Od tih ispitivanja spomenut éemo najprije:

1. IzdrZljivost kod promjena temperature, t. zv.
»Cold chech test«. To ispitivanje daje nam mo-
guénosti ocjenjivanja izdrzljivosti i trajnosti me-
kog sistema ili laka za vrijeme upotrebe u odnosu
na druge sisteme ili lakove.

Ispitivanje se vrsi tako, da se drvene ploée iz-
radene &itavim jednim sistemom, ako se radi o
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ispitivanju ¢itavog sistema, ili jednim lakom za
drvo, ako se radi o ispitivanju jednog laka, nakon
potpunog osuSenja izvrgnu naglim izmjeni¢nim ci-
klusima visoke temperature (+ 50°C) i niske tem-
perature (— 20°C). Kod tog ispitivanja mora biti
odredena vlaga drva, nadin rada kao i debljina
filma, kako bi se mogla vr§iti usporedba s drugim
sistemima ili lakovima. Sistem ili lak, koji izdrzi
25 takvih izmjeni¢nih ciklusa bez promjene, sma-
tra se dobrim sistemom ili lakom za pokuéstvo.

2. Odredivanje tvrdoée pomoéu njihala. Kao
mjerilo za otpor, kojim se povriina opire zadiranju
nekog predmeta, uzima se broj njihaja, koje aparat
(njihalo) izvodi na povrsini. Jasno je, da ¢e meka-
na povr$ina jade prigu$ivati njihaje (broj njihaja
¢e biti manji) nego tvrda povrs$ina.

Uz odredivanje tvrdoée povriine pomoéu njihala
odreduje se takoder i brzina sufenja. Na staklenim
plotama odreduje se gubitak »hlapivog« odredi-
vanjem gubitka teZine, t. j. vaganjem. Postepenim
ishlapljivanjem otapala raste i tvrdoéa. Ustano-
vljeno je, da se kod 18—20 njihaja pod normalnim
uslovima sloj lako moZe smatrati suhim.

Aparat se sastoji iz dvostrukog poniklovanog
prstena, na donjem dijelu kojeg su smje$tene dvi-
je libele. Broj njihaja odreduje se brojem njihaja
zraénog mjehura u libelama.

3. Ispitivanje nahukavanja vrsi se u kondicionim
komorama, kako bi se ta ispitivanja mogla vrSiii
uvijek pod potrebnim uslovima vlage i temperatu-
re, neovisno o vanjskim prilikama u radionici ili
laboratoriju.

4. Ispitivanje moéi prianjanje i elastiénosti vrsi
se na slijedeé¢i nadin: na potpuno osusenoj povr3ini
ureze se pomoéu dZepnog noza niz paralelnih crta
u razmaku od 1—15 mm. Tako obrezana povrsina
se na to lagano brusi i promatra, da li se odljeplju-
ju izrezane Cestice laka s povrSine ili se dalje drze
uz povrsinu.

5. Odredivanje otpornosti prema tekuéinama

Za ispitivanje otpornosti prema tekué¢inama, vo-
di, alkoholu i luZnatim tekuéinama osuSeni film
treba pustiti da stoji barem 2 tjedna ili treba pro-
vesti umjetno suSenje 48 h kod 50°C i 65%o relativne
vlaznosti.

Za ispitivanje otpornosti na vodu
kapne se destilirana voda na povrsinu, pokrije se
stakalcem od sata i ostavi stajati 6 sati. Iza toga
se povriina izbriSe mekanom krpom i promatra
nakon 24 sata.

Za ispitivanje otpornosti prema
alkoholu uzima se smjesa od 50% ¢&istog,
- nedenaturiranog alkohola i 50% destilirane vode.
Telkuéina se kapne na povr§inu i ostavi stajati 18
sati pokrivena stakalcem od sata. Nakon toga se
povriina izbri¥e mekanom krpom i promatra nakon
24 sata. -
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Isto tako se vr§i i ispitivanje na otpor-
nost prema slabo luzZnatim tekuci-
nama, da se na povriinu stavi vata natopljena
40% -tnom otopinom sode i ostavi stajati 2 sata.
Mjesto gdje je bila vata ispere se nakon toga de-
stiliranom vodom i ostavi suSiti.

U sva tri sluéaja povrsina ne smije pokazivati
nikakva o$teéenja ni promjene.

6. U nekim sluéajevima je vazno i ispitivanje
otpornosti na toplinu. To se vr§i u suSioniku kod
95°C relativne vlage stavljanjem utega od 500 gr
na ploé¢u koja se ispituje. Uteg se ne smije prilije-
piti, niti se na povrSini smije zapaziti kakva pro-
mjena. |

7. Otpornost na Zar od cigareta je takoder vazno
ispitivanje za neke primjene lakove za pokuéstvo.
Uzarena cigareta stavi se kroz 15 minutfa na plotu
koja se ispituje. Nakon $to se plo¢a lagano izbrise
mekanom krpom, na povriini ne smije ostati bilo
kakvih znakova oteCenja.

8. Ispitivanje otpornosti na habanje. Ispitivanje
otpornosti na habanje daje takoder moguénost
ocjenjivanja izdrzljivosti nekog laka u upotrebi, a
vrdi se na povrdini suSenoj 7 dana na slijedeci
na¢in: na osuseni film, koji mora biti standardne
debljine, pusti se padati mlaz normalnog pijeska
tako dugo, dok pijesak na mjestu upadanja ne pro-
bije film. Cas probijanja prati se okom, a ploéica
je odozdo osvijetljena tako, da u ¢asu probijanja
svijetlo probije kroz film. Koli¢ina pijeska potreb-
nog da probije film odredene debljine smatra se
mjerilom za otpornost prema habanju.

9. Kod ocjenjivanja novih sistema ili pojedinih
materijala treba uvijek ustanoviti i izdasnost, t. j.
potrosak po m® $to se najbolje moZe ispitati radom
u 1 smjeni u pogonu, ako to prilike dozvoljavaju.

Osim ovdje navedenih ispitivanja mogu se pre-
ma potrebi pogona ili prema specifi¢noj primjeni
nekog materijala uvesti i druga dodatna ispitivanja
u pojedinim slucajevima.

UREDAJ LABORATORIJA

Uredaj laboratorija za kontrolna ispi-
tivanja je vrlo jednostavan 1 ne iziskuje velikih
investicija. Kontrolni laboratorij za materijal za
povrsinsku obradu moze biti mala odijeljena pro-
storija u odjelu za povriinsku obradu, a moZe biti
ukljuéen i u laboratorij za kontrolu i ispitivanje
ostalih pomoénih materijala, koji se upotrebljavaju
u tvornicama pokuéstva i drvne galanterije: lje-
pila, sredstva za bruSenje, tkanina za pokucstvo
i sl. Osim najnuznijeg laboratorijskog posuda i
pribora, te limenih doza za uzorke, mora takav la-
boratorij od aparata i uredaja za kontrolu ispiti-
vanja imati: laboratorijsku vagu do 100 gr s to¢-
nosti 0,1 gr, elektri¢ni susionik, Ford-viskozimetar,
Stop-uru, skalu epruveta za odredivanje viskozite-
ta pomoéu zratnog mjehura, spravu za nalijevanje



filmova, mikrometar, utege za ispitivanje otpor-
nosti na utiskivanju te sobni termometar i higro-
metar. Za S$trcanje uzoraka moZe posluziti i po-
gonski uredaj i pistola za $trcanje, kao i komora
za Strcanje.

Ovi se laboratoriji mogu u veéim tvornicama
postepeno razviti i u tvorni¢ke laboratorije, koji
¢e biti u moguénosti da vre ispitivanja novih
sistema i pojedinih materijala i ocjenjuju njihovu
kvalitetu i ekonomiénost. Takvi laboratoriji mo-
raju osim gore navedenih aparata i uredaja imati
i aparat za odredivanje sjaja, aparat za odrediva-
nje habanja, te ispitivanje stalnosti prema svijetlu,
tvrdoée, elasti¢nosti, hladionik za duboko hladenje
(—25°C) i dr. Uredenje takovog laboratorija za-
htjeva ve¢ neSto vete investicije i visokokvalifi-
cirano osoblje s velikim iskustvom na tom pod-
ruéju.

ZAKLJUCAK

Kontrolno ispitivanje materijala za povrSinsku
obradu postaje prijeka potreba obzirom na napre:
dak i razvitak na tom podruéju i obaveze, koje je
nasa finalna drvna industrija preuzela prema do-
mac¢em i inostranom trzistu, te obzirom na pote-
gkoée, na koje nailazi u radu, i &este reklamacije

i Stete, koje uslijed toga nastaju. Praksa je poka-
zala u nekim tehni¢ki naprednim zemljama, u ko-
jima je uvedeno kontrolno ispitivanje materijala,
da takvo ispitivanje znatno pridonosi sredenom
i nesmetanom radu u pogonu i da spaSava velike
svote novaca proizvodatu pokuéstva, kao i proiz-
vodadu materijala za povr§insku obradu.

NasSe tvornice su uvidjele tu potrebu, te je veé
nekoliko takovih laboratorija u osnivanju.

Isto tako se u naSim pogonima, naroéito u zad-
nje vrijeme, pokazala potreba za ispitivanje i bcje-
njivanje kvalitete i ekonomi¢nosti novih sistema,
kao i pojedinih novih materijala. Za naSe prilike
danas je, obzirom na uredenje laborotorija i strué-
ni kadar, jedino moguée i najekonomicnije, da se
takva ispitivanja, koja se za pojedine pogone vrse
povremeno, obavljaju u drvno-industrijskim in-
stitutima, jer se na taj naéin za to potrebna oprema
i uredaji, kao i struéni kadar, moZze koristiti za sva
poduzeéa. U tom je smislu ve¢ uspostavljena uza
saradnja izmedu tvornica finalne industrije i In-
stituta za drvno-industrijska istrazivanja u Zagre-
bu, te tvornica kemijske industrije, koje izraduju
materijale za povriinsku obradu. Vjerujemo, da ¢e
oni zajedni¢kim naporima uspjeti, da naSe pokué-
stvo i u kvaliteti povrdinske obrade bude uvijek
na visini.

Priifung der materialien fiir Holzoberflichenbehandlung

Die Holzoberflichenbearbeitung ist ein recht komplizierter Prozess, und ihr Schlusseffekt hingt
von einer Reihe von Faktoren ab, so zB. von der Qualitit und den Zubereitungsgrad der Unterlage; von
der Qualitit und Anwendungsart der Oberflichenbearbeitungsmaterialien.

Zur Zeit ist die Oberflichenbehandlung in unseren Betrieben der Amlass héufiger Scwierigkeiten,
und is ist oft sehr schwer nachtriglich festzustellen ob der Grund in der unzulénglich zubereiteten Unter-
lage, mangelhafter Behandlug oder in der Quali'dt des angewandten Materiales liegt.

Eine vorherige Kontrolle der Qualitit jeder einzelmen Charge der anzuwendeden Oberflachenma-

terialien, welche in manchen Betrieben schon durchgefiihrt wird, kann eine betréchtliche Quelle von
Schwierigkeiten beseiting, da die Unzulinglichkeiten der Materialien schon bei der Laboratoriumsunter-
suchung an den Tag treten, und’ die Anwendung solcher Materialien rechtzeitig verhindert werden kanm.
Die Kontrolle umfasst einige Grundlegende physikalische Eigenschaften welche fiir dieses Material aus-
schlaggebend, sind, und die angewandten Untersuchungsmethoden sind einfach und rasch durcfiihrbar.

Immer wieder kommen mneue Oberflichenbehandlungssysteme auf, welche vor der Anwendung in
den Betrieben auf Qualitiit, Ergiebigkeit und Okonomik gepriift werden miissen. Solche Prifungen erfor-
dern besser ausgestattete Laboratorien und Techniker mit grosser praktischer Erfahrung.

Die Errichtung von Kontrollaboratorien, welche laufend die Qualitdt, der anzuwendeden Materi-
alien kontrolieren, wiirde fiir jeden Betrieb einen grossen Schritt zur .Konsolidierung und Besserung des
Erzeugungsprozesses bedeuten, und die Priifung neuer Methoden und neuer Materialien wiirde es ihnen
ermoglichen die allerdkonomischesten, neuwesten und besten Methoden der Oberflichenbehandlung einzu-
filhren.Alle Investitionen zur Emmichtung von Laboratorien und Anschaffung von Laboratoriumseinrichtum-

gen werden sich in kiirzester Zelt bezahlt machen, oft durch Verhinderung einer einzelnen Bonifikation

wegen schlechter Oberflichenbehandlung.

71



MJERENJE SADRZAJA VLAGE

Aparat za mjerenje vlage je precizan instru-
ment. On radi sa vrlo uskim tolerancama i dat ¢e
lkod ispravne upctrebe, toine podatke o szdrzaju
vlage u drvu.

Fosto se vrlo brzo mcze uéiniti mnogo mje-
renja i postc se mjerenja vrSe na gradi, koja ce
iéi u proizvednju, a ne na izvadenim probnim ko-
madima, aparat ¢e nam dati stanje stvarnog sa-
drzaja vlage cdredene koliine grade.

Medutim, vaino je zapamtiti, da je mjerenje
sadrzaja vlage ogranieno na drve u neposrednoj
blizini kontaktnih eletroda aparata. Drvo je, osim
kada je dobro suSeno, rijetko kada podjednak?
suho. Ovo vazi naro€ito za drvo, koje je doslo ne-
posredno sa suSenja ili se jos susi u suSari ili
zratno. Ova varijabilnost sadrZaja vlage uzrokovana
je s viSe faktora, a veéina od njih ovisi o samom
drvetu. Tako se n. pr. drvo na popreénom rezu brie
suSi nego blistac¢a, a blistata brze nego boéni rez.
Bjelika se suSi brze od srzi, i u vezi s tim razli-
kama u suSenju sadrZaj vlage u drvetu, kada je

Usuvsenje v mm 46 32 48 63

Relativna viaga X 30 &6 £3 77 73 65 53

79 95 M4 149 427

»Svjeza« grada, to jest grada od netom posje-
tencg drveta, imat Ce sadrzaj vlage izmedu 35%
tak do 250%0, Sto ovisi o vrsti drveta i o tome, gdje
je raslo. U tom stanju vlaga dolazi u dvije forme:
absorbirana vlaga u z'dovima celija i slodobna vlaya
u $upljinama celija. Kod suSenja drveta prvo se
isparuje slobodna vlaga. Tek nakon Sto se sva slo-
bodna vlaga ispari, nofinje se isparavati absorbi-
rana (vezana) vlaga iz zidcva celija. Tocka, kod
keje podinje isparavanje vezane vlage, zOve Se
totka zasiéenja vlakanaca i lezi obi€no izmedu 25%
i 30° sadrzaja vlage. Kao Sto se moze vidjeti iz
slike, usudivanje drveta se ne pojavljuje, dok se
ono ne csudi do tacke zasi¢enja vlakanaca; odavle
dalje usuSivanje je priblizno proporcijonalno pro-
mijeni sadrzaja vlage.

Slika prikazuje odnos izmedu relativne vlage
zraka, odgovarajuéeg rancteZnog sadrzaja vlage i
ususenja za 30 cm. Siroke, raznoliko piljene daske
iz Duglazije i Juznog Zutog bora (Southern yellow
pine). Za boé¢nice treba dodati 25% navedenim ci-
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Slika 1

Poéinje ususenje

svjeze piljeno, bit ¢e razli¢it u raznim dijelovima
daske. Letvice za vitlanje takoder usporuju suse-
nje tako, da ¢e se naiéi na vlazna mjesta tamo,
gdje je letvica lezala na gradi.

Sadrzaj vlage i suSenje

U ovisnosti od relativne vlage zraka drvo ae
ispustati ili upijati vlagu iz okolnog zraka. Za svaki
dati stupanj relativne vlage zraka postoji odgova-
rajuéi stupanj sadrzaja vlage drmveta (ravnotezmi sa-
drzaj vlage), na koji Ce se samo drvo izravnati.
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frama, a za blistade oduzeti 25%. Slika prikazuje,
kako se pomocu aparata za mjerenje vlage moze
unaprijed odrediti usuSenje. Na primjer, ako ce
se dasku Sirine 30 cm, sa sadrZajem vlage od 129/,
koja se od svjezega osuSila 9,5 mm, upotrebiti u
prostoriji, u kojoj je prosjecna relativna vlaga
zraka 35%o, drvo Ge se osuSiti na 7% i ususiti za
daljnjih 4 mm tako, da ée ukupno usuSenje izno-
siti 13,5 mm. Kod proizvodnje vecine drvnih pro-
izvoda lak3e se tolerira izvjesno malo bujanje dr-



veta, nego isto toliko usuSenje, Zato je uobiajeno,
da se drvo umjetno sudi na neSto nizi sadrzaj
vlage od onoga, koji ée biti u ravnoteZi s relativ-
nom vlagom zraka kod upotrebe.

Kadgod je potrebno mjeriti sadrzaj vlage, vrlo
je vaZno da se takoder ustanovi, da li je cijelo vitlo
jednclikog sedrzaja vlage ili ne. Dobro suSena gra-
da ima svagdje jednak sadrzaj vlage. To znadi,
da sadrzaj vlage u svim dijelovima daske mora biti
prakticki jednak i da smije postdjati semo mini-
malna razlika u sadrZaju vlage pojedinih dasaka u
vitlu. Razlika, koja se moZe tolerirati, i prosjecni
sadrzaj vlage ovisi o tome, za Sto ¢e se grada
upotrebiti. Tako n. pr. grada, koja se upotrebljava
za proizvednju sanduka, moZe imati veée razlike u
sadrzaju vlage od one, koja se upotrebljava za
proizvodnju pokuéstva.

Tabela 1, koju je sastavio Prof. Henderson sa
njujorskog koledza Sumarstva, daje sadrzaje vlage,
koji se preporucuju za razne vrste upotrebe drveta,
Ovi podaci treba da se smatraju samo informativ-
nim, jer pe pravilu sadrzaj vlage treba odrediti po
uslovima, pod kojima ¢ée se proizvod upotrebljavati,
Ovi uslovi opet ovise o relativnoj vlazi zraka, koji
okruzuje proizvod prilikom njegove upotrebe.

Tabela I
Sadrzaj vlage u %o
Min, Max. Obiéno

Grada za automobilske ‘karoserije 5 10 6
Letvarice i vocni sanduci 8 45 20

Sanduci i ambalaza 6 18+ 112
Drzala za Cetke 2 10 5
Grada za izradu vagona, vanjski
dijelovi Eig e a0
Materijal za unutrasnjost vagona 7 12 9
Skrinje i kuéni sanduci 5 6 5,9
Grubi sanduci 6 14 10
Materijal za fotelje i stolice 5 2 6
Badvarija* : transportne duge i-
danca ambalaZne duge i danca 6 12 7
Materijal za podove 6 (1O
Materijal za pokuéstvo 4 10 6
Ruéice i drZala 2 10 W
. Muzi¢ki instrumenti: radio, klavir
i sliéno ) 3 6 5
Vratnice, vrata, Kapci itd. 4 8 6
Brodarska grada (2RSS 5 1.2
Cipelarski kalupi fd B 5
Pete za cipele 3 9 6
Cunjci i vretena 4 6 5
Kalemovi 4 12 8
Rezervoari i silosi 8, 16 12
Kovcezi i putni sanduci 4 9 6
Zbice za tockove 2 5 4

transportne baéve jako se razlikuju. Mnogi proizvadadéi pre-
poru€uju za hrastovu duZicu 12%, a za danca 8% prije sa-
stavljanja. Mnogi proizvadali ambalainih badava suse du-
Zzicu za bafve za Krompir 1 jabuke na 15%.

Furniri: lice 2 7 4
popreéni 2 10 5
slijepi (srednjadz) 4 6 5
Sperovano drvo 2 9 6

Sindra 10 12 10

Gradevno drvo: gruba koastruk. 10 24 15
grede, stupovi, slijepi pod 6 20* 8

Grada, pragovi, stupovi itd. za Slobodnu  vlagu

treba ispariti i

impregnaciju s kreozotom ili
drugim =zaStitnim sredstvima

sadrzaj vlage

spustiti na oko

25%  prije im-
pregnacije.

Aparat za mjerenje vlage mjeri prosje¢nu vla-
gu drveta do 50 mm debljine, osim ako je velika
razlika sadrzaja vlage na povrSini i u unutradnjo-
sti dasaka (strmi gradijent vlage). Vrlo je vazno,
da se ustanovi postojanje cvakvih uslova, jer drvo
u tom stanju nije dovoljno suho i stoga nije upo-
trebljivo za veéinu namjena, €ak i onda kada ima
trazeni prosjecni sadrzaj vlage.

Da bi se postiglo apsolutno toéno ocitanje apa-
ratom u svako vrijeme i ustanovio gradijent vlage,
treba postupati na slijedeéi nacin: kontaktne se
elektrode zabiju oko 1,5 mm duboko u drvo i o€ita
se sadrzaj vlage na aparatu. Zatim se elektrode za-
biju u drvo do kraja i opet se oCita sadrzaj vlage.
Ako se olitanja slazu s podacima datim u tabeli II,

S}ika. 2 — Otitanje vlage treba bnSiti u svm dijelovima
vitla istim redosljedom, potevii od br. 1 (gore lijevo
L u uglu) do broja 27 (dolje u desnom wzlu).

aparat mjeri prosjedni sadrzaj vlage, i materijal ima
podjednaku vlagu, t. j. dobro je suSen. Ako je ra-
zlika u oditanju veéa nego ona u tabeli II, materijal
ima normalan gradijent vlage. Ako je materijal
deblji od 37 mm, aparat ée dati niZe o€itanje od pro-

—_————

**) Smatramo, da je 20%, previsok sadrZaj vlage za sli-
Jepe podove i grede; trebalo-bi biti 15% ili manji.
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sjetnog sadrzaja vlage. Sto je veéa razlika izmedu
oCitanja na aparatu i podataka iz tabele II, to je
gradijent vlade strmiji.

Tabela II. prikazuje ocitanja na aparatu za
mjerenje vlage u drvetu s jednoliko raspodjeljenom
vlagom, kada su kontaktne elektrode zabite 1,5 i 8
mm u drvo.

Tabela II.
Elektrode zabite 1,5 mm 6,2 7,0 8,8 10,0 11,5 13.0

Elektrode zabite 8 mm 7,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0

Oéitanje kod 8 mrn odgovara oé¢itanju koje se do-
biva kod normalne upotrebe aparata za mjerenje
vlage.

Grafikoni prikazuju raspodjelu vlage u razli-
Sito vrijeme za vrijeme suSenja jednog komada dr-
veta breze debljine 50 mm (sl. 3) i komada drveta
jele debljine 25 mm (sl. 4). U tabeli III. se uspore-
duje otitanje sadrzaja vlage na aparatu s prosjec-
nim sadrzajem vlage dasaka, kada su kontaktne
elektrode zabijene u drvo 1,5 mm i 8 mm.

Tabela 1III.
Usporedba o¢itanja sadrzaja vlage aparatom, kada
su kontaktne elektrode zabijene u drve 1,5 i § mm
kod razne raspodjele vlage u drvetu, kao 5to je
prikazano na grafikenima na sl. 1 1 2

Tipiéna krivulja gradienla

viage tvrdog drvecta
(Podaci su uxecti sa biistale £ule brexa debji-

ne 50 mm kod femperature 21°C 1 6€ % relativne
[—1 viage — xoznalufe prosjcéni sadriasviage u
rrijeme kada su rezani urorci — Krivale se odino-
S¢ samo na presjek krox Sredine daske -)
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Raspod jela Breza 50 mm  Jela 25 mim
Krivulja na grafu 7 12 19 26 42 23 30 52 100
Otitanjekod 1,5 mm 17 15 13 11 10 15 13 13 12
O¢itanjekod 8 mm 27 24 20 16 13 24 22 19 16
Prosjeé. sadr. vlage 45 32 23 19 14 24 22 19 15

Razlika oGitanja za daske debljine 50 mm i 25
milimetara je najveéa, kada je gradijent vlage naj-
strmiji i postepeno se smanjuje, §to se drvo viSe
sudi i dobiva jednoliéniju raspodjeiu vlage. Pojava,
da je razlika u ocitanju prikazana u tabeli III. u
veéini sluéajeva veéa od razlike u ogitanju za drvo
s podjednakom raspodjelom vlage nastaje, kada
drvo nije potpuno osuSeno. Usporedba o€itanja s
elektrodama zabijenim 8 mm u drvo (normalni
naéin upotrebe aparata) i prosjetnog sadrzaja vla-
ge pokazuje, da je svo drvo ispod tacke zasiéenja
vlakanaca; ona takoder pokazuje, da je ofitanje

rf;oi.}na krivu la 'qra:r:!/‘/'é"rlﬁfa
viage mekog drveta

(Podaci su uzeti sa blistale duglazije
deblfine 25 mm Kool tamperature 30°C 7é %

- relativne viage ~ x oaznaluje prosjeéni sadr-
2aj vlage uvrijema kadasu rerani wxorcd.—.

* 7P aseénd sadria/' viage na poletku
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aparatom jednako prosjetnom sadrzaju vlage kod
drveta debljine 25 mm, ali je niZe od prosjecnog
kod drveta debljine 50 mm. Kombinacija strmog
gradijenta vlage i velike debljine drveta daje naj-
vete razlike izmedu oéitanja aparata i prosjecne
vlage drveta.

Jednostavan nadin odredivanja gradijenta vla-
ge i utvrdivanja, da li se na aparatu oéitava pro-
sjena vlaga ili je to ofitanje viSe ili nize od pro-
sjeka, vrsi se upotrebom aparata na slijedeéi naéin:
izvrSi se ofitanje na aparatu kada su kontaktne
elektrode tek u$le u drvo (oko 1,5 mm) i ponovno
se ocita, kada su elektrode do kraja zabite_u drvo
(8 mm). Ako konaéno ofitanje lezi izmedu 5 i 8%
(normalno za umjetno suSeno drvo), prvo ofitanje
mora biti oko 1% manje od kona¢nog. Ako je ko-
nacéno o€itanje izmedu 12 i 15% (normalno za zfac-
no suseno drvo), prvo ofitanje treka biti 2 do 3%
nize od konaénog, ako je vlaga u drvetu podjed-
nako raspodijeljena. Zadnje ocitanje je tada pro-
sjeéni sadrzaj vlage drveta. Ako je razlika u odi-
tanju viSa, nego Sto je gore spomenuto, drvo ima
veci sadrzaj vlage u sredi$tu nego na povrsini; ako
je drvo deblje od 37 mm, ofitanje ée biti niZe od
prosjetncg sadrzaja vlage. Ako je razlika u ogita-
nju veca, nego Sto je gore navedeno, drvo ima na
povriini veéi sadrzaj vlage nego u centru, sluéaj
koji se dogada, kada je suho drvo izloZeno kisi ili
magli. Pod tim ¢e uvjetima oCitanje aparatom biti
viSe nego prosjecni sadrzaj vlage.

Efekt stati¢kog elektriciteta

Kod mjerenja suhog drveta, osobito za hladnog
vremena, staticki elektricitet, koji nastaje gibanjem
kabela elektroda ili ljudskeg tijela, moze prouzro-
kovati krivi otklon kazaljke na instrumentu apa-
rata. Ako je aparat snabdjeven koaksijalnim kabe-
lom, t. j. kabelom, kojemu kroz sredinu prolazi
sprovodnink, a izvana se nalazi zaslon, treba se
uvjeriti, da je srednji sprovodnik ukopéan na gor-
nju stezaljku kontaktne plofe aparata. Aparati s
prikljutnom stopicom koaksialneg kabela tipa
80-MT spajaju koaksijalni kabel automatski isprav-
no s aparatom.

Mjerenje sadrzaja vlage ispod 7%

Tatno mjerenje sadrzaja vlage ispod 7°%0 moze
se vrsiti na slijede¢i naéin:

1. Uvjeri se, da li je instrument na aparatu
teko podeSen, da kazaljka ostaje na znaku »X«,
kada su elektrode odvojene od instrumenta i da
isto tako oznaCuje »X«, kada se elektrode ponovno
spoje s instrumentom.

. 2. Zabij elektrode u drvo.

3. Spoji elektrode s instrumentom, Treba imati
na umu, da c¢e kazeljka instumenta, kada se na
stezaljkama zatvori strujni krug, poceli s otklo-
nem na desno, ali ée se brzo zaustaviti na konstant-
nom oé¢itanju, koje predstavlija ocitanje sadrzaja

vlage drveta. Prilikom ogitavanja treba peziti, da se
niSta ne pormice, kao n. pr. da se ne mic¢u kabeli
elektrode. Ako se kazaljka zaustavi na '/; puta iz-
medu zneka »X« i 7, sadrzaj vlege drveta je 6%o.
Ako se kazaljka vrati na znak »X« sadrzaj vlage je
5% ili manje.

4. Kada se kabel poncvno cdvoji od aparata,
kazaljka se mora vratiti na znak »X«.

Temperatura drveta i njezin uticaj na oéitanje viage

Raste li temperatura drveta, rast ée i hje-
gova elektriéna sprovodljivost, i to ée biti uzrokom,
da ¢e olitanje vlage drveta kod temperature vige
od 21°C biti viSe cd stvarnog sadrZaja vlage. a nize
od stvarnog sadrzaja vlage kod temperature nize
od 21"C. Kod temperature drveta izmedu —6°C i
+21°C ova je nelacnost tako mala, da se moZe za-
nemarith. Ake se traZi potpuno tano ocitanje, ili
ako je temperatura vrlo visoka ili niska, treba pri-
mijeniti korekciju iz tabele o korekciji temperature,
Treba primijetiti, da za drvo sa sadrZajem vlage
od 25% ne postoji korekcija, poSto je aparat u
cijama. Sto viSe, razlika izmedu stvarnog sadrzaja
vlage i onog oCitanog aparatom kod svjezeg drveta
koje je smrznuto moZe iznasati i 30% ili viSe. Pri-
blizno taéno ofitanje u svjezem opsegu sadrzaja
vlage drveta moze ze izvrsiti, ako drvo sadrzi 50%
do 90% vlage.

PoboljSanje rada suSara.

Aparat zz mjerenje vlage treba upotrebljavati
za odvajanje svjeZzeg drveta od djelomino zra&no
suhog, kako bi se znalo, da li je vlaga drveta, koje
ide u suSaru, ispod ili iznad tacke zasienja vlaka-
naca. Aparat treba takoder upotrebljavati na koncu
procesa suSenja za procjenu, da li je drvo veé suho
i za odredivanje ¢asa, kada se Sar¥a moze izvaditi
iz suSare.

Jedna od najvaznijih moguénosti upotrebe apa-
rata za mjerenje vlage je utvrdivanje, da li suSara
ispravno radi. Mnogi rukovedioci suiara pretposta-
vljaju, da je sadrzaj vlage cijele Sarze u komori
jednak sadrZaju vlage probnog komada drveta. Ova
je pretpostavka cesto daleko od stine, O@itanje

'vlage treba vriiti u svim dijelovima svakog vitla su-

Senog drveta prilikom ruSenja vitia. Mjerenje vlage
aparatom treba vrSiti na po tri tacke na pocetku
vitla, u sredini i na kraju vitla i to malo ispod
vrha vitla, na sredini vitla i skoro na dnu vitla, a
svako mjerenje treba vrsiti na drugoj dasci
Otitanja treba uvijek evidentirati (po istom siste-
mu) kao $to je prikazano na uzorku suSionicke kar-
tice tako, da se u buduénosti moZe utvrditi tadno
mjesto, na kojem je izvrSeno mjerenje uvrSteno u
karticu.
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KARTICA ZA KONTROLU SUSENJA

Datum Komora  Vagon Datum

vadenja bro) .. broj . mjerenja .
Debljina________ Vrsta drveta Kvaliteta
L okacija 1 2 8§ 4 8 @ 7 8 8
Ocitanje

Lokacija 10 11 12 13 14 15 16 17 18
Ocitanje

Lokacija 19 20 21 22 23 24 25 26 27
Ocitanje

Previsoka ili preniska ofitanja na nekim mje-
stima oznacuju da suSara ne radi dobro i da se mora
poduzeti koraice za ispravljanje gredke, koju moze
uzrokovati preslaba promaja ili nejednolika raspo-
djela topline. Treba ispitati kondenzne lonce, cir-
kuleciju zrika, direktnu radijaciju topline i vitla
rje drveta.

Aparat za mjerenje vlage ne treba updtreblja-
vati za mjervenje sadrZaja vlage svjezih uzoraka
drveta, jer se lako moZe dogoditi, da ogitanje bude
netaéno oko 30%. Aparat za mjerenje vlage moze
se upotrebiti za izabiranje daske, od koje ¢e se
uzeti uzorak, jer ¢ée pokazati relativnu koli¢inu
vlage. To olakSava izbor daske, koja ima visok sa-

Skladiste gotove robe u
Tvornici drvenih ploda
»Bosanka« u Blazuju kod
Sarajeva.
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driaj vlage. Za odredivanje procijenjene suhe te-
Jine uzorka drveta najbclje ¢e rezultate dati uobi-
Zajeni metod u peéi suSenog uzorka, odrezanog
s kraja daske. Ne preporuda se upctrebu niti se
aparaf za mjerenje vlage upotrebljava za mjerenj2
vlage uzoraka, osim kada se ciklus suenja pribli-
zava kraju. Tako dugo, dok uzorak drveta ima pro-
sjeéni sadrzaj vlage 10%o ili vie, aparat za mjere-
nje vlage #e, uslijed nejednolikog suSenja, dati ne-
toéna oditanja. To se deSava uslijed toga, Sto je
mjerenje vlage aparatom lokalnog karaktera i obiZ-
no je oditovanje jednako ili priblizno jednako sadr-
¥aju vlage najvlanijih vlakanaca, koja dotiCu oba
sloga elektroda. Uslijed razlike u osnovnom sadr-
7aju vlage na raznim tatkama iste daske, nastale
razlikom brzine suSenja bjelike i srzi, blistale i
boénice i razlike u strukturi drveta, za vrijeme su-
Senja Ce se pokazati velike razlike u sadrZaju vlage
u drvetu sve do pred kraj suSenja. Sve ove razlike
ée evidentirati oCitanje aparata za mjerenje vlage.

Ispitivanje sadrzaja vlage dopremljenog drve-
ta na vagonu ili kamionu t-eba vrsiti tako, da se
mjerenja vrie u svim dijelovima tovara.

(Obradeno po ¢lanku W. Delmhorsta, objavlje-
nom u &asopisu »Wood - working Digest« vol. 58
(1954) br. 1).




IZBOR ODRZAVAN]JE I UPOTREBA BRUSNIH PLOCA

(nastavak)

Nabavka brusnih ploda

Nabavci brusnih plo¢a treba posvetiti punu
paznju. Mnoge poteskoée nastaju uslijed Cekanja
potroSaca, dok ne potrofi sve brusne plofe i onda
na brzu ruku kupuje jednu kod najblizeg dobavlja-
¢a. Vetina trgovina imaju relativho malo skladiSte
brusnih plo¢a i nemoguée im je sa skladiSta ispo-
ruciti sve one razne plofe, koje su potrosacu po-
trebne.

Zelite li dobavljati brusne plofe od mjesnog
dobavljaca, potrebno je, da mu dovoljno rano una-
prijed predate narudzbu, kako bi on mogao u tvor-
nici naruéiti odgovarajuce vrste ploa. Druga gri-
jeSka, koju potroSaci &esto Gine, sastoji se u tome,
da oni kupuju brusne plofe prema njihovoj cijeni.
Nema ni$ta skupljega u duZem vremenskom periodu
od upotrebe brusnih plota neispravne specifikacije
iii slabe kvalitete.

Kod narudzbe brusnih plofa od proizvadaca
treba provjeriti, da li ste mu dali sve potrebne
podatke. Oni treba da cbuhvate promjer ploge, pro-
mjer rupe, oblik, Sirinu ili druge dimenzije, vrstu
brusnog sredstva, zrnatost, tvrdoéu, struktury i
vrstu veziva. Kod narudzbe brusnih plo¢a od proiz-
vadaca strojeva treba dati potpune podatke o stro-
ju, na kojemu ce se brusne ploge upotrebljavati,
vreti materijala, koji ée se brusiti (brzorezni &e-
lik, ugljeni¢éni éelik i t. d.) kao i podatke o tome,
da li ¢e se brusiti suhim ili mokrim postupkom,

Kada se naruéuju dijamantne plofe standard-
nog oblika, treba specificirati promjer ploe, pro-
mjer rupe, oblik, Sirinu oboda ili druge dimenzije,
zrnatost, tvrdotu, koncentraciju, vrstu veziva i du-
binu dijamanta, vrstu metalnog karbida koji ¢e se
brusiti, brzinu okretanja osovine brusilice, kolika je
glatkoéa bruSenja potrebna i da li ée ju se upotre-
bljavati mokru ili suhu. Kod narudzbe brusnih
ploca specijalnog oblika, osim svih gornjih podataka,
treba podnijeti i crteZ ili skicu ploCe sa svim di-
menzijama.

Kontrola brusnih ploda

Neposredno nakon prijema treba pregledati sve
brusne ploce da bismo se uvjerili, da nisu pukle ili
se oStetile za vrijeme transporta. Jedar na&in ispi-
tivanja sastoji se y laganom udaranju ploca s rudi-
com jednog izvijaa. Ako ne odzvanjaju @Sistim
zvukom, treba odmah ispitati, da li nemaju puko-
tina. Staklaste i silikatne ploge imaju vrlo &ist me-
talni zvuk, dok plofe vezane organskim sredstvima
daju mutniji zvuk. Za vrijeme tog ispitivanja plo€e
moraju biti suhe i ne smiju biti pokrivene pilje-
vinom ili drugim materijalom za pakovanje. Ako
su plode puknute ili natopljene uljem ili vodom,
davat ée jedan mukli zvuk,

Balansiranje brusnih ploca

Za precizno bruSenje neophodno je, da brusna
plo¢a bude ispravno balansirana. Bez obzira na kva-
litet postrojenja i totnost specifikacije brusne plo-
¢e, nemogucée je posti¢i zadovoljavajuce bruSenje
s plofom, koja nije u balansu. Nove plofe su pri-
liéno koncentri¢ne s rupom za osovinu, ali je ipak
potrebno izvrSiti odredenu proceduru ispitivanja
balansa plofe i njegovog ispravljanja. Sa nebalansi-
ranom plotom je nemoguée posti¢i ekonomi¢nost.

Nebalansirana brusna plofa moZe uzrokovati
vibracije, koje uvijek utjeéu na kvalitet brusenja
i mogu ¢ak prouzrokovati netofno brusenje. Kada
je brusna plofa izvan balansa, dodir izmedu ce-
iika 1 plcce, koji treba da je gladak i trajan, postaje
isprekidan i dolazi do izbrusivanja raznih debljina
materijala, uslijed ¢ega povrSina postaje valovita.
Ovi dugatki, podjednako raspodijeljeni vibracioni
znakovi, imaju oblik sliCan onome na Sahovskoj
tabli. Ma da ima i drugih uzroka nastajanja vibra-
cionih znakova, ovaj oblik uvijek dolazi od neba-
lansirane brusne ploce.

Ispravno balansiranje je osobito vazno kod ve-
likih plo€a, jer njihova veca masa znatno uvecéava
svaku njihovu neuravnotezenost. Kod upotrebe ve-
¢ih ploca preporuéljivo je ,da ih se balansira u re-
dovnim vremenskim intervalima. Brusne ploce,
onakve kake se danas proizvode, vrlo su jednolike
obzirom na gustocu, Sto, pored ostaloga, osigurava
i dobar balans. Medutim, velike plo€e imaju izri€itu
tendenciju da malo ispadaju iz Falansa preporci-
onalno, kako im se smanjuje promjer uslijed tro-
fenja.

Fazoniranjem se moZze dovesti plofu izvan ba-
lansa, pa je zato treba balansirati kako prije, tako
i poslije fazoniranja. Balansiranjem prije fazoni-
ranja Ce se sprijeciti optereéivanje i udaranje ploce
po alatu za fazoniranje kao i stvaranje neravne
povrsine plote. Cim je ploda viSe izvan balansa, tim
Ce biti veéi gubitak brusnog materijala. Jednoliko
¢e se fazoniranje moéi izvrSiti samo s plofom u
balansu. Drugi uzrok debalansa moze biti i istrose-
nje, jer troSenje nije uvijek podjednako raspodije-
ljeno.

Nikada ne treba brusnu plotu ostavljati djelo-
mi¢no umodenu u rashladno sredstvo ili vodu, jer
¢e plo¢a upit1 tekuéinu i tako vie ne ée biti ba-
lansirana. Postoje viSe odli¢nih sistema uredaja za
balansiranje. Jedan takav uredaj, koji se mnogo
upotrebljava i s kojim je jednostavno raditi, sastoji
se iz stalka, na kojemu su montirana dva para
kotadi¢a. Dva kotatica sa svake strane se prekri-
vaju i tako tvore rascjep u obliku slova »V«. Kroz
rupu brusne plo8e proturi se osovina, koja pogiva
ra tim kotai¢ima i moZe se slobodno okretati,
jer su ti kotatié¢i montirani na-kugljiénim leZajima.
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Karakleristika ovog uredaja za balansiranje je U
tome, da ne mora biti poloZen potpuno vodoravno.
To predstavlja izri¢itu prednost pred uredajima za
balansiranje s paralelnim trac¢nicama i sliénim si-
stemima.

Mcntaza brusnih plo¢a

Ispravna montaza brusnih plo¢a je od osnovne
vaznosti za njihov vijek trajanja, a pogresna mon-
taza je jedan od najeSéih uzroka lomljenja ploca.
Jedna od Cestih grijeSaka k>d montaZe je prejako
slezanje prirubnica, uslijed ¢ega dolazi do pucanja
i iskrivljenja plofa. Ako prirubnice nisu teZe nego
obi¢no, bit ¢e doveljno zatudujuée malo viSe steg-
nuti ih da dode do njihovog pucanja, ili savijanja.
Ukoliko dode do toga, pritisak ne ¢e biti odgovara-
juce proporcionalno raspodijeljen na &itavu plo€u,
nego ¢e se koncentrirati blize rupi, Sto ¢e vjero-
jatno uzrokovati pucanje plote. Da bi se to izbjeglo,
preporua se primjena tezih prirubnica ili manjeg
pritiska.

Brusna plofa ne ¢ée »popustati«, i ona ¢e kod
prejakog stezanja puknuti. Sa svake strane ploce
mora biti po jedna prirubnica, obje moraju biti
istog promjera i moraju biti udubljene s unutra-
Snje strane prema srediStu. Ploca mora imati pod-
metace, koji ne smiju biti manjeg promjera od
prirubnica niti deblje od oko 0,6 milimetara, a po-
stavljaju se izmedu prirubnica i brusne ploce. Tre-
ba provjeriti, da li se prirubnice jednoliko nasla-
njaju na brusnu plocu.

Vanjska prirubnica treba da ima lagan klizni
nasjed na osovinu tako, da se moZe u uskim gra-
nicama sama podeSavati i jednoliko se naslanjati
na brusnu ploCu i podmetac. Prirubnice treba da
su &iste i slobodne od ma kakve strane materije,
a podmetali iz gume, papira za upijanje ili filca
moraju biti ravni i glatki, kako bi se sprije€ilo
stvaranje prejakog pritiska. U protivnom slucaju
plofa se ne ¢e ispravno okretati.,

--Vazno je, da brusna plo€a ispravno nasijeda na
osovinu stroja, jer ¢e se uslijed pre€vrstog nasje-
da plo€e na osovinu morati plo¢u nabijati, kod
cega lako moze doéi do njenog oStetenja. Opée-
nito, promjer rupe na plo¢i treba da je za oko 0,2
mm veéi, nego §tc je promjer osovine. U slutaju
da plofa ne nasjeda na osovinu, treba pazljivo
izgrepsti ili obraditi povr§inu rupe na plo¢i tako,
da se postigne ispravan nasjed. Kada se upotre-
bljava ploéa, koja je neposredno izvadena iz skla-
diSta, treba provjeriti, da nasjedni prsten u rupi
ploce nije raskliman ili oStefen, Sto je osobito
vaZno kod upotrebe ploca, kod kojih je ovaj prsten
bio izmijenjen, pa treba paziti, da prsten nije Siri
od same Sirine plo&e. %

UskladiStenje brusnih ploéa

Jedan od najpraktiénijih nalina, da se rijesi
pitanje uskladiStenja brusnih ploca, sastoji se u
tome, da se izgrade drvene police dovoljno velike
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za smjestaj dovoljnog hroja ploca, koje treba da
su pri ruci. Na tim se policama mogu napraviti
odjeljei odgovarajucih izmjera za smjeStaj raznih
tipova brusnih plofa. Odjeljci se mogu upotrebiti
i za razdvajanje plo¢a velikih promjera, koje treba
uskladistiti postavljene na rub.

Kotrljanie brusnih ploga treba sprijefiti upo-
trebom odgovarajuée smjeStenih letvica. Polica
treba da je dovoljno dukoka, da ploce postavljene
na rub ne izvirvju izvan nje. Da bi se sprijefilo
kotrljanje malih plota postavljenih ra rub, police
treba da su izradene tako, da su nagnute prema
natrag.

Prostor na policama treba da se odredi tako,
da se plode mogu ukladiStiti polozeno, Sto je bolje
nego uspravljeno na rub, osobito za plofe sal Sela-
kovim i gumenim vezivom tanje cd 6 mm, velike
plosnate ploZe i plofe za rezanje. Siraznji zid
tekve police mora biti zatvoren, kako »i pruzac
dovoljnu zaStitu od oStecenja.

Cilindriéne plcfe i velike tanjuraste plode treba
uskladi$titi s podmetadima iz valovitog papira iz-
medu ravnih stranica, ili u -istim odjeljcima, ka-
kvi se upotrebljavaju za uskladiStenje velikih rav-
nih ploéa Velike tanjuraste plofe treba smjestiti
na ravnu policu licem uz lice i ledima uz leda. Plo-
%e iz platna treba uskladi$titi tako, da leda budu
jedna uz druga, kako bi se sprijecilo vitepere-
nje i oStec¢enje platna. Za uskladiStenje
plota za unutraS$nje bruSenje, tanjurastih plofa i
drugih plo%a malih dimenzija treba upotrebljavati
ormaric¢e, sanduke ili ladice. Police za uskladiste-
nje brusnih plofa treba smjestiti samo u suhim
prostorijama, gdje se moZe odrzavati priblizno kon-

- stantna temperatura.

Vazne preporuke za upotrebu brusnih plo¢a

1. Pritisak brusne ploe na metal, koji se obra-
duje, mora biti lagan. Pretjerano jak pritisak ne
¢e proizvesti brze bruSenje, nego moZe dovesti do
skorivanja brusne plo€e. Laganim se pritiskom mo-
gu postici bolji i brzi rezultati brusenja.

2. Floca s prefinom strukturom daje pribliZno
jednake rezultate kao i pretvrda ploca.

3. PleCe, koje se okrecéu prepolagano, obic¢no
daju dojam, da su premekane, dok one, koje se
okre¢u prehrzo, obitno se zapunjavaju i izgledaju
kao da su pretvrde. Prepolaganim se okretanjem
brusne plofe brZe trose.

4. Brusnim se plofama ne smije nepazljivo ru-
kovati. One se lako oSteéuju i lome. Nakon skida-
nja sa stroja ne treba brusnu plo¢u odloZiti na pod,
nego je treba odmah odloziti u odgovarajuéi odje-
ljak na polici za uskladiStenje.

5. Ploca prefine strukture ima tendenciju da se
zapunjava i uniStava kaljenje materijala koji se
brusi, dok jako gruba plofa ne ¢e moéi proizvesti
dovoljno glatko obradenu povrSinu.

6. Sve brusne plofe treba ravnati u stalnim i
odredenim vremenskim intervalima. »Ispunjena« ée



brusna plo€a iskvariti brusenu povrsinu. Plocu tre-
ba ravnati pod istim uvjetima, pod kojima ona i
radi, t. j. bilo suho ili mokro. Za svaku brusnu
plo¢u treba upotrebiti ispravan tip alata za rav-
nanje,

7. Na stroju ne treba upotrebljavati veéu bru-
snu plodu, nego Sto je to preporutio i odredio pro-
izvadac¢ stroja.

8. Za vrijeme rada ne smije se zaustaviti bru-
snu plocu. Ako Zelite zaustaviti suport radi pregle-
da nozeva, treba suport zaustaviti na koncu nje-
govog puta, kada orusna plofa nije u dodiru s
nozem.

9. Za noZeve iz brzoreznog Celika bolje je upo-
trebiti brusnu plotu otvorene strukture, posSto ona
ne ée u tolikoj mjeri djelovati na kaljenje Celika
kao ploCa guste strukture, jer brusi hladnije i jacCe.

10. Dobra brusna plota je ona, koja reze-slo-
bodno, ne zagrijava noZeve i zadrZava svoj oblik.

11. Ne treba pritiskati komad koji se brusi na
hladnu brusnu plo¢u, nego pritisak treba postepeno
povecavati, da se time omoguéi brusnoj plo¢i da
se zagrije. Nakon nekoliko minuta brusna ée ploca
pri bruSenju viSe oduzimati uslijed zagrijavanja i
poveéanja dimenzija noza kod bruSenja.

12. Brusna plo¢a je zapunjena, kada su joj
na licu nalijepljeni djelici metala koji se brusi, t. j.
ona, kod koje su rupice ili pore ispunjene s meta-
lom. Brusna se plo¢a ne ée zapunjavati, osim ako
je pretvrda ili joj je breina premalena. Treba upo-
trebljavati brusnu plo¢u s rijetkom zrnatoSéu ili
mek3u plotu, kod koje ¢ée se zrnca prije lomiti.

13. Skorena je ona ploa, Cija su rezna zrnca
postala tupa ili istroSena tako, da su u ravnini s
veznim sredstvom, a vezno im je sredstvo tako
tvrdo, da se ne trosi dovoljno brzo, ostavljajuci slo-
bodan prostor izmedu reznih djeli¢a, ili ne dozvo-
ljava da rezna zrnca ispadnu, kada se otupe. Bru-
sna se ploca skori, kada je pretvrda ili kada se
okrede prevelikom brzinom. Ako je sama plo¢a
loge izabrana, treba primijeniti brusnu plou s rje-

dom zrnato$éu ili manjom tvrdo¢om ili, pak, treba
povetati brzinu posmaka suporta, da bi se postigac
meksi udinak rezanja. Prelagani posmak ili pritisak
kod brusenja moZze uzrokovati skorovanje ili zatu-
pljenje brusne ploce.

14. Sve nove ploce treba kroz minutu ili dvije
da rade pod punom radnom brzinom, prije nego §to
se zapofne s bruSenjem noZeva. Radnik treba kod
tcga da stoji po strani radi zaStite, ako bi do$lo
do pucanja brusne ploce.

15. Ne treba praviti skupu grijesku i konstan-
tno preoptereéivati brusnu plofu. Svaka plota sadr-
Zi u sebi izvjesnu granicu sigurnosti, da bi mogla
apsorbirati slucajna ili prisilna trenutna preoptere-
éenja, ali ée stalno preopterecivanje ubrzo uzroko-
vati ozbiljne i skupe kvarove. Treba provjeriti, da
li strojevi za bruSenje rade u saglasnosti s uput-
stvima proizvadada.

Za bru3enje noZeva s oStricom iz sinterizova-
nog metala danas'se obiéno upotrebljavaju dva tipa
brusnih ploga. To su plofe iz silicijevog karbida i
dijamantne plofe. Brusne cestice silicijevog kar-
hida su malo tvrde od cementirandg sinterizovanog
metala i mogu se upotrebljavati za njegovo bru-
genje. Medutim, Zestice iz silicijevog karbida se
lako tupe, pa je radi sprecavanja zagrijavanja i pu-
canja tvrde oStrice potrebno upotrebljavati ploce s
mekanim vezivom. Time se omoguéava tupim Cesti-
cama, da brzo ispadnu, oslobodajuéi na taj nacin
nova i oStra zrnca.

S dijamantnim ce se plofama posti¢i bclje bru-
genje i preporuca se, da ih se upotrebljava za

_zavrino bruSenje nozeva. Ploce iz silicijevog kar-

bida, koje su jeftinije, mogu se upotrebljavati za
bruSenje oSteéenih noZeva, dok sva oSteenja nisu
izbruSena, a zatim se dovr$no bruSenje moZe oba-
viti s dijamantnim brusnim plec¢ama. Treba upotre-
bljavati dijamantne plote s finoéom zrnaca 100
ili viSe.

(Obradeno po ¢lanku C. G. Monett objavljenom
u »THE WOOD WORKER« god. 1954. br. 2—4).
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IMPREGNACIJA DRVETA S PENTAKLORFENOLOM

Uvod

Otopine pentaklorfencla u uljnim otapalima,
kao n. pr. lakom petroleju, vrlo su raSirene kao
sredstva za impregnaciju drvnih roleta i okvira
za prozore, pa i za za$titu raznih drugih drvnih
predmeta, gdje se traZi postupak, koji ostavlja
¢istu povrdinu, a da impregnirano drvo nema mi-
risa i da ne nabrekne. U ovim sluajevima obi¢no
se primjenjuje postupak »kratkog napajanjac, jer
navedeni predmeti, koji se ¢esto nakon impregna-
cije jo$ li¢e bojom, normalno nisu izlozeni takvim
okolnostima, koje pogoduju brzom trulenju ili na-
padajima insekata. Ako se pak radi o impregnaciji
drveta, koje zahtjeva veéi prijem i dublju pene-
traciju za$titnog sredstva, jer je drvo u doticaju
sa zemljom, kao n. pr. piloti, kolci za ograde i dr.,
onda se primjenjuje postupak »hladnog moéenja«
s otopinama pentaklorfenola u nesto tezim petro-
lejskim otapalima (rasvjetni petrolej, nafta, plin-
sko ulje). Prednost ovog postupka je u tome, 3to
on daje drvetu skoro istu za$titu uz niZe troSkove
(investicije), a jednostavnije se provodi od dru-
gih (napose vakum-tlagnog, a i vru¢e-hladnog ota-
panja). Drvo, koje se dade lako natopiti, kao n. pr.
borovina, koja ima bitne koli¢ine beljike, prima
kod ovog postupka dovoljne koli¢ine impregnacio«
nog sredstva uz duboku penetraciju. Kod drva,

koje se teze natapa, ukljutujuéi tu i srzi vetine .

vrsta, rezultati su manje zadovoljavajuéi.

Pentaklorfenol

Pentraklorfenol dolazi u trgovinu u tri oblika:

1. Tamnosive pahuljice ili kristali, blagog mi-

risa, koji se nakon duljeg uskladiStenja raspadaju
u prah. Pragina podrazuje sluznice oéiju, nosa i
vrata, pa se zato preporu¢a da radnici, koji pri-
premaju otopine, nose zastitne naotale i maske.
Naprave za otapanje suhog pentaklorfenola mo-
raju biti opremljene uredajem za grijanje 1 mje-
Sanje.
5. Koncentrirane otopine tamne ili svijetle boje,
koje treba razrediti s 2—12 ili jo¥ viSe volumnih
dijelova otapala, da bi se dobili gotovi konzervansi
za upotrebu s 5% pentaklorfenola. Tamno obojeni
koncentrati obi®no sadrie vise pentaklorfenola od
svijetlih. Izbor koncentrata ovisan je o zahtjevima,
koji se stavljaju na materijal za impregnaciju.

3. Kao gotove otopine, a koje dolaze u trgovinu
pod raznim imenima (Cryptogils, Xylophhene,
Santophen). i

Opéenito je sigurnije, zgodnije i jeftinije za
onoga koji mema dovoljno iskustva niti podesne
aparature, da radi nabavljenim koncentratima ili
gotovim otopinama.
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Pentaklorfenol se pokazao osobito efikasan za
zastitu drveta, i to zbog svojeg visoko-otrovnog
djelovanja na gljivice i kukce. Osim toga, ima niz
dobrih osebina, kao postojanost na vruéini, mini-
malna topivost u vodi, a dobra topivost u organ-
skim otapalima, koje ga ¢ine narocito probita¢nim
za upotrebu. Primijenjuje se obi¢no u 5%-tnoj
otopini u organskim otapalima na razli¢ite naéine.
Tako se pentaklorfenol uzima kao jedino sredstvo
za temeljno natapanje drveta, a Cesto se dodaje
lakovima, bojama i politurama. Nadalje je penta-
klorfenol podesan kao dodatak temeljnim uljima,
koja suzbijaju modrikavost drveta. Efikasnost kon-
zervansa ovisna je o dubini prodiranja, koja je
opet ovisna u primjenjenoj metodi i o koncentra-
cije upotrebljene otopine.

Ukoliko se radi o impregnaciji drveta, koje tre-
ba da zadrZi svoju &istu povrSinu zbog naknadnog
licenja, onda dolaze u obzir samo svijetlo obojeni
koncentrati, odnosno gotove otopine priredene sa
svijetlim i lako hlapljivim otapalima, kao n. pr-
»white-$pirit«. Ukoliko se od impregniranog drve-
ta ne zahtijeva navedena osobina, kako je to slu-
¢aj kod pilota, greda i druge drvene grade, onda
se mogu upotrebiti i tamno obojeni koncentrati,
priredeni sa tamnijim i jeftinijim ‘otapalima iz
niza mineralnih ulja (petrolej, destilati kamenog
ili katranskog ulja). Upotreba tamne otopine olak-
gava prosudivanje dubine prodiranja u drvo. Kod
izbora, medutim, treba uzeti u obzir i ostale okol-
nostikao n. pr. stepen suhoce, opasnosti od vatre
i prodorno svojstvo. Dokazano je, da su otopine
pentaklorfenola priredene s lakim mineralnim
uljima manje efikasne od onih s tezim uljnim
otapalima.

Vrlo je vaZno, da se prilikom priredivanja im-
pregnacione otopine sve dobro promijeSa, da bi
se dobio ravnomjeran omjer impregnacionog sred-
stva i otapala. Preporuda se odvagnuti sve sastoji-
ne ili barem ih mjeriti s toénim mjernim posudama
za tekuéine. Potrebne koli¢ine koncentrata i ota-
pala treba prethodno izradunati. g

Postupak

»Cold-Soaking«, t. j. hladno mogenje je novi
postupak za impregnaciju drveta, a koji se pokazao
vrlo efikasan za odredene svrhe. Postupak se mo-
%e provesti s raznim konzervansima rastopljenim
u vodi ili rijetkim petrolejskim uljima. Upotreba
vodene otopine testo se zove »Steeping Process«.
t. j. mctoda namakanja. U praksi se, medutim,
najviSe primjenjuje hladno modenje s pentaklor-
fenolom, pa se u nastavku daju upute za izvedbu
na osnovu mnogobrojnih ispitivanja sa strane Fo-
rest Products Laboratory, Madison.



Da bi se dobili zadovoljavajuéi rezultati, po-
trebno je odabrati materijal od vrsta podesnih za
ovaj postupak. Osim toga drvo mora biti posve
suho i oslobodeno vanjske i unutarnje kore. Pod
pretpostavkom, da je drvo propisno sloZeno, t. j.
da vitlovi lefe na podlogama najmanje 30 cm
iznad zemlje i da zrak ima pristupa sa sviju stra-
na, dostatno suSenje u suhoj godidnjoj dobi traje
2—6 mjeseci. Medutim, drvo, koje je suSeno &ak
vise od godinu dana, ali od toga samo nekoliko
mjeseci, pod nepovoljnim uslovima, bit ée skoro
sigurno napadnuto od gljivica. Takvo lo3e pripre-
mljeno drvo upija pretjerane koli¢ine konzervansa
(do tri puta vi¥e od norme), ali time samo po-
skupljuje proces.

Materijal treba rezati i obraditi (obrubiti, bu-
$iti, tesati itd.) na finalne dimenzije jo$ prije
impregnacije. Ukoliko se ve¢ impregnirano drvo
ipak mora jo$ jednom obraditi, onda treba svako
otvoreno mjesto posebno mazati ili obilato prskati
s jakom otopinom konzervansa.

Postupak hladnog mocenja sastoji se u tome,
da se pripremljeni drvni materijal jednostavno
zagnjuri u impregnacionu otopinu. Drvo upije kon-
zervans u toku nekoliko sati, pa i dana. Potrebna
se postrojenja sastoje uglavnom iz jedne snaine
posude za drZanje tekuéina (Zeljezni tank), a koja
je tako velika,da moZe primiti &¢itav materijal (dr-
vo i tekuéinu) predviden za jednu Sarzu kroz ¢&i-
tavo vrijeme trajanja postupaka. Posebna jedna
sprava sluzi za drZanje drvnog materijala ispod
razine impregniranih otopina. Podesni utezi ili una-
krsne spojnice na stijenkama rezervoara obi¢no
dopunjuju opremu.

Drvo koje se hote impregnirati treba zagnju-
riti u konzervans i ostaviti odredeno vrijeme, t. i.
dok se ne postigne Zeljeno natapanje i prodiranje.
Stupovi i kolci iz drveta, koje se dade lako nato-
piti, pokazuju ve¢ nakon 48 sati dostatnu pentl"fi-
ciju. Prema pokusima madisonskog laboratorija
mekano drvo u toku 48-satnog motenja primi 90%o,
a tvrdo tek 70% konzervansa u uporedbi s pro-
sjeéno primljenim koli¢inama kod trajanja moce-
nja od nedelju dana. Daljni pokusi pokazali su,
da jo§ dulje motenje od nedelju dana nema oprav-
danja, osim u izvanrednim slu¢ajevima.

Dubljim uronjavanjem drveta u impregnacionu
otopinu povisuje se upijanje kao i pentracija, ito

uslijed povefanja pritiska tekuéine, Pokusi su po-
kazali, da drvo uronjeno u rezervoar napunjen do
visine 305 ¢cm s impregnacionom otopinom u uspo-
redbi s punjenjem samo do 213 cm prima 25-100%o
vise konzervansa, ve¢ prema vrsti (bijelka ili sr-
¢ika) drveta. Na ovaj se nalin moZe posti¢i veéa
penetracija kod vrsta koje se teZe natapaju, a skra-
titi vrijeme postupanja kod drveta koje lakse prima
konzervanse, kao n. pr. kod borovine. Efikasnost
impregnacije telegrafskih i drugih stupova znatno
se povisuje, ako se upotrebljavaju vertikalni re-
zervoari, u kojima se slazu stupovi stojeéi. Veli-
¢inu i oblik reakcione posude kao i tok procesa
treba odrediti prema koli¢ini, dimenzijama i struk-
turi drveta, koje treba impregnirati.

Dostatno primanje i penetracija ma kojeg sred-
stva za zastitu drveta preduvjet je efikasne impre-
gnacije, Prema ameri¢kim propisima. (n. pr. Fe-
deral Specification TT-W-571) trazi se za oble
borove pilote za ograde minimalno primanje 96
kg/m?® otopine pentaklorfenola uz najmanje 85%o-
tnu pentraciju u dubini bjelike. Za borove jarbole
i telegrafske stupove minimalno primanje treba
iznositi 128 kg/m?.

Djelotvornost postupka hladnog moéenja s ulje-
nim otopinama pentaklorfenola, narocito kod im-
pregnacije oblih borovih pilota za ograde, jarbole,
telegrafske stupove i druge drvne grade, prakti¢no
je dokazana. Od vrsta drveta, koje su se dosada
s uspjehom impregnirale, mozemo navesti: boro-
vinu, hrastovinu, omoriku, brezovinu, brijestovinu,
jasikovinu, jasenovinu, vrbovinu i neke amerikan-
ske vrste. Nisu se dobro pokazale: topelovina, jo-
hovina i javorina, a s bukovinom za sada nemamo
iskustva. Kao otapala za pentaklorfenol poku3ani
su, osim ve¢ spomenutih, i kreozotno ulje kamenog
uglja, »Diezel« ulja i obi¢no gorivo ulje.

Vijek trajanja stupova impregniranih s penta-
klorfenolom po postupku hladnog mocenja usta-
novljen je s 9—20 godina, dok su neimpregnirani
stupovi izdrzali samo 1—7 godina.

Literatura:

J. O. Blew, »Treating Wood in Pentachlor-
phenol solutions by the Cold - Soaking Methods,
Madison 1956.
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Od 26. — 29. V. odrZan je na Bledu III. Kongres inZinjera i tehnicara
Sumarstva i drvne industrije

U vremenu od 26. do 29. svibnja o. g. odrzan je na
Bledu III. kongres inZenjera i tehnifara Sumarstva
i drvne industrije.

Na XKongresu i savjetovanju Sumarskih i drvno
industrijskih stru¢njaka prisustvovalo je preko 800
inZenjera i tehnitara iz svih Sumarskih i drvno-indu-
strijskih organizacija cijele zemlje. Osim struénjaka
rrisustvovali su mu predstavnici narodnih viasti, i to
clan saveznog izvrinog vijefa, drug Slavko Komar,
predsjednik IzvrSnog vije¢a NR Slovenije, Boris Kraj-
ger, predsjednik Saveza poljoprivredno-§umarskib
komora, Ivan Bukovi¢-Ciro i drugi.

Kao gosti Kongresu su prisustvovali predstavnici
Sumarskih i drvarskih stru¢njaka Poljske, Cehoslo-
vacke, Bugarske, Austrije, Madarske i Rumunjske.

Kongres je otvorio dosadasnji predsjednik Saveza
druStava Sumarskih inZenjera i tehnidara Prof. ing.
Fazlija Alikalfi¢: Nakon izbora radnog predsjednistva
procitano je pismo predjecdnika Republike, druga Jo-
sipa Broza Tita, koje glasi:

L4

»Dragi drugovi,

zajedno sa srda¢nim pozdravima i najboljim Ze-
ljama za uspjeSan rad, Koje upuéujem delegatima na
Kongresu i svim inZenjerima i tehni¢arima Sumarstva
i drvne industrije u nasoj zemlji, moram da vam
izrazim i svoje 2aljenje, Sto nisam u moguénosti da
prisustvujem Vas:m Kongresu.

NasSe Sumarstvo i drvna industrija dali su u po-
slijeratnom periodu nesumnjive znacéajan doprinos
naSoj socijalistickoj izgradnji i opéem privrednom
napretku. NarocCito se mora imati u vidu éinjenica,
da su u prvim poslijeratnim gcdinama obnove i indu-
strijalizacije bas naSe Sume bile izvor, koji nam je
omoguéio da lakSe savladamo oskudicu u materijal-
nim sredstvima za uvoz potrebnih maSina i drugog.
Vratimo Sumama 5to prije ono Sto smo im suviSe
uzeli u to vrijeme, jer ¢e to mnogo koristiti nasoj
zajednici. Sa svoje strane naSa zajednica je i do sada
¢inila napore za unapredenje ovih grana privredne
djelatnosti. Danas, medutim, kad nam ostvareni re-
zultati u svim oblastima otvaraju nove, Sire mogu-
¢nosti, mi smo duZni, da i na ovom podruéju, u Su-
marstvu i drvnoj industriji, poduzimamo sve 3to je
potrebno radi njihovog daljeg i brZzeg podizanja i
razvoja.

Sume su naSe dragocjeno nacionalno bogatstvo.
One su to ne samo po svojoj neposrednoj unutrasnjoj
vrijednosti, kao sirovinska baza za potrebe raznih
grana industrije, nego i po onome, 5to one posredno
zZnace, prije svega za zdravlje naSih gradana, a isto
tako i za razne grane poljoprivredne djelatnosti, za
sprecavanje erozije i uredenja bujicnih podrudja, za
stvaranje i odrzavanje povoljnih klimatskih uslova
i t. d. O tom bogatstvu naroda treba svi pozvani
f)al_xtori i citava zajednica da vode stalnu i najveéu
rigu.

Na Vama je poseban zadatak i odgovornost, da u
naSim Sumama sve viSe primjenjujete metode suvre-
menog gospodarenja, da pruZate potrebnu njegn i za-
§titu Sumama, koje imamo i onima koje ée se podi-
zati, da posvetimo $to veéu painju brzorastuéim
vrstama Sumskog drveca i da, uz sve druge korisne
mjere u intenzivnijem, ali uvijek razumnom gospo-
darenju, razvijete nauéni i struéni rad i povezujete
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ga s praksom — da bi na$ Sumski fond bio ne samo
dobro odrzavan i cuvan nego i stalno poveéavan.

Kao strucénjaci i kao stru¢na drustvena organiza-
cija, Vi ste u isto vrijeme pozvani da radite na podi-
zanju struénih kadrova i da, pored ostalog, u nasim
najSirim narednim slojevima razvijate ljubav prema
Sumi i radite na Sirenju svijesti o njenom viSestru-
kom znacenju i potrebi da ona uvijek bude Stedljivo
i racionalno koriSéena.

U tom radu i u radu Vaseg Kongresa, ja Vam jo3
jednom Zelim najveée uspjehe.«

Josip Broz — TITO

Cilanje pisma druga Tita popraéeno je burnim
aplauzima.

U ime Saveznog izvrinog vijeta Kongres je po-
zdravio drug Slavko Komar, koji je naglasio da se
ovaj Kongres pozabavio osnovnim problemima Su-
marstva na koje je ukazao perspektivni plan.

Prije prelaska na dnevni red Kongres su pozdra-
vili predstavnici inZenjera i tehnitara Sumarstva i
drvne industrije Bugarske, Cehoslovatke, Poljske i
Austrije. Predstavnik ¢ehoslovaékih Sumara predao
je na dar Savezu dva struéna filma, a predstavnik
Poljske, prof. E. Kaminski, statuetu Zubra-stanovnika
Pusée Bjalovjeske.

Cijeli Kongres se odvijao u znaku referata posve-
Cenih zadacima u provodenju perspektivnog plana
razvoja Sumarstva i drvne industrije. Prvi referat
»O zadacima Sumarstva i drvne industrije«, izneSen
26. V., izradili su drugovi ing. Branislav Siki¢ j ing.
Stjepan Suri¢, a drugi »O problemima uzgajanja
Sumac, izneSen 27. V. Prof. ing, Fazlija Alikalfi¢ i
prof. dr. Toma BunuSevac.

Narotito obilna diskusija razvila se po prvom re-
feratu, koji u svojim postavkama obraduje i probleme
drvne industrije.

Uz ovaj referat podnesen je i poseban koreferat,
koji je obradio iproblematiku mnaudno-istrazivacke
sluzbe. U njemu je, pored principijelnih postavki o
zadacima i mjestu nauéno-istrazivatke sluzbe u 3u-
marstvu i drvnoj industriii, posebno iblo rije¢i o ak-
tivnosti i problemima ustanova, koje se bave ovom
djelatnosti. O tome je redeno:

»Na owvim su poslovima svoju djelatnost razvili
Sumarski instituti u Beogradu, Zagrebu, Ljubljani,
Sarajevu i Skoplju i Institut za drvno industrijska
istraZivanja u Zagrebu. Ovaj broj instituta nije na-
stao slutajno, niti je prevelik, obzirom na broj ovih
ustanova u drugim granama privrede, ve¢ je izraz
neophodnih potreba u privredi Sumarstva i drvnoj
industriji. Postoje¢i broj instituta jedva je u mo-
guénosti da s uspjehom rjeSava sve heterogene za-
datke u skladu s tehni¢kim razvojem i industrijali-
zacijom zemlje.

U proteklom su se periodu spomenuti instituti bo-
rili s organizacionim i financijskim poteSkoéama, ali
su i pored toga odigrali pozitivnhu ulogu u unapre-
denju prakse i u usavrSavanju kadrova. Ovo jezgro
nauéno-istraZivatke sluzbe i danas obraduje zadatke
perspektivnog plana.

Instituti su w svom razvoju prosli kroz dvije faze
finansiranja: u potetku budZetsku, a kasnije kao



ustanove sa samostalnim finansiranjem. Ova situacija
finansiranja dovela je (i pored izvjesnih pozitivnib
rezultata) do negativnih pojava, koje su se narotito
nepogodno odrazile na dugorofnim istraZivaniima.
Ovakva situacija dovela je do toga, da su dimstituti
rjeSavali pretezno zadatke uskog i lokalnog znacaja,
a ma Stetu dugorotnog istrazivanja Sireg nau¢no-ope-
rativnog znagaja. Za takva dugorotna istraZivanja
nisu se mogli naéi investitori u privrednim organiza-
cijama, a budzetskih sredstava za ove zadatke nije
bilo u dovoljnoj mjeri i blagovremeno.

Ovakva situacija izazvala je osje¢aj nesigurnosti
i nestabilnosti u radu instituta i prouzrokovala, da
su instituti morali prekinuti &esto ve¢ zapotete ra-
dove. Zbog nesigurnog i neblagovremenog priticanja
financijskih sredstava rad se nije mogao odvijati or-
ganizirano, metodski i pravilno, a ni kadrovi se nisu
mogli potpuno i pravilno koristiti. U takvoj se situ-
aciji prvenstveno odvijala borba u znaku opstanka
instituta, a ne na unapredenju Sumarstva i drvne
industrije.

U referatima se isti¢e potreba za intenziviranijem
naudno-istrazivatkog rada, $to bi zahtijevalo ne samo
maksimalno iskoriStavanje postojeée opreme i raspo-
lozivih kadrova, mego i njihovo kvantitativno i kali-
tativno savremeno dopunjavanje i usavrSavanje.

Mi po Oslobodenju nismo naslijedili gotovo nika-
kvih nau¢no-istrazivatkih kadrova, radi fega je po-
tetni rad instituta bio oteZan i sporo se razvijao. Prvi
su kadrovi regrutirani iz operative i u malom broju,
jer je operativa u te dane takoder oskudjevala na

. kadrovima obzirom na sloZenost i prioritet zadataka.
Institutima su dodjeljivani ¢esto stru¢njaci i bez pret-
hodnih iskustava za nauéno-istrazivac¢ki rad, ili ka-
drovi, koji su bili pred krajem svoje strutne karijere.

Ceste organizacione promjene i nesigurnost finan-
cijskog stanja te slabo nagradivanje djelovali su ne-
gativno i destimulativno na stanje kadrova i prouzro-
kovali éeste promjene.

Sve je to imalo vrlo teske posljedice na izvrsa-
vanje zadataka i vodenje pravilne kadrovske mauéno-
istrazivaéke politike. Nije se mogao pravilno formi-
rati kadar, koji bi mogao danas u cjelosti i potpuno
izvrsiti drushvenu obavezu iz perspektivnog plana
razvoja Sumarstva i drvne industrije i intenzivmnije se
ukljuditi u borbu za ostvarenje stabilnog i brzog po-
rasta $umske i drvne proizvodnje.

Da nije bilo naprijed mavedenih negativnih mo-
menata, instituti bi mnogo viSe pridonijeli ostvare-
nju ekonomskih ciljeva i brzem razvitku nase za-
jednice.

I pored svih te$kota (koje su bile malo vise objek-
tivne naravi) instituti su obavili ipak obimni nauéni
posao i pridonijeli u granicama svojih moguénosti
rjeSavanju problema. To dokazuju mnogi radovi i ra-
zne publikacije, radovi mnogobrojnih eksperimental-
nih stamnica i ekspenimentalne povrSine, koje je kori-
stila praksa u svom radu. Poznata je i afirmacija
nasih instituta van granice nase zemlje. Ne dopustaju
mjesto i vrijeme, da se ovdje o tome iznesu detaljni
podaci.

Kao vazan zadatek instituta je teZnja za &vrstim
povezivanjem nauke i prakse, koja ¢e se s vremenom
vi§e produbljivati.

Da bismo savladali poteSkoce, koje ometaju mna-
uéno-istrazivatki rad u $umarnstvu i drvnoj industriji,
i da bismo unaprijedili ispunjavanje i rjefavanje za-
dataka iz perspektivnog plana, a koje obraduju i ma-
terijali ovog Kongresa, potrebna je organizirana briga
svih nas, odnosno zajednice, za stvaranjem nesme-
tanog mauéno-istrazivadkog rada u nasim institutimac.

U tom: cilju predlazeno je Kongresu da medu
svoje zakljucke unese i ove:

1. — Da se radi prawilnog funkcmnjra.n]a rada
instituta sastavi dugoro®ni plan tema nauéno-istra-

zivalke sluzbe, koji bi bio u skladu sa zadacima, koje
predvida perspektivni plan razvitka Sumarstva i drv-
ne industrije.

2. — Da se u svrhu osiguranja izvrienja zadataka
iz prednje totke rije$i pitamje finansiranja instituta,
na nadin koji bi otklonio nesigurnost i nestabilnost
u radu ovih ustanova, narotito u sludajevima, kad
se radi o dugorotnim problemima.

3. — Da se osiguraju sredstva i posebno stimuli-
raju instituti za rje$avanja kratkoro¢nih problema,
koje postavlja dnevna praksa.

4—5. — Da se na svrsishodan natin rijesi i insti-
tutima dade organizacioni oblik, koji bi najbolje od-
govarao zahtjevima naulno-istraZivatke sluzbe u Su-
marstvu i drvnoj industriji.

Tret¢i dan Kongresa bio je posveéen organizacionom
radu Saveza. Ovaj dan prispjeli su u Bled i pred-
stavnici Sumara Madzarske i Rumunjske. Pred skup-
$tinu Saveza uprava je iznijela prijedlog za izbor
Akademika, prof. dr. Aleksandra Ugrenoviéa, za po-
dasnog Elana Saveza $umarskih inZenjera i tehnitara,
da mu time oda priznanje za njegov dugogodidnji
uspjesm rad na nauénom i struénom polju. Skupstina
je aklamacijom prihvatila ovaj prijedlog.

Ovaj dan je izabrana i nova uprava Saveza s pred-
sjednikom ing. Rajicom Deki¢em na &elu.

Dana 28. V. odrzano je uspjelo drugarsko vete,
koje su organizirali domac:m, Sumari NR Slovenije.

Dan 29. V. bio je rezerviran za struine ekskumqe
Odr#ane su Getiri ekskurzije: na Pokljuku — iz uzga-
janja $uma; na Vr$ié — iz buji¢arstva i uévrséivanja
tla; na Jelovicu — iz mehanizacije transporta i po-
sebna ekskurzija radi pregleda gospodarenja u pri-
vatnim Sumama.

Zadrzat ¢emo se na kratkom prikazu ekskurzije
pa Jelovicu, jer smo na njoj vidjeli nadin stvaranja
Sumskog kompleksa Zi¢arama raznog tipa.

Jelovica je visoravan mnadmorske visine 1000 do
1580 metara, u svom sjeverozapadnom i sjevernom
dijelu obrasla Sumama. Sumski kompleks Jelovice
vovriine je 5.996 ha, od &ega 77% zapremaju Ceti-
njade, a 23% listate. Sumskim kompleksom upravlia
Sumska uprava Bohinjska Bistrica. Jelovica je ureden
kompleks. Prvi uredeni elaborat datira jo$ iz 1894. g.

Prema uredajnom elaboratu iz 1955. sadanji sastav
$uma je ovaj:

1. Jednodobna sasto;wna s oplodnumn

od 120 god. . 15%  15%

2. Jednodobne sas’oo;me sa 100 god
_ oplodnjom . 5 3 45%  15%
3. Preborne sastOJme o 21%  23%
49 7 astitn e Sume ST TR T 19% . 9%
Svega: 100% 100%

Prosjetna drvna mreZa po ha je 251 m3.

Prirast jednodobnih Suma je 5.14 m%ha a pre-
bornih 4.76 m%ha.

U jednodobnim sastojinama vrsi je oplodna sjeda
u tri sijeka, i to 15 do 25 mase se radi ‘pripremnim
sijekom, 40—50% oplodnim sijekom, a ostatak ko-
natnim sijekom.

Buduéd da se radi o Cetinjatama, sjeta se visi za
vrijeme vegetacije ma taj nadn, da se u vnijeme
mezgre izvrsi ruSenje te kresanje grana i guljenje
kore (koja se izraduje za proizvodnju tanina). Dorada
sortimenata iz oguljenih debala vrsi se nakon su-
Senja, koje traje 1 do 3 mjeseca. Navodno se na taj
na&n osiguravaju izradeni trupeci od pucanja Eela.

Iz oborenih stabala rade se svi sortimenti. Karak-
teristitno je napomenuti; da se proredni materijal
Setinjaéa promjera sve do 3 cm (bez kore) izraduje
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u celulozno drvo. Treba napomenuti, da celulozno
drvo izraduju u duzini 2 metra.

Karakteristi¢no je, da se Sumska taksa obrac¢unava
po naknadnoj premjerbi.

Privla¢enje do putova i usca zicare uglavnom se
obavlja stotnom zapregom uz upotrebu coka i dru-
gih pomagala, da se olak3a trenje, a privla¢enje kore
i ogrjevnog drveta ru¢nim saonama.

Do 1948. u Jelovici nije bilo izgradenih Sumskih
puteva. Danas je mreza puteva razmjerno vrlo gusta
tako, da produktivnih puteva koji prolaze kroz Sumu
ima 0.825 km na 100 ha, a u perspektivi se predvida
povec¢anje na 1.04 km na 100 ha.

Kod gradnje puteva danas se uprava Suma pri-
drzava uglavnom ovih elemenata: S§irina planuma
4 m; Sirina oklnika 3 m; minimalni radiusi 20 m, a u
seprentinama i 8 m; maksimalni usponi 14 pa i do
18%o.

Za prijevoz izradenih sortimenata koriste kamione
OM od 8 tona i FAP od 6 tona. Za transport drveta
sa strmih strana mnogo se koriste Zidare.

Najjednostavniji tip Ziare je Ziéno toé¢ilo za spu-
Stanje ogrjevnog i celuloznog drveta. Takva todila
vidjeli smo u radu u Soteski. Toéilo je duZine 700 m,
pada 47% i kapaciteta 25 pm a posluZzuju ga 4 radnika.

Od ostalih tipova zi®ara ucesnici ekskurzije su
obisli ove Zitare:

GodiSnja skupstina UdruZenja

Dana 30. svibnja o. g. odrzana je u Ljubljani go-
diSnja skupstina UdruZenja drvne industrije Jugo-
slavije. Referat, koji je tom prilikom podnio pred-
sjednik UdruZenja, ing. Kosta Tabakovi¢, dao je
iscrpan pregled problematike u ovoj grani privrede
za godinu 1957. Narot¢ito opS$iran izvjeitaj podnesen je
o proizvodnim problemima u Sumarstvu i drvnoj in-
dustriji, o trziStu i realizaciji proizvoda, o struénim
kadrovima, o unapredenju industrijske proizvodnje
i produktivnosti rada, o utjecaju ekonomskih instru-
menata, o investicijama, o radu komisija i podsek-
cija Udruzenja kao i o radu sekcija UdruZenja u po-
jedinim republikama.

Opéenito je u toku 1957. godine proizvodnja u drv-
noj industriji zabiljeZila osjetljiv porast. Konkretno
je porast u poredenju sa 1956. godinom iznosio 14%.
Najvete je povetanje postignuto u grupi namjestaja
i uopte finalnih proizvoda. Ovo je poveéanje tim zna-
tajnije, ako se ima u vidu, da je obim sjeta ostao
na nivou iz 1956. g.

Posebno treba zabiljeziti, da je u toku 1957. pu-
Steno u radu i nekoliko novih pogona, i to: 3 pogona
parketa, 7 pogona plemenitog furnira, 2 pogona slije-
pog furnira, 1 pogon panel-plota, 3 pogona &per-
ploa, 3 pogona namjestaja, 1 pogon gradevne stola-
rije i 1 pogon za opremu interijera. Osim ovih zapo-
Ceta je izgradnja 53 pogona, koji ée biti dovrieni u
toku ove i naredne godine,

9cjmiuju¢i uspjehe u izvozu, prodla godina se
moze smatrati rekordnom .poslijeratnom godinom u

izvozu drveta i drvnih proizvoda. Konkretno je izvr-
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Zicara Blatni greben. To je zZitara sistema »Pautze,
izgradena jos 1876. god. Radi s jednim uZetom no-
satom, koje u sredini ima skretnicu i dva vagoneta
vezana medusobno uZetima. Duga je 726 m, prosjet-
nog pada 48.6°0 i dnevnog u&inka 35 m® na 4 radnika.

Zitara Jezerca izgradena je 1949. To je dvouZetna
gravitaciona zi¢ara duzine 2.400 m prosjetnog nagiba
21% i sa & + 8 vagoneta. Dnevni kapacitet je 70 m?
trupaca uz 9 zaposlenih radnika;

Zicara Mokri log je dvouZetna (dva uZeta nosada)
kruzna Zzi¢ara lak3eg tipa duZine preko 4 km. Dnevni
kapacitet joj iznosi oko 40 m? a zapos$ljava 9 radnika.

Osim ovih zi¢ara prikazan je rad motorne Zicare
KS 1 proizvod poduze¢a »Zicnica¢, koja radi na si-
stemu »Wyssen« te motornog vitla proizvod istog
poduzeca. .

Zitna dizalica KS 1 montirana u Soteski duZine je
805 m (horizontalna udaljenost 662 m), a visinska
razlika medu stanicama iznosi 447 m. Montirana je
samo radi demonstiracije i nije potpuno iskori$éena.

Zavrsetkom ekskurzije zavrSen je i kongres,

Upravi Saveza drustava povjerena je kona®na re-
dakcija zakljutaka, koje su izradile posebne komisije.
Zakljutke ¢emo donijeti, ¢im ih primimo.

Na zavrsetku smatramo za pofrebno mnaglasiti da
je zakljuéeno da slijede¢i kongres organizira Sumar-
sko drustvo NR Hrvatske. R. B.

drvne industrije Jugoslavije

Seno ukupno svih drvnih sortimenata za 20.828.000.000
dinara (prema 17.260.000.000 u 1956. g.).

Unapredenje proizvodnj enaslo je svoje odgovara-
juée mjesto u djelatnosti UdruZenja jo§ 1955. g.,
kada je bio donesen j odobren po Saveznom Izvrinom
Vijecu. I. program (18 tema). U toku 1956. usvojen je
i II program (22 teme). Rad u okviru ovih dvaju pro-
grama odvijao se uspje$no sve do kraja 1957. godine
i dao korisnih rezultata. Propisima Drustvenog plana
za 1958. g. ukinut je fond za finansiranje radova na
unapredenju proizvodnje preko UdruZenja, a time je
obustavljena i svaka daljnja aktivnost na obradi od-
govarajutih tema. Obustava rada na obradi tema
predstvlja s jedne gubitak za drvnu industriju, dok
su s druge strane ovime dovedene u nezgodnu situ-
aciju ustanove — uglavnom $umarski i drvno-indu-
strijski instituti — koji su bili angazirani ovim rado-
vima. Prema tome, UdruZenje se nalazi pred dvo-

strukim problemom: 1. — kako pod novo nastalim
uvjetima organizirati radove na unapredenju pro-
izvodnje u drvnoj industriji i 2. — u kojem pravcu

orijentirati i kako nijesiti organizaciono pitanje po-
stojeéih instituta.

U toku rada skupstina je usvojila »Poslovnik o
radu skupstine« i novi »Statut UdruZzenja drvne indu-
strije Jugoslavije«.

Na kraju je izabran novi upravni odbor. Za pred-
sjednika je jednoglasno ponovno izabran ing. Kosta
Tabakovi¢, poslanik Savezne Narodne Skup&tine i di-
rektora Preduzeta drvne industrije »Maglié« — Foda.
Isto tako duZnost sekretara UdruZenja skupitina je
i za naredni period povjerila ing. Stevanu Radié.
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II. Medjunarsdni sajam drua

Ljubljana 23. V. — 1. VI. 1958.

Od 23. V. do 1. VI. o. g odriana je u Ljubljani
veoma uspjela smotra na3ih dostignuéa na podrucju
Sumarstva i drvne industrije. Izmedu ukupno 165 izla-
gada bilo ih je 129 iz zemlje i 36 iz inozemstva, Od
ovih je 27 poduzeda izlagalo drvo-preradivacke ma-
Sine, 23 alat za potrebe prerade drveta, 4 boje i lako-
ve, 2 tutkalo. 4 razne kemijske pomoéne materijale.
79 izlagada prikazali su mamje$taj, 35 drvnu galante-
riju, 4 razli¢ite finalne proizvode 18 fumir i #per-
plo¢e, 9 parkete, 36 piljenu gradu, 2 Skolski mamje-
Staj, 5 dje¢je igracke, 3 sportsku opremu i po 1 djedje
igratke, badve. svijetlosna tijela, glazbeni namjeitaj
i sliéno.

Opcenito uzevsi, izloZba na posjetioca ostavlja ne-
dvojbeno vrlo povoljan utisak, kako s obzirom ma
kvalitet i asortiman eksponata, tako i obzirom ma sa-
mu organizaciju i aranZiranje. Ona je u tom pogledu
nadmagila mnoge sli¢ne priredbe u zemlji. IzloZeni
pak predmeti, kako po tipovima, tako i po materija-
lu i kvaliteti obrade svjedole o znatnom mapretku cje-
lokupne nafe Sumske privrede. Sajam je okularmo
demonstrirao ono 3to je brojkama i rijeéima iskaza-
no u toku Godi3nje skup¥tine UdruZenja drvne indu-
strije Jugoslavije, koja je tih dana odrZana u Ljublja-
ni, a to je, da kod istog obima sjede kao ramije drvina

industrija proizvodi daleko veée vrijednosti.

Nekako po samom smjeftaju na sajamskom pro-
storu, a i po obimu i kvaliteti izloZenih predmeta, je-
dno od vode?ih mjesta pripada izvoznoj zajednici pro-
izvoda¢a drveta NR Hrvatske, »Exportdrvu« — Za-
greb.

Na veoma ukusno uredenom izloZbenom prostoru
»Exportdrvo« je izloZilo lijepe i suvrememne komade
uredskog i sobmog mamjes$taja, koji pokazuje veliki
napredak u povriinskoj obradi i oblikovanju kod na-
$ih finalnih pogona. Radna soba, proizvod poduzeda
»M. Savrié« iz Zagreba, lijepog je izgleda, udovoljava
zahtjevima funkeionalnosti, a ima i nekih novosti u
izvedbenim detaljima, koji se mogu pozdraviti. Kod
tapeciranog namje§taja uocava se bogatstvo boja, do-
bra kvaliteta sukna, a novost predstavljaju gumeni
jastuei, umjesto uobic¢ajenih jastuka s poprugama. Po-
hvalna je &injenica, da drwna industrija Hrvatske
nije izloZila mijedan primjerak kauéa, nego samo su-
vremene leZaljke. To ukazuje, da proizvodali veé po-
malo mapu3taju konvencionalne forme glomaznih ka-
uca za rastezanje, $to je svakako pozitivno za naiu
industriju mamje$taja. Namjeitaj se isti¢e bogatstvom
boja i uspjelim kombinacijama domaéih vrsta fumnira.
Naroé¢ito se primjeéuju uspjele kombimacije tredmje-
vog furnira s javorom, kruskovog s jasenom i sl. Sve
je decentno i lijepo izvedeno. Mozda je ne3to skrom-
niji asortimam savijenih stolaca, ali taj artikal u Hr-
vatekoj jo§ uvijek predstavlja preteino izvoznu robu
za trZiSta, gdje su te forme i koustrukcije veé¢ uobica-
jeme, te se prema tome ovome mema §to prigovoriti.

Ono §to bi se organizatorima izloZbe »Export-
drva« mog'o donekle zamjeriti bilo bi, da je ipak pre-
malo magladena primarna prerada, i to marodito fur-
niri, koji ipak za drvnu industriju Hrvatske pred-
stavljaju jedan od glavnih izvoznih artikala. Isto ta-
ko je moZda trebalo viSe maglasiti proizvodnju parke-
ta, jer je i taj artikal najviie traZen ma domadem i

Izlozbeni prostor sExportdr-
va« Zagreb bio je ispunjen
uglavnom eksponatima final-
ne prerade. Oblici i izvedba
izlozenih predmeta ocijenje-
ni su kao veoma uspjeli.'
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T'ogled na dio sajma, gdje je
izlagan namjestaj, uz razno-
vrsnost oblika i boja ostav-
ljao je na posjetioca utisak
skladne cjeline.

na vanjskim trZi§tima, a NR Hrvatska je najjadi pro-
izvodaé u zemlji. Sitni parketi nisu uopce izloZeni, 3to
takoder, predstavlja malu pogresku, jer upravo za taj
artikal treba Kkoristiti svaku priliku za propagandu,
obzirom da je jo3 mepoznat i potraznja mu je rela-
tivao slaba.

Spomenut éemo jo§ jedan nedostatak, a to se od-
nosi na vijak kod leZaljke, koji zajedno sa sponom
djeluje na inade lijepom komadu priliéno neukusno
zbog grube i povrine izradbe.

Slovenska drvno-industrijska poduzeéa bila su
najbrojnije zastupana na ovom sajmu (53), Sto je i
sasvim logiéno obzirom na lokaciju samog sajma. Ona
su u prvom redu izloZila razli¢iti mamjestaj, i to kako
u garmniturama, tako i pojedinaéne komade. Posebno
su zapazeni slozivi ormari iz dva elememta, koji mo-
gu. dati razne kcmb'nacije. od biblioteke, do ormara
za sobu za dnevni boravak, a mogu posluZiti i kao
uredski ormari. Bogatstvo boja u raznim kombinaci-
jama domaéeg fumnira i ovdje je dodlo do izraza, sa-
mo 3to su meki deseni $ara ma ormarima izvedeni bez
mnogo arhitektonskeg smisla tako, da djeluju ne-
uvijerljivo, a ¢esto puta nisu ni dekorativmi, To se ma-
rofito odnosi na bijele crte u tammim furnirskim plo-
hama. Slidne kombinacije mogu se zapaziti ma izloZ-
bama u Zapadnim zem'jama, samo s tom razlikom,
8to tamo ove bijele crte sluZe za pokrivanje, ormar-
skih vrata i slidno. Dok se kod ekspomata »Export-
drva« istidu lijepe kombinacije tkanina u pastelnim
bojama, kod slovenskih se proizvodada osjeéa tenden-
ca postizanja kontrasta cmmo-bijelo, odnosmo tammo-
svijetlo, tammim tkaninama na svijetlim plohama i
detaljima mamjestaja.

Treba istaknuti, da je slovenska industrija izloZi-
la vrlo uspjele gamiture kuhinjskog namjeitaja. To
se maroc¢ito moZe kazati za proizvode poduzeda iz
Domzale i Maribora.

Kod- izloZzenih primjeraka savijenih stolaca (kon-
strukcija »Kralj«) osje¢a” se kretanje prema kompli-
ciranim konstrukcijama za sklapanje i sliéno. Ne bi-
smo se mogli sloziti s misljenjem, da su izloZeni pred-

meti na- visini ranijih' konstrukeija arhitekta Kralja.
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Lesno-industrijsko podjetje — Verd izloZilo je ti-
pizirana vrata i sitni parket. Vrata su vrlo lijepe iz--
vedbe s duhovitom komstrukcijom dovratmika, kojom
se postize znatna uSteda materijala uz nesmanjenu
stabilnost. Ipak, smatramo, da i ovdje smijemo pred-

loZiti izvjesno tehni¢ko dotjerivamije, jer obodne letve
umjesto utora v dovratniku predstavljaju jedno rje-
Senje, ali isto tako i opasnost za prste onog, koji se
bude sluZio tim vratima. IzloZeni sitni parket obra-
den je bez zamjerke, ali prikazani madin polaganija
daje naslutiti, da se moZ?da nije vodilo dovoljno ra-
¢una o tehni¢kim uvjetima za podove.

Posebnu paznju zasluzuje izloZba Tvornice pokué-
stva iz Nove Gorice. Ona je pokazala visoko dosti-
gnuce, kako u kvaliteti, tako i u cijeni. IzloZeme sobe
vjerojatno su radene za izvoz, ali bi i na domaéem
trZisStu veoma brzo potisnule sve zastarjele tipove i,
izvedbe. Ova tvornica sigurmo u konstrukcionim rje-
Senjima, a s tim u vezi i izloZemim oblicima namje-
Staja, kao i s obzirom ma cijenu, pokazuje put, kojim
treba da krenu i ostale tvornice namjeitaja.

Od bosanskih poduzeéa u prvom redu treba spo-
menuti Tvornicu ploda vlaknatica iz Fode, kod ¢&ijih
se proizvoda uodava znatan napredak u kvaliteti. Ista:
tvornica izloZila je i svoj névi proizvod — pocakljene
plo¢e — koje ée bez dvojbe ubrzo naéi siroko podru-:
¢je primjene. Nekoliko bosanskih poduzeda mastupilo!
je ma sajmu i s namjestajem, $to se u svakom slucaju,
moze pozdraviti, obzirom da je to bio uspjelan poku-
Saj poduzeéa ove Republike, da se ma trziite probiju.
s namjeStajem. To su »Standard« jz Sarajeva, »Janj«
iz Donjeg Vakufa, «Bosanka« iz Blazuja, »Konjuh« iz’
Zivinica, »Drina« iz Fode, »Vrbas« iz Banja Luke. Dok
se nastup vedine poduzeca kreée ma nivou »teZnje za |
suvremenims«, bilo je izloZenog namjeitaja, za koji’
se me bi moglo reé¢i, da se odlikuje suvremenim obli-
cima, izgledom i funkuonahnostl 15

Ilndustrija iz NR Srbije mastupila je s vrlo lx]e'plm
primjercima namjestaja i galanterijskih proizvoda ta-'
ko, da se i kod proizvoda ove Republike primjeéuje
znatan napredak. Izuzetak je moZda spavaca soba,



Stolarskog poduzeéa »Vojvodina« iz Stare Pazove, iz-
radena iz tammog oraha s mnogobrojnim zakrivlje-
nim plohama i ukrasima.

POMOCNI MATERIJAL

Slaba strana kako sveg izloZemog mamjeStaja, ta-
ko nasih proizvodac¢a je okov, koji ne samo da nije
po oblicima i kvaliteti dostigao visinu zapadno-evrop-
skog okova, nego &ak zaostaje i za predratnim okovi-
ma u na$oj zemlji. Uopée se me vidi t. zv. klavirskih
petlji, pa su tvornice namjes$taja prisiljene ome ko-
made, koji iziskuju takve petlje, okivati Zir-petljama
i sliénim, koje su povrh svega jo3 i loSe izvedbe.

Efikasnost mater:jala za povrSinsku obradu slo-
venske tvornice »Kolor« i beogradske tvormice »Du-
ga« mogla je biti i uspjeinije demonstrirana, jer su
cak plohe obrademe za izlozbu pume grijeSaka. Tvor-
nica »Chromos« iz Zagreba dala je u tom pogledu vi-
Se truda i prikazala dotjeranije plohe. Nezgodno je,
medutim, da je u neposrednoj blizini nasih tvornica
izlagala austrijska tvornica »Rembrandtin« (Julius
Sedler), koja je prikazala povriine obrademe poliester-
skim i drugim lakovima ma majviSem stupnju obrade,
koji se danas moZe postiéi. I najbolje obradena ploha
tvornice «Kolor« znatno je zaostala u usporedbi s au-
strijskom konstrukcijom. Ne mislimo time reéi, da mna-
81 proizvodi zaostaju za vanjskim proizvodima, ali ih
naéin izlaganja takvima prikazuje.

STROJEVI

Na sajmu su izlagala sva veéa domacéa poduzeca,
koja se bave proizvodnjom strojeva i opreme za drv-
nu industriju. Tvornice »Bratstvo« iz Zagreba i »Stup«
iz TlidZze izloZile su svoje uobi¢ajene tipove strojeva,
koje proizvodaédi drveta veé¢ dobro znaju i kojima ni-
je potreban mi ovdje poseban opis. Ipak se mora i
ovom prilikom naglasiti. da su strojevi ovih tvornica
dostigli evropski mivo i da zasluZuju da se na mjih
gleda s punim povjerenjem.

Tvornica strojeva iz Beli$¢éa izlozila je svoj novi
proizvod, uzduZnu spajalicu za furnir. Vanjski izgled

stroja je vrlo zgodan, a opremljen je s odgovarajué¢im
mjernim instrumentima, te se moZe samo preporuciti.
To se me bi moglo reéi i za hidraulidnu presu, kod ko-
je mijerni instrumenti misu tako dotjerani.

‘Poduzeée »Ziénica« iz Ljubljane izlozilo je viso-
ko-turazne glodalice. Mozda je ipak kod ovih glodali-
ca kombinacija mjenjada frekvence, koji je dimenzi-
oniran za jednu gornju i za jednu stolnu gledalicu, te
je uslijed toga prevelik za svaki stroj pojedinaéno, a
slabo upotrebljiv. u kombinaciji. Naime, vrlo mali
broj tvornica imaju samo jednu stolnu glodalicu, a
najéesée kod normalnog rasporeda strojeva stolna glo-
dalica mije u blizini gomje glodalice, pa prema tome
treba posebni vod za spajanje tih dvaiju strojeva s
njenjafem frekvence. Inade je gornja glodalica znat-
no savrieniia u detaljima od raniiih izvedbi, iako je
po izgledu ista, a stolna glodalica je normalne izvedbe.

Medu izlaga¢ima strojeva iz inozemstva zapaZeni
su »Cremona«, »Nohoma«, »G. Schroeder«, »Weing«,
»Pini Kay«, «Esterer«, »Stehle«, »Shroeder«, »Costa<,
»Leitz«, »Volmer« i neki drugi.

Tvrtka »Volmer« izloZila je svoje poznate’ auto-
mate za brusenje i uredivanje pila. »Angelo Cremo-
na« izloZio je wveliku i malu ljujtilicu za furnir, fur-
nirske Skare i trocilindritmu brusilicu. Hclandska fir-
ma »Neiomax izlozila je izmedu ostalog stroj za ko-
piranje, koji dosad kod nas nisu dolazili do upotrebe.

Tvornica »Gebriider Schroeder« izlozila je kom-
pletnu garnituru za izradu punih parketa i kompletnu
garnituru za izradu sitnih parketa u svojoj uobicaje-
noj izvedbi. Kod sitnih parketa izmjenjen je nesto si-
stem podrezada s bubnjem. Naime, sada je ugraden
transporter za izbacivanje gotovih parketa, i omogu-
éeno premjedtanje hvatac¢a tako, da se razni krac¢i ko-
madi mogu lakSe zahvatiti, 3to ramije nije bio slucaj.
Sasvim nova konsrukeija stroja za sastavljanje ploha
slidna je takvom stroju tvornice »Bauwerk«. Uslijed
tih preinaka uredaj je poskupio za 6.000 DM, ali je
sada uskladen kapacitet svih strojeva tako, da jedn:
gannitura moZe bez poteikoée dostiéi godidnju produk-
ciju od 100.000 m? sitn'h parketa.

Tvornica pokudéstva iz Nove
. Gorice prikazala je na svo-
jim eksponatima visoko do-
stignuée. Namjestaj ove tvor-
nice odlikuje se savremeno-
$éu oblika i veoma uspjelom
povriinskom obradom. -
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strojeva »Bratstvo« iz Zagreba idzloZila je
svoj uobitajeni asortiman strojeva

Twvornica

Tvornica «Weinig« izlozila je vrlo duhovitu kon-
strukeciju strojeva za izradu sitnih parketa. Garnitura
se sastoji od tri stroja i tri transportera. Strojevi ra-
de ma principu, da najprije lamele podrezuju popreé-

Na sajmu je ucestvovalo 27
poduzeda iz zemlje i inozem-
stva, koja su izlagala strojeve
za obradu drva. Asortiman
strojeva bio je razmovrstan i
kvalitetan.

8 d

no na odredene duljine, a zatim se blanjaju i obradu-
ju uzduzno. Ovim se naéinom postiZe znatna usteda
sirovine (do 10%), te ée se veéi izdaci oko nabavke
stroja ubrzo nadokmnaditi uitedama na sirovini. Godi-
$nji kapacitet iznosi oko 100.000 m? kod rada u jednoj
smjeni,

Tvornica »Stehle« izloZila je automat za bruSenje
alata i glodalice i lo dvije tipe, od kojih jedan s pnc-
umatskim pomakom i reguliranjem, a drugi ruéno.
Na isti nadin tvormica izraduje i ostale vrsti alata.

Tvornica »Schroeder« izloZila je tri obnovljene
uzduzne spajalice za furnir i obmovljenu jarmadu ti-
pa »BEsterer«. Obzirom da se radi o dosta zastarjelim
tipovima, mjihova primjena kod nas ne bi do%la u
obzir.

Ne smatramo podesnim ni konstrukeiju stroja za
izradu normalnih i sitnih parketa, kakvu je prikazala
firma »Costa«. Ni ostali strojevi ove tvornice me pru-
Zaju nikakvih tehmi¢kih noviteta. Jarmada na hidra-
uliéni pogen, koju je izloZila firma »Pini Kay« tehnié¢-
ki je medotjerana.

Istoéno-njemac¢ka poduzeéa izloZila su razne stro-
jeve, medu njima i jednu jarmacu. Radi se uglavnom
o mjihovim ustaljenim tipama, koji su veéinom po-
znati, tako da se ovdje mema 3to osobito primijetiti.

ZAKLJUCAK

Rezim'rajuéi ovaj osvit nma Medunarodni sajam
drva i opreme za drvnu industriju duZnost nam je jo§
jednom mnaglasiti, da je on u cjelini uspio, a primjed-
be koje su ovdje zabiljeZene imaju jedimi cilj, da se
na idufem drvarskom saimu, koji je predviden za go-
dinu 1960. takoder u Ljubljani, nasa drvna industrija
pokaZe jo§ boljim rezultatima. Ovaj prikaz zato za-
vriavamo rije¢'ma, kcie je prodpredsjedn 'k Komiteta za
vamjsku trgovinu FNRJ, drug Ivica Gretié, upisao u
knjigu utisaka, a koie glasi: »Ova priredba dokazuje,
da je drvna industrija napravila ovet vidan korak
naprijed. Na tome putu Zelim daljnje uspjehe, a orga-
nizatorima ¢estitam na uspje3nom i lijepom prikazu«.




U povodu
CJubilarne
izlozbe
namgeitaja
poduzeéa

s . Saveié«

Poduzeée »Marko Savrié« ove godine slavi deset-
godidnjicu svog osnutka. Nastalo fuzijom 12 maciona-
liziranih strojnih stolarija w 1948. godini, ono je u
kratkom periodu od 10 godina preslo veliki put od de-
zorganiziranih obrtnih pogona s velikim brojem rad-
nike i meznatnom proizvodnjom, do jednog od vode-
éih poduzeéa u struci. Nije nam namjera, da u okviru
ovog ¢lanka dajemo podatke o razvoju i radu toga
poduzeéa, Zelimo jedino, da se osvrnemo na izloZbu,
koju je tim povodom poduzede »Marko Savri¢« prire-
dilo w Umjetnickom paviljonu u Zagrebu.

Originalna ideja, da se prigodom desetgodisnjice
priredi izlozba takvih razmjera u umjetni¢kom pavi-
ljonu, dakle pristupaéno za najsiri sloj publike, za-
sluzuje svaku pohvalu. Potrebno je odmah uvodno
naglasiti, da nije samo ideja i koncepcija izloZzbe za
pohvalu. veé da izvedba, aranfman i gotovo svi eks-
ponati predstavljaju zaista visoka dostignuéa, i da u
cjelini moraju zadovoljiti svakog posjetioca.

Zamisao, da se ma jednom mjestu pokaZe toliki
broj sobnih uredaja, a da pri tom nema niti jedne je-
dine sobe u stilu nasih konvencionalnih industrijskin
tipova, ‘bila bi pohvalna i u sluéaju, da bi je priredio
neki strudni forum, ma primjer, Drudtvo arhitekata,
a kamoli. kada se radi o jednom ne ba§ prevelikom
kolektivu. Uvjereni smo, da- ée kolektivu poduzeéa
«Marko Savrié« ova zamisao sigurno donijeti plodove
time, da ¢e steéi veliki broj novih prijatelja i_zago-

Ukusna i
soba izradena od izbijeljene
hrastovine po projektu arhi.
tekta Potuseka.

praktiéna radna

vornika, ali se time nikako ne umanjuje njegova smje-
lost i odludnost da izvr3i piomirski posao u lansiranju
movih, modernijih formi kuénog namjestaja.

Izlo¥ba se sastoji od 13 kompletnih sobnih ureda-
ja raznih namjena, od kojih neki kompleti mogu da
ispune i dvije sobe. Dalje je u sredidnjem dijelu pa-
viljona smjeSteno nekoliko gamnitura za sjedenje i
obilan asortiman raznog sitnog komadnog mamjestaja,
jedna kuhinja i meSto gradevinske stolarije.

Opcée karakteristike izlozemog su: bogatstvo obli-
ka postignuto bez j jedne cbline, rezbarije, ili drugos
»ukrasa« samom promisljenom izmjeniénom kombi-
nacijom funkcionalnih elemenata. kao sto su fijoke
(ladice), pretinei i t. d., te raznoliko3éu upotrebljenog
materijala: bogatstvo boja i potpurio mapultanje kon-
vencionalne orahovine. Nastojanje, da se svaki detalj
prilagodi njegovoj funkeiji. te da se i tu odstupa od
uobi¢ajene Sablone. Odstupanje od konvencionalnog
sastava t. zv. »kompletmih garnitura« kod vedine ure-
daja i postavljanje originalnih sastava prema primje-
ni,

Tako je dosle do toga, da ma pr. na cijeloj izlozbi
nema niti jedine »psihe«, tog klasiénog sastavnog di-
jela »spavaée sobe«. Ipak svaka soba, koja je nami-
jenjena »stanovanju« u najuZem smislw te rijedi, t. j.
i spavanju, ima ogledalo za toaletu. Neke sobe, osim
‘manjeg ogledala, imaju i ogledalo velikih dimenzija.
‘Tako jedna soba po projektu arh. PotuSeka ima ogle-
dalo u cijeloj visini ormara  smjes$teno iza vanjskih
posmiénih vrata kao »slijepa« posmi¢na vrata, i dru-
ga ima opet isto tako veliko' ogledalo, koje se bodno
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Blagovaonica, koja ujedno
& moze posluZiti i kao soba za
primanje i dnevni boravak
djeluje vrlo skladno i nena-
metljivo (arhitekt Potusek).

U centralnom dijelu izlozbe
(kraj ulaza) privukle su pa-
#nju razne garniture za sje-
denje.

izvla¢i iz ormara i svojom veliéinom (viSe nego
140x50 cm) mora zadovoljiti i majrazmaZeniju pomo-
darku,

Predaleko bi nas odvelo, da opisujemo pojedine
izloZzene uredaje. Takav opis ostavljamo strudénoj (ar-
hitektonskoj) stampi. Spomenut éemo samo jos meke
opée karakteristike sa stanovista drvne industrije.

Prvo $to upada u oé¢i je mmoZina bijeljenih furmi-
ra. Uz javor i jasemn, koji smo veé¢ navikli gledati bi-
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jeljen, vrlo efektno se doima izbijeljeni hrast. Naro-
¢ito je to slucéaj u radnoj sobi arh. PotuSeka s vrlo
uspjelim refetkastim ormarom za knjige. U istoj sobi
zamjerili bismo projektantu kvadratni otvor u okrug-
lom stolu, koji ¢ini, da ploca stola optic¢ki djeluje kao
vitorepa. Kao struénjaci za drvo moramo se pitati,
kako ¢ée publika, koja se oduSevljava bijeljenim plo-
hama, reagirati, kada te plohe za kratko vrijeme po-
énu Zutjeti. Poznato je maime, da bijeljene plohe brze



Zzute noge prirodne. Specijalnj lakovi, koji apsorbiraju
ultravioletne zrake, kod nas se jo§ ne proizvode i oni
samo odugovlade proces »Zutenja«, ali ga me spreca-
vaju.

Ne ¢emo redati opise, pa niti podvlatiti pomitivne
strane pojedinih uredaja. Ponovit ¢emo jedino jod je-
dnom, da me samo oblikovana rjeSenja i uskladeni to-
novi presvlaka, ve¢ i solidna izvedba predstavljaju
osnovinu karateristiku ove izlozbe.

Zeljeli bismo, da kao struéni organ, dademo i ne-
ke kritiéne primjedbe, koje niukoliko ne umanjuju
uspjeh izlozbe kao cjeline.

Mala spavaca soba s dva le-
zaja. Skladna kombinacija
furnira (luzeni limun) i toa-
letni pretinac u ormariéu za
posteljinu ¢ine ovu skromnu
sobu veoma interesantnom
(arhitekt Potusek).

1) »Ultrapaz« kao materijal za plo¢e mije poloZio
ispit. On je meravan i stoga meugledan.

2) Cini mam se da su obojene staklene ploée u
nekoliko sludajeva promasile svrhu, jer su upotreb-
ljene boje, koje su bliske boji drveta, ali ne tako, da
bi potpuno harmonirale. Kontrasne boje djelovale bi
sigurno efikasnije.

3) U cjelini su luZenja (bajcanja) vrlo uspjela, te
su postignuti vanredni efekti boja furnira. Ima i izu-
zetaka, a 10 je maro¢ito kombinirana soba arh. S. An-
tunovi¢a s velikim registrom Zutih boja od limunove
do tamme narandaste, koje nam se &ne suvide dale-
kim od materijala »drvo«,

4) U projektiranju potkrale su se u nekim deta-
ljima grijeSke, ma koje valja ukazati. Kombinirana so-
ba arh. Kusteca ima mnogo polica pod staklom, ali

su one preniske za knjige. Kod iste te sobe nesretno
je rijeSeno pitanje stanovitih posmiénih vrata, jer pru-
gasto matirano staklo moze da sluzi samo prikriva-
nju onoga 3to se iza mjega stavlja, a to mikako nije
funkcija vitrine. Sliéno funkcionalno slabo rjeSenje,
ma da estetski uspjelije, predstavljaju matirana sta-
klena vrata kod dncvne sobe u brijestu i javoru arh.
Kresnika.

U radnoj sobi arh. Antunovi¢éa projektant nije
dovoljino vodio ra¢una o kvalitetu masih panelploca,
kada je na stolu za konferencije ostavio jedan kraj
gonnje ploc¢e nevezan, te se isti izvitoperio.

Nabrajanje sitnih medostataka, moglo bi se jo§
nastaviti, ali bi se time moglo poremetiti opéi pozitiv-
ni dojam koji ova izloZba mesumnjivo ostavlja.

Na kraju jo¥ jedna primjedba. Na izloZbi nismo
vidjeli mi jedne sobe, koja bi svojom jedinstvenom i
jeftinom izvedbom mogla zadovoljiti me samo Zelje
vet i financijske moguénosti Sirokih slojeva potroda-
¢a. Ne smatramo da bi bila duzmost poduzeéa «Marko
Savrié«, da to te$ko pitanje rje$ava na ovoj jubilarnoj .
izloZbi, Ova izloZba trebala bi, da dade podstreka tvor-
nicama, — koje su Zivotno zainteresirane ma rjesenju
tog problema, — da zajedni¢ki nastoje (moZda preko
jedne sliéne izloZbe) anketirati javno mmijenje i Siro-
ki sloj potrofada, da bi pronasli modemna i jeftina rje-
Senja za velikoserijsku proizvodnju.

{Snimci A. Sorié)
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U ovoj rubrici donosimo preglede vaZnijih &lanaka, koji su objavljeni u najnovijim brojevima
vodeéih svjetskih Casopisa s podruéja drvne industrije. Zbog ogranitenog prostora ove preglede do-
nosimo u veoma skraéenom obliku, Medutim, skreéemo paZnju ¢itaocima i pretplatnicima, kao i svim
zainteresiranim poduzeéima i licima, da smo u stanju na zahtjev izraditi
fotokopije svih élanaka, ¢iji su prikazi ovdje objavljeni. Cijena prijevoda je 8.000.— din. po auh_)r-
skom arku (t. j. 30.000 Stampanih znakova), a fotokopija u formatu 19 x 24 dinara 200.— po stranici.
Za sve takve narudibe i informacije izvolite se obratiti na UredniStvo ¢asopisa ili na Institut za
drvno-industrijska istraZivanja — Zagreb, Gajeva 5/V.

cjelokupne prijevode ili

8. MEHANICKA TEHNOLOGIJA

83.1. — LIJEPLJENE PILJENE POVRSINE DRVETA.
(Skleivanie pilenih poverhnostei drevesinji). E
R. Janson, »Derev. Prom.« (Moskva), god. 5
(1956), br. 4, april, str. 3—5.

U ¢lanku se daju rezultati ispitivanja utjecaja glat-
kote povrSine, specifiénog pritiska i koli¢éine upotre-
bljenog ljepila na ¢&vrstoéu lijepljenog spoja. Pokusi
su vrSeni s blokovima iz borovine i hladnim sintet-
skim ljepilom, tipa KB-3, koje se nanosilo na obje li-
jepljene povrsine. Ispitivale su se povrsine a) bla-
njane rukom, b) blanjane strojem, ¢) rezane kruZnom
pilom blanja¢om, d) rezane kruinom pilom s razvra-
¢enim zubima i e) rezane na jarmadi. Vlaga drveta
je bila 8—10%, specifiéni pritisak je varirao od 0 do
10 kg/cm?, a kolitina ljepila od 150 do 500 g/m?2. Za
ljepilo kod 200 g/m? a za povriinu pod a) skoro 100
kg/em?. Pritisci od 3 i 5 kg/cm? dali su skoro jednake
rezultate. Kod pritiska od 10 kgem?® povrina pod ej
dala je jednaku évrstofu sloja ljepila kao povrsina
pod a) dok je &vrstoéa kod povriine pod b) bila znat-
no niza. Autor zakljutuje da &vrstoéa sloja ljepila ne
ovisi samo o glatkoéi povriine izraZene brojéanom
vrijedno$¢u maksimalne neravnosti, nego i o naéinu
pripreme povr§ine, koji odreduje prirodu glatkoée po-
vriine (na br. vunasta povrsina i sl.). Preporuda se, da
se za povrSine a) i b) upotrebi pntlsak od 1—3 kg/em?
za ¢) i d) od 3—10 kg/cm? a za e) vise od 10 kg/cma.

83.1. — NEKA OBILJEZJA KARBAMIDNIH LJEPI-
LA. (Some features of Urea Resin Adhesives).
»Woodworking Industry«, 1957, No. 2
februar, str. 88—29.

U zadnje vrijeme nijedan tip ljepila nije doZivio
toliko modifikacija, i nijedno ljepilo se nije upotre-
bljavalo na toliko raznih nadina kao karbamidna lje-
pila. Karbamidna ljepila dolaze kao tekuéa u obliku
praha, za hladno presanje, za toplo pre§anje, za viso-
kofrekventno preSanje i dr. Kod vezanja karbamidnih
ljepila vlaga drveta igra znatnu ulogu, i u tome se
karbamidna ljepila istiu pred drugim ljepilima. Ako
je sadrZaj vlage u drvu manji od 6%, sLlJepIJem sSpoj
ne dr#i dobro. Cesto se u radionicama iz toga razloga,
narodito u zimsko doba, mora provesti vlaZenje zraka.

Za lijepljenje v1sokofrekventnom strujom moraju
karbamidna ljepila biti posebnog sastava, jer su elek-
tri¢na svojstva ljepila od vaZnosti za onaj nadin lje-"
pljenja. Kod visokofrekventnog lijepljenja ljepilo ve-
Ze za nekoliko sekunda.

Ima i karbamidnih ljepila takvog sastava, da se
mogu primijeniti za razne svrhe. Tako se na pr. jedno
ljepilo sa 65% ¢&vrste supstance moZe upotrebiti za
furniranje kao i za visokofrekventno pre3anje, za to-
plo i za hladno furniranje i za toplo i hladno spajanje.

Radno vrijeme pojedinih priredenih ljepila ovisno
je o vrsti i koli¢ini dodanog otvrdivada.
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84.1. — KAKO SE POSTIZAVA BOLJI EFEKT KOD
RADA S BRUSNIM PAPIRIMA. — (How to
get more from Coated Abrasives). C. Sulli-
van, »Woodworking Digest«, Vol. 59 (1957),
br. 6., juni, str. 61—68.

Svaku operaciju bruSenja treba u pogonu uvijek
promatrati i kontrolirati u odnosu na prethodne ope-
racije, kao i na one, koje sluede — Nepravilno izve-
deno brusenje 1z1sku3e neminovno dugotrajno nakna-
dno brusenje kao i pote$koce i dulji rad kod lakiranja
i politiranja povrsine.

Efekt rada brusilice ovisan je o samom stroju, o
kvaliteti brusnog papira i o metodi rada. Faktori, kao
brzina brusne trake ili pritisak, ne utje¢u samo na
duljinu upotrebivosti brusne trake, nego utjetu i na
ishod operacije brusenja. Isto tako vrsta abrazivnih
zrnaca i finota utje®u na ishod operacije brusSenja,
zato za svaku operaciju, treba odabrati odgovarajuéu
finoéu zrna, uzevsi u obizr i tip brusilice, na kojoj se
radi. O metodi rada ovisi, da li ¢e izbor pasti na
papir ili platno za bruSenje.

Na kraju je autor u obliku iscrpne tabele dao
preporuke za izbor najpodesnije vrste brusnog pa-
pira za pojedine radove kod brusenja drva.

84.1. — KAKO SE POSTIZAVA BOLJI EFEKT KOD
RADA S BRUSNIM PAPIRIMA. (How to get
more from Coated Abrasives). C. Sullivan,
»Woodworking Digest«, Vol. 59 (1957), br. 5,
maj, str. 63—617.

Svaki ve¢i potroSa¢ brusnog papira mora voditi
strogo raduna o uskladi$tenju, razdiobi i primjeni
brusnog papira. Samo u tom sludaju moé¢i ¢e postiéi
najveéi efekt kod rada. Brusni papiri moraju biti
uskladisteni kod cca 20°C i 35—50%/ relativne vlaZno-
sti. Niska temperatura i visoka vlaznost u skladisnom
prostoru uzrokuju meksanje veziva i konveksno izbo-
tenje povrSine papira, a visoka temperatura i niska
vlaZnost uzrokuju krhkost i pucanje veziva. U jednom
i drugom sluéaju brusni papir brusi povriinu nejed-
noliko i nepravilno. Trake brusnog papira ne smiju
za vrijeme uskladistenja nikada visjeti, jer to uzro-
kuje pucanje veziva i ispadanje zrnaca. Kod nepra-
vilnog uskladiStenja mozZe se efekt rada s brusnim
papirom ili trakom smanjiti i do 85%.

U mnogim veéim pogonima uvedena je takoder
stroga kontrola potro$nje i primjene brusnog papira.

Potroén)a se moZe znatno smanjiti kontroliranim
mijenjanjem brusnih papira, jer se na taj nadin moze
sprijetiti eventualno prerano odbacivanje papira, a
pomna kontrola ispravnosti masina za bruSenje je
drugi vazni faktor, koji utjete na bolji efekt kod rada
s brusnim papirom. Dobar ventilacioni sistem u radi-
onécx je nadalje preduslov za 1spravan i racionalan
ra



84. 3. — KOJI LAK DA UPOTREBIM? (What finish
shall T use?) W. Beaver, »Woodworking
Digest«, Vol. 59 (1957), br. 3, mart, str. 91—94

Kod izbora laka za pokucstvo treba uzeti u razma-
tranje: a) lahkoéu rada, punocu, Zilavost, moé¢ prianja-
nja i trajnost kod nanasanja, brzinu susenja, otpornost
na utiskivanje, boju i stalnost boje, lakoéu rada kod
brusenja i poliranja, otpornost na vodu, alkohol i ota-
pala i ekonomiénost.

Danas se za povrSinsku obradu pokucstva upotre-
bljavaju najvise nitrolakovi i sintetski lakovi, pa su
gornja svojstva u ¢lanku razmatrana na te 2 vrste
lakova i istaknute prednosti i mane obiju vrsta.

Nitrolakovi se danas najviSe upotrebljavaju radi
brzog i laganog nanasanja $trcanjem, a nesto manji
sadrzaj na ¢&vrstoj supstanci i manju punoéu filma
nadoknaduje moguénost brzeg nanasanja vise slojeva
laka radi brzog suSenja. Mo¢ prianjanja i trajnost laka
nije ovisna samo o kvaliteti samog laka, nego i o vrsti
i kvaliteti zapunjata pora i temeljnih slojeva laka, a
i o kvaliteti drva. Nitrolakovi, kao i sintetski lakovi,
mogu uz pravilnu primjenu i ispravnu podlogu biti
vrlo trajni i izdrzljivi.

U stalnosti prema svijetlu sintetski lakovi imaju
izvjesnu prednost pred nitrolakovima, koji pod utje-
cajem svijetla naginju poZuéenju. Konaéna obrada
nitrolakova bruSenjem i poliranjem je laganija nego
kod sintetskih lakova, koji su nakon potpunog prosu-
Senja tvrdi. Ta tvrdo¢a sintetskih lakova daje im, me-
dutim, ve¢u otpornost prema mehani¢kim o$teéenjima.

Ekonomi¢nost u upotrebi jedne ili druge vrste
lakova ovisi o specifiénim prilikama pojedinog pogona,
o moguénosti nabavke uredaja i sulionica za sintetske
lakove, te se opcenito te§ko mozZe ustvrditi prednost
nitrolakova ili sintetskih lakova.

84. 3. — KOJI LAK DA UPOTREBIM? (Which finish
shall I use?) John H. Ousbey, »Wood-
working Industry«, 1957, br. 7, juli, str. 352

Autor u ¢lanku tretira prednosti i mane pojedinih
vrsta lakova za pokuéstvo.

Nitrocelulozni lakovi imaju ogromnu prednost pred
drugim vrstama, a ta je, da vrlo brzo su$e, uslijed
C¢ega je opasnost od naprasivanja lakiranih povrsina
najmanja. S druge strane je mana nitroceluloznih la-
kova i sistema, da zahtijevaju zapunjavanje pora bilo
pomocu zapunjaca bilo Strcanjem ili nanaSanjem ve-
éeg broja slojeva laka, §to usporuje i poskupljuje rad
s tim lakovima, a uzrokuje i Ceste poteSkoce.

Uljeni i sintetski lakovi su mnogo »puniji« i ne
zahtijevaju posebno zapunjanje pora, ali suSe pola-
gano, najbrze za 3—4 sata, a povrsina se nakon potpu-
nog osusenja mora obradivati bru$enjem i poliranjem.
U nekim sluéajevima upotrebljavaju se i sintetski la-
kovi, koji suSe kod obitne temperature uz kisele
katalizatore. Ovi lakovi, izmijeSani sa katalizatorom,
imaju ogranifeno radno vrijeme, pa se &esto $trcaju
sa specijalnim pistolama sa 2 sapnice, u kojima se lak
i katalizator mijeSaju u pistoli neposredno prije $tr-
canja na povrsinu.

Izbor laka ovisi uvijek o prilikama i moguénostima
pogona i o zahtjevima, koji se stavljaju na odredeno
pokuéstvo.

84. 3. — STRCANJE LAKOVA ZA POKUCSTVO BEZ
UPOTREBE KOMPRIMIRANOG ZRAKA. —
(Airless Spraying of furniture finishes.) E. E
Coh er, »Woodworking Industry«, 1957, br. 6,
juni, str. 285—286

U zadnje vrijeme uvelo se $trcanje lakova bez upo-
trebe komprimiranog zraka i u proizvodnji pokuéstva,
i danas se na mnogim mjestima veé¢ primjenjuje
s uspjehom, Princip je razmjerno jednostavan. Lak se

dovodi u pistolu pod temperaturom od 70°—90° C j pod
vrlo visokim pritiskom od 28—42 kg/cm?® Na izlasku
iz sapnice pistole lak kod te visoke temperature i pri-
tiska eksplozijom izlazi kroz sapnicu u atmosferu i
pritom se rasprsuje.

Taj natin se ne moZe bez daljnjega primjeniti u
pogonima umjesto dosadanjeg natina $treanja, jer la-
kovi moraju biti posebnog sastava i karakteristike, a
svojstva otapala, koja su u laku primijenjena, moraju
biti toéno poznata i definirana.

U ¢lanku je nadalje u diagramu prikazan sistem
§trcanja bez komprimiranog zraka, i nabrojene su
prednosti tog ‘natina rasprSivanja: usteda na lakuy,
jednoli¢nija povr§ina filma bez naranéine kore i ma-
nje praSine i nelistota i uslijed toga brza konaéna
obrada.

84. 3. — LAKIRANJE UZ NANASANJE SARA TI-
SKOM. (Printed Grain Finishing). John
Stevens, »Woorworking Industry«, 1957,
br. 3, mart, str. 127—129

U ¢lanku je opisan interesantan postupak lakiranja
televizijskih kutija u jednoj tvornici u Americi, kojim
se jeftinim vrstama drva, $perovanom drvu i nekim
sintetskim materijalima moZe dati izgled plemenitog
tvrdog drva nanasanjem Sara tiskom.

Televizijske kutije su priredene za lakiranje na
poznati i uobiéajeni nadin grubim i finim bruSenjem
i zapunjavanjem pora. Iza toga se prema potrebi na-
nosi moéilo i povrdina prevute tim »sealer-omc ili
prvim slojem laka. Nakon susenja u tunelskim peé¢ima
se na povr$inu Strcanjem nanese temeljni sloj bojadi-
sanog laka, na koji ée se nakon susSenja tiskom nani-
jeti Sare.

Sare se tiskaju na tako priredenu kutiju tiskarskim
valjkom, na koji je uzorak Sara nanesen na bakreni
pladt fotogravurom. Uzorak S$ara mozZe biti razlicit
prema efektu koji se Zeli posti¢i. Bakreni oblog je
zastiéen niklom i kromom od oksidacije i mehani¢kih
odte¢enja. Valjak, koji je postavljen uspravno, stalno
polagano rotira i prenosi otisak uzorka na Zelatinski
valiak, a ovaj dalje na televizijsku kutiju. Televizijske
kutije se konvejerom kreéu polagano pred valjkom. Iza
toga se povrsina preStrca bezbojnim pokrivnim lakom,
i kutije opet vode u tunelske peéi na suSenje.

84. 3. — PROIZVODNI PROCESI POVRSINSKE OB-
RADE. BR. 2.- Lakovi za pokuéstvo (nast)
(Product Finishing Processes. No. 2.- Furni-
ture Type Finishes (contd) John H. Ous-
bey, »Woodworking Industry« 1957, No. 1,
januar, str. 35—36.

Temeljni lak ili »sealer« ima znatnog utjecaja na
kvalitetu povrSinske obrade. Ukoliko mije upotrebljen
ispravan »sealer«, koji odgovara laku, moze doé¢i do
nezeljenih posljedica. Cesto se kod povrSinske obrade
izbjegava upotreba »sealera« upravo radi poteskoca,
koje se mogu eventualno izazvati unosenjem jo§ jedne
vrste laka u sistem, Ispravno odabran »sealer« medu-
tim poboljSava kvalitetu povr§inske obrade. »Sealer«
moZe biti na nitroceluloznoj bazi, a moze biti i Selak
otopina. Selak kao »sealer« ima prednost, da nije
osjetljiv prema otapalima iz laka. Nadalje autor opi-
suje neke pokusaje upotrebe ssealer-a« ma bazi stiro-
liziranih alkida i jedne wvodene emulzije. Nakon »se-
alera« i prvog sloja laka za pokuéstvo izéednaduje se
boja povrsine.i oZivljuje ¢esto t. zv. bojama za izjed-
nativanje (matching stains). To su otopine organskih
boja s malom koli¢inom nitroceluloznog veziva, te
ujedno ozivljuju i bojadiSu povrSinu i zatvaraju pore
prije daljnjeg nana$anja laka.

Od lakova za pokuéstvo opisana su 3 tipa: 1) lak
koji se nakon $to se osusSio obraduje dalje samo raz-
djeljivaéem, zatim 2) lak, koji se nakon prvog Strcanja
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brusi, zatim ponovno S$trca i polira na visoki sjaj i
kona¢no 3) lak, koji je dovrSen odmah nakon nana-
Sanja, t. . mat-lak ili polusjajan lak.

Lakovi pod 1) i 2) mogu se 3trcati na hladno i na
toplo. Kod hladnog Strcanja nanosi se 2—5 slojeva.

Nadalje je opisana tehnika »razdjeljivanja«, zatim
poliranja na visoki sjaj i nanasanje polusjajnih i mat-
lakova.

84. 3. — PROIZVODNI PROCESI POVRSINSKE OB-
RADE. BR. 3.- Lakovi za pokuc¢stvo. (Product
Finishing Processes. No. 3.- Forniture Type
Finishes) John H. Ousbey, »Woodwor-
king Industry«, 1957, No. 2, februar, str.
90—91.

Opisana je jednostavnija povrsinska obrada pokué-
stva modernog tipa. Polusjajne i mat povrsine postizu
se na razmjerno jednostavan nadin, a »sealer«, kao
temeljni lak, igra u tim sistemima vaZnu uplogu. »Se-
aleri« za danasnje zahtjeve modernog pokuéstva vec
dovoljno isti¢u jednostavnu strukturu drva, pa otpada
modenje i upotreba boja za izjednadivanje. Svrha je
»sealer-a« da smanji potrebu nanasanja vie slojeva

pokrivnog laka, pa je kod modernih sistema, ukoliko

je »sealer« dobre kvalitete, dovoljan jedan sloj »se-
aler-a« i jedan sloj mat — ili polusjajnog laka,

Nadalje su u ¢lanku opisana 2 sistema povrsinske
obradz dijelova pokuéstva prije sastavljanja. U jed-
nom se slu¢aju dijelovi potpuno obraduju prije sastav-
ljanja, a u drugom sludaju se obraduju samo »se-
aler-om«, a nakon sastavljanja se bruse i $trcaju mat
ili polusjajnim lakom. Drugi nadin je bolji, narogito
za dijelove, koji se tesko sastavljaju.

Sitni se dijelovi mogu obradivati »sealer-omc« i
brusiti u bubnjevima pomoéu komadiéa brusnog pa-
pira i iverja od drva. Opisano je nanasanje »sealer-a«
i lakiranje u bubnjevima.

Neki mali sitni predmeti lakiraju se nanaSanjem
»sealer-a« pomoc¢u krpe. Za tu svrhu upotrebljavaju
se »sealeri« i na drugoj osnovi osim celulozne.

84. 3. — PROIZVODNI PROCESI POVRSINSKE OB-
RADE. BR. 5.- Problemj oko zapunjavanja
i nanasanja temeljnog laka. (Product Fini-
shing Processes. No. 5.- Problems connected
with the Filling and Sealing of Timbers)
John H. Ousbey, »Woodworking Indu-
stry«, 1957, april, str. 198—199.

Zapunjavanje pora i nanaSanje temeljnog sloja
laka (Sealer) su dvije operazije, koje moraju biti naj-
pazljivije izvedene, jer inade mogu biti izvor raznih
kasnijih pote§kota kod povrSinske obrade.

Kod zapunjavanja pora nedovoljno osuSen i pro-
suSen zapunjaé na uljenoj bazi moZe izazvati bijele
pore uslijed djelovanja zaostalih otapala u zapunjatu
na celulozu iz temeljnog laka ili pokrivnog laka. Ne-
dovoljno osuSeni zapunja¢ mozZe se i kod brisanja po-
vriine iza zapunjavanja djelomiéno opet izvaditi iz
pora, pa lak u tom sludaju kasnije upadne u pore.
Nedovoljno izbrisan zapunjaé s povrfine zahtijeva
opet kasnije dulje brusenje.

Temeljni lak ili »sealer« moze izazvati poteSkoce,
ako mjegov sastav nije u skladu s ostalim sistemom
zapunjaéa i laka, ili, ako je upotfrebljen na neispravan
nacin. »Sealer« treba da se dobro podnosi sa zapu-
njatem pora i dobro prianja uz podlogu, a ujedno
treba da sluzi kao podloga za daljnje slojeve lakova
i ne bi smio biti osjetljiv na otapala iz laka. »Sealer«
na bazi Selaka ima tu prednost pred celuloznim »se-
aler-om« da je netopiv u otapalima nitrolakova, ali
ima manju punotu nego »sealer-i« na kojoj drugoj
bazi. »Sealer-i« na bazi polivinilacetatnih emulzija
ppkazali su se kao vrlo dobra podloga za uljene i
sintetske lakove, a kod primjene celuloznih lakova
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postoji izvjesna mogutnost bubrenja uslijed djelova-
nja otapala iz laka. Upotreba emulzionih »sealer-a«
se ne preporuéuje kod primjene uobitajenih zapu-
njaca pora.

84. 3. — STRCANJE BEZ KOMPRIMIRANOG ZRA-
KA. (Airless Spraying). R. T. Schafer,
»Woodworking Digest«, Vol. 59 (1957), br. 4,
april, str. 67—72.

Opisan je naéin §trcanja lakova bez komprimiranog
zraka i istaknute su prednosti tog nafina pred dosa-
dasnjim $trcanjem, gdje se lak ili pigmentirana lak-
boja raspriivala pomotu komprimiranog zraka.

Kod strcanja bez komprimiranog zraka zagrijani
se lak pritiskom od 35—42 at tjera kroz sapnicu
pistole. Zagrijana otapala, koja su sadrZana u laku,
kod izlaza iz pistole naglo se ekspandiraju i pritom
raspriujy_Cestice laka ili lakboje.

Prednosti takvog naéina $trcanja jesu: moguénost
Strcanja lakova s vefim sadrZajem ¢Evrste supstance,
time se postizava brie veca debljina filma, manji
gubitak na materijalu kod Streanja, manje isparava-
nje otapala Stetnih po zdravlje kod Strcanja.

U ¢lanku je Sematski prikazan proces Strcanja i
opisan uredaj za S$trcanje bez komprimiranog zraka,
koji se znatno razlikuje od uobifajenog uredaja za
strcanje.

84. 3. — POLIESTERI SU OVDJE. (Polyesters are
hero!) E.E. Cok er, »Woodworking Industry,
(1957), br. 8, august, str. 393—394.

U zadnje su se vrijeme u drvnoj industriji za neke
proizvede podeli veé u vec¢oj mjeri upotrebljavati sin-
tetski lakovi, naroCito tamo, gdje se trazj veca otpor-
nost prema kemikalijama i mehanickim ostecenjima.

Najnovije otkriée na tom podruéju pretstavljaju
poliesterski lakovi koji su se takoder uveli
veé u nekim rpodruéjima. Oni u nekim svojstvima
nadmasuju sve dosadas$nje vrste lakova, ali njihova
primjena zahtjeva vrlo precizan rad uz strogo pridr-
Zavanje postavljenih uslova, a i cijena im je jo§ raz-
mjerno visoka.

Poliesterski lakovi se razlikuju od dosadasnjih la-
kova po tome, $to uopée nemaju otapala, nego se
sastoje iz 100% é&évrste supstance, pa se mogu u 1—2
sloja posti¢i debljine filma kao sa 4—5 slojeva nekih
drugih lakova. Poliesterski lakovi su$e kemijskom
reakcijom i suSenje-se zbiva odozdo prema gore. Kisik
iz zraka usporuje reakciju, pa je film na povrSini
dulje vremena mekan. To se nastoji sprijetiti dodat-
kom voska, koji izolira film od atmosfere. Osuiena
povrSina je tvrda i zagasita, te se mora brusiti, da se
rostigne visoki sjaj.

Radno vrijeme laka, nakon $to mu je dodan kata-
lizator, vrlo je kratko. MoZe se takoder Strcati sa spe-
cijalnim pistolama, gdje se lak i katalizator dovode

posebnim sapnicama i spoje ftek ma izlazu iz pistole.:

U ¢lanku su nadalje dane neke praktiéne upute za
rad s poliesterskim lakovima i navedene mjere opreza,
kojih se treba pridrzavati kod rada, te prednosti ovih
lakova pred ostalima.

84. — O KVALITETI POVRSINE. (Vom »Stehen« der
Oberfldche)) W. Arnoldt, »Holztechnike, god
36 (1956), br. 2, str, 55—59,

Uzroci manjkave stabilnosti povrSina furniranog
namjestaja su raznolike prirode, ve¢ prema upotre-
bljenom materijalu. Ali u svakom sluaju oni su u
vezj s promjenama dimenzija drveta uslijed promjena
vlage. U €lanku su detaljno opisane pojave, koje prate
ove promjene, ve¢ prema tome, da li im uzroke treba
traziti a srednjaéi, slijepom furniru ili pokrovnom
furniru. Preporuéuju se razni nadini sprefavanja ovih
pojava, kao Sto je na pr. upotreba otpornih srednjada,



koje bujaju $to je moguée jednoli¢nije, upotreba savr-
feno klimatiziranog drveta i odgovarajucih ljepila kao
i obraéanje painje na taéno pridrzavanje odgovara-
ju¢ih uslova preSanja i sulenja.

84. 4 — TEMELJNI NALIC DIJELOVA PROZOR-
SKIH OKVIRA. (Prime Coating System for
Window Frame Parts) »Woodworking
Industry« 1957, No. 1, januar, str. 23—24.

Kanadska firma Nicholson & Son Ltd., izradila je
vrlo ekonomitan sistem nanasanja temeljnog nalica
na dijelove prozorskih okvira, Prozorski dijelovi, obje-
Seni na konvejer, prolaze kroz komoru za Strcanje
brzinom od 3—9 m/min, gdje se boja Strca na njih
kroz seriju sapnica, a suviSak boje curi u tank i dolazi
ponovno u upotrebu. Na izlazu iz komore konvejor
prolazi kroz komoru za suSenje s ekshaustorom, gdje
se suSenje pospjesuje strujom toplog zraka.

84. 4. — PROIZVODNI PROCESI POVRSINSKE OB-
RADE. BR. 4. Upotreba providnih i pigmen-
tiranih lakova na istom predmetu. (Product
finishing Processes. No. 4, Using both cleat
and pigmented finishes on same article)
John H. Ousbey, »Woodworking Indu-
stry«, 1957, br. 3, mart, str. 143 i 146.

Na modernom pokuéstvu postiZzu se veoma atrak-
tivni efekti primjenom prowvidnih i pigmentiranih
lakova na istom predmetu. Lakiranje se vrsi u dijelo-
vima. a posao mora biti tako organiziran, da ne dode
do mijesanja lakova na pojedinim dijelovima. «Sealer«
moze biti za sve dijelove isti. Dijelovi, koji su laki-
ranj providnim lakom, lakiraju se obino polusjajnim
ili mat lakom, a ne poliraju na visoki sjaj, jer oboja-
disani dijelovi nemaju visoki sjaj.

Kuhinje se izraduju ¢itave pigmetiranim lak-boja-
ma. U novije doba radi se tako, da se najprije nanese
temeljni nalié, suho izbrusi, a onda S$trca pokrivni
nalié. Upotrebljavaju se nitrocelulozne lak-boje, koje
nakon poliranja imaju dovoljan sjaj za tu svrhu. Kod
boljih radova Strca se viSe slojeva lak-boje uz mokro
brusenje zadnjih slojeva. Takvi nali¢i imaju veéu pu-
nocu i sjaj.

Nadalje se opisuju nove vrste lakova i lak-boja na
bazi stiroliziranih alkida i reaktivni lakovi i njihove
prednosti kod primjene pred nitroceluloznim lakovi-
ma. Opisane su takoder specijalne pistole za nana3anje
tih lakova s dvije cijevi tako, da se lak i katalizator
mogu Streati u isto vrijeme. Time otpada prethodno
mije3anje laka s katalizatorom i poteskoce oko kratkog
radnog vremena.

84. 5. — PREVLACENJE DRVNE PODLOGE PLA-
STICNIM MATERIJAMA, (Die Beschichtung
von Holzwerkstoffen mit Kunststoffen.) —
Erich § Lore Plath, »Holz als Roh-u.
Werkstoff«, god. 15 (1957), br. 6, juni, str
254—261.

Nastojanja drvopreradivaéke industrije da prevla-
tenjem svojih proizvoda plasti¢nim materijalima po-
stigne visi stupanj njihovog oplemenjivanja, a time
i ve¢u produktivnost, posljedica su opteg ekonomskog
polozaja te industrijske grane. Trajne ée uspjehe me-
dutim posti¢i samo oni pogoni, koji temeljito proute
svojstva upotrebljenih plastiékih materijala. Ako se
7eli ispravno ocijeniti uspjehe i neuspjehe u mjihovoj
upotrebi, mora se bar u minimalnoj mjeri upoznati
tehnologiju plastiénih materijala. Od brojnih plastié-
nih materijala, koji su u osnovi podesni za prevla-
tenje, treba u prvom redu odabrati takve, é&ija je
cijena u razumnom odnosu s vrijedno$¢u proizvoda,
koji se Zeli presvuéi. To medutim ne zna¢i, da ne

treba pokudati i prevlatenje sa skupljim plastiénim
materijalima, jer se danas tehnika u kemijskoj indu-
striji brzo mijenja. Proizvod, koji je danas jo§ suvise
skup za Zeljenu upotrebu, moze ve¢ sutra biti znatno
jeftiniji. U drvnoj se industriji upotrebljavaju ¢etiri
tipa plasticnih materijala: a) wvisokotlaéni laminati
(najpoznatiji su Formica, Resopal, Getalit, Ultrapas,
Trolonit i drugi), to su zapravo laminati sastavljeni iz
vi§e slojeva papira impregniranog umjetnim smolama
(fenolnim ili urea-melaminskim), od kojih je najgornji
sloj pigmentiran nekom bojom, a svi su zajedno priti-
snuti pod visokim tlakom, koji dosize i do 150 kig/cm?;
b) duroplasti (kondenzacione umjetne smole) koji se u
formi folije meéu preko povriine drveta i nakon pre-
sanja od nekoliko minuta kod visoke temperature
tvore vrlo otpornu prevlaku, a dolaze pod imenom
Mela-Film, Tegotex-D-Film, Lignoloid K-Dekor-Film
i dr.; ¢) Termoplasti (polimerizacione smole), od kojih
se najvie upotrebljava polivinilklorid (PVC) u formi
folija, koje se specijalnim ljepilima lijep> na drvnu
podlogu; i konatno d) nezasi¢eni poliester, koiji se
slitno lakovima nanaga na povrsinu i obraduje.

86. 1. — KOMBINIRANI APARAT ZA CENTRIRA-
NJE I POSTAVLJANJE TRUPACA NA
LJUSTILICU. — (Centrovotno - zagruzo¢noe
prisposoblenje k lu$éiljnom stanku.) N. V.
Kovjazin, »Derev. Prom.« (Moskva), god.
5 (1956), br. 1, januar, str. 22.

U élanku je opisan i ilustriran uredaj, koji sluZi
za cenfriranje i postavljanje ma mjesto upinjanja
trupca ma ljustilici. Centriranje trupca tim uredajem
vrsi se centriranjem sa sve Cetiri strane, a pomicanje
trupca wvrdi se pneumatskim cilindrima. Uredaj je
iskusan u praksi i dao je dobre rezultate.

86. 1/12. — UTJECAJ ORIJENTACIJE STRUKTURE
DRVETA NA GLATKOCU REZANOG
FURNIRA. — (Effect of Wood-Structure
Orientation on Smouthness of Knife-Cut
Veneers.) J.F. Lutz »For. Prod. Journalg,
god. 6 (1956), br. 11, novembar, str. 464-468.

Orijentacija drvnih vlakanaca, godova i srznih tra-
kova obzirom na ravninu rezanja ima utjecaja na
glatko¢u proizvedenih furnira. U ¢lanku se analiziraju
ove razlike u strukturi drveta i usporeduju se s po-
stignutom glatkoéom rezanog furnira. Nekada se moze
znatno pridonijeti gladem rezu tako, da se pri piljenju
i uévrséenju trupaca ili flieva na stroj obraéa paznja,
da orijentacija strukture drveta bude u powoljnom
polozaju obzirom na polozaj noZa stroja. Ako je struk-
tura drveta takova, da se trupac ne moze prié¢vrstiti
u povoljnom poloZaju za glatko rezanje, treba obra-
¢ati pazZnju na to, da se hrapavost povrSine furnira
svede na minimum. Opéenito, to se najbolje moZe
posti¢i ispravnim zagrijavanjem trupaca i fliteva, kako
bi se postigla dovoljna plasti¢nost drveta, a stroj treba
vrlo paZzljivo podesiti, da bi se postigao dovoljan pri-
tisak pritisne motke, kako bi se kidanje drveta i hra-
pav rez sveo na minimalnu mjeru.

86. 5/96. — O TEHNOLOGIJI PROIZVODNJE LEZA-
JA 1Z OPLEMENJENOG USLOJENOG
DRVETA. (O tehnologii izgotovlenija pod-
Sipnikov iz drevesnosloistyh plastikov.)
I. A. Seidin, »Derev. Prom.« (Moskva),
god. 5 (1956), br. 2, februar, str. 14—15.

Da bi se dobilo oplemenjeno uslojeno drvo impreg-
nirano uljem, dvije tre¢ine furnirskih listova impreg-
niraju se sintetskom smolom, a ostatak se prvo im-
pregnira mineralnim uljem, a tek iza toga sa smolom,
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Sve zajedno se tada pre$a, i dobivaju se plote dimen-
zije 120 x 100 cm, debele 55 mm. Ovo oplemenjeno drvo,
proizvedeno iz brezovog furnira, debljine 0,55 mm,
ima slijede¢a prosjetna svojstva: ¢vrstota na kidanje
2.780 kg/cm?, ¢évrsto¢a na tlak 1.524 kg/cm?; savijanje
2.180 kg/em?®; udarac 70 kg/cm?; odrez 205 kg/cm?;
tvrdota po Brinellu 26 kg/cm?;, specifitna teZina
1,28 /cm?; imbibiranje vode nakon 24 sata 7,4%; mak-
simalno imbibiranje vode 27%); maksimalno bubrenje
23%. Ispitivanja trenja su pokazala, da je novi mate-
rijal podesan za lezajeve na mjestima, na kojima je
otezano podmazivanje i kod kojih je specifiéno opte-
reéenje vec¢e od 15—20 kg/cm?, a obodna brzina manja
od 1 m/sek.

9. MEHANICKA PRERADA, INDUSTRIJA DRVETA

91. 5. — NEKOLIKO PRIMJERA KONTROLE KVA-
LITETA KOD PROIZVODA GRADEVNE
STOLARIJE — VRATA, PROZORA 1 PAR-
KETA. (Einige Beispiele der Qualitatskon-
trolle bei Schreinereierzeugnissen — Tiiren,
Fenster, Parkettbéden) J. Campredon,
»Holz als Roh-u. Werkstoff«, god. 15 (1937),
br. 9, septembar, str. 361—367.

Cilj je Centre Technique du Bois u Parizu (fran-
cuskog Instituta za drvo) da radi na tome, da drvo
osigura i zadrzi svoje vazno mjesto medu ostalim ma-
terijalima, pobolj$avajué¢i stalno njegov kvalitet. U
¢lanku se opisuje i tumaée metode i sprovedba ispiti-
vanja kvaliteta nekih proizvoda gradevne stolarije
(vrata, prozora i parketnih podova), koje su djelomitna
pronadene i stalno se primjenjuju u Centre Techniquz
du Bois. Rad na ispitivanju vrata se svodi na ispiti-
vanje glatkote povrSine, mehani¢ke évrstote na uda-
rac i savijanje te ponaSanje vrata kod promjenjljive
vlage, utjecaj razlibite vlaZnosti zraka sa svake strane
vrata i ispitivanje uranjanjem donjeg dijela vrata u
hladnu vodu. Kod prozora se ispituje propusnost kod
razli¢itog pritiska zraka, propusnost vode i mehani¢ka
svojstva ¢vrstote prozorskih krila i baglama. Kod
parketnih podova, kako onih iz punog parketa, tako
i onih iz lamelnog parketa, ispituje se utjecaj vlage na
polozeni parket kod raznih nadina polaganja, najpo-
voljniji postotak vlaznosti parketa kod njegovog pola-
ganja i utjecaj raznih lakova za podove na bubrenje
pojedinih lamela. Svrha je opisanih metoda ispiti-
vanja, da se njihovom stalnom primjenom u praksi
kontrolira proizvodnja i izvedba, ¢ime ée se potro3aéu
garantirati kvalitet proizvoda.

97. — SVAKE 2% MINUTE PROIZVODI SE 1 STO-
LICA. (They make a chair every 23/4 minutes.)
J. Anderson, »Woodworking Industryc«, 1957,
br. 7, juli, str. 345—346, 363.

Tvornica Leylux Ltd, Chorley, Lancashire dotje-
vala je produkciju tako, da svake 2%/1+ minute proizvede
1 stolicu. Ovako veliku produkciju tvornica postize
stalnim poboljsavanjem i racionalizacijom radnog
procesa i pojednostavnjenjem i tipizacijom konstruk-
cije stolica. -

Tako su stolice po izgledu sasvim razli¢ite, sastav-
ljene iz jednakih savijenih dijelova. Savijen komad,
koji u jednom sluéaju sluzi kao naslon, sluzi kod dru-
goz tipa stolice kao straznja noga. Drugi savijen ko-
mad prerezan pc duljini na 3 dijela daje 2 elementa
za jednu vrstu stolica i sluZi i kao noga za treci tip
stolice.

Organizacija rada u svim fazama je totno proutena
i smisljeno provedena, potam od suSenja drva, reza-
nja, parenja, transportiranje od jedne operacije do
druge, brusenja, u tapetariji i kona¢no do sakupljanja
drvne prasine, koja se izvlali i upotrebljava Kkao
gorivo.

97. — NAMJESTAJ BUDUCNOSTI. (Furniture of the
Future). R. Willard, »For. Prod. Journalg,
god. 6 (1956), br. 8, august, str. 299—302.

Autor daje sliku vjerojatnosti i moguénosti nove
tehnike onroizvodnje, istrazivanja i razvoja industrije
kuénog namjestaja u USA u buduénosti. On prepo-
ruCa standardizaciju sastavnih dijelova namjes$taja,
proutavanje jeftinijih i jednostavnijih konstrukcija
okvira i uvodenje srednjaca ploha mamjeStaja iz dru-
gih materijala. U ¢lanku se daje pregled novijeg
razvoja ove grane drvne proizvodnje i miSljenje o
ulozi drveta u proizvodnji namjestaja u buduénosti.
Autor se naro¢ito osvrée na potrebu istrazivanja u
vezi s obtlikovanjem §to komfornijeg namjestaja i na
ogromne mogucrosti automatizacije proizvodnje na-
mjestaja u buduénosti.

98. 4 — MODERNA PROIZVODNJA PETA. (Die mo-
derne Absatzfertigung) H. Wacker, »Holz
als Roh-u. Werkstoff«, god. 15 (1957), br. 8,
august, str. 340—353.
_ Opisuje se proizvodnja peta za Zenske cipele i ana-
llg}raju problemi, koji se pojavljuju pri toj proizvod-
nji. Osobxj:o se ukazuje na razlike izmedu dva najva-
Znija nadina proizvodnje, tokarenja i glodanja peta,
Proizvodnja peta s modernim strojevima i na raci-
onalan naéin orgamizirana je vrlo interesantna i ren-
{abilna grana proizvodnie, koja ée uvijek igrati vaznu
ulogu medu snabdjevaéima industrije obuce.
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ZAGREB, Gajeva ulica 5 — Telefoni: 24-280 i 25-213

ZA POTREBE CJELOKUPNE DRVNE INDUSTRIJE FNRJ

VRSI:

ISTRAZIVACKE RADOVE s podrudja eksploatacije, mehanicke
i kemijske prerade drveta te zaStite i ekonomike

IZRADUJE PROGRAME IZGRADNJE
za osnivanje novih objekata, za rekonstrukcije, modernizacije
i racionalizacije postoje¢ih pogona

IZRADUJE PROJEKTE ENERGETSKIH OBJEKATA

za jzgradnju novih kao i za rekonstrukcije i modernizacije
postojeéih sudionica te svih strojeva i instalacija

u drvnoj industriji

DAJE POTREBNU INSTRUKTAZU
s podruéja sudenja drveta i svih ostalih grana proizvodnje
u drvnoj industriji

BAVI SE STALNOM I POVREMENOM
PUBLICISTICKOM DJELATNOSTI
s podruéja drvne industrije

ODRZAVA DOKUMENTACIJSKI I PREVODILACKI SERVIS
domacde i inozemne stru¢ne literature

Za izvrienje prednjih zadataka Institut raspolaZe odgovarajudimstruénim kadrom i savre-
menom opremom. U svom sastavu ima:

Pokusnu stanicu za impregnaciju drveta u Slavon-
skom Brodu / Pokusnu stanicu za suenje i meha-
ni¢ku preradu drveta u Zagrebu / kao i Kemijski
laboratorij takoder u Zagrebu.




Zagreb, Radnitka 43 @IIROWLC

Za naprednu drvnu industriju i obrt

UROFIX
FENOFIX
FIBROFIX

sanitetska ljepila

Nasa fabrika je speciali-
zovana za proizvodniju

MASINA
PARKETE

GEBR. SCHRODER

Maschinenfabrik

WARENDORF/WESTF

Upite mozete slati i na
srpsko - hrvatskom jeziku.
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