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ISPITIVANJE I KONTROLA I{VALITETE MATERIJALA 

ZA POVRŠINSKU OBRADU 

OPCENITO 

Površinska obrada u proizvodnji pokućstva i 

drvne galanterije predstavlja danas 1kod nas još 
najkompliciraniju fazu rada, koja proizvođačima 
zadaje najvi~c brige i muke. Cesto se postavlja 
pitanje, zašlo je to tako i da li površinska obrada 
i drugdje u svijetu. u tehnički naprednim zemlja
ma, uzrokuje toliko poteškoća ? 

Kod nas je proizvodnja pokućstva i drvne 
galanterije prcšla u zadnjih 10-15 godina razmjer
no naglo iz obrtničkih razmjera u industrijske. 
Kod industrijske proizvodnje stari način površin
ske obrade politiranja š'c'lak-politurom nije mogao 
više zadov,Jljiti zahtjevima ubrzane, ekonomične 

proizvodnje, a niti zahtjevima, koji se danas ·stav
ljaju na kvalitetu površinske obrade kod moder
nog pokućstva. Naša nova finalna drvna industrija 
morala je promijeniti prijašnj i način površinske 
obrade i prilagoditi ga načinu površinske obrad~ 
u drugim, tehnički naprednim ·zemljama, kako bi 
mogla kvalitetu našeg pokućstva dići na razinu 
inozemnog pokućstva. To je od naročite važnosti i 
zbog toga, što sve naše veće tvornice izvoze u 
mnoge evropske i vanevropske zemlje. 

Tako su tokom zadnjih godina skoro sve tvor
nice finalne drvne industrije u površinskoj obra
di uvele n i t r o - p o s t u p k e, prvih godina ino
zemnih, a kasnije domaćih tvornica lakova. 

Taj pi;fjelaz na moderne postupke površinske 
obrade nije bio jednostavan, jer miše tvornice nisu 
imale za to potreban uređaj, niti školovan stručni 
kadar, a velike ,poteškoće je činio i izbor materi
jala i postupka rada. U želji za što ekonomičnijim 
načinom rada i u želji da postignu što bolju kva
litetu površinske obrade mnoge tvornice mijenja
ju često postupke rada i materijal od raznih do
bavljača pa nailaze na ,poteškoće, dok se postupak 
ne uhoda i prilagodi prilikama. Osim toga, naše 
domaće tvornice lakova, koje su naskoro počele 
također izrađivati nitro-sisteme za površinsku 
obradu drva, nisu na tom području imale ;i:oš isku
stva, te su se njihovi novi materijali tek nakon 
primjene u praksi u suradnji s drvnom industri
jom morali usavršavati. Sve je to za proizvodnju 
finalne drvne industrije znač.ilo poteškoće i išlo 
na uštrb kvalitete površinske obrade. 

Nadalje prijelaz naše finale drvno·-industrij
ske prerade na moderne postupke površinske ob
rade pada upravo u doba moroa najvećeg na
pretka velike kemijske industrije na području 

umjetnih smola i plastičnih masa, koji omogućava 
stalno poboljšanje svojstava materijala za površin
sku obradu i racionalizaciju postupaka. Pojedine 
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tvornice lakova, koje su izradile i •stavile na tržište 
svoje nitro-postupke za površitsku obradu, stalno 
poboljšavaju te materijale i postupke u smislu 
poboljšanja kvalitete i racionalizacije u radu, a 
ujedno donose na tržište i potpuno nove postupke 
i materijale na bazi sintetskih smola. 

U nekim našim tvornicama pokućstva primje
njivani su već i takvi najnoviji postupci - 1 a k i
r a n j e p o 1 i e s t e r - 1 a k o v i m a - , koji se 
potpuno razl ikuju po načinu primjene, a i po 
kv:ilitete, od nitro-poslupaka. No budući da je 
način primjene još priličnu kompliciran i cijenii 
razmjerno visoka, nisu ti postupci usvojeni još 
za serijsku proizvodnju. Nitro-postupci su danas i 
u tehnički naprednim zemljama u površinskoj 
obradi najrašireniji, pa se uz razne varijante 
načina nanašanja laka (hladno i toplo štrcanje) i 
načina mehanizacije konačne obrade površine pri
mijenjuju u većim tvornicama u inozemstvu kao 
i kod nas. 

Tvornice pokućstva moraju od svih tih postu
paka i m aterijala odabrati one, koji su za njihove 
prilike n<1jekonomičniji •i za injhove zahtjeve u 
kvalitete najbolji. 

Daljnji uzrok poteškoća kod površinske obra
de u finalnoj drvnoj industriji je činjenica, da je 
sam proces površinske obrade drva u svojoj biti 
vrlo složen i da je uspjeh ovisan, osim o kvaliteti 
materijala za površinsku obradu, i o pripremi pod
loge kao i načinu rada. Svaki od .tih faktora može 
sa svojim udjelom odlučiti konačan uspjeh, od
nosno neuspjeh površinske obrade. 

Loše pripremljena, hrapava podloga, preveli
ki sadržaj vlage u drvu ili loše lijepljenje mogu 
isto tako loše utjecati na konačni ishod povrl;in
ske obrade, kao i eventualno neispravni lakovi ili 
pomoćni materijal. Obrnuto, i naj,bolji i najisprav
niji materijal za površinsku obradu može da ti 
loš konačni ishod površinske obrade, ako podloga 
nije ispravno priređena, ako 5U uslovi vlage i tem
peratura u radionici bili neispravni ili ako su na
pravljene pogreške kod rada. 

Kod starog načina proizvodnje pokućstva i 
politiranja šelak-politurom utjecaj svih tih faktora 
na ishod površinske obrade nije dolazio toliko do 
izražaja, jer je kod polaganog rada vrijeme bilo 
faktor, koji je regulirao sve eventualne nepra
vilnosti u sušenju, pripremi površine i t . d . Vrije
me je, međutim, onaj faktor, koji se kod modernih 
postupaka skraćuje do najmanje moguće granice, 
da se proces učini racionalnim, pa prema tome 
otpada njegova uloga ispravljanja eventualnih ne
dostataka. Za ilustraciju mogu poslužiti slijedeći 

podaci: 



Dok je za jednu spavaću sobu za samu povr
šinsku obradu politiranjem šelak-politurom tre
balo 120 ·sati, danas 'kod rada s nitro-postupcima 
treba 25 sati, a prema nekim najnovijim podacima 
može se površinska obrada s poliester-lakovima 
izvesti u nekim slučajevima 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 površinsku obradu 
mora biti ispravna, kako ni jedan od tih faktora 
ne bi mogao loše utjecati na ishod površinske 
obrade. Prema tome je kontrola proizvodnog pro
cesa do površinske obrade, kao i kontrola kvalitetP. 
materijala za površinsku obradu prije samog pro
cesa površinske obrade, neophodno potrebna, jer 
je nakon dovršene površinske obrade u slučaj:i 

neuspjeha većinom vrlo teško ustanoviti, u kojoj 
fazi rada leži pogreška. Kontrolom samog mate
rijala može se jedan eventualni izvor pogrešaka 
isključiti, i prema tome istraživanje uzroka ne
uspjeha znatno olakšati. 

Cešto se postavlja pitanje, da li potrošači, 
t . j. tvornice pokućstva, treba da ispitaju i kon
troliraju materijal za ·površinsku obradu, ili pro
izvođač treba da isporučuje kontrolirani, ispravn; 
materijal, za koji treba da dade garanciju o kva
liteti. Iskustvo je pokaz3lo. da. iako svaka renomi
rana tvornica lakova ispituje i kontrolira svoje 
produkte prije isporuke, kontrola materijala u 
tvornicama pokućstva prije primjene u pogonu 
daje sigurnost u proizvodnji, i da su u slučajevima, 
gdje se vrši kontrola materijala u tvornicama po
kućstva, neuspjesi mnogo rjeđi. U našim pogoni
ma finalne drvne industrije su takva ispitivanja 
i kontrola od naročite važnosti i koristi, jer naši 
pogoni još nemaju tradiciju u proizvodnji, a niti 
je imaju na tom području tvornice lakova, koje ih 
snabdijevaju materijalima za površinsku obradu. 

METODE ISPITIVANJA 

Ispitivanje materijala za površisku obradu di
jeli se prema .svrsi, kojoj ono služi, u 2 vrste: 

1. ispitivanje novih vrsta materijala i siste
ma, da se ustanovi izgled, otpornost .i trajnost. 
(Ova ispitivanja omogućuju i7lbor najboljeg i naj
ekonomičnijeg materijala i sistema); 

2. kontrolno ispitivanje pojedinih šarža već 
poznatih materijala, da se ustanovi, da li kvaliteta 
odgovara standard-kvaliteti ili prethodnim šarža
ma. (Ovim ispitivanjima pogon osigurava norma
l;m i nesmetan rad). 

Postavlja se •sada pitanje, na koji način tvor
nice pokućstva mogu uspoređivati pojedine siste
me i materijale jedne te Iste tvornice i U.'ltanovitl, 
koji je od ovih sh;tema i materijala bolji po kva
liteti materijala i ekonomičniji, i nadalje, na koji 
način one mogu jednostavnim putem ustanoviti, da 

li pojedine šarže materijala određenog sistema, po 
kojemu one rade, odgovaraju standard-kvaliteti 
ili prethodnim šaržama. 

Kod •kontrolnih ispitivanja pojedinih šarža već 
poznatih materijala je važno, da ona budu jedno
stavna tako, da ih može vršiti priučena osoblje, 
da ne zahtijevaju komplicirani ni skupi uređaj, 
a da opet daju sigurnost u ispravnost kvalitete. 
Ta se ispitivanja mogu prema potrebi i nadopuni.ti 
u pojedinim ,slučajevima nekim dodatnim ispitiva
njima, ako zato postoji mogućnost u tvorničkom 
laboratoriju, a ako ne postoji, onda u nadležnom 
institutu ili ustanovi. 

Za ispitivanje novih sistema i materijala po
treban je već uređen laboratorij s tehničkim osob
ljem i potrebnim uređajem i aparatima. 

Ispitivanje materijala sastoji se u određivanju 
nekih karakterističnih fizikalnih svojstava pojedi
nih materijala mjerenjem ili uspoređivanjem s iza
branim stan d a r d - uz o r kom. Mjeriti i iska
zati u određenim jedinicama mogu se na pr. sli
jedeća svojstva: viskozitet, specifična težina, sa
držaj suhe supstance, tvrdoća, otpornost na utiski
vanje. Uspoređivanjem s izabranim standard-uzor
kom određuju se na pr. slijedeća svojstva materi• 
jala: boja, sposobnost za štrcanje, brušenje, raz
lijevanje, žilavost i t. d. 

Kao standard-uzorci služe tekući uzorci poje
dinih matc>rijala i ploče ,priređene iz tog uzorka ili 
;zrađene od proizvođača. 

Tekući istandard-uzorci moraju se čuvati u 
prikladnim, dobro zatvorenim posudama, kod nor
malne temperature i na suhom mjestu. 

Standard-uzorak na ploči mora se također 
čuvati na prikladnom, suhom mjestu, kod normal
ne temperature. 

Od tekućeg standard-uzorka prepo_n;1ča se ču
vati barem 4 mala uzorka, od kojih se za uspore
đivanje s pojedinim šaržama, koje se ispituju, 
otvori svaki puta po jedan uzorak. Treba uvijek 
imati na umu, da se neka svojstva tekućeg stan
dard-uzorka, kao i uzorka na: ploči, s vremenom 
mijenjaju, kao na pr. viiskozitet, boja i t . d. Zato 
treba standard-uzorak od vremena do vremena 
obnoviti novim uzorkom. 

Od svake nove šarže pojedinih materijala uzi
ma se za ispitivanje prosječni uzorak iz 100/o am
balažnih jedinica. U nekim slučajevima, gdje to 
priroda materijala ili važnost dotične šarže zahti
jeva, uzima se uzorak iz svake ambalažne jedinice. 
Prije vađenja uzorka, treba materijal u ambalaži 
dobro izmije;ati, naročito ako se radi o pigmenti
ranom materijalu, koji naginje taloženju. Izvađeni 
uzorci moraju 6e točno označiti imenom materija
la, tvorničkim brojem, datumom prispjeća i brojem 
ambalažne jedinice. 

Za 'Svaku pojedinu vrstu materijala treba vo
diti karlicu o ulazu pojedinih šarža, izvršenim ispi
tivanjima i rezultatima ispitivanja. Na taj način 
će kontrola svoj'stava pojedinih šarža uspoređi
vanje kvalitete biti znatno olakšani. 



Z a k o n t r o 1 n a i .s p i t i v a n j a pojedinih 
šarža već poznatih materijala predviđena su slije
deća ispitivanja, koja se daju izvesti jednostav
nim metodama i bez naročitog laboratorijskog ure
đaj a i aparata: 

I. Boja i bistrina providnih lakova određuju 
se u staklen'm epruvetama, u kojima se uspore
đuje uzorak, koji se ispituje sa standard-uzorkom. 
Važno je, da boja pojedinih šarža bude jednolična, 
naročito ako se radi o lakovima za ·svijetlo drvo. 

Boja pojedinih šarža močila određuje se na 
taj način, da se male daščice javora urone u otopi
nu šarže močila, koje se ispituje, i standard-uzorka 
te boja vizuelno usporedi. 

Boja zapunjača pora ispituje se na taj način, 
da se šarža zapunjača pora, koja se ispituje, nane
se •špahtlom na staklo usporedno sa standardnim 
uzorkom tog zapunjača ili uzorkom koje prethodne 
farže, i to u debelom i u tankom ·sloju. Boja se 
promatra i uspoređuje vizuelno na tankom kao i 
na debelom sloju. 

2. Specifična težina pojedinih šarža mjeri se 
areometrom i ,piknometrom ·kod određene tempe
rature. Normalno se mjeri kod 20°C. Specifična 

težina pojedinih šarža ne smije pokazivati većih 
odstupanja. Kod lakova i razređivača treba, me
đutim, imati na umu, da proizvađači lakova kat
kada mijenjaju sastav otapala u laku, na pr. zimi 
i ljeti, radi reguliranja brzine ishlapljivanja, pa 
uslijed toga mogu nastati razlike u ·specifičnoj 

težini, a da je sadržaj suhe supstance isti kao u 
standard-nzor·ku. Iz istih razloga može ·se mijenjati 
i specifična težina razređivača, ako je· radi reguli-,
ranja ishlapljivanja uzeta druga kombinacija po
jedinih ot:ipala. 

3. Sadržaj čvrste supstance određuje se vaga
njem suhog ostatka nakon ishlapljivanja otapala. 
Mala količina laka, obično 2-3 gr, odvagne se u 
malu porculansku ili staklenu zdjelicu, koja je 
prethodno izvagana prazna, i ,suši u sušioniku kod 
105°C nekoliko sati do konstantne težine. Iz težine 
odvaganog ostatka izračuna se sadržaj čvrste sup
stance na laku u postocima. 

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

4. Za određivanje viskoziteta odabrane su 2 
jednostavne metode, koje n ajbolje odgovaraju ·za 
kontrolna ispitivanja materijala za površinsku 
obradu: 

a) metoda određivanja , viskoziteta pomoću 
zračnog mjehura u cjevčicama, 

b) Ford-viskozimetar. 

Viskozitet se kod jedne i dmge metode odre
djiuje uvijek kod odredjene temperature, jer se 
viskozitet mijenja s temperatur_om, pa se viskozi, 
tet pojedinih šarža n ekog materijala može uspo
redjivati jedino, ako se mjer} kod iste tempera
ture._ Obimo se mjerenja vrše kod 20° C, ako nije 
dru,gačij•e propisano: 
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a) 0dredjivanje viskoziteta pomoću zračnog 
mjehura vrši se u staklenim epruvetama s čepom 
u koje se materijal (laik), koji se ispituje, napuni 
,do marike, koja se nalazi 1 cm ispod čepa, tako da 
ostane zračni mjehur u cjevčici. Okretanjem cjev
čice mjehur se diže. Brzina dizanja mjehura u 
cjevčici, u kojoj se nalazi uzorak, koji se ispituje, 
usporedjuje se s isto takvom cjevčicom, u kojoj 
se nalazi standard..suzornk hli uzorci iz prethodnih 
šarža tog materijala ili sa standardnom skalom 
cjevbca napU'Iljenih uljima standardnih viskozi
teta. 

b) Fovd-viskozimetar se sastoji iz cilindrične 
posude odredjenih dimenzija, kojoj je donji dio 
koničan i ima u sredini otvor od 4 mm, kroz koji 
tekućina C'Uri u podložaik. Vrijeme potrebno, da 
veličinom gornje posude odredjena količina teku
ćine iscuri u podložak, mjeri se u sekundama i 
odredjuje viskozitet dotične tekućine, koji se uspo
redjuje s viskozitetom standaro-uzorka. 

5) Taloženje. Ovo ispitivanje je važno i ko
risno kod pigmentiranih materijala, uključivši za
punjače, temeljne la1kove (sea!lere) i mat-lakove. 
Stanoviti stepen taloženja je normalan i neizbje
živ, ali talog ne smije biti pretvrd tako, da se ne 
bi dao ponovno dispergirati normalnim miješa
njem. 

Taloženje se promatra na uzorcima s original
nom .gustoćom i razredjenima na gustoću, podesnu 
za primjenu. UzoraJk se napuni u graduirani cilin
dar s čepom, dobro promueka i ostavi stajati, a 
onda se promatra brzina taloženja u usporedbi sa 
standard-=orkom. 

6. Sušenje ili stvaranje filma. Kod proce5a stva-
ranja filma, odnosno SU!Šenja, raz.likujemo 3 stadija: 

skrućivanje ili »suho prema prašini,, ; 
suho na dodir; 
potpuno suho. 

Lak se nalije na staklo i pusti d a se suši. Od 
vremena na vrijeme saspe se malo onfuzorijske ze
mlje na film i rpromatra tresenjem i okvetanjem 
stakla, •kada se prašak više ne hvata ta staiklo. Kao 
vrijeme »sušenja ;prema prašini«, označuje se vri
jeme od časa, ikada j e film naliven, do časa, k ad a 
se prašak više ne hvata i ne uklopljuje u površinu_. 

Za određivanje faza sušenja »na dodir« i »pot
p,uno suh« lak se nailije talkođer na staklo i u jed
nakim vremenskim razmacima pritiskuju jednalki 
komadići filter~paipira od 6-7 cm rpromjera na po
vvšinu. Kad se film osušio do stepena, da !komadići 
filter papira više ne prianjaju na njemu, skinu se 
sa površine i promatra, ;koji su papirići ostavili 
tragove, a koji nisu. 

Vrijeme sušenfa na dodir je vrijeme od nalije
vanja laika do vremena, ikada prvi od nalijepljenih 
komadića fiiter,papira više ne ostavlja ,dlačice na 
površini. Vrijeme potpunog SU'Šenja je vrijeme od 
nalijevanja laka do časa, ikada uslijed pritiska 



na papirić ne ostane ni najmanji utisak na filmu. 
Budući da ova vremena sušenja ovise o debljini 
filma, mora se to određivanje vršiti na filmu stan
dardne debljine. Na istoj ploči, na kojoj se pro
matra sušenje latka, može se promatrati i t. zv. 
»bijelo nahukavanje« laka, koje u pogonima često 
pravi velike poteškoće. Kod sušenja film česte, 
postaje malo mutan Hi katkada i ,potpuno mliječno 
bijel. To nahukavanje nakon osušenja ili potpuno 
nestane ili film ostane mliječno bijel. Nahukavanje 
filma nastaje i ostaje trajno, ako lak ili razređivač 
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 mogućnosti, može 
se jednostavnim pokusom ustanoviti prije rada u 
pogonu. U laboratoriju ili jednoj prostoriji gdje 
vladaju ispravni uslovi za rad (temperatura 
18-20°C i 650/o vlage) naštrca se lak na staklo ili 
drvenu ploču i promatra, da li kod sušenja nahu
kava ili daje ispravan film. Alko u normalnim 
uslovima nahukava, onda je sastav laka Hi razre
đivača neispravan, a a!ko u ovim prilikama daje 
ispravan film, mora i u pogonu biti ispravan, a 
ukoliko nije, moraju biti 1krivi uslovi u radionici. 

7. Određivanje debljine filma. Kod laboratorij
skih ispitivanja može se debljina filma mjeriti na 
jednostavan način tatko, da se na staklo naliveni 
film ,nakon osušenja skine sa stakla i debljina filma 
izmjeri mikrometrom. 

8. Razlijevanje laka. Način kako se lak razlijeva 
za vrijeme stvaranja filma daje iskusnim proma
tranjem donekle indikacije kako će se polkazati 
u produkciji. Lak se pažljivo nalije na staklenu 
ploču i promatra razlijevanje, a kad se film osušio, 
može se na ploči promatrati, da Ji ima zastora, cu
renja, debelih rubova ili naročitih nepravilnosti u 
debljini filma. 

9. Sposobnost za štrcanje, brušenje i poliranje. 
Laik se pravilno razrijedi i štrea se zajedno sa 

standard-'UZOI1kom na veću, zapunjenu drvenu plo
ču (45 x 60 cm) one vrste drva, koja će biti upotre
bljena i u pogonu. Film mora biti standar~e de
bljine. Iza sušenja film se brusi čistim b1:15111~ ~a: 
pirom 6/0, pri tome se mora upotreblJavat_1 ist~ 
broj zamaha na svakom <uZoriku i rpo mogucnost1 
isti pritisak n\l papir. Treba paziti da li ima 1kak~a 
razlika u radu, da li ima vi·še pra'Šine od brušenJa 
kod jednog ili drugog filma i od kojeg filma je 
papir eventualno više punjen. 

Na istoj ploči može se ispitati i ,prikladnost laka 
za -poliranje. Komparativna zaipažanja jesu: broj 
poteza, brzina dobivanja sjaja, bistrina i sjaj nakon 
čišćenja, te nakon stajanja preko noći. 

10. Određivanje sjaja. Uzorak koji se ispituje 
i standard-uzorak nanese se na crnu staklenu ploču 
lijevanjem. Nakon što se film - osušio promatra se 
sjaj vizuelno na taj način, da se ,uspoređuje refleks 
nekog izvora' svijetla, prozora ili drugog predmeta 
na ploči. 

Ista se proba može izvršiti i na drvenim ploča
ma na isti način kao što je opisano, uspoređujući 
sjaj sa standard-uzorkom. Lak treba nanijeti u 
istoj debljini, jer sjaj ovisi i o debljini filma. Toč
nija mjerenja vrše se pomoću foto-električnih apa
rata za mjerenje sjaja. Ti aparati daju direktna 
očitanja postotka refleksije zrake svijetla uperene' 
na površinu, te reflektirane na fotoelektričnu će

liju. Očitanja na aparatu, dobivena za svaku šaržu 
pojedinog materijala, mogu se jednostavno upore
đivati sa standardnim uzorkom ili prethodnim šar
žama. 

11. Moć prianjanja i elastičnosti može se usta
noviti vrlo jednostavnim načinom, da se potpuno 
osušeni film para oštricom džepnog noža 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 ploču usporedno 
sa standard-uzorkom. Nakon ,potpunog osušenja 
filma optereti se utezima određene težine, koji se 
stave na komadić tkanine ili filter pa,pira. Utezi 
su izrađeni iz čelika u obliku valjka. Nosiva po
vršina im je 4 cm', a težina oko 3,2 kg._ Utezi se 
ostavljaju na pločama ,preko noći, a onda se pro
matra površina. Film, koji će odoljeti težini od 
0,14 kg/cm2

, obično će izdržati i zahtjeva kod pa
kovanja i transporta. Rezultati su također ovisni 
o debljini filma, pa se lak mora nanašati uvijek u 
jednakoj debljini. 

Ovim jednostavnim ispitivanjima mogu se po
jedine šarže materijala za površinsku obradu kon
trolirati. Ukoliko se ta ispitivanja vrše u pojedi
nim pogonima stalno i savjesno, mogu se sa sigur
nošću ustanoviti eventualna odstupanja u kvaliteti 
pojedinih šarža prije primjene materijala u po
gonu. Osim ovih ispitivanja mogu se u pojedinim 
slučajevima prema potrebi pogona ili prema spe
cifičnoj primjeni nekog materijala uvesti i druga 
jednostavna ispitivanja, koja će karakterizirati 
svojstva tog materijala. 

Za ispitivanje novih sistema i vrsta materijala 
za površinsku ob_radu od istog ili od raznih doba
vljača moraju se, osim ,gore opisanih, primjeniti 
i druga ispitivanja, koja će dati ,podatke o otpor• 
nosti, izdržljivosti i trajnosti čitavog sistema ili 
poj-edinih materijala. Za ta ispitivanja potreban je 
izvjestan broj aparata i laboratorijskog uređaja, 
ali se neka od tih ispitivanja mogu izvesti i bez tog 
uređaja, u kojem slučaju ocjenjivanje svojstva za. 
visi više o iskustvu i znanju lica, koje ispitivanja 
vrši. 

Od tih ispitivanja spomenut ćemo najprije: 

1. Izdržljivost kod promjena temperature, t. zv. 
»Cold chech test«. To ispitivanje daje nam mo
gućnosti ocjenjivanja i-2Jdržljivosti i trajnosti ne0 

kog sistema ili laka rza vrijeme upotrebe u odnosu 
na druge sisteme ili lakove. 

Ispitivanje se vrši tako, da se drvene ploče iv 
rađene čitavim jednim sistemom, ako se radi o 
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ispitivanju čitavog sistema, ili jednim lakom Z'-1 

drvo, ako se radi o ispitivanju jednog laka, nakon 
potpunog osušenja izvrgnu naglim izmjeničnim ci
klusima visoke temperature ( + 50'C) i niske tem
perature (- 20'C). Kod tog ispitivanja mora biti 
određena vlaga rlrva, način rada kao i debljina 
filma, kako bi se mogla vršiti usporedba s drugim 
sistemima ili ·lakovima. Sistem ili lak, koji izdrži 
25 takvih izmjeničnih ciklusa bez promjene, sma
tra se dobrim sistemom ili lakom za pokućstvo. 

2. Određivanje tvrdoće pomoću njihala. Kao 
mjerilo za otpor, kojim se površina opire zadiranju 
nekog predmeta, uzima se broj njihaja, koje aparat 
(njihalo) izvodi na površini. Jasno je, da će meka
na površina jače prigušivati njihaje (broj njihaja 
će biti manji) nego tvrda površina. 

Uz određivanje tvrdoće površine pomoću njihala 
određuje se također i brzina sušenja. Na staklenim 
pločama određuje se gubitaJk »hlapivog« određi
vanjem gubitka težine, t. j. vaganjem. Postepenim 
ishlapljivanjem otapala raste i tvrdoća. Ustano
vljeno je, da se kod 18-20 njihaja pod normalnim 
uslovima sloj lako može smatrati suhim. 

Aparat se sastoji iz dvostrukog poniklovanog 
prstena, na donjem dijelu kojeg su smještene dvi
je libele. Broj njihaja određuje se brojem njihaja 
zračnog mjehura u libelama. 

3. Ispitivanje nahukavanja vrši se u kondicionim 
komorama, kalko bi se ta ispitivanja mogla vršiii 
uvijek pod potrebnim uslovima vlage i temperatu
re, neovisno o vanjskim prilikama u rl!dionici ili 
laboratoriju. 

4. Ispitivanje moći prianjanja i elastičnosti vrši 
se na slijedeći način: na potpuno osušenoj površini 
ureže se ipomoću džepnog noža niz paralelnih crta 
u razmaku od 1-15 mm. Tako obrezana površina 
se na to lagano brusi i promatra, da li se odljeplju
ju izrezane čestice laka s površine ili se dalje drže 
uz površinu. 

· 5. Određivanje otpornosti prema tekućinama 
Za ispitivanje otpornosti prema tekućinama, vo

di, allkoholu i lužnatim tekućinama osušeni film 
treba pustiti da stoji barem 2 tjedna ili treba pro
vesti umjetno sušenje 48 h kod 50'C i 650/o relativne 
vlažnosti. 

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

Za ispitivanje otpornosti prema 
a 1 k o h o 1 u uzima se smjesa od 500/o čistog, 
nedenaturiranog alkohola i 500/o destilirane .vode. 
Tekućina se lkapne na površinu i ostavi stajati 18 
sati pokrivena stakalcem od sata. Nakon toga se 
p.ovršina izbriše ·piekanom 'krpom i promatra na'kon 
24 sata .. 

Isto tako se vrši i i spi t i van j e na otpor
no s t prema slabo lužnatim tekuć i 

nam a, da se na '.Površinu stavi vata natopljena 
400/o -tnom otopinom sode i ostavi stajati 2 sata. 
Mjesto gdje je bila vata ispere ,e nakon toga de
stiliranom vodom i ostavi sušiti. 

U sva tri slučaja površina ne smije pokazivati 
nikakva oštećenja ni promjene. 

6. U nekim slučajevima je važno i ispitivanje 
otpornosti na toplinu. To se vrši u sušioniku kod 
95' C relativne vlage stavljanjem utega od 500 gr 
na ploču koja se ispituje. Uteg se ne smije prilije
piti, niti se na površini smije zapaziti kakva pro
mjena. 

7. Otpornost na žar od cigareta je također važno 
ispitivanje za neke primjene lakove za pokućstvo. 
Užarena cigareta stavi se kroz 15 minuta na ploču 
koja se ispituje. Nakon što se ploča lagano i2lbriše 
mekanom krpom, na površini ne smije ostati bilo 
ka1kvih znakova oštećenja. 

8. ·Ispitivanje otpornosti na habanje. Ispitivanje 
otpornosti na habanje daje također mogućnost 
ocjenjivanja izdržljivosti nekog laka u upotrebi, a 
vrši se na površini sušenoj 7 dana na slijedeći 
način: na osušeni 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 dkom, a pločica 
je odozdo osvijetljena t aiko, da u času probijanja 
svijetlo probije kroz film. Količina pijeska potreb
nog da probije film određene debljine smatra se 
mjerilom za otpornost prema habanju. 

9. Kod ocjenjivanja novih sistema ili pojedinih 
materijala treba uvijek ustanoviti i izdašnost, t. j. 
potrošak po m 0

, što se najbolje može ispitati radom 
u 1 smjeni u pogonu, a1ko to prilike dozvoljavaju. 

Osim ovdje navedenih ispitivanja mogu se pre
ma potrebi pogona ili prema specifičnoj primjeni 
nekog materijala uvesti i druga dodatna ispitivanja 
u pojedinim slučajevima. 

UREĐAJ LABORATORIJA 

Uređaj 1 a b o r at o r i j a za kontrolna ispi
tivanja je vrlo jednostll;van 1 ne iziskuje velikih 
investicija. Kontrolni laboratorij za materijal za 
površinsku Olbradu može biti mala odijeljena pro
storija u odjelu za površinsku obradu, a može biti 
uključen i u laboratorij za kontrolu i ispitivanje 
ostalih pomoćnih materijala, koji se upotrebljavaju 
u tvornicama pokućstva i drvne galanterije: lje
pila, sredstva za /brušenje, tkanina za pokućstvo 
i sl. Osim najnužnijeg đaboratorijskog posuđa i 
pribora, te limenih doza za uzorke, mora takav la
bor~torij od aparata i ur-eđaja za i]rnntrolu ispiti
vanja imati: laboratorijsku vagu do 100 gr s toč

nosti 0,1 gr, električni sušioni:k, Ford-viskozimetar, 
Š·top-uru, skalu epruveta za određivanje viskozite
ta pomo6u zračnog mjehura, spravu za nalijevanje 



filmova, mikrometar, utege za ispitivanje otpor
nosti na utiskivanju te sobni termometar i higro
metar. Za štrcanje uzoraka može poslužiti i po
gonski uređaj i pistola za štrcanje, kao i komora 
za štrcanje. 

Ovi se laboratoriji mogu u većim tvornicama 
postepeno razviti i u tvorničke laboratorije, koji 
će biti u mogućnosti da vrše ispitivanja novih 
sistema i pojedinih materijala i ocjenjuju njihovu 
kvalitetu i ekonomičnost. Takvi ·laboratoriji mo
raju osim gore navedenih aparata i uređaja imati 
i aparat za određivanje sjaja, aparat za određiva
nje habanja, te ispitivanje stalnosti prema svijetlu, 
tvrdoće, elastičnosti, hladionik za duboko hlađenje 
(- 25°C) i dr. Uređenje takovog laboratorija za
htjeva već nešto veće investicije i visokokvalifi
cirana osoblje s velikim iskustvom na tom pod
ručju. 

ZAKLJUČAK 

Kontrolno ispitivanje materijala za površinsku 
obradu postaje prijeka potreba obzirom na napre• 
đak i razvitak na tom području i obaveze, •koje je 
naša finalna drvna industrija preuzela prema do
maćem i inostranom tržištu, te obzirom na pote
škoće, na koje nailazi u radu, i česte reklamacije 

i štete, koje uslijed toga nastaju. Praksa je poka
zala u nekim tehnič:ki naprednim zemljama, u ko
jima je uvedeno kontrolno ispitivanje materijala, 
da takvo ispitivanje znatno pridonosi sređenom 
i nesmetanom radu u pogonu i da spašava velike 
svote novaca proizvođaču pdkućstva, kao i proiz
vođaču materijala za površinsku obradu. 

Naše tvornice su uvidjele tu potrebu, te je već 
nekoliko takovih laboratorija u osnivanju. 

Isto tako se u našim pogonima, naročito u zad
nje vrijeme, pokazala potreba za ispitivanje i ocje
njivanje kvalitete i ekonomičnosti novih sistema, 
kao i pojedinih novih materijala. Za naše prilike 
danas je, obzirom na uređenje laboratorija i struč
ni kadar, jedino moguće i najekonomičnije, da se 
takva ispitivanja, ikoja se za pojedine pogone vrše 
povremeno, obavljaju u drvna-industrijskim in
stitutima, jer se na taj način za to potrebna oprema 
i uređaji, kao i stručni kadar, može koristiti za sva 
poduzeća. U tom je smislu već uspostavljena uža 
saradnja između tvornica finalne industrije i In
stituta za drvna-industrijska istraživanja u Zagre
bu, te tvornica kemijske industrije, koje izrađuju 
materijale za površinsku obradu. Vjerujemo, da će 
oni zajedničkim naporima uspjeti, da naše pokuć
stvo i u kvaliteti površinske obrade bude uvijek 
na visini. 

Priifung , đer materialien fiir Holzoberflachenbehanđlung 

Die HolzoberJlliichenbeaz,beitung ist eiin recht kompliziel'ter Prozess, U1nd ihr Schlusseffekt hangt 
von einer Reihe von Faktoren ab, so z.lB. von der Qua,Htat 'lll!ld d'en Zu:bet'ei!,umgsgrad der Unterlage; von 
der Qua!itat und Amwend~art der OberfHichenibearbeitung,;m.atel1ialien. 

Zur Zeit ist die Oberflachenlbehallldlllll'lg in unseren Betrieben der Amlass haufiger Scwierigkeiten, 
und is ist o.t:t sehr schwer nachtrliglich festzustel'.en ob der Grund in der wnzula,nglich zubereiteten U111ter
Ja,ge, mangelhaitter Beharu:lilug o:ler in der Qu-aLi'.a t des an,gewandten Materiales ldegt. 

Eilne vorheri,ge Komtrolle der Qualitat jeder einze:inen Charge der anzuwendeden Oberflacheruna
terialien, weJ.Cihe 1Jll manchen Betrieben oohOll1 durchgefilhrt wird, kami eine •betrachtliohe Quelle von 
Scllwierwgkei<ten beseLting, da d,i'e Um:uliingliloh'keiten der Materialien schon bei der Laboratoriumsunter
suchUD'lg an den Tag treten, u111ki' die Amwendung so!cher Materialiem rechtzeitig verhiindert weroen kann. 
Die Kontrolle umfa&st einige GrUll'ldlegende rphysikailische ELgenseihaften wE!lche filr dieses Material aus
schlaggebend, sind, und die angewandten U111ternuchungsmethode111 sm einfach und rasch durcfilhrbar. 

Immer wieder kommen 111eue Oberflache111behandlungssysteme auf, welohe vor der Anwe111dung in 
den Betrieben auf Quali'tat, Er,giebigkeit um.d Ok0111omik geprii!ft werden miisse111. Solahe Prilfungen erfor
d~m •besser ausgestattete Labora1orien ,um.d Tec!lmiker mit grosser praktisaher Enfahrung. 

Die ·Errichtung VOll1 Komrollaboratorien, we'.che Jaufend die Qualitat, rler anzuwendeden Materi
alien kontrolieren, wilrde f(ir jeden Betrieb einen grossen Schri tt zur . Komso1idieru111g und Besserumg des 

· Erzeug~rozesses 'bedeuten, und die Prilfung neuer Metlhoden umd neuer Materia!ien wilTC!e es ihlllen 
e,r.mogliohen doioe allerćikonomisohesten, nettesten Wld besten Methoden der Oberflaohenlbehaindlllll'lg einzu
fil!hren.AO.le Lnrvestitionen = Eru,i1ohtun,g von Laiboratorien umd AnschaffU111g vom Laboratoriumseinrichtulll
gen werdan si.ch in k~ Zelt ,betza!hlt maohen, oft durch VeI'hinderung eiiner eiinzelnen B0111ifikation 
wegen schleohter OberfUiohan/behandlung. 
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MJERENJE SADRŽAJA VLAGE 

Aparat 2:1 mjerenje vlage je precizan instru -
ment. On radi sa vrlo uskim tolerancama i dat će 
l:od ispri:vne upctrebe, toi:ne j'•.x:iatke o sadržaju 
vlage u drvu. 

Fošto se vrlo brzo mcže učiniti mnogo mje
tenja i pošto se mjerenja vrše na građi, koja će 
ići u proizvofoju, a ne na izvađenim probnim ko
madima, aparat će nam dati stanje stvarnog sa
držaja vlage c,jredene količine građe. 

Mrdutim, vdno je zapamtiti, da je mjerenje 
sadržaja vlage ograničeno na drvo u neposrednoj 
blizini kontaktnih eletro<ia aparata. Drvo je, osim 
kada je dobro sušeno, rijetko kada podjednak) 
suho. O\'o važi naročit.) za drvo, koje je došlo ne
posredno Sl sušenja ili se još suši u sušari ili 
zračno. Ova varijabilnost sadržaja vlage uzr-:)kovana 
je s više faktora, a većina od njih ovisi o samom 
drvetu. Tako se n. pr. drvo na poprečnom rezu brže 
suši nego blistača, a blistača brže neg-) bočni re1. 
Bjelika se suši brže od srži, i u vezi s tim razli
kama u sušenju sadržaj vlage u drvetu, kada je 

»Svježa« grada, to jest grada od netom posje
čen::-g drveta, imat će s:idržaj vlage između 350/o 
čak do 2500/o, što ovisi o vrsti drveta i o tome, gdje 
je raslo. U tom stanju vlagl dolazi u dvije forme: 
absorbirana vlaga u z'dovima ćelija i slodobna vlaua 
u šupljinama ćeilija. Kod sušenja drveta prvo se 
is ;:,aruje sl.ibodna vlaga. Tl'k nakon što se sva slo
bo:lna vlc:ga ispari, 9očinje se i<;paravati absorbi
rana (vezana) vlag:i iz zidcva ćelija. Točka, kod 
koje počinje isparavanje vezane vlage, zove se 
točka zasićenja vlakanaca i leži obično između 250/o 
i 300/o sadržaja vlage. Kao što se maže vidjeti iz 
slike, usušivanje drveta se ne pojavljuje, dok se 
on:> ne c-suši do tačke zasićenja vlakanaca; odavle 
dalje usušivanje je približno proporcijonalno pro
mjeni sadržaj:i vlage. 

Slika prikazuje odnos između relativne vlage 
zraka, odgovarajućeg ranc,težncg sadržaja vlage i 
usušenja za 30 cm. šir,:,ke, raznoliko piljene daske 
iz Duglazije i Južnog žutog bora (Southern yellow 
pine). Za bočnice treba dodati 250/o ilavedenim ci-

Us 11šen1e u mm 1,6 3,2 4,B 6,3 7. 9 .9,s 

Pelalivna vlaga% !JO 86 83 77 73 65 

11,1 11,9 

53 50 

12,7 

42 

13,s 11,.,J f5,9 17,s 

34 29 18 7 

19,o 

o 

Svježe drvo 
sadri, s/o_ 
bodnu vodu. · 
llema u suše_ 

J.Jq zetdovo_ 
Ljavo većinu 
polreba 

Za ,zlo_ Zračno 

žene ra_ suho drvo 
dove va_ za unulro_ 

Umjelno sušeno 
cirvo za „azne 
drvne proizvode. 

Prosuše no 
drvo 

nja 
ni snje b.onslru_ 

kci/e 
Tačl<o z.aJićenjo vlakanoca 

Počinje ,/sušenje Sliiika 1 

svježe piljeno, bit će različit u raznim dijelovima 
daske. Letvice zc: vitlanje također usporuju suše
nje tako, da će se naići na vlažna mjesta tamo, 
gdje je letvica ležala na građi. 

Sadržaj vlage I sušenje 
U ovisnosti od relativne vlage zraka drvo .::e 

ispuštati ili upijati vlagu iz okolnog zraka. Za svaki 
dati stupanj relativne vlage zraka .postoji odgova

raju<:i sbupaD(j sadržaja vlage <krveta (raV'llotežmw sa
držaj vlage), na koji će se samo drvo izravnati. 
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frama, a za blistače oduzeti 25°/o. Slika prikazuje, 
kako se pomoću aparata za mjerenje vlage može 
unaprijed odrediti usušenje. Na primjer, ako će 

se dasku širine 30 cm, sa sadržajem vlage od 120;~, 
koja se od svježega osušila 9,5 mm, upotrebiti u 
prostoriji, u kojoj je prosječna relativna vlaga 
zraka 350/o, drvo će se osušiti na 70/o i usušiti za 
daljnjih 4 mm tako, da će ukupno usušenje izno

siti 13,5 mm. Kod proi-zvodnje većine drvnih pro
izvoda lakše se toleri-ra izvjesno ma-Jo bujanje dr-



veta, nego isto toliko usušenje. Zato je uobičajeno, 
da se drvo umjetno suši na nešto niži sadržaj 
v.lage od onoga, koji će biti u ravnoteži s relativ
nom vlagom zraka k od upotrebe. 

Kadgod je potrebno mjeriti sadržaj vlage, vrlo 
je važno da se također ustanovi, da li je cijelo vitlo 
jednolikog sr.držaja vlage ili ne. Dobro sušena gra
da ima svagdje jednak sadržaj vlage. To znači, 

da sadržaj vle.ge u svim dijelovima daske mora biti 
praktički jednak i da smije postJjati Strno mini
malna razlika u sadržaju vlage pojedinih dasaka u 
vitlu. Razlika, koja se može tolerirati, i prosječni 
sadrža,j vlage ovisi o tome, za što će se grad-l 
upotrebiti. Tako n. pr. grada, koja se upotrebljava 
za proizvodnju sanduka, može imati veće razlike· u 
sadržaju vlage od onE), koja se upotrebljava za 
proizvodnju pokućstva. 

Tabela 1, -koju je sastavio Prof. Henderson sa 
njujorškog koledža šumarstva, daje sadržaje vlage, 
koji se preporučuju za razne vrste upotrebe drveta. 
Ovi ,podaci tr eba da se smatraju samo iniormati·✓-
nim, jer po pravilu sadržaj vlage treba odrediti po 
uslovi:na, poJ kojima će se proizvod upotrebljavati. 
Ovi uslovi opet ovise o relativnoj vlazi zraka, koji 
okružuje proizvod prilikom njegove upotrebe. 

Tabela I. 

Sadržaj vlage u 0/o 
Min. Max. Obično 

Grada za automobilske -karoserije 5 
Letvarice i voćni sanduci 8 
Sanduci i ambalaža 6 
Držala za četke 2 
Grada za izradu vago.,a, vanjski 
dijelovi 8 
Materijal za unutrašnjost vagona 7 
Škrinje -i kućni sanduci 5 
Grubi sanduci 6 
Materijal za fotelje i stolice 5 
Bačvarija* : transportne duge i -

danca ambalažne duge i da:nci¾ 6 
Materijal za ,podove 6 
Materijal za pokućs~vo 4 
Ručice i držala 2 
Muzički instrumenti: radio, klavir 
i~~o ' 3 
Vretnire, vrata, kapci itd. 4 

· Brodarska grada 12 
Cipelarski kalupi 4 
Pete za ripele 3 
Čunjci i vretena 4 
Kalemovi 4 
Rezervoari i silosi 8, 
Kovčezi i pufni sanduci 4 
Zbice za toćkove 2 

10 6 
4~ 20 
18 12 
10 5 

16 12 
12 9 
6 5,5 

14 10 . 
12 6 

12 7 
10 6 
10 6 
10 7 

6 5 
8 6 

15 12 
6 5 
9 6 
6 5 

12 8 
16 12 
9 6 
5 4 

•> Mišljenja u pogledu saddaJa vlage za materlJai' zo 
transportne bačve j ako se razlikuju. Mnogi protzvađačl pre
poručuju za hrastovu dužicu 121/,, a za danca e•t, prije sa
stavljanja. Mnogi proizvađ,ač! rarn,balažnlh bačava suše du
žicu za bačve za kromplr -I Jabuke na 15¼. 

Furniri: lice 
poprečni 

slijepi ( srednjača) 
šperovano drvo 

Šindra 
Građevno drvo: gr•.1ba konstruk. 

grede, stupovi, slijepi pod 
Građa, prag.:>vi, stupovi itd. za 
impregnaciju s kreozotom ili 
drugim zaštitnim sredstvima 

2 7 4 
2 10 5 
4 6 5 
2 9 6 

10 12 10 
10 24 15 

6 20•• 8 
Slobodnu vlagu 
treba ispariti I 

sa dr žaj vlage 
spustiti na oko 
251/1 prije im-

pregnacije. 

Aparat za mjerenje vlage mjeri prosječnu vla 
gu drveta do 50 mm debljine, osim ako je velika 
ra2Jlika sadržaja vlage na površini i u unutrašnjo
sti dasaka (strmi gradijent vlage). Vrlo je važne,, 
da se ustanovi postojanje cvakvih uslqva, jer drvo 
u tom stanju nije dovoljno suho i stoga nije upo
trebljivo za VEćinu namjena, čak i onda -kada ima 
traženi prosječni sadržaj vlage. 

Da bi se postiglo apsolutno točno očitanje apa
ratom u svako vrijeme i ustanovio gradijent vlage, 
treba postupati na slijedeći način: kontaktne se 
elektrode zabiju oko 1,5 mm duboko u drvo i očita 
se sadržaj vlage na aparatu. Zatim se elektrode za
biju u drvo do kraja i opet se očita sadržaj vlage. 
Ako se očitanja slažu s podacima datim u tabeli II, 

S~a ~ - Očita,nj~ vfaige trEJba •bršilli u sv'an dijelovima 
vutla 1Stian redos]tiedom, (Počevši od •br. 1 (gore Ll1evo 

u ,uglu) do broja 27 (dolje u de&nom ~h.:). 

aparat mjeri prosječni sadržaj vlage, i materijal ima 
podjednaku vlagu, t. j . dobro je sušm. Ako je ra
zlrka u očita.riju veća nego ona u tabeli II, materijal 
.Ima normalan gradijent vlage. Ako je materijal 
deblji od 37 mm, aparat će dati niže očitanje od -pro-

**) Smatramo, da je 201/,, previsok sadržaj vlage za s11-
Jepe podove I grede; trebalo · bi biti 15¼ Ili m anji. 
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SJecnog sadržaja vlage. što je veća razlika između 
očitanja na aparatu i podataka iz tabele li, to je 
i;radijent vlade strmiji. 

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

Tabela li. 

Elektrode z3bite 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 

Očitanje kod 8 mm odg:ivara očitanju koje se do
biva kod normalne upotrebe aparata za mjerenje 
vlage. 

Grafikoni prikazuju raspodjelu vlage u razli
~ito vrijeme za vrijeme sušenja 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 očitanje sadržaja vlage na aparatu s prosječ

nim sadržajem Vliage dasaka, kada su kontaktne 

elektrode zabijene u drvo 1,5 mm i 8 mm. 
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Tabela Ili. 

Usporedba očltanja sadržaja vlage aparatom, kad3 
su kontaktne elektrode zabljene u drvo 1,5 i 8 mm 
kod razne raspodjele vlage u drvetu, kao što je 

prikazano na grafikonima na sl. 1 I 2 

Raspodjela Breze 50 mrri Jela ~5 mm 

Krivulja na grafu 7 12 19 26 42 23 30 52 100 

Očitanje kod 1,5 mm 17 15 13 1110 15 13 13 12 

Očitanje kod 8 !"TIITI 27 24 20 16 ]3 24 22 19 16 

Prosječ. sadr. vlage 45 32 23 19 14 24 22 19 16 

Razlika očitanja za daske debljine 50 mm i 23 
milimetara je najveća, kada je gradijent vlage naj
strmiji i postepeno se smanjuje, što se drvo više 
sus1 1 dobiva jednoličniju raspodjeiu vlage. Pojava, 
da je razlika u očitanju prikazana u tabeli III. u 
većini slučajeva veća od razlike u očitanju za drvo 
s podjednakom raspodjelom vlage nastaje, kad.i 
C:rvo nije potpuno osušeno. Usporedba očitanja s 
elektrodama zabijenim 8 mm u drvo (normalni 
način upotrebe aparata) i prosječnog sadržaja vla
ge pokazuje, da je svo d,rvo ispod tačke zasićenja 
vlakanaca; ona također pokazuje, da je očitanje 

l'. ,c!: k . I t: ' I . I 1p1 na r,vu 'Ja qrac:lijenfa 
vlaqe mekoq drveta 
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aparatom jednako prosJecnom sadržaju vlage kod 
drveta debljine 25 mm, ali je ·niže od prosječnoa 
kod drveta debljine 50 mm. Kombinacija strmog 
gradijenta vlaoe i velike debljine drveta daje naj
veće razlike između očitanja aparata i prosječne 
vlage drveta. 

Jednostavan način određivanja gradijenta vla
ge i utvrđivanja, da li se na apar?.tu očitava pro
sječna vlaga ili je t o očitanje više ili niže od pro
sjeka, vrši se upotrebom aparata na slijedeći način: 
izvrši se očitanje na aparatu kada su kontaktne 
elektrode tek ušle u drvo (oko 1,5 mm) i ponovn:i 
se očita, kada su elektrode lio kraja zabite. u drvo 
(8 mm). Ako konačno očitanje leži između 5 i a0io 
(normaJ!no za umjetno sušeno drvo), prvo očitanj~ 
mc,ra biti oko 10/o manje od konai:-nog. Ako je ko
načno očitanje između 12 i 150/o (normalno za zrač
no sušeno drvo), prvo očitanje treba biti 2 do 30;0 

niže od konačnog, ako je vlaga u drvetu podjed
nako 1·aspodijeljena. Zadnje očitanje je tada pro
sječni sadržaj vlage drveta. J\ko je razlika u oči
tanju viša, nego što je gore spomenuto, drvo ima 
veći sadržaj vlage u središtu nego na površini; ako 
je· drvo deblje od 37 mm, očitanje će biti niže od 
prosječnog sadržaja· vlage. Ako je razlika u očita
nju veća, nego što je gore navedeno, drvo ima na 
površir,i veći sadržaj vlag.e nego u centru, slučaj 

koji se događa, kada je &uho drvo izloženo kiši ili 
magli. Pod tim će uvjetima očitanje aparatom biti 
više nego prosječni sadržaj vlage. 

Efekt statičkog elektriciteta 

Kod mjerenja suhog ·drveta, osobito za hladnog 
vremena, statički e,lektricitet, koji nastaje gibanjem 
kabela elektro:ia ili ljudskog tijela, može prouzro· 
kovatl krivi otklon kazaljke na instrumentu apa
rata. Ako je aparat snabdjeven koaksijalnim kabe
lom, t. j. kabelom, kojemu kro-z sredinu prolazi 
sprovo<lnink, a izvana se nalazi zaslon, treba se 
uvjeriti, da je srednji sprovodntk ukopčan na gor
nju stezaljku kontaktne ploče aparata. Aparati s 
prliključinom stopicom koaksialn('9 kabela tipa 
8O-MT spajaju koaksijalni kabel automatski isprav
no s aparatom. 

Mjerenje sadržaja vlage ispod 70/o 

Tačno mjerenje sadržaja vlage ispod 70/o može 
se vršiti na slijedeći način: 

1. U;jeri se, da li: je inst~ment na aparatu 
t&ko podel§en, da kazaljka ostaje na znaku »X«, 
kada su elektrode odvojene od instrumenta i da 
isto tako označuje »X«, kada se elektrode ponovno 
spoje s instrumentom. 

, 2. Zabij elektr6de u drvo. 
3. Spoji elektrode s instrumentom. Treba imati 

na umu, da će kazaljka instumenta, kada se na 
stezaljkama zatvori strujni krug, početi s otldo
n·om na desno, ali će se brw zaustaviti na konstant
n·om očitanju., ikoje predstav.lja očitanje sadržaja 

vlage drveta. Prilikom očitavanja trc,ba paziti, da se 
ništa ne 9ornii:e, kao n. ,pr. da se ne Miču kabeli 
elektrode. A:<o se kazaljka zaustavi na '/ , puta iz
:nedu zn2.ka »X« i 7, sadrfoj vlage drveta je 60/o. 
Ako se kazaljka vrati na znak ))X« sadržaj vlal,e je 
':jD/ o ili manje. 

4. Kada se kabel ponovno ouvoji od aparata, 
kazHlj-ka se mora vratiti na znak »X«. 

Temr,eratura drv<>ta I njezin utleaj na očitanje vlage 

Raste li temperatura drveta, rast će i nje
gova električna sprovodljivost, i to će biti uzrokom, 
da će očitanje vlage drveta kod temperature više 
od 21°C biti više o::l stvarnog sadržaja vlage. a niie 
od stvarnog sadržaja vlage kod temperature niže 
od 21°C. Kod temperature clrv~t~ : zmeđu - G"c i 
+ 21 °C ova je n e l.ačnost tako mah, da se može za
nemariti. Ako se trnži potpuno tučno očitanje, ili 
ako je temperatura vrlo visoka ili niska, treba pri
mijeniti korekciju iz tabele o korekciji temperature. 
Treba primijetiti, da za drvo sa sadržajem vlage 
od 250/o ne postoji korekcija, pošto je aparat u 
cijama. što više, razlika između stvarnog sadržaja 
vlage i onog očitanog aparatom kod svježeg drveta 
koje je smrznuto može iznašati i 3O°/o ili više. Pri
bližno tačno očitanje u sv je;fem opsegu sadržaja 
vlage drveta može ~-e izvršiti, ako drvo sadrži 5O0/o 
do 9O0/o ylage. 

Poboljšanje rada sušara. 

Aparat z.:: mjerenje vlage tret:1 upotrebljavati 
za odvajanje svježeg ,drveta od djelomično zračno 
5uhog, kako bi se znalo, da li je vlaga drveta, koje 
ide u sušaru, ispod ili iznad tačke zasilenja vlaka
naca. Aparat treba također upotrebljavati na koncu 
procesa sušeP.ja za procjimu, da li je drvo već suho 
i za određivanje časa, kada se šarža može izvaditi 
iz sušare. 

Jedna od najvažnijih mogućnosti upotrebe apa
rata za mjerenje vlage je utvrđivanje, da li sušara 
ispravno radi. Mnogi rukovodioci su\'lra ,pretposta
vljaju, da je sadržaj vl'lge cijele šarže u komori 
jednak sadržaju vlage probnog komada drveta. Ova 
je pretpostavka često daleko od stine. Očitanje 
'vbge treba vršiti u svim dijelovima svakog vitla su
šenog drveta prilikom rušenja vitia. Mjerenje vlage 
aparatom treba vršiti .:a po tri tačke na početku 
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 vršiti na d r u g oj dasci. 
pčitanja treba uvijek evidentirati (po i5tom siste
mu) kao što je prikazano na uzorku sušioničke kar
tice tako, da se u budućnosti maže utvrditi_ tačnći" 
mjesto, na kojem je izvršeno mjerenje uvršteno u 
ka-rticu. 
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KARTICA ZA KONTROLU SUŠENJA 

Datum Komora Vagon Datum 
vađenja _____ ___ ___ __ broj_ ______ __ broj _______ __ mjerenja _____ _ 
Debljina _________ ____ Vrsta drveta __________ ___ Kvaliteta ____ 

Lohcija 1 2 3 4 5 6 ' 7 8 9 

Očitanje 

Lokacija 10 11 12 13 14 15 16 17 18 
Očitanje 

Lo!<acija 13 20 21 22 23 24 25 26 27 
Očitanje 

Previsoka ili preniska očitanja na nekim mje
stima oznni:uju da sušara ne radi dobro i da se mora 
p :x!uzeti korc1ke za ispravljanje greške, koju može 
uzrokovati preslaba ,promaja ili nejednolika raspo · 
djela topline. Treba isoita ti kondenzne lonce cir
kul2cij•J zr .1l<a, direkt~u radijaciju topline i ' vitla 
r:je drveta. 

Aparat za mjerenje vlage ne treba upotreblja
vati za mjc.·enje sadržaja vlage svježih uzoraka 
drveta, jer se lako m :,že dogoditi, da očit,mje bude 
netačno oko 300/o. Aparat za mjerenje vlage može 
se upotrebiti za izabiranje daske, od koje će se 
uzeti uzorak, jer će pokazati relativnu količin:i 

vlage. To olakšava izbor daske, koja ima visok sa-

Skladište gotove robe u 
Tvornici drvenih ploča 
»Bosanka• u Blažuju kod 
Sarafeva. 
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riržaj vlage. Za određivanje procijenjene suhe te·
:Zine uzorka drveta najbclje će rezultate dati uobi
čajeni metod u peći sušenog uzorka, o d r e z a n og 
s kraja dasl~e. Ne preporuča se up:Jt rebu niti ,e 
aparat za mjerenje vlage upotrebljava za mjerenje 
vlage uzoraka, osim kadn se ciklu<, sušenja pribli
žav3 kraju. Tako dugo, dok uzorak drveta ima pro
sječni sadržaj vlage 100/o ili više, aparat za mjere
nje vlage l;e, uslijed nejednolikog sušenja, dati ne
točna očitanja. T-:> se dešava uslijed toga, što je 
mji!renje vlage ap3ratom lokalnog karaktera i obi::
no je očitovanje jednako ili približno jednako sadr
žaju vlage najvlažnijih vlakanaca, koja dotiču oba 
sloga elektroda. Uslijed razlike u osnovnom sedr
žaju vlage na raznim tačkama iste daske, nastale 
razlikom brzine s•1genja bjelike i srži, blistače i 
boč!lice i razlike u strukturi drveta, za vrijem!' su
šenja će se pokazati velike razlike u sadržaju vlage 
u drvetu sve do pred kraj s•JŠenja. Sve ove razlike 
će evidentirati očitanje aparata za mjerenje vlage. 

Ispitivanje sadržaja •rlage dopremljenog drve
ta na v~gonu ili kamionu t~eba vršiti taku, da se 
mjerenja vrše u svim dijelovima tovara. 

(Obrađena po članku W . Delmhorsta, objavlje
nom u časopisu »Wood - working Digest« vol. 56 
(1954) br. 1). 



IZBOR ODRŽAVANJE I UPOTREBA BRUSNIH PLOČA 

(nastavak) 

Nabavka brusnih ploča 

Nabave-i brusnih ploča treba posvetiti punu 
pažnju. Mnoge poteškoće nastaju uslijed čekanja 
potrošača, dok ne potro~i sve brusne ploče i ondu 
na brzu ruku kupuje jednu kod najbližeg dobavlja-
ča. Većina trgovina imaju relativno malo skladište 
brusnih ploča i nemoguće im je sa skladišta ispo -
ručiti sve one razne ploče, koje su potrošaču po
trebne. 

Želite li dobavljati brusne ploče od mjesnog 
dobavljača, potrebno je, da mu dovoljno rano una
prijed predate narudžbu, kako bi on· mogao u: tvor
nici naručiti odgovarajuće vrste ploča. Druga gri
ješka, koju potrošači često čine, si:stoji se u tom(<, 
da oni kupuju brusne ploče prema njihovoj cijeni. 
Nema ništa skupljega u dužem vremenskom period•J 
od upotrebe brusnih ploča neispravne specifikacije 
iii slabe kvalitete. 

Kod narudžbe brusnih ploča od proizvađača 
treba provjeriti, da li ste mu dali sve potrebne 
podatke. Oni treba da obuhvate promjer ploče, pro• 
mjer rupe, oblik, širinu ili druge dimenzije, vrst,1 
brusnog sredstva, zrnatost, tvrdoću, strukturu i 
vrstu veziva. Kod narudžbe brusnih ploča od proiz
vadača strojeva treba dati potpune podatke o stro
ju, na kojemu će se brusne plOČe upotrebljavati, 
vr.:ti materijala, koj'i će se brusiti (brzorezn1 če
lik, ugljenični čelik i t. d.) kao i .podatke o tome, 
da li će se brusiti suhim ili mokrim postupkom. 

Kada se naručuju dijamantne ploče standard
nog oblika, treba specificirati promjer ploče, pro
mjer rupe, oblik, širinu oboda ili druge dimenzije, 

· zrnatost, tvrdoću, koncentraciju, vrstu veziva i du
binu dijamanta, vrstu .metalnog karbida koj;f će se 
brusiti, brzinu okretanja osovine brusilice, kolika je 
glatkoća brušenja potrebna i da Ji će ju se upotre
bljavati mokru ili suhu. Kod narudžbe. brusnih 
ploča specijalnog oblika, osim svih gornjih podataka, 
treba podnijeti i crtež ili skicu ploče sa svim di
menzijama. 

Kontrola brusnih ploča 

Neposredno nakon prijema treba pregledati sve 
brusne ploče da bismo se uvjerili, da nisu pukle ili 
se oštetile ·za vrijeme transporta. Jedar. nač~ ispi
tivanja sastoj,i se q laganom udaranj,u ploča s ruči
com jednog izvijača. Ako ne odzvanjaju čistim 
zvukom, treba odmah ispitati, da H nemaju puko
tina. Staklaste j silikatne ploče imaju vrlo čist me
talni zvuk, dok ploče vezane organskim sredstvima 
daju mutniji ,zvuk Za vr{jeme tog ispttivanja ploče 
moraju biti. -suhe i ne smiju biti pokrivene pilje
vinom ili drugim. materijalom za pakovanje. Al<o 
su ·plooo .puknute ili natopljene uljem ili vodom, 
davat.če je.dan mukli .zvuk. 

Balansiranje brusnih ploča 

Za precizno brušenje neophodno je, da brusna 
ploča bude ispravno balansirana. Bez obzira na kva
litet postrojenja i točnost specifikacije brusne plo
če, nemoguće je postići zadovoljavajuće brušenje 
s pločom, koja nije u balansu. Nove ploče su pri
lično koncentrične s rupom za osovinu, ali je ipak 
potrebno i..:vršiti određe!lu proceduru ispitivanja 
balansa ploče i njegovog ispravljanja. Sa nebalansi
ranom pločom je nemoguće postići ekonomičnost. 

Nebalansirana brusna ploča može uzrokovati 
vibracije, koje uvijek utječu na kvalitet brušenja 
i mogu čak prouzrokovati netočno brušenje. Kada 
je brusna ploča izvan balansa, dodir između če
iika i ploče, koji treba da je gladak i trajan, postaje 
isprekidan i dolazi do izbrusivanja raznih debljina 
materijala, uslijed čega površina postaje valovita. 
Ovi dugački, podjedna'.<o raspodijeljeni vibracioni 
znakovi, imaju oblik sličan onamei na šahovskoj 
tabli. Ma da ima i drugih uzroka nastajanja vi-bra
cionih znakova, ovaj oblik uvijek dolazi od neba
lansirane brusne ploče. 

Ispravno balansiranje je osobito važno kod ve
likih ploča, jer njihova veća masa znatno uvećava 
svaku njihovu neuravnoteženost. Kod upotrebe ve

'ćih ploča preporučljivo je ,da ih se balansira u re
dovnim vremenskim intervalima. Brusne ploče, 

onakve kak0 se danas proizvode, vrlo su jednolike 
obzirom na gustoću, što, pored ostaloga, osigurava 
i dobar balans. Međutim, velike ploče imaju izričitu 
tendenciju da malo ispadaju iz talansa pr0porci
onalno, kako im se smanjuje promjer uslijed tro
fonja . 

Fazoniranjem se može dovesti ploču izvan ba
:ansa, pa jei zatq treba balansirati kako prije, tako 
i poslije fazoniranja. Bd!ansiranjem prije fazoni
ranja će se spriječiti opterećivanje i udaranje ploče 
po alatu za fazoniranje kao i stvaranje neravne 
površine plOČe. čim je ploča više izvan balansa, tim 
će btti veći gubitak brusnog materjjala . .Jednoliko 
će se fazoniranje moći izvršiti samo s pločom u 
balansu. Drugi uzrok debalansa može biti i istroše
nje, jer trošenje nije uvijek podjednako raspodije
ljeno. 

Nikada ne treba brusnu ploču ostavljati djelo
mtčno umočenu u rnshladno sredstvo ili vodu, jer 
će ploča upiti tekućinu i tako više ne će biti ba
lansirana. Postoje više odličnih sistema uređaja za 
balansiranje. Jedan takav uređaj, koji se mnogo 
upotrebljava i s koj,im je jednostavno raditi, sastoji 
se iz stalka, na kojemu su montirana dva para 
kotačića. Dva kotačića sa svake strane se prekri
vaju i tako tvore rascjep u obliku slova »V«. Kroz 
rupu brusne ploče proturi· se osovina, ··koja počiva 
r,a -tim kotačićima i može se ,lobcidno okretati, 
-jer su _ti kotačići montirani na-kugljičn.im ležajfuia. 



Ka rak Leristika ovog uredaJa za balansiranje je u 
tome, da IIEc- mora biti pol,>žer. potpuno vodoravno. 
To predstavlja izričitu prednost pred uređajima ~a 
balansiranje s parn.lelnim tračnicama i sličnim si
stemima. 

Mc-ntaža brusnih p,loča 

Ispravna montaža brusnih ploča je od osnovne 
važnosti za njihov vijek trajanja, a pogresna mon
taža je jedan od naJčešćih uzroka lomljenja ploča. 
.Jedna od čestih Qriješaka k -xi montaže je prejako 
stezanje prirubnica, uslijed čega dolazi do pucanja 
i iskrivljenja ploča. Ako prirubnice nisu teže nego 
običn0, bit će dovoljno ?.ačudujuće malo više steg
nuti ih da dcđe do njihovog pucanja, ili savijanja. 
Ukoliko dođe do toga, pritisak ne će biti odgovara
juće proporcionalno raspodijeljen na čitavu ploču, 

neQo će se koncentrirati bliže rupi, što će vjero
jatno uzrokovati pucanje ploče. Da bi se to izbje~lo, 
preporuča se primjena težih prirubnica ili manJeg 
pritis1<a. 

Brusna ploča ne će »popuštati«, i ona će kod 
prejakog stezanja puknuti. Su sva.1<e strane ploč~ 
mora biti po jedna prirubnica, obje moraju biti 
istog promjera i moraju biti udubljene s unutra
šnje strane prema središtu. Ploča mora imati pod
metače, koji ne smiju biti manjeg promjera od 
prirubnica niU deblje od oko 0,6 milimetara, a po
stavljaju se između prirubnica i brusne ~loče. Tre
ba provjeriti, da li se prirubnice jednoliko nasla
njaju na brusnu ploču. 

Vanjska prirubnica treba da ima lagan klizni 
nasjed na osovinu tako, da se može u uskim gra
nicama sama podešavati i jednoliko se naslanjati 
na brusnu ploču i podmetač. Pri•rubnice treba da 
su čiste i slobodne od ma kakve strane materije, 
a podmetači iz gume, papira za upijanje ili filca 
moraju biti ravni i glatki, kako bi se spriječilo 

stvaranje prejakog pritiska. U protivnom slučaju 
ploča se ne će ispravno okretati., 

Važno je, da brusna ploča ispravno nasijeda na 
osovinu stroja, jer će se uslijed prečvrstog nasje
da ploče na osovinu morati ploču nabijati, kod 
čega lako može doći do njenog oštećenja. Opće

nito, promjer rupe na ploči treba! da je za oko 0,2 
mm veći, nego štc je ,promjer osovine. U slučaju 
da ploča ne nasjeda na osovinu, treba pažljivo 
izgrepsti ili obraditi površinu rupe na ploči tako, 
da se postigne ispravan nasjed. Kada se upotre
bljava ploča, koja Je neposredno izvađena iz skla -
dišta, treba provjeriti, da nasjedni prsten u rupi 
ploče nije raskliman ili oštećen, što je osobito 
važno kod upotrebe ploča, kod kojih je ovaj prsten 
bio izmijenjen, pa treba paziti, da prsten nije širi 
od same širine' ploče. 

Uskladištenje brusnih ploča 

Jedan od najpraktičnijih načina, da se riješi 
pitanje ~kladištenja brusnih, ploča, sastoji se u 
tome, d!1 . se izgrade drvene police dovoljno velike 
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za smještaj dovoljnog hmja ploča, koj2 Lreba ~~ 
su pri ruci. Na tim se policama m~g~ naprav1_t1 
odjeljc-i odgovarajućih izmjera za smJestaJ razm~ 
tipova brusnih ploča. ()jjeljci se mogu upotreb1t1 
i za razdvajanje ploča velikih promjera, koje treba 
..1skladištiti postavljene na ruh. 

Kotrljan je brusnih plob treba spri~ečiti u~o
tre3om cdgovarajur.e smještenih letVIca. Polica 
treba da je dovoljno dutoka, da ploče postav.Jjene 
na rub ne izvin.:ju izvan nje. Da bi se sprije~ilo 
kotrljanje malih ploča postavljenih r,a mb, police 
treb:i da su i2.radene tako, da su 11a0nute prema 
natrag. 

Prostor na poliram<! treba da se odredi tako, 
da se ploče mogu ukladištiti položeno, što je bolje 
nego uspravljeno na rub, osobito za ploče sal -šela
kovim i gumenim vezivom tanje cd 6 mm, velike 
plosnate ploi;e i ploče za rezanje. Stražnji zid 
t11kve police mora biti zatvoren, kako :Ji pružao 
dovoljnu zaštitu od oštećenja. 

Ci!indrične plr.čc i velike tanjuraste plOČe treh<1 
uskladištiti s podmetačima iz •1alc,vitog papira iz·· 
medu ravnih stranica, ili u ·istim odjeljcima, ka
kvi se upotrebljavaju za uskladištenje velikih rav
nih ploča Velike tanjuraste ploče treba smjestiti 
na ravnu policu licem uz lice i leđima uz leda. Plo
če iz platna treba uskladištiti tako, da leda budu 
jedna uz druga, kako bi se spriječilo vitepere
nje i o š t e ć e n j e1 p 1 a t n a. Za uskladištenje 
ploča za unutrašnje brušenje, tanjurastih ploča ! 
drugih plo~a malih dimenzija treba upotrebljavati 
ormariće, sanduke ili 12.dice. Police za uskladište
r,je brusnih ploča treba smjestiti samo u suhim 
prostorijama, gdje se može održavati približno kon-

. stantna temperatura. 

Važne preporuke za upotrebu brusnih ploča 

1. Pritisak brusne .ploče na metal, koji se obra
duje, mora biti lagan. Pretjerano jak pritisak _ne 
će proizvesti brže brušenje, nego može <iovesti cio 
skorivanja brusne ploče. Laganim se pritiskom mo
gu postići bolji i bdi rezultaU brušenja. 

2. Ploča s prefinom strukturom daje približno 
jednake rezultate kao i pretvrda pl<>ča. 

3. Ploče, koje se okreću prepolagano; obično 

daju dojam, da su premekane, dok one, koje se 
okreću prehrzo, obično se zapunjavaju i izgledaju 
kao da su pretvrde. Prepolaganim se okretanjem 
br!.lsne ploče brže troše. 

4. Brusnim se pločama· ne smije nepažljivo ru
kovati. One se lako oštećuju i lome. Nakon skida
nja sa stroja ne treba brusnu ploču odložiti na pod, 
nego je treba odmah odložiti u odgovarajući odje
ljak na polici za uskladištenje. 

5. Ploča prefine strukture ima tendenciju da se 
zapunjava i uništava kaljenje materijala koji se 
brusi, dok jako gruba ploča ne će moći proizvesti 
dovoljno glatko obrađenu površinu. 

6. Sve brusne ploče treba ravnati u stalnim i 
određenim vremenskim intervalima. »Ispunjena« će 



brusna ploča iskvariti brušenu površinu. Ploču tre
ba ravnati pod istim uvjetima, pod kojima ona i 
radi, t. j. bilo suho ili mokro. Za svaku brusnu 
ploču treba upotrebiti ispravan tip alata za rav
nanje. 

7. Na stroju ne treba upotrebljavati veću bru
snu ploču, nego što je to prepornčio i odredio pro
izvađač stroja. 

8. Za vrijeme rada ne· smije se, zaustaviti bru
snu ploču. Ako želite zaustaviti suport radi pregle
da noževa, treba suport zaustavm na koncu nje
govog puta, kad3 orusna ploča nije u dodiru s 
nožem. 

9. Za noževe iz brzoreznog čelika ·bolje je upo
trebiti brusnu ploču otvorene strukture, pošto ona 
ne će u tolikoj mjeri djelovati na kaljenje čelika 

kao ploča guste strukture, jer brusi hladnije i jače. 
10. Dobra brusna ploča- je ona, koja reže · slo

bodno, ne zagrijava noževe i zadržava svoj oblik. 
11. Ne treba pritiskati komad koji se brusi na 

hladnu brusnu ploču, nego pritisak treba postepeno 
povećavati, da se time omogući brusnoj ploči da 
se. zagrije. Nakon nekoliko minuta brusna će ploča 
pri 'brušenju više oduzimati uslijed zagrijavanja i 
povećanja dimenzija noža kod brušenja. 

12. Brusna ploča je zapunjena, kada su JOJ 
na licu nalijepljeni djelići metala koji se brusi, t. j. 
ona, kod koje su rupice ili pore ispunjene s meta
lom. Brusna se ploča ne će zapunjavati, osim ako 
je pretvrda ili joj je br.;i:ina premalena. Treba upo
trebljavati b rusnu ploču s rije!tkom zrnatošću ili 
mekšu ploču, kod koje će se zrnca prije lomiti. 

13. Skorena je ona ploča, čija su rezna zrnca 
postala tupa ili istrošena tako, da su u ravnini s 
veznim sredstvom, a vezno im je sredstvo tako 
tvrdo, da se ne troši dovoljno brzo, ostavljajući slo
bodan prostor između reznih djelića, iJi ne dozvo
ljava da rezna, zrnca ispadnu, kada se otupe. Bru
sna se ploča skori, 'kada je pretvrda ili kada se 
okreće preveliikom · brzinom. Ako je sama ploča 
loše izabrana, treba primijeniti brusnu ploču s rje-

dom zrnatošću ili manjom tvrdoćom ili, pak, treba 
povećati brzinu posmaka suporta, da bi se postigao 
mekši učinak rezanja. Prelagani posmak ili pritisak 
kod brušenja može uzrokovaU skorovanje ili zatu
pljenje brusne ploče. 

14. Sve nove ploče treba kroz minutu ili dvije 
da rade pod punom radnom brzinom, prije nego što 
se započne s brušenjem noževa. Radnik treba kod 
tega da stoji po strani radi zaštite, ako bi došlo 
do pucanja brusne ploče. 

15. Ne treba praviti skupu griješku i konstan
tno preopterećivati brusnu ploču. Svaka ploča sadr
ži u sebi .izvjesnu granicu sigurnosti, da bi mogla 
apsorbirati slučajna ili prisilna trenutna preoptere
ćenja, ali će stalno preopterećivanje ubrzo uzroko
vati ozbiljne i skupe kvarove. Treba provjeriti, da 
li strojevi za brušenje rade u saglasnosti s uput
stvima proizvađača. 

Za brušenje noževa s oštricom iz sinterizova
nog metala danas· se obično upotrebljavaju dva tipa 
brusnih ploča. To su ploče iz silicijevog karbida i 
dijamantne ploče. Brusne čestice silicijevog kar
bida su malo tvrđe od cementiran:>g sinterizovanog 
metala i mogu se upotrebljavati za njegovo bru
šenje. Međutim, čestice iz silicijevog k 811"1bida se 
!ako tupe, pa: je radi sprečavanja zagrijavanja i pu
canja tvrde oštrice potrebno upotrebljavati ploče s 
mekanim vezivom. Time se omogućava tupim česti
cama, da brzo ispadnu, oslobođajući na taj na'čin 
nova i oštra zrnca. 

S dijamantnim će se pločama postići bolje bru
šenje i preporuča se, da ih se upotrebljava za 

. završno brušenje noževa. Ploče iz si!rcijevog kar
bida, koje su jeftinije, mogu se upotrebljavati za 
brušenje oštećenih noževa, dok sva oštećenja nisu 
izbrušena, a zatim se dovršno brušenje može oba
viti s dijamantnim brusnim pločama. Treba, upotre
bljavati dijamantne ploče s finoćom zrnaca 100 
ili više. 

(Obrađeno po članku C. G. Monett objavljenom 
u »THE W00D WORKER« god. 1954. br. 2-4). 
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IMPREGNACIJA. DRVETA. S PENTA.KLORFENOLOM , 

u Vod 

Otopine pentak.lorfenola u uljnim otapalima, 
kao n. pr. lakom petroleju, vrlo .su raširene kao 
sredstva za impregnaciju drvnih roleta i okvira 
za prozore, pa i za zaštitu raznih drugih drvnih 
predmeta, gdje se traži postupak, koji ostavlja 
čistu površinu, a da impregnirano drvo nema mi
risa i da ne nabrekne. U ovim slučajevima obično 
se primjenjuje postupak »'kratkog napajanja«, jer 
navedeni predmeti, Ikoji se često nakon impregna
cije još liče bojom, normalno nisu izloženi takvim 
okolnostima, ,koje ;pogoduju brzom trulenju ili na
padajima insekata. Ako se pak radi· o impregnaciji 
drveta, koje zahtjeva veći prijem i dublju pene
traciju zaštitnog sredstva, jer je drvo u doticaju 
sa zemljom, kao n. pr. piloti, kolci za ograde i dr., 
onda se primjenjuje postupak »hladnog močenja« 
s otopinama pentalklorfenola u nešto težim petro
lejskim otapalima (rasvjetni petrolej, nafta, plin
sko ulje), Prednost ovog posbupka je u tome, što 
on daje drvetu skoro istu zaštitu uz niže troškove 
(investicije), a jednostavnije se provodi od dru
gih (napose vakum-tlačnog, a i vruće-hladnog ota
panja), Drvo, koje se dade lako natopiti, kao n. pr. 
borovina koja ima bitne količine beljike, prima 
kod ovo~ postupka dovoljne količine impregnacio
nog sredstva uz dub~ku penetraciju. Kod drva, 
koje se teže natapa, U!ključujući tu i srži većine . 

vrsta, rezultati su manje zadovoljavajući. 

Pentaklorfenol 

Pentra'klorfenol dolazi u trgovinu u tri oblika: 
I. Tamnosive pahuljice ili kristali, blagog mi

risa, koji se na1kon duljeg usk.ladištenja. _raspadaj~ 
u prah. Prašina podražuje sluznice ?č~JU, ~osa . 1 
vrata, pa se zato preporuča da radnici, ~0J1 pri
premaju otopine, nose zaštitne naočale 1 maske. 
Naprave za otapanje suhog penta1k1?:fe~ol~ ~o
raju -biti opremljene uređajem za gr1JanJe 1 mJe-

šanje. . . .. . 
2. Koncentrirane otopine tamne ih ;sviietle boJe, 

koje treba razrediti s 2-12 Hi još više volumni~ 
dijelova otapala, da bi se dobili gotovi konzerv~ns~ 
za upotrebu s 50/o pentak.lorfenola. Tamno oboJeru 
koncentrati obično sadrže više pentaklorfenola od 
svijetlili. Izbor koncentrata ovisai: je o zaht~~a, 
koji se stavljaju na materijal za 1mpregnac1JU. 

3. Kao gotove otopine, a Ikoje dolaze u trgovinu 
pod raznim imenima (Cry,ptogiJs, Xylophhene, 
Santophen). 

Općenito je sigurnije, zgodnije i jeftinije za 
onoga koji nema dovoljno iskustva niti podesne 
aparature, da radi nabavljeru.m koncentratima ili 
gotovim otopinama. 
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Pentaklorfenol se pokazao osobito efikasan za 
zaštitu drveta, i to zbog svojeg visoko-otrovnog 
djelovanja na gljivice i kukce. Osim toga, ima niz 
dobrih osebina, kao postojanost na vrućini, mini
malna topivost u vodi, a dobra topivost u organ
skim otapalima, koje ga čine naročito probitačnim 
za upotrebu. Primijenjuje se obično u 50/o-tnoj 
otopini u organskim otapalima na različite načine. 
Tako se pentaklorfenol uzima kao jedino sredstvo 
za temeljno natapanje drveta, a često se dodaje 
lakovima, bojama i politurama. Nadalje je penta
klorfenol podesan kao dodatak temeljnim uljima, 
koja sw:bijaju 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 zadrži svoju čistu površinu zbog naknadnog 
ličenja, onda dolaze u obzir samo svijetlo obojeni 
koncentrati, odnosno gotove otopine priređene sa 
svijetlim i lako hlapljivim otapalima, kao n. pr, 
»white-špirit«. Ukoliko se od impregniranog drve
ta ne zahtijeva navedena osobina, Ikako je to slu
čaj kod pilota, greda i druge dr~en~ građe, onda 
se mogu upotrebiti i tamno oboJeru konc~ntra~1, 
priređeni sa tamnijim i jeftinijim otapalima iz 
niza mineralnih ulja (petrolej, destilati kamenog 
ili katranskog ulja) . Upotreba tamne otopine olak
šava prosuđivanje dubine prodiranja u drvo. Kod 
izbora međutim, treba 'UZeti u obzir i ostale okol
nosti,,kao n. pr. stepen suhoće, opasnosti od va_tre 
i prodorno svojstvo. Dokazano je, da s1;1 otop1_ne 
pentaklorfenola priređene s _lakim ~mer~~ 
uljima manje efikasne od onih s tezun ulJrum 

otapalima. _ . . . 
Vrlo je važno, da se prilikom pnr~~1vanJa un~ 

pregnacione otopine sve do~ro ,prorm~eša, da bi 
se dobio ravnomjeran omjer impregnacionog sr~
stva i otapala. Preporuča se odvagnuti sve sastOJl• 
ne ili barem ih mjeriti s točnim mjernim i><JSU:dama 
za tekućine. Potrebne količine koncentrata 1 ota
pala treba prethodno izračunati. 

Postupak 

»Cold-Soaking«, t. j. hladno močenje je novi 
postupak za impregnaciju drveta, a koji se pokazao 
vrlo efikasan za određene svrhe. Postu;pak ~ ~o
že provesti s raznim konz~rv.ansi~~ rastoplJerum 

odi ili riJ' efJldm petroleJskim ulJ1ma. Upotreba 
U V • Pr 
vodene otopine često se zove »Steepmg ocess«. 
t. j. metoda nama1kanja. U praks~ se, međutim, 
najviše primjenjuje hladno ~očenJe s pei:talklor
fenolom, pa se u nastavku daJU :upute za izvedbu 
na osnovu mnogobrojnih ispitivanja sa strane Fo
rest Products Laboratory, Madison. 



Da bi se dobili zadovoljavajući rezultati, po
trebno je odabrati materijal od vrsta podesnih za 
ovaj postupak. Osim toga drvo mora biti posve 
suho i oslobođeno vanjske i unutarnje kore. Pod 
pretpostavkom, da je drvo propisno složeno, t. j. 
da vitiovi leže na podlogama najmanje 30 cm 
iznad zemlje i da zrak ima pristupa sa sviju stra
na, dostatno sušenje u suhoj godišnjoj dobi traje 
2-6 mjeseci. Međutim, drvo, koje je sušeno čak 
više od godinu dana, ali od toga samo nekoliko 
mjeseci, pod nepovoljnim uslovima, bit će skoro 
sigurno napadnuto od gljivica. Takvo loše pripre
mljeno drvo upija pretjerane <količine konzervansa 
(do tri puta više od norme), ali time samo po
skupljuje proces. 

Materijal treba rezati i obraditi (obrubiti, bu
šiti, tesati itd-) na finalne dimenzije još prije 
impregnacije. Ukoliko se već impregnirano drvo 
ipak mora još jednom obraditi, onda treba svako 
otvoreno mjesto posebno mazati ili obilato prskati 
s jakom otopinom 1konzervansa. 

Postupak hladnog močenja sastoji se u tome, 
da se pripremljeni drvni materijal jednostavno 
zagnjuri u impregnacionu otopinu. Drvo upije kon
zervans u tdku nekoliko sati, pa i dana. Potrebna 
se postrojenja sastoje uglavnom iz jedne snažne 
posude za držanje tekućina (željezni tank), a •koja 
je tako velika,da može primiti čitav materijal (dr· 
vo i tek>ućinu) predviđen za jednu šaržu kroz či
tavo vrijeme trajanja postupaka. Posebna jedna 
sprava služi za držanje drvnog materijala ispod 
razine impregniranih ofopina. ·Podesni utezi ili una
krsne spojnice na stijenlkama rezervoara obično 
dopunjuju opremu. . 

Drvo ikoje se hoće impregnirati treba zagnJu
riti u konzervans i ostaviti određeno vrijeme, t. j. 
dok se ne postigne željeno natapanje i prodiranje. 
Stupovi i kolci iz drveta, koje se dade lako nato
piti, pokazuju već nakon 48 sati dostatnu pent~~
ciju. Prema pokusima madisonskog laboratonJa 
mekano drvo u toku 48-satnog močenja primi 900/o, 
a tvrdo tek 700/o konzervansa u uporedbi s pro
sječno primljenim !količinama kod trajanja moče
nja od nedelju dana. Daljni pokusi pokazali su, 
da još dulje močenje od nedelju dana nema oprav-
danja, osim u izvanrednim slučajevima. . 

Dubljim uronjavanjem drveta u impregnae1onu 
otopinu povisuje se 1.11pijanje kao i pentracija, i to 

uslijed povećanja ,pritiska tekućine. PokU5i 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 25-1000/o 
više konzervansa, već prema vrsti (bijelka ili sr
čika) drveta. Na ovaj se način može postići veća 
penetracija kod vrsta koje se teže natapaju, a skra
titi vrijeme postupanja kod drveta koje lakše prima 
konzervanse, kao n. pr. kod borovine. Efikasnost 
impregnacije telegrafskih i drugih stupova znatno 
se povisuje, ako se 1.11potrebljavaju vertikalni re
zervoari, u ,kojima se slažu stupovi stojeći. Veli
činu i oblik reakcione posude kao i tok procesa 
treba odrediti prema količini, dimenzijama i struk
turi drveta, koje treba impregnirati. 

Dostatno primanje i penetracija ma kojeg sred
stva za zaštitu drveta preduvjet je efikasne impre
gnacije. Prema američkim propisima. (n. pr. Fe
dera) Specification TT-W-571) traži se za oble 
borove pilote za ograde minimalno primanje 96 
kg/m• otopine pentaklorfenola uz najmanje 850/o
tnu pentraciju u dubini bjelike. Za borove jarbole 
i telegrafske stupove minimalno primanje treba 
iznositi 128 kg/m•. 

Djelotvornost postupka hladnog močenja s ulje
nim otopinama pentaklorfenola, naročito kod im
pregnacije oblih borovih pilota za ograde, jarbole, 
telegrafske stupove i druge drvne građe, praktično 
je dokazana. Od vrsta drveta, koje su se dosada 
s uspjehom impregnirale, možemo navesti: boro
vinu, hrastovinu, omoriku, brezovinu, brijestovinu, 
jasikovinu, jasenovinu, vrbovinu i neke amerikan
ske vrste. Nisu se dobro pokazale: topolovina, jo
hovina i javorina, a s bukovinom za sada nemamo 
iskustva. Kao otapala za pentak.lorfenol pokušani 
su, osim već spomenutih, i kreozotno ulje kamenog 
uglja, »Diezel« ul.ja i obično gorivo ulje. 

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

Literatura: 

J. O. B 1 e w, »Treating Wood in Pentachlor
phenol solutions by the Cold - Soalking Method«, 
Madison 1956. 
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NAŠA KRONIKA 

Od 26. - 29. V. održan je na Bledu III. Kongres inžinjera i tehničara 
šumarstva i drvne industrije 

U vremenu od 26. do 29. svibnja o. g. održan je na 
Bledu III. kongres inženjera i tehničara šumarstva 
i drvne industrije. 

Na Kongresu i savjetovanju šumarskih i drvno 
industrijskih stručnjaka prisustvovalo je preko 800 
inženjera i tehničara Jz svih šumarskih i drvno-indu
strijskih organizacija cijele zemlje. Osim stručnjaka 
i:risustvovali su mu predstavnici narodnih vlasti, i to 
član saveznog izvršn:og vijeća, drug Slavko Komar, 
predsjednik Izvršnog vijeća NR Slovenije, BOI\is Kra1-
ger, predsjednik Saveza poljoprivredno-šumarskih 
komora, !van Buković-Ciro i drugi. 

Kao gosti Kongresu su prisustvovali predstavnici 
šumarskih i drvarskih stručnjaka Poljske, Cehoslo
vačke, Bugarske, Austrije, Mađarske i Rumunjske. 

Kongres je otvorio dosadašnji predsjednik Saveza 
društava šumarskih inženjera i tehničara Prof. ini;:. 
Fazlija Alikalfić : Nakon izbora radnog predsjedništva 
pročitano je <pismo predjeclnika Republike, druga Jo
sipa Broza Tita, koje glasi: 

»Dragi drugovi, 

zajedno sa srdačnim pozdravima i najboljim že
ljama za uspješan rad, koje upućujem delegatima na 
Kongresu i svim inženjerima i tehničarima šumarstva 
i drvne industrije u našoj zemlji, moram da vam 
izrazim i svoje i aljenje, što nisam u mogućnosti da 
prisustvujem Vaš~m Kongresu. 

Naše šumarstvo i drvna industrija dali su u po
slijeratnom periodu nesumnjivo značajan doprinos 
našoj socijalističkoj izgradnji i općem privrednom 
napretku. Naročito se mora imati u vidu činjenica, 
da su u prvim poslijeratnim gcdinama obnove i indu
strijalizacije baš naše šume bile izvor, k-:,ji nam je 
omogućio da lakše savladamo oskudicu u materijal
nim sredstvima za uvoz potrebnih mašina i drugog. 
Vratimo šumama što prije ono što smo im suviše 
uzeli u to vrijeme, jer će to mnogo koristiti našoj 
za,iednici. Sa svoje strane naša zajednica je i do sada 
činila napore za unapređenje ovih grana privredne 
djelatnosti. Danas, međutim, kad nam ostvareni R
zultati u svim oblastima otvaraju nove, šire mogu
ćnosti, mi smo dužni, da i na ovom području, u šu
marstvu i drvnoj industriji, poduzimamo sve što je 
potrebno radi njihovog daljeg i bržeg podizanja i 
razvoja. 

Sume su naše dragocjeno nacionalno bogatstvo. 
One su to ne samo po svojoj neposrednoj unutrašnjoj 
vrijednosti, kao sirovinska baza za potrebe raznih 
grana industrije, nego i po onome, što one ,posredno 
znače, prije svega za zdravlje naših građana, a isto 
tako i za razne grane poljoprivredne djelatnosti, za 
sprečavanje erozije i uređenja bujičnih područja, za 
stvaranje i održavanje povoljnih klimatskih oslova 
i t. d. O tom bogatstvu naroda treba svi pozvani 
faktori i čitava zajednica da vode stalnu i najveću 
brigu. 

Na Vama je poseban zadatak i odgovornost, da u 
našim šumama sve više primjenjujete metode suvre
menog gospodarenja, da pružate potrebnu njegu i za
štitu šumama, koje imamo i onima koje će se podi
zati, da posvetimo što veću pažnju brzorastućim 
vrstama šumskog drveća i da, uz sve druge korisne 
mjere u intenzivnijem, ali uvijek razumnom gospo
darenju, razvijete naučni i stručni rad i povezujete 
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ga s praksom - da bi naš šumski fond bio ne samo 
dobro održavan i čuvan nego i stalno povećavao. 

Kao stručnjaci i kao stručna društvena organiza
cija, Vi ste u isto vrijeme pozvani da radite na podi·· 
zanju stručnih kadrova i da, pored ostalog, u našim 
najširim narodnim slojevima razvijate ljubav prema 
iiumi i radite na širenju svijesti o njenom višestru
kom značenju i potrebi da ona uvijek bude štedljivfJ 
i racionalno korišćena. 

U tom radu i u radu Vašeg Kongresa, ja Vam još 
~cdnom želim najveće uspjehe.« 

Josip Broz - TITO 

Citanje pisma druga Tita popraćeno je burnim 
aplauzima. 

U •ime Saveznog izvršnog vijeća Kongres je po
zdravio drug Slavko Komar, koji je naglasio da se 
ovaj Kongres pozabavio osnovnim problemima šu
marstva na koje je ukazao perspektivni plan. 

Prije prelaskia na dnevni red Kongres su pozdra
vili predstavnici inženjera i tehničara šumarstva i 
drvne industrije Bugarske, Cehoslovačke, Poljske i 
Austrije. Predstavnik čehoslovačkih šumara predao 
je na dar Savezu dva stručna filma, a predstavnik 
Poljske, prof. E. Kaminski, statuetu žubra-stanovnika 
Pušće Bjalovješke. 

Cijeli Kongres se odvi,jao u 2lil.alku referata l!)OSve
ćenih zadacima u provođenju perspektivnog plana 
ra2Noja št;[na,rs,tva ~ drvne oi.nduswvje. P.rvii referat 
»O zadacima šumarstva ,i drvne industrije«, iznešen 
26. V., izradili su drugovi ing. Branislav Šikić i ing. 
Stjepan šurić, a drugi • O problemima uzgajanja 
šuma«, iznešen 27. V. Prof. ing. Fazlija Alikalfić l 
prof. dr. Toma Bunuševac. 

Naročito obilna diskusija razvila se po prvom re
feratu, koji u ..svojim postavkama obrađuje i probleme 
drvne industrije. 

Uz ovaj referat ipodnesen je d poseban koreferat, 
koji de obradjio \l)roblema·tilku nauan(j,-i-straživačke 
službe. U njemu je, p_ored pr.i!ncipijelnih postavki o 
zadacima i mjestu naučno-istraživačke službe u šu
marstvu i drvnoj industrrn, .posebno iblo riječi o ak
tivnosti, i problemima ustanova, koje se bave ovom 
djelatnos!J. O tOlne je rečei;io: 

»Na ov:im su poslovima svoju djelatnost razvili 
šuma.1"..ski -instituti u Beogradu, Zag,rebu, Ljubljani, 
Sarajevu :i Skoplju i Institut za drvno industrijska 
istraživanja u Zagrebu. Ovaj broj ililstituta nije na
stao slučajno, niti je prevelik, obzirom na broj ovih 
ustanova u drugim gra,nam.a ,privrede, već je izraz 
neophodnih potreba u ipriwedi šumarstva i drvnoj 
.industriji. Postojeći broj ·instituta jedva je u mo
gućnosti da s uspjehom rješava sve heterogene za
datke u •skladu s tehničkim razvojem i .industrijali
zacijom zemlje. 

U protelclom su se per.iodu spomenuti instituti bo
rili s or.e;a.n.izacionim .i fmam.cijskim .poteškoćama, aU 
su :i pored toga odigrali pozitivnu 'll'.l.ogu u unapre
đenju prakse J u usawšavainju kadrova. Ovo jezgro 
naučno-istraživačke službe i dana.s obrađuje zadatke 
perspektri,vnog plana. 

Insti,buti su u svom razvoju prošli kroz dvije f!aze 
fi.nansilia:nfja : u ,početku budžetsku, a kasnije kao 



ustanove sa samostalnim finansiranjem. Ova situacij9 
finansiranja dovela je (i pored ,izvjesnih pozitivnih 
rezultata) do negativnih pojava, koj~ su se naročito 
nepogodno odrazile n a dugoročnim istraživaniim:1. 
Ovalkva si-tuacija dovela je do toga, da su Jinsti-tuti 
rješavali pretežno zadatke uskog i lokalnog značaja, 
a ,na štetu dug•oročnog is traživanja šireg naučno-ope
rativnog značaja. Za takva dugoročna istraživanja 
nisu se mogli naći investitori u privrednim organiza
c:-ijama, a budžetskih sr edstava za ove zadatke nije 
bilo u dovoljnoj mjeri i blagovremeno. 

Ovakva situaci,ia <iza:wala je osjećaj nesigurnosti 
i nestabilnosti u radu instituta i prouzrokovala, da 
su instituti morali prekinuti često već započete ra
dove. Zbog nesigurnog i neblagovremenog priticanja 
financijskih sredstava r ad se nije mogao odvijati or
ganizirano, m etodski i pravilno, a ni kadrovi se nisu 
mogli .potpuno d pravilno koristiti. U takvoj se situ
aciji •pTVenstveno odvijala borba u z:naku opstanka 
institu ta, a ne na unapređenju šumarstva i drvne 
industrije. 

U referatima se ističe potreba za mtenxiv1rarujem 
naučno-istraživačkog r ada, š to bi zahtijevalo ne samo 
maksimalno iskorištavanje postojeće opreme i raspo
loživih kadrova, nego i njihovo kvantitativno i kali
tativno savremeno dopunj avanje i usavršavanje. 

Mi po Oslobođenju nismo naslijedili gotovo nika
kvih naučno-jstraživačk,ih kadrova, radi čega je ,po
četni rad ,instituta bio otežan i SPOro se razvijao. Prvi 
su kadrovi regruti.raini i.z operative i u malom brojru, 
jer je operativa u te dane također oskudjevala na 
kadrovima obzirom na složenost d prioritet zadataka. 
Insbtutima su dodjeljivani često stručnjaci i bez pret
hodnih iskustava za naućno-istraživački rad, ili ka
drovi, kojj su bi1i pred krajem svoje -stručne karijere. 

Ceste organizacione promjene l nesigurnost finan
cijskog stanja te slabo nagrađivanje djelovali su ne
gativno :i d estimufativno na stanje kadrova i P.!'Ouzro
kovali češće promjene. 

Sve je to imalo vrlo teške .posljedice na izvrša
vanje zadataka i vođenje pravilne kadrovske naučno
istraživačke politike. Nije se mogao pravilno formi
rati kadar koji bi mogao danas u cjelosti i potpuno 
izvršiti fu-ušflvenu obavezu iz perspektivnog plana 
razvoja šumarstva i drvne industrije i mtenziwrije se 
uključiti u borbu za ostvarenje stabilnog i brzog po
rasta šumske i drvne proizvodnje. 

Da .nije biilo naprijed 'll:avedenih negaitivnih mo
menata, instituti hl mnogo više pridorujeli ostvare
nju ekonomsklih ciljeva i bržem -razvitku naše za
jednice. 

I pored svih teškoća (koje su bile mafo više objek
tivne naravj) instLtuti su obavili ipak obimni. naučni 
posao d pr.idonijeli u granicama svojih mo~ćnosti 
rješavainju problema. To dokazuju mnogi radovi ,i ra
zne ·publikacije, radovi mnogobrojnih eksperimental
nih stanica i -ek:spa,imentalne l)OVII'Š'iile, koje je kori'
stila praksa u svom radu. Poznata de .t adlirmaoija 
naših -ililstituta van granice naše zemlje. Ne dopušta.ju 
mjesto i vrLjeme, da se ovdje o tome <iznesu detaljni 
podaci. 

Kao vaožan zadatak ia:lstlitwta je t,ežnja r.i:a čvrstim 
povezivanjan nauke i prakse, koja će se s vremenom 
vJše produbljivati. 

Da bismo saivladali p<Yteškioće, koje ometaju na
učno-istraživački rad u šumarstvu J drvnoj dndustll'ljl, 
i da bismo UJnaprijedili ispunjavanje j rješavanje za
da-taka iz perspektivnog plana, a koje obrađuju d ma
terija_lii ovog Kongresa, potrebna je organoi.7Jlrana briga 
sv.ih .na,s, ~dnosno zajednice, za stvara!lljem nesme
tanog na!t.tčno-istraživiallkog rada u našim institutima«. 

U tam· cilju predlaieno je Kongresu da među 
svoje zaiključke unese i ove: 

· 1. - Da se radi prav,ilnog funkcioniranja irada 
iris!Ji,tuta sastavu dugoročni plan tema naučno-Jstra-

živačke službe, koj.i hi b io u skladu sa zadacima, koje 
predviđa perspektivni plan razvitka šumarstva i drv
ne industrije. 

2. - Da se u svrhu osiguranja izvršenje zadataka 
Iz p,r ednj e točke riješi pitanje finansiranja instituta, 
na način koj.i bi otklonio nesigurnost i nestabilnoot 
u radu ovih ustanova, naročito u slučajeviml3, kad 
se radi o dugoročnim problemima. 

3. - Da se osiguraju sredstva i p osebno stimuli
raju instituti za rj ešavanja kratkoročnih problema, 
koje postavlja dnevna praksa. 

4-5. - Da se na s·vrsishodan način riješi d insti
tuL;m 9 dade organizacioni ol>Lik , koji bi najbolje od
govarao zahtjevima naučno-istraživačke službe u šu
marstvu i drvnoj dndustrij,i, 

Treći dan Kongresa •b io .je posvećen organiczacionom 
radu Saveza. Ovaj dan prispjeli su u Bled i pred
stavnici šumara Madžarske i Rumunjske. Pred skup
šUnu Saveza uprava je iznijela prijedlog · za izbor 
Akademika, prof. dr. Aleksan.dra Ugrenovića, za po
časnog člana Saveza šumarskih inženjera i tehničara, 
da mu time oda priznanje za njegov dugogodišnji 
uspješni rad na naučnom i stručnom polju. Skupština 
je aklamacijom priihvatdla ovaj prijedlog. 

Ovaj dan je izabrana i nova uprava Saveza s pred
sjednikom l.ng. Rajicom Đekdćem na čelu. 

Dana 28. V. održano je uspjelo drugarsko veče, 
koje su organizirali domaćini, šumari NR Slov~je. 

Dan 29. V. bLo je rezerviran za stručne ekskurzt,Je. 
Održane su če!ii.ri ekskurz!ije: na Pokljuku - dz uzga
janja šuma; na Vršić - iz bujičarstva i učvršćivanja 
tla; n a Jelovicu - iz mehanizacije transporta i po
sebna ekskur21ija radi pregleda gospodarenja u pri
vatnim šumama. 

Zadržat ćemo se na ikratkom prikazu ekskurzije 
na Jelov.icu, jer smo na njoj vidjeli na& stvaranja 
šumskog kompleksa žičarama raznog tipa . 

. Jelovica je visoravan nadmorske visdne 1000 do 
1580 m etara, u svom sjeverozapadnom -i sjevernom 
dijelu obrasla šumama. Šumski kompleks Jelovice 
površine je 5.996 ha, od čega 770/o zapremaju četi
r-.jače. a 230/o listače. Šumskim komoleksom upravlja 
šumska uprava Bohin:iska Bistrica. Jelovica ie uređen 
kompleks. Prv,i uređeni elaborat datira još iz 1894. f!. 

Prema u:ređajnom elaboratu iz 1955. sadanji sastav 
šuma je ovaj: 

1. Jednodobna sa.stoji.na s oplodnjom 
od 120 god. 

2. J ednodobne sastojine sa 100-god. 
oplod!l'jam 

0

3. Preborne sastojine 
4. Zaštitne šume 

150/o 150/o 

450/o 150/o 
210/o 230/o 

_ 190/o . . 90/o 

S v e g a : 1000/o 1000/o 

Prosječna drvna mreža po ha je 251 m•. 
Prirast jednodobndh šuma je 5.14 m'/ha a pre

born-ih 4. 76 m 3/ha. 
U •jednodobnim sastojinama vrši je oplodna sječa 

u tri s rj eka, i · to 15 do 25 mase se radi 1>ripremn.im 
sijekom, 40-500/o oplodnim sijekom, a ostatak ko
načnim sijekom. 

Bud\:ćli da se :radi o četinjača.ma, sječa se vrši za 
vr.ijeme vegetacije na taj n.ač<in, da se u vrijeme 
mezgre izvrši rušenje te :kresanje grana i ,guljenje 
kore (koja se izrađuje za proizvodnju tanina). Dorada 
sormmenata iz oguljenih debala vrši se ;nakon su
šenja, koje rtra,je 1 do 3 mjeseca. Navodno se na taj 
111a& osigura,yaj111 izrađeni! ,trupci od •pucanja čela 

Iz oborenih stabala rade se svi sortimenti. Karak
ternstli.Člllo je napomenuti~ da se prored!lli materi!l•al 
če1li.njača promjera sve do 3 cm (bez kore) izrađuje 
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u celulozno drvo. Treba napomenuti, da celulozn'J 
drvo izrađuju u dužini 2 metra. 

Karakteristično je, da se šumska taksa obračunava 
po naknadnoj premjerbi. 

Privlačenje do putova i ušća žičare uglavnom se 
obavlja stočnom zapregom uz upotrebu coka i dru
gih pomagala, da se olakša trenje, a privlačenje kore 
i ogrjevnog drveta ručnim saonama. 

Do 1948. u Jelovici nije bilo izgrađenih šumskih 
puteva. Danas je mreža puteva razmjerno vrlo gusta 
tako, da produktivnih puteva koji prolaze kroz šumu 
ima 0.825 km na 100 ha, a u perspektivi se predviđa 
povećanje na 1.04 km na 100 ha. 

Kod gradnje puteva danas se uprava šuma pri
država uglavnom ovih elemenata: širina planuma 
4 m; širina oklnika 3 m ; minimalni radiusi 20 m, a u 
seprentinama i 8 m; maksimalni usponi 14 pa i do 
18"/o. 

Za prijevoz .izrađenih sortimenata koriste kamione 
OM od 8 tona i F AP od 6 tona. Za transport drveta 
sa strmih strana mnogo se koriste žičare. 

Najjednostavniji tip žičare je žično točilo za spu
štanje ogrjevnog i celuloz.nog drveta. Takva točila 
v.idjeli smo u radu u Soteski. Točilo je dužine 700 m , 
pada 47°/o i kapaciteta 25 pm a poslužuju ga 4 radndka. 

Od ostalih tipova žičara učesnici ekskurzije su 
obišli ove žičare: 

2.ičara Blatni greben. To je žičara sistema , Pautz«, 
Izgrađena još 1876. god. Radi s jednim užetom no
sačom. koje u sredini ima skretnicu i dva vagoneta 
vezana međusobno užetima. Duga je 726 m, prosječ
nog pada 48.60/o i dnevnog učinka 35 m• na 4 radnika. 

2.ičara Jezerca izgrađena je 1949. To je dvoužetna 
gra\"itaciona žičara dužine 2.400 m prosječnog nagiba 
210/o i sa o + 8 vagone ta. Dnevni kapacitet je 70 m• 
trupaca uz 9 zaposlenih radnika; 

2.ičara Mokri log je dvoužetna (dva užeta nosača) 
kružna žičara lakšeg tipa dužine preko 4 km. Dnevni 
kapacitet joj iznosi oko 40 m' a zapošljava 9 radnika. 

Osim ovih žičara prikazan je rad motorne žičare 
KS 1 proizvod poduzeća »2.ičnica«, koja radi na si
stemu »Wyssen« te motornog vitla proizvod Istog 
poduzeća. 

2.ična dizalica KS 1 montirana u Soteski dužine je 
805 m (horizontalna udaljenost 662 m), a visinska 
razlika među stanicama Jznosi 447 m . Montirana je 
samo radi demonstracije i nije potpuno .iskorišćena. 

Završetkom ekskurzije završen je ,i kongres. 
Upravi Saveza društava povjerena je konačna re

dakaija zaključaka, koje su izradile posebne komisije. 
Zaključke ćemo donijeti, čim ih primimo. 

Na završetku smatramo za potrebno naglasiti da 
j e zaključena da slijedeći kongres organizira šumar
sko društvo NR Hrvatske. R. B. 

Godišnja skupština Udruženja drvne industrije Jugoslavije 

Dana 30. svibnja o. g. održana je u Ljubljani go
dišnja skupština Udruženja drvne Industrije Jugo
slavije. Referat, koj.i je tom prilikom podnio pred
sjednik Udruženja, ing. Kosta Tabaković, dao je 
isc:x,pa.n pregled problematike u ovoj grani privrede 
za godinu 1957. Naročito op~ran -Izvještaj i;odnesen je 
o proizvodnim problemima u šumarstvu i drvnoj .in
dustriji, o tr2lištu i realizaciji proizvoda, o stručnim 
kadrovdma, o unapređenju industrijske proizvođnje 
i produktivnosti rada, o utjecaju ek.onomslcih ,instru
menata, o investicijama, o radu komisija i podsek
cija Udruženja kao i o radu sekcija Udruženja u po
jedinim republikama. 

Općenito je u toku 1957. godine proizvodnja u drv
noj •indu.strijd zabilježila osjetljiv porast. Konkretno 
je porast u poređenju sa 1956. godinom -Iznosio 140/o. 
Najveće je povećanje postignut.o u grupi namještaja 
i uopće finalnih •proizvoda. Ovo je ·povećanje tim zna
čajnije, ako se dma u vidu, da je obim sječa ostao 
na n.lvou iz.- 1956. g. 

šemo ukupno svih drvniih sortimenata za 20.828.000.000 
dinara (prema 17.260.000.000 u 1956. g.). 

Una,pređenje prruzvodinj enašlo je svoje odgovara
juće mjesto u ddelatnosti Udruženja još 1955. g., 
kada je mo donesen i odobren po Saveznom Izvršnom 
Vijeću. I . program (18 tema). U toku 1956. usvojen J1:; 
i II rpl'ogram (22 teme). Rad u okviru ov,ih dvaju pro
grama odvija.o se ·uspješno sve do kraja 1957. godine 
J dao lmrisnih rezultata. Propisima Društvenog plana 
za 1958. g. ulcinut je fond za finansiranje radova na 
unapređenju proizvodnje preko Ud=ženja, a time je 
obustavljena :i svaka daljnja ~ktiVIIlost na obradi od
govarajućih tema. Obustava rada na obradi tema 
predstvlja s jedne gubitak za drvnu industriju, dok 
su s druge ·strane ovdme dovedene u nez.godnu situ
aci.ju 1UStanove - uglaivnom šumarski i drvno-lndu
strijslm instituti - koji su bili angažirani ovdm rado
vima. Prema tome, Udruženje se nalazi pred dvo
strukim problemom: 1. - kako pod novo nasta-lim 
uvjetima orga,n.izi,rabi radove na unapređenju pro
izvodnje u drvnoj industrjji i 2. - u kojem pravcu 

Posebno treba zabilježi1i, da je u toku 1957. pu- orijentirati i kako niješlti organizaclono pitanje po-
šteno u radu i nekoliko novih pogona, i ,to: 3 pogona stojećih •instituta. 
parketa, 7 pogona plemenitog furnira, 2 pogona slije- U toku l'ada slcupština je usvoj,ila •Poslovnik o 
pog fu'l'lllira, 1 pogon panel-ploča, 3 pogona ilper- radu skupštl,ne« i nov:i •Statut Udruženja drvne lndu-
ploča, 3 pogo,na namještaja, 1 pogon -građevne stola- strije Jugoslavije« . 
rije i 1 pogon za opremu Interijera. Osim ovih zapo- Na kraju je izabran novi upravni odbor. Za pred.-
četa je d2gradnja 53 pogona, koji će bit.I dovršeni u 11Jednlka Je Jednoglasno ponovno ,Izabran ing. Kosta 
toku ove i naredne godine. Tabakovlć, ,poslanik Savezne Narodne Skupštine i di-

. rektora Preduzeća dl'Vne lndustnlje •Maglićc - Foča. 
Ocjenjujući u.spjei:ie u Izvozu, prošla &odina se Isto tako dužnost sekretara Udruženja skupština je 

može smatra,ti reko,:dnom .poslijeratnom godinom u I za naredni per.lod povjerila ing. Stevanu Radilć. 
,izvozu drveta i drvmh proizvoda. Konkretno je izvr- A, I. 
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Ljubljana 23. V. - l. VI. 1958. 

Od 23. V. do 1. VI. o. g. održana je u L jubljani 
veoma uspjela sm<l'tra naših dostig,nuća t11a području 
šumarstva i drvne industrije. I:mneđu ukupno 165 izla
gača bilo ih je 129 iz zemlje i 36 iz inozemstva. Od 
ovih je 27 podurzeća izlagalo drvo-prerađivačke ma
šin-e, 23 alat za potrebe prerade drveta, 4 boje i lako
ve, 2 tutkalo. 4 razne kemijske pomoćne materijale. 
7•9 izlagača prikazali su ,namještaj, 35 drv-nu galante
riju, 4 različite finall!le proizvode 18 funnir i šper
ploče, 9 parkete, 36 piljenu građu, 2 školiski l!lamje
štaj, 5 dječje igračke, 3 sportsku opremu i po 1 dječje 
i,gračke, <bačve. svijetlos,na tijela. gla:llbeni namje~taj 
i slično. 

Općenito uzevši, izlol\ba na ,posjetioca ostavlja ne
dvoj-bemo vrlo povoljrun utisak, kako s obzirom 111a 
kvalitet i asortima,n eksponata, tako i obzirom l!la sa
mu organizaciju i aranžiranje. Ona je u tom pogledu 
nadmašHa mnoge .slične priredbe u zemlji. Izloženi 
pak predmeti, kako po tipovima, tako i po mate,.i.ja
lu i kvaliteti obrade svjedoče o zinatnom l!lapretku cje
lokrupn,e naše šumske p rivrede. Sajam ie ok<Ulamo 
demonstrirao ono što je brojkama i riječima iska7..a
no u toku Godišnje skupštine Udruženja drvne indu
strije Jugoslaviie, koja je tih druna održa;oa u Ljublfa
ni, a to je, da kod istog obima sjec\e kao rrunije d rvina 
industrija ,proizvodi daleko veće vrijednosti. 

Nekako po samom smještaju na sajamskom pro
storu, a i po obimu i lwaliteti izloženih predmeta, je
dno od vode:ih mjesta pripada izvoznoj zajednici pro
izvođača drveta NR Hrvatske, »Extp0rtdrvu« - Za
greb. 

Na veoma ukusno uređenom izložbenom prostoru 
»Exportdrvo« je izložilo lijepe i suvremene komade 
uredskog i sobmog mamještaja, koji pokazuje veliki 
e.,apredak u površinskoj obradi i oblikovanju kod na
ših fi,nalnih pogona. Radna soba, proizvod poduzeća 
»M. šavrić« iz Zagreba, lijepog je izgleda, udovoljava 
za,htje1.':llna ~u.nkciona,lnosti, a ima i nek;h novostd u 
izvedbe-:iim detaljima, koji se mogu pozdraviti. Kod 
tapecirrunog namještaja uočava se b~atstvo boja , do
bra .kvaliteta sukna, a novost predstavljaju gumeni 
jastuci, umjesto uobičajenih jastuka s poprugama. P o
hvalna .ie činjenica, da drv.na indU1Striia Hrvatske 
nije izložila ,niiedal!l primjerak kauča, ne.,io samo su
vremr,ne ležaljke. To ukazuje, da proizvođači već po
malo ,napuč,taju konvencionalne forme glomaz,nih ka
uča za ,rastezanje, što je svaikalko epozitivno za n a,;u 
industriju 111amješta,ia. Namještaj se ističe bogatstvom 
boja i uspjelim kombi,naciiama domaćih vrsta funn ira. 
Naroči•to se primjećuju u9Pjele komb:i:iacije treš.nje
vog furn ira s javorom, kruškovog s jasenom i s l. Sve 
je decentno i lijepo imedeno. Možda ie neilto skrom
ni ii asortimam savijenih stolaca, ali taj artikal u Hr
vatsko.i još uvijek ,predsta,vlja pretežno izvoznu ro<bu 
za tržišta, gdje su te forme i konstrukcije već uobiča
jene, te se prema tome ovome l!lema što p rigovoriti. 

Ono što bi se organizatorima izlo:hbe »Export
drva« mog'.o donekle zamjeriti bilo bi, da je i-pak pre
malo ,naglašena primarna prerada. i to ll1aročito fur
niri, koji ipak za drvnu industriju Hrvatske ,pred
stavljaju jedan od glav.nih izvozmih artikala. Isto ta
ko je možda trebalo više l!laglasiti proizvodnju parke
ta, jer je i taj artikal najviše tražen lila domaćem i 

Izložbeni prostor »Exportdr• 
va« · Zagreb bio je ispunjen 
uglavnom eksponatima fh1al-
11e prerade. Oblici i Izvedba 
Izloženih predmeta ocijenje
ni su kao veoma uspjeli. 
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Pogled na dio sajma, gdje je 
lzlagan namještaj, uz razno
vrsnost oblika i boja ostav
ljao Je na posjetioca utisak 
skladne cjeline. 

na vanjskim trcžištima, a NR Hrvatska je 111ajjači pro
izvođač u zemlji. Sibni ,parketi nisu uopće izloženi, što 
također, predstavlja malu · pogrešku, jer upravo za taj 
artikal treba koristiti svaku priliku za .propagamdu, 
obzirom da je još <nepoznat i (POtražnja mu je rela
tivno slaba. · 

Spome,ut ćemo još jedan nedostatak, a to se od
,nosi na vijak kod ležaljke, koji zajedno sa &pa,nom 
djeluje na Lnače lijepom komadu prilič,no neukusno 
zbog grwbe i ,povr\Šl11e izradbe. 

Slovenska drvno-industrijska poduzeća bila su 
naj1broj111ije zastupana na ovom sajmu (53), što .ie i 
sasvim logično obzirom na lokaciju samog sajma. Ona 
su u prvom redu izlocžhla različiti 111amještaj, i to kako 
u gann~urama, tako· i pojedinačne komade. Posebno 
su za(Paženi složivi ormari iz dva elementa, koji mo
gt, dat1i raizne ikamb'lllac!de, od tbi.l:>liote-ke, do onna,ra 
za sobu za donevmi boravak, a mogu ,poslužiti i kao 
uredski ormari. Bogatstvo boja u raznim kombinaci
jama domaćeg fu1111ira i ovdje je doolo do izraza. sa
mo što su 111eki deseni šara illa ormarima izvedeni bez 
mnogo aa,Mtektonskcg smisla tako, da djeluju ne-
uvjerljivo, a često puta nisu ni dekorativmi. To se 111a
ročito odnosi na bijele crte u taminim furnirskim -plo
hama. Sli6:ne kombinacije mogu se zapaziti 111a izlož
bama u Za,parlnim zem'jama, samo s tom razlikom, 
što tamo ove bijele crte služe za ;pokrivamje, ormar
skih vrata i slično. Dok ,se kod ekspoonata »Ex,port
drva« ističu li_jeipe komlbiJnacije tkanina u pastelnim 
bojama, kod slovenskih se proizvođača osjeća tenden
ca postiza111ja kontrasta cnno-<bijelo, odnoono tam1110-
svi,ietlo, tamonim tkaninama na svijetl!m plohama i 
detaljima lllamještaja. 

Tre'ba istaknuti, da je slovenska industrija izloži
la vrlo US/Pjele ga-1111iture kuhiJnjskog namještaja. To 
se 111aročito mocže kazaJti za ,proizvode poduzeća iz 
Domžale i MarLbora. 

Kod· izloženih ,primjeraka savijenih stolaca (kon
strukcija »Kralj«) osje:a · s e kretanje prema kompli
ciranim konstrukcijama za sklapamje i slično. Ne bi
smo se _ mogli složiti s mišljenjem, da su izlocženi pred
meti na_ vlsilni ramijili konstrukcija arhitekta Kralja, , 
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Lesno-',:u:lustrijsko podjetje - Verd izložilo je ti
pizirana vrata i sitni par ket. Vrai:a su vrlo lijepe iz- · 
vedbe s duhovitom ko:ist rukcijom dovratlTlika, koiom 
se postiže znatna ušteda materijala uz nesmanjenu 
stabilonost. Ipak, smatramo, da i ovdje smijemo pred
ložiti izvjesno tehničko dotjerivamje, jer obodqe letve 
umjesto utora u dovratniku predstavljaju jedno rje
šenje, ali isto tako i Oi!)aSnost za ,prste ono_g, koji se 
bude služio tim vratima. Izloženi sitni oarket · obra
đen je bez zamjerke, ali prikazani onačin polag21'.l ja 
dcJj.e naslu,ti1ri, -da se možda nije vodilo d<l'V'Oljno ra- · 
čuna o tehničkim uvjetima za podove. 

Posebnu paŽlnju zaslužuje izložba Tvornice pokuć
stva iz Nove Gorice. Ona je pokazala visoko dosti
g,nuće, kako u kvaliteti, t ako i u cijeni. Izložene sobe 
vjerojatno su rađene za izvoz, ali bi i na domaćem 
tržištu veoma brzo potisnule sve zastarjele tipove i. 
izved'be. Ova tvornica si,gunno u konstrukcionim rje- · 
šenjima, a s tim u vezi i izloženim oblicima namje
štaja, kao i s obzirom ona cijenu, pokazuje put, kojim 
treiba da kre111u i ostale tvornice namještaja. 

Od bosanskih poduzeća u prvom redu treba s,po
m€nuti Tvornicu ploča vlaknatica iz Foče kod čijih 
se proizvoda uočava :zm.atan napredak u kv~iteti. Ista: 
tvonnica izložila je i sv9j novi proizvod - poca-kljene · 
ploče - koje će bez dvoj,be ubrzo naći široko podru-. 
čje primjene. Nekoliko bosanskih ,poduzeća ,nastupilo · 
je 111a sajmu i s namještajem, što se u svakom slučaju · 
može pozdraviti, obzirom da je to bio uspješan poku- ' 
šaj poduzeća ove Re,publike, da se lll3 tržište probiju, 
s namještajem. To su »Standard« iz Sarajeva, »Janj« 
iz Donjeg Vakufa, «Bosainka« iz Blažuja, »Konijuh« iz; 
2ivionica, »Drima« iz Foče, »Vrbais« iz Banja Luke. Dok; 
se nastu,p većine poduzeća kreće 111a nivou »težinje za I 
suvremenim«, bilo je izloženog namještaja, za koji ' 
se 111~ bi moglo reći, da se odlikuje suvremenim obli- ' 
cima, , izgledom i funkciona-Imosti. 

Illldustrija iz NR Srbije <naistupila je s vrlo lijepim 
primjercima namještaja i galaniterijskih proizvoda ta- ; 
ko, da se i kod proizvoda ove Republike primjećuje 
-~atan napredak. , Izu~tak je mo~a spa~ać~-- s_~l?~J 



Stolanskog poduzeća »Vojvodina« iz Stare Pazove, iz
rađena iz tammog oraha s mnogobroj,nim zakrivlje
nim plohama i ukrasima. 

POMOCNI MATERIJAL 

Sla1ba strana kako sveg i2J!ož0nog namje:;taja, ta
l{o našth proizvođača je okov, koji ne samo da nije 
po oblicima i kvaliteti dostigao vif-inu zapadno--evrop
skog okova, nego čak zaostaje i za predratmim okovi
ma u ,našoj zemlji. Uopće se ne vidi t. zv. klavirskih 
petlji, J)a su tvornice namještaja prisiljene o,ne ko
made, koji iziskuju takve petlje, okivati žir-petljama 
i sličnim, koje su povrh svega još i loše izvedbe. 

Efi1kaismost ma-ter:jala za povrainfuru obradu slo
vengke tivorni<ee »Kolor« i b€ogradske tvornke »Du
ga« mogla je biti i uspješnije demonstrira111a, jer su 
čak plohe obrađooe za izložbu pu,ne griješaka. Tvor
nica »Ohromos« iz Zagreba dala je u tom pogledu vi
še truda i prikazala dotjeranije plohe. Nezgod,no je, 
međutim, da je u neposrednoj blizini naših tvornica 
izlagala austrijska tvornica »Rembra,ndtin« (Julius 
Sedler), koja je prikazala površi,ne obrađene po'. iester
skim i drugim lakovima na najvišem stu>pnju obrade, 
koji se danas može ,postići. I najbolje obrađena ploha 
tvornice «Kolor« znatno je zaostala u uspored,bi s au
strijskom konstrukcijom. Ne mislimo time reći, da na
ši proizvodi zaostaju za vanjskim proizvodima, a li ih 
načiin izlaganja takvima prikazuje. 

S'!1ROJEVI 

Na sajmu su izlagala sva veća domaća poduzeća, 
koja se bave proizvodnjom strojeva i opreme za drv
nu industriju. Tvornice »Bratstvo« iz Zagreba i »Stup« 
iz Ilidže izložile su svoje uobičajene tipove strojeva, 
koje proizvođači drveta već dobro znaju i kojima ni
je potreban ni ovdje poseban opis. Ipak se mora i 
ovom prilikom naglasiti. da su strojevi ovih tvoMica 
dostigli evropski mivo i da zaslužuju da se ,na njih 
gleda s punim povjerenjem. 

Tvornica strojeva iz Belišća izložila je svoj novi 
proizvod, uzdužnu spajalicu za furnir. Vanjski izgled 
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stroja je vrlo zgodaJn, a opremljen je s odgovarajućim 
mjennim instrumentima, te se može samo preporučiti. 
To se ne bi m oglo red i za h idraulionu pre:;u, ko::! ko
je mjerni instrumenti nisu tako dotjerani. 

· Poduzeće »Zi·čnica« iz Ljubljane izložilo je viso
ko--turažne glodalice. Možda je ipak kod ovih glodali
ca kombĐnacija mjenjača frekvence, koji je dimenzi
oniran za jednu ~ornj,u i zg_ jedn,u ~•tolnu ,glodaircu , te 
je uslijed toga p revelik za svaki stroj pojedinačno, a 
slabo upotrebljiv u kombi naciji. Naime, vrlo mali 
broj tvornica imaju samo jed,n u stolnu glodalicu, a 
najčešće kod norma1nog rasporeda strojeva stolna glo
dalica ,nije u blizini go11nje glodalice, pa ;prema tome 
treba posebni vod za s,pajan.ie t ih dvaiu strojeva s 
:njeniačem frekvence. Inače ie ,goi,nja glodalica znat
no savršenija u detaljima od raniiih izvedbi, ' ako .ie 
,po izigJedu i,sta, a stolna glodalica je n=alne ilzvedbe. 

Među izlagačima strojeva iz i•nozemstva zapaženi 
su ►►Cremona<<, ►►Nohoma<<, ►►G. Sohroe:Ier(<, >►Weing<< , 

»Piini Kay<<, ,<<Esterer«, ►►Stehle <<, ►►Shroe-:l2r«, »Costa<<, 
►►Leitz<<, ►►Volmer<< i neki drugi. 

Tvrtka »Volmer« izložHa je svoje po:~nate · auto
mate za brušenje i uređivanje p;Ja. »All1gelo C:cemo
na« izlo'tio je veliku i malu ljuštilicu za furn ir , fu r
n '.,.ske škare i 1JrociEn1Cfa1včnu bn.;is'Hoo. Ho lam,dska f.;r
ma »Ncl'.1,oma« ·izložifa je ,i:zrrnedu ostalog stroj za 'ko
pira,nje, koji dosad kod nas nisu dolazili do upotrebe. 

Tvornica »Gebrlider Schroeder« izložila je kom
pletnu garnituru za izradu punih parketa i komPletnu 
garnituru za izradu sitnih parketa u svojo.i uobičaje
noj izv0dJbt. Kođ sitnih ipa11keta <ilzlmjenj €1Il je nešto s i
stem podrezača s bubnjem. Naime, sada je ugrađen 
tramsporter za i2Jbaci-vanje gotovih parketa, i omogu
ćeno premještanje hvatača tako, da se razni kraći ko
madi mogu lakše zahvat iti, što ra,nije nije bio slučaj. 
Sasvim nova konsrukcija stroja za sastavljarnje ploha 
sličma je takvom stroju tvor nice »Bauwerk«. Uslijed 
tih preinaka uređaj je poskupio za 6.000 DM, ali je 
sada usklađen kapacitet svih strojeva tako, da jedoc 
gannitura može bez poteškoće dostići godišnju produk
cilju od 100.000 m 2 s>ln\h ,pa,Iiketa. 

Tvornica pokućstva Iz Nove 
Gorice prikazala je na svo
jim eksponatima visoko do
stignuće. Namještaj ove tvor
nice odlikuje se savremeno
šću oblika I veoma uspjelom 
površinskom obradom. 
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Tvornica strojeva »Bratstvo« jrz. Zagreba d.z:ložiJa je 

svoj uobi,fajeni aoortiman sbrojeva 

Tvonnica «Wei,nig« izložila je vrlo duhovitu ko111-
strukciju strojeva za izradu sitnih parketa. Garnitura 
se sastoji od tri stroja i tri transportera. Strojevi ra
de 111a princirpu, da najrprije lamele podrezuju popreč-

no na odredeme duljine, a zatim se blanjaju i obradu
ju uzdužmo. Ovim se načiJl'lom postiže znatna ušteda 
sirovine (do 100/o), te će se veći i:oclaci oko nabavke 
stroja ubrzo nadokmaditi uštedama na sirovini. Godi
š,nji ka,pacitet iznosi oko 100.000 m• kod rada u jednoj 
smje.ii. 

TvoMica »Stehle« izložila je automat za brušenje 
alata i glodalice i to dvije tipe, ud kujih jedan s J)!flc
umatskim pomakom i reguliranjem, a drugi ručno. 
Na isti način tvornica izrađuje i ostale vrsti alata. 

Tvornica »Schroeder« izložila je tri obnovljene 
u:oclužme spajalice za furnir i obnovljenu ja!'Illaču ti
pa »Elsterer«. Obzirom da se radi o dosta zastarjelim 
tipovima, ,njihova primjena kod nas ne bi došla u 
obzir. 

Ne smatramo podesinim ni konstrukciju stroja za 
izradu normalnih i sitnih parketa, kakvu je prikazala 
fi.rma »Costa«. Ni ostali strojevi ove tvonnice 111e pru
žaju nikakvih tebničkih noviteta. Jarmača na hidra
ulični po~crn, koju je izložila firma »Pini Kay« tehnič
ki je 111edotjerana. 

Istočno-njemačka poduzeća izložila su razine stro
.ieve, među 111jima i jednu jarmaču. Radi se uglavnom 
o rn.iihovim ustaljenim lipama, koji su većinom po
znati, tako da se ovdje rnema što osobito primijetiti. 

ZAKLJUCAK 

Rnz'm,1ra,iu:':i ovaj osv-r•t na Medruna-rodn,i sajam 
drva i opreme za drVl!lu industriju dužnost nam je još 
jednom 111aglasit\, da je on u cjeliJl'li uspio, a primjed
be koje su ovdje zabilježene imaju jed:mi cilj, da se 
na idu~em drvarskom s airnu, koji je predviđoo za go
dinu 1960. također u Ljubljani, naša drvna industrija 
pokaže još boljim rezu~tatima. Ovaj ,prikaz zato za
vršavamo rlječ'ma, ko iP. je poc'IJ)reds;edn'lk Kom?,teta za 
v2rnjsku trgovinu FNRJ, drug Ivica Gretić, upisao u 
kmjigu utisaka, a koie glasi: »Ova priredba dokazuje. 
da je drvna imdustrija napravila o:pet vid2m korak 
naprije:i. Na tome putu želim daljnje uspjehe, a orga
nizatorima čestitam na uspješnom i lijepom prikazu«. 

.~,r 
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Na sajmu je učestvovalo 27 
poduzeća Iz zemlje i lnozem
sh·a, koja su Wagala strojeve 
za obradu drva. Asortiman 
strojeva bio je raznovrstan I 
kvalitetan. ,-.::.._: ..... ----~-~ ...... --..... --.... =- -----...:..=.:: - ~ .,,_ -
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( tl fLO--tJ-0--du 
(j-ub-iLa,1u!, 
iz&ilJ-e 
namjelta;a 
p,o-duzJea 
»JJl. JatJtie« 

Poduzeće »Marko Savrić« ove godine slavi deset
godi!njicu svog osnutka. Nastala fuzijom 12 naciona
liziranih strojnih ,stolarija u 1948. godini, ono je u 
kratkom periodu od 10 godina prešlo veliki put od de
zorganiziranih obrtnih pogona s velikim brojem rad
nika i >neznatnom proizvodnjom, do jednog od vode
ćih poduzeća u struci. Nije nam namjera, da u okviru 
ovog članka dajemo podatke o razvoju i radu toga 
poduzeća. !lelimo jedino, da se osvrnemo na izložbu, 
koju je tim povodom jpoduzeće »Marko Savrić« prire
dilo u Umjetničkom paviljonu u Zagreb:u. 

Originallna ideja, da se prigodom desetgodišnjice 
priredi izložba takvih razmjera u umjetmičkom pavi
ljonu, dakle pristupačno za najširi sloj publike, za
služuje svaku pohvalu. Potrebno je odmah uvod,no 
naglasiti, da nije samo ideja i koncepcija izložbe za 
pohvalu. već da izvedba, aranžman i gotovo svi eks
ponati predstavljaju zaista visoka dostiwnuća, i da u 
cjelini moraju zadovoljiti svakog posjetioca. 

Zamisao, da se na jednom mjestu pokaže toliki 
broj sobnih uređaja,. a da pri tom nema niti jedine je
dine sobe u stilu našth konvencionabnih industrijski'\ 
tipova, bila bi pohvalna i u slučaju, da •bi je ipriredio 
neki struoni forum, na primjer, Društvo arhitekata, 
a kamoli. kada se radi o jednom .ne baš prevelikom 

• kolektivu. Uvjereni smo, da · će kolektivu poduzeća 

'«Marko šavrić-< ova zamisao sigurno donijeti plodove 
time, da će steći veliki broj novih prijatelja i ~ago-

iUi 
-

Ukusna I praktična radna 
soba Izrađena od Izbijeljene 
hrastovine po projektu arhl• 
tekla Potušeka. 

vornika, ali se lime nikako ne umanjuje njegova smje
lost i odlučnost da izvrši piooirski posao u lansiranju 
novih, modernijih formi ku6nog namještaja. 

Izložba se sastoji od 13 kompletnih sobnih u~a
ja raznih namjena, od kojih neki kompleti mogu da 
ispUJT1e i dvije sobe. Dalje je u središnjem dijelu pa
viljona smješteno nekoliko gamitura za sjedenje i 
obilalll asortiman raznog sitnog komadnog namještaja, 
jedna kuhinja i nešto građevinske stolarije. 

Opće karakteristike izloženog su: bogatstvo obli
ka :postrl,gnru.,to b€Z ~ jedne 01hliine, rerzbat"iue, hl.i dnlgQ1 
»ukrasa« samom promišljenom i:zimjeničnom kombi
nacijom funkd0111alnih elemenata. kao što su fijoke 
(ladice), pretinci i t. d., te raznolikošću upotreblje.nog 
materijala: bogatstvo boja i potp1.1110 l!la,pušt;mje kon
vencionabne orahovine. Nastojalllje, da se svaki detalj 
prilagodi njegovoj funkciji. te da se i tu odstupa od 
uobičajellle šablone. Odstupanje od konvenciomahnog 
sastava t. zv. »kolll(pletmih garnitura« kod većme ure
đaja i postavljanje originalnih sastava prema primje
ni. 

Tako je došlo do toga, da na 1Pr. na cijeloj izlO'llbi 
nema niti jedine »psihe«, tog klasičnog sastav,nog di
jela »miavB!će sobe«. Ipalk svaka roba, koja je nami~ 
; rnjena »stanovanjiu« u naj~em =isbl: te ,niječi, t . j. 
i spavanju, ima ogledalo za toaletu. Neke sobe, osim 
·manjeg ogledala, imaju i ogledalo velikih dimeITTzija. 
Tako jeda1a soba po projektu arh. Potušeka ima ogle
dalo u cijeloj vismi ormara smješteno iza vanjskih 
posmičnih vrata kao »slijepa+< (l)OSmična vrata, i dru-

ga ima opet isto tako veliko · ogledalo, koje se bočno 
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U centralnom dijelu izložbe 
( kraj ulaza) privukle su pa
žnju razne garniture za sje
denje. 

izvlači iz ormara i svojom veličinom (više nego 
140x50 cm) mora zadovoljiti i 111ajrazrnaženiju pomo
darku. 

Predaleko bi nas odvelo, da opisujemo pojedime 
izložene uređaje. Takav QPis ostavljamo stručnoj (ar
hitektonskoj) štampi. Spomenut ćemo samo još neke 
opće karakteristike sa stanovišta drvne industrije. 

Prvo što upada u oči je množina bijeljenih furni
ra. Uz javor i jasen, koji smo već navikli gledati bi-
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Blagovaonica, koja ujedno 
može poslužiti i kao soba za 
primanje i dnevni boravak 
djeluje vrlo skladno I nena
metljivo (arhitekt Potušek). 

jeljen, vrlo efektno se doima i21bije!jeni hrast. Naro
čito je to slučaj u radnoj sobi arh. Potušeka s vrlo 
uspjelim rešetkastim ormarom za lrnjige. U istoj sobi 
zamjerili bismo projekta111tu kvadratni otvor u okrug
lom stolu, koji čini, da ploča• stola optički djeluje kao 
vitorepa. Kao stručnjaci za drvo moramo se pitati, 
kako će pu,blika, koja se odusevljava bijeljenim plo
hama, reagiram, kada te plohe za kratko vrijeme po

čnu žutjeti. Poznato je naime, da bijeljene -.plohe brže 



žute noge prLrod.ne. S(peci-jad;ni •lakovi, koj,i apoor'biTaju 
ultravioletne zrake, kod nas se još ne proizvode i oni 
samo odugovlat':e proces »žutenja«, ali ga 111e spreča
vaju. 

Ne ćemo ,redati optse, pa niti podlvlačiti pOZJitivnc 
straine pojedinih uređaja. Ponovit ćemo jediu10 jo:i je
dnom da 111e samo obl!kovaina rješenja i u,;klađeni to
novi 'presvlaka, već i solidna izvedba predstavljaju 
osnoVIIlu karateristiku ove izlož;be. 

:Ze!jeli bismo, da kao stručni orgain, dademo i ne
ke kritične primjed'be, koje niukoliko ne umanjuju 
uspjeh izloobe kao cjeliJne. 

· Mala spavaća soba s dva le
žaja. Skladna kombinacija 
furnira ( luženi limun) I toa
letni pretinac u ormariću za 
posteljinu čine ovu skromnu 
sobu veoma Interesantnom 
( arhitekt Potušek ). 

1) »Ultraiparz;« kao materijal za ploče 111ije položio 
ispit. On je neravan i stoga 111eugledan. 

2) Cini 111am se da su obojene staklene !Ploče u 
nekoliko slučajeva promašile svrhu, jer su upotreb
ljene •boje, koje su bliske 1:>oji drveta, ali ne tako, da 
bi potpulllo harmcxnirale. Kontrasrne boje djelovale bi 
sigurno efikasnije. 

,3) U cjelini su !uženja (bajcanja) vrlo uspjela, t.e 
su posti@r}uti vanredni efekti 'boja furnira. Ima i izu
zetaka, a to je naročito komlbimirana soba arh. S. A.111-
tunovića s velikim registrom žutlih boja od M.mU111ove 
do tamne narančaste, koje nam se čine suviše dale
kim od materijala »drvo«, 

4) U projektiranju potkrale su se u nekim deta
ljima griješke, 111a koje valja ukazati. iKomb»n:irana so
ba a!!"h. Kiusteca ima mnogo !l)Ollk:a ,pod stailtl.Qm, aM 

su one pre111iske za kmjige. Kod iste te sobe nesretno 
je riješeno pitanje stanovitih posmičnih vrata, jer pru
gasto matilra.no staJklo može da služi samo prro.iiva
nju onoga što se iza 111jega stavlja, a to 111ikako nije 
funkcija vitrillle. Slično funkcionalno slabo rješenje, 
ma da estetski uspjelije, predstavljaju matirana sta
klena vrata kod dncwie sobe u brijest u i javoru arh. 
Kresnika. 

u -radnoj sobi a!1h. AntlUlilovi'Ća projektaJn•t nije 
dovoljno vodio račurna o kvalitetu naših pane1ploča, 
kada je na stolu za konferencije ostavio jedan kraj 
gonnje ploče nevezan, te se isti izvitoperio. 

l 

~ 

Naibrajanje sitnih 111edostataka, moglo bi se jo:l 
nastaviti, ali bi se time moglo poremetiti opći pozitiv
ni dojam koji ova izlož;ba 1nesumnjivo ostavlja. 

Na kraju još jedna primjedba. Na izlož;bi nismo 
vidjeli 1nl jedne sobe, koja bi svojom jedinstve111om i 
jeftimom ia:vedbom mogla zadovolj,iti 1ne samo želje 
već i fi!nancijske mogućno.sm širo!cilh slojeva potroša
ča Ne smatramo da bi_ ,bila dirlmost poduzeća «Marko 
šavrić-«, da to teško ipitalllje rješava na ovoj jubilarnoj 
izloobi. Ova izlooba trebala bi, da dade podstreka tvor
nicama, - koje su životno zainteresirane 1na rješ~ju 
tog problema, - da zajedllličk.i nastoje (moMa prekf> 
jedne slične izložbe) aJnketirati javno nmijenje i širo
ka sloj potrošača, da bi pr0111ašli modema i jeftina rje
šenja za veli<kooerijsku proizvodnju. 

(SnJlmci A. Sorii:) 
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U ovoj rubrici donosimo preglede važnijih članaka, koji su objavljeni u najnov1J1m brojevima 
vodećih svjetskih časopisa s područja drvne industrije. Zbog ograničenog prostora ove preglede do
nosimo u ~·eoma skraćenom obliku. Međutim, skrećemo pažnju čitaocima i pretplatnicima, kao i svim 
zainteresiranim poduzećima I licima, da smo u stanju na zahtjev izraditi cjelokupne prijevode ili 
fotokopije svih članaka, či.ii su prikazi ovdje objavljeni. Cijena prijevoda je 8.000.- din. po autor
skom arku (t. j. 30.000 štampanih znakova), a fotokopija u formatu 19 x 24 dinara 200.- po stranici. 
Za sve takve narudžbe i informacije izvolite se obratiti na Uredništvo časopisa ili na Institut za 
drvnu-industrijska istraživanja - Zagreb, Gajeva 5/V. 

8. MEHANIOKA TEHNOLOGIJA 

83.1. - LIJEPLJENE PILJENE POVRŠINE DRVETA 
(Skleivanie pilenih poverhnostei drevesinji). E 
R. Ja n s on, »Derev. Prom.« (Moskva), god. 5 
(1956), br. 4, april, str. 3-5. 

U članku se daju rezultati ispitivanja utj ecaja glat
koće površine, specifičnog pritiska i količine upotre
bljenog ljepila na čvrstoću lijepljenog spoja. Pokusi 
su vršeni s blokovima iz borovine i hladnim sintet
~kim ljepilom, flipa KB-3, koje se nanosilo na obje li
Jepljene površine. Ispitivale su se površine a) bla
njane rukom, b) blanjane strojem, c) rezane kružnom 
pilom blanjačom, d) rezane kružnom pilom s razvra
ćenim zubima i e) rezane na jarmač.i. Vlaga drveta 
je bila 8-100/o, specifični pritisak je varirao od O do 
10 kg/cm•, a kolimna ljepila od 150 do 500 g/m2• Za 
ljepilo kod 200 gim2, a za površinu pod a) skoro 100 
kg/cm•. Pritisci od 3 i 5 kg/cm' dali su skoro jednake 
rezultate. Kod pritiska od 10 kgcm' površina pod e) 
dala je jednaku čvrstoću sloja ljepila kao površina 
pod a) dok je čvrstoća kod površine pod b) bila znat
no niža. Autor zaključuje da čvrst.oća sloja ljepila ne 
ovisi samo o glatkoći površine izx,ažene brojčanom 
vrijednošću maksimalne neravnosti nego i o načinu 
pripreme površine, koji određuje prirodu glatkoće po
vršine (na pr. vunasta površina i sl.). Preporuča se, da 
se za površine a) i b) upotrebi pritisak od 1- 3 kg/cm•, 
za c) i d) od 3- 10 kg/cm•, . a za e) više od 10 kg/cm,. 

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 doživio 
to)iko modifikacija, i nijedno ljepilo se nije upotre
blJavalo 111a toliko ra2J11ih načina kao kaI1bamidllla lje
pila. Karbamidna ljepila dolaze kao tekuća u obliku 
praha, za hladno prešanje, za toplo prešanje, za viso
kofrekventno prešanje i dr. Kod vezanja karbamidnih 
ljepila vlaga drveta igra znatnu ulogu, i u tome se 
karbamidna ljepila ističu pred drugim ljepil,ima. Ako 
je sadržaj vlage u drvu manji od 60/o, s1ljepljeni spoj 
ne d~i dobi:o. Cesto se u radionicama iz toga razloga, 
naročito u zimsko doba, mora provesti vlaženje zraka. 

Za lijepljeqje visokofrekventnom strujom moraju 
karbamidna ljepila biti posebnog sastava, jer su elek
trična svojstva ljepila od važnosti za onaj način !je-~ 
pijenja. Kod visokofrekventnog lijepljenja ljepilo ve
že za nekoliko sekunda. 

Ima i karbamldnih ljepila takvog sastava da se 
mogu primijeniti za razne svrhe. Tako· se na p~. jedno 
ljepilo sa 650/o čvrste supstance može upotrebiti za 
furniranje kao i za visokofrekventno prešanje, za to
plo i za hladno furniranje i za toplo i hladno spajanje. 

Radno vrijeme pojedinih priređenih ljepila ovisno 
je o v.rsti i količini' dodanog otvrđivača. 
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84.1. - KAKO SE POSTIZAVA BOLJI EFEKT KOD 
RADA S BRUSNIM PAPIRIMA. - (How to 
get more from Coated Abrasives). C. S u 11 i
v a n, »Woodworking Digest«, Vol. 59 (1957), 
br. 6., juni, str. 61-68. 

Svaku operaciju brušenja treba u pogonu uvijek 
promatrati i kontrolirati u odnosu na prethodne ope
racije, kao i na one, koje slijede. - Nepravilno izve
deno brušenje iziskuje neminovno dugotrajno nakna
dno brušenje kao i poteškoće i dulji rad kod lakiranja 
i politiranja površine. 

Efekt rada brusilice ovisan je o samom stroju, o 
kvaliteti brusnog papira i o metodi rada. Faldori, kao 
brzina brusne trake ili pr,itisak, ne utječu samo na 
duljinu upotrebivosti brusne trake, nego utječu i na 
ishod operacije brušenja. Isto tako vrsta abrazivnih 
zrnaca i finoća utječu na ishod operacije brušenja, 
zato za svaku operaciju , treba odabl'ati odgovarajuću 
finoću zrna, uzevši u obizr i tip brusilice, na kojoj se 
radi. O metodi rada ovisi, da li će izbor pasti na 
papir ili platno za brušenje. 

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

84.1. - KAKO SE POSTIZA V A BOLJI EFEKT KOD 
RADA S BRUSNIM PAPIRIMA. (How to get 
more from Coated Abrasives). C. S u 11 iv a n, 
»Woodworking Digest«, Vol. 59 (1957), br. 5, 
maj, str. 63-67. 

Svaki veći potrošač brusnog papira mora voditi 
strogo računa o uskladištenju, razdiobi i primjeni 
brusnog papira. Samo u tom slučaju moći će postići 
najveći efekt kod rada. Brusni papiri moraju biti 
uskladišteni kod cca 20'C i 35---500/o relativne vlažno
sti. Niska temperatura i visoka vlažnost u skladišnom 
prostoru uzrokuju mekšanje veziva i konveksno izbo
čenje površine papira, a visoka temperatura i niska 
vlažnost uzrokuju krhkost ,i pucanje veziva. U jednom 
i drugom slučaju brusni papir brusi površinu nejed
noliko i nepravilno. Trake brusnog papira ne smiju 
za vrijeme uskladištenja nikada visjeti, jer to uzro
kuje pucanje veziva i ispadanje zrnaca. Kod nepra
vilnog uskladištenja može se efekt rada s brusnim 
papirom ili trakom smanjiti i do 850/o. 

U mnogim većim pogonima uvedena je također 
stroga kontrola potrošnje i primjene brusnog papira. 

Potrošnja se može znatno smanjiti kontroliranim 
mijenjanjem brusnih papira, jer se na faj način može 
spriječiti eventualno prerano odbacivanje papira, a 
pomna kontrola ispravnosti mašina za brušenje je 
drugi važni faktor, koji utječe na bolji efekt kod rada 
s brusnim papirom. Dobar ventilacioni sistem u radi
onici je nadalje preduslov za ispravan racionalan 
rad. 



84. 3. - KOJI LAK DA UPOTREBIM? (What finish 
shall I use?) W. Beav e r, »Woodworking 
Digest«, Vol. 59 (1957), br. 3, mart, str. 91-94 

Kod izbora Jaka za pokućstvo treba uzeti u razmn
tranje: a) lahkoću rada, punoću, žilavost, moć pria nja
nja i trajnost kod nanašanja, brzinu sušenja, otpornost 
na utiskivanje, boju i stalnost boje, lakoću rada kod 
brušenja -i poliranja, otpornost na vodu, alkohol i ota
pala i ekonomičnost. 

Danas se za površinsku obradu pokućstva upotre
bljavaju najviše nitrolakovi i sintetski lakovi, pa su 
gornja svojstva u članku razmatrana na te 2 v-rste 
lakova i istaknute prednosti i mane obiju vrsta. 

N itrolakovi se danas najviše upotrebljavaju radi 
brzog i laganog nanašanja štrcanjem, a nešto manji 
sadržaj na čvrstoj supstanci i man ju punoću filma 
nadoknađuje mogućnost bržeg nanašanj.a više slojeva 
laka radi brzog sušenja .. Moć prianjanja i trajnost laka 
nije ovisna samo o kvaliteti samog Jaka, nego i o vrsti 
i kvali-teti zapunjača 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 izdržljivi. 

U stalnosti prema svijetlu sintetski lakovi imaju 
izvjesnu prednost pred nitrolakovima, koji -pod utje
c;ijem svijetla naginju požućenju. Konačna obrada 
nitrolakova brušenjem i poliranjem je laganija nego 
kod_ sintetskih lakova, koji su nakOlll potpunog prosu
šenJa t~. Ta tvrdoća sintetskih lakova daje im, me
đutim, vecu otpornost prema mehaničkim oštećenjima. 

Ekonomičnost u upotrebi jedne ili druge vrste 
lakova ovi.si o specifičnim prilikama pojedinog pogOllla, 
o mogućnosti nabavke uređaja i sušionica za sintetske 
lakove, te se općenito teško može ustv rditi prednosl 
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 članku tretira prednosti i mane pojedinih 
vrsta lakova za pokućstvo. 

Nitrocelulozni lakovi imaju ogromnu prednost pred 
drugim vrstama, a ta je, da vrlo brzo suše, uslijed 
čega je opasnost od naprašivanja lakiranih površina 
najmanja. S druge strane je mana nitroceluloznih la
kova i sistema, da zahtijevaju zapunjavanje pora bilo 
pomoću zapunjača bilo štrcanjem ili nanašanjem ve• 
ćeg broja slojeva laka, što usporuje j poskupliuje rad 
s tim lakovima, a uzrokuje i česte poteškoće. 

Uljeni i sintetski lakovi su mnogo »puniji« i ne 
zahtijevaju posebno zapunjanje pora, ali suše pola
gano, najbrže za 3-4 sata, a površilila se nakon potpu
nog osušenja mora obrađivati brušenjem i poHranjem 
U nek.im slučajevima upotrebljavaju se i sintetski la
kovi, koji suše kod obične temperature uz ki.sele 
j{atalizatore. Ovi lakovi, izmiješani sa katalizatorom, 
imaju ograničeno radno vrijeme, pa -se često štrcaju 
sa specijalnim pistolama sa 2 sapnice, u kojima se lak 
i katalizator miješaju u pistoli neposredno prije štr
canja na površinu. 

Izbor laka ovisi uvijek o prilikama i mogućnostima 
pogona i o zahtjevima, koji se stavljaju na određeno 
pokućstvo. 

84. 3. - ŠTRCANJE LAKOVA ZA POKUCSTVO BEZ 
UPOTREBE KOMPRIMIRANOG ZRAKA. -
(Airless Spraying of furniture finishes.) E . E 
C o h e r, »Woodworking Industry«, 1957, br. 6, 
juni, str. 285-286 

U zadnje vrijeme uvelo se štrcanje lakova bez upo
trebe Jromprimiranog zraka i u proizvodnji pokućstva, 
i danas se na mnogim mjestima već primjenjuje 
s uspjehom. Princip je razmjerno jednostavan. Lak se 

dovodi u pistolu pod temperaturom od 70°-90° C i 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 
pri tom se raspršuje. 

Taj način se ne može bez daljnjega primjeniti u 
pogonima umjesto dosadanjeg načina štrcanja, jer la• 
kovi mora•ju biti ,>0sebnog sastava i karalcteristike, a 
svojstva otapala, koja su u laku primijenjena, moraju 
bi ti točno pozna ta i defin irana. 

U članku je nadalje u diagramu •prikazan sistem 
štrcanja bez komprimiranog zraka, i nabrojene su 
prednosti tog · načina raspršivanja: ušteda na laku, 
jedno!Lčnija površina filma bez narančine kore i ma• 
nje prašine i nečistoća i uslijed toga brža konačna 
obrada. 

84. 3. - LAKIRANJE UZ NANAŠANJE ŠARA TI
SKOM. (Printed Grain Finishing). Jo h n 
Steve n s, » Woorworking Industry«, 1957, 
br. 3, mart, str. 127-129 

U članku je opisan interesantan postupak lakiranja 
televizijskih kutija u jednoj tvornici u Americi, kojim 
se jeftinim vrstama drva, šperovanom drvu i nekim 
sintetskim materijalima može dati izgled plemenitog 
tvrdog drva nanašanjem šara tiskom. 

Televizijske kutije su priređene za lakiranje na 
poznat i i uobičajeni način grubim i finim brušenjem 
i zapunjavanjem pora. Iza toga se prema potrebi na
nosi močilo i površina prevuče tim »sealer-om« ili 
prvim slojem laka. Nakon sušenja u tunelskim pećima 
se na ·površinu štrcanjem nanese temeljni sloj bojadi
sanog laka, na koji će se nakon sušenja tiskom nani
jeti šare. 

šare se tiskaju na tako priređenu kutiju tiskarskim 
valjkom, na koji je uzorak šara nanesen na bakreni 
plašt fotogravurom. Uzorak šara može biti različit 
prema efektu koji se želi postići. Bakreni oblog je 
zaštićen niklom i kromom od oksidacije i mehaničkih 
oštećenja. Valjak, koji je postavljen uspravno, stalno 
polagano rotira i prenosi otisak uzorka na želatinski 
val.iak, a ovaj dalje na ,televizijsku ,kutiju. Televizijske 
kutije se konvejerom kreću 1POlagB1110 ,pred valjkom. Iza 
toga se površina preštrca bezbojnim pokri\mim lakom, 
i kutije opet vode u tunelske peći na sušenje. 

84. 3. - PROIZVODNI PROCESI POVRŠINSKE OB
RADE. BR. 2.- Lakovi za pokućstvo (nast.) 
(Produc.t Finishing Processes. No. 2.- Furni
ture Type Finishes (contd.) Jo h n H. O u s
b e y, »Woodworking Industry« 1957, No. 1, 
januar, str. 35-36. 

Temeljni lak ili »sealer« ima znatnog utjecaja na 
kvalitetu površinske obmde. Ukoliko 111ije upotrebljen 
ispravan »sealer«, koji odgovara Jaku, može doći do 
neželjenih posljedica. Cesto se kod površinske obrade 
izbjegava upotreba »sealera« ·upravo radi poteškoća. 
koje se mogu eventualno izazvati unošenjem još jedne 
vrste laka u sistem. Ispravno odabran »sealer« među• 
tim poboljšava kva-litetu povrjlinske obrade. »Sealer« 
može biti na nitroceluloznoj bazi, a može biti i šelak 
otopina. šelak kao »sealer« ima prednost, da nije 
osjehljiv prema otapalima iz laka. Nadalje autor opi
suje neke wkušaje upotrebe »sealer-a« na bazi stiro
liziranih alkida i jedne vodene emulzije. ·Nakon »se
alera« i prvog sloja laka za pokućstvo izćednačuje se 
boja površine -i oživ~juje često -t. zv. bojama za izjed
načivanje (matchlng _stadns). To su otopine organskih 
boja s malom količinom nitroceluloznog veziva, te 
ujedno oživljuju i bojadišu površinu i zatvaraju pore 
prije daljnjeg nanašanja laka. 

Od lakova za pokućstvo opisana su 3 tipa: 1) lak 
koji se nakon što se osušio obrađuje dalje samo raz
djeljivačem, zatim 2) lak, koji ·se nakon prvog štrcanja 
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brusi, zatim ponovno štrca i polira na visoki sjaj i 
konačno 3) lak, koji je dovršen odmah nakon nana
šanja, i. i, mat-lak ili polusjajan lak. 

Lakovi pod 1) i 2) mogu se štrcati na hladno i na 
toplo. Kod hladnog štrcanja nanosi se 2-5 slojeva. 

Nadalje je opisana tehnika »ra21djeljivanja«, zatim 
poliranja na visoki sjaj i nanašanje polusjajnih i mat
lakova. 

84. 3. - PROIZVODNI PROCESI POVRŠINSKE OB
RADE. BR. 3.- Lakovi za pokućstvo. (Product 
Finishing Processes. No. 3.- Forniture Type 
Finishes.) Jo h n H. O u s b e y, » Woodwor
king I n d u str y«, 1957, No. 2, februar, str. 
90-91. 

Opisana je jednostavnija površinska obrada pokuć
stva modernog ti11_a. Polusjajne i mat površine postižu 
se na razmjerno jednostavan način, a »sealer«, kao 
temeljni lak, igra u tim ·sistemima važnu uplogu. »Se
a leri« za današnje zahtjeve modernog pokućstva već 
dovoljno ističu jednostavnu strukturu drva, pa otpada 
močenje i upotreba boja za ,izjednačivanje. Svrha je 
»sealer-a« da smanji potrebu nanašanja više slojeva 
pokrivnog laka, pa je kod modernih sistema, ukoliko 
je »sealer « dobre k•talitete, dovoljan jedan sloj »se- · 
aler-a« i jedan sloj mat - ili polusjajnog laka. 

Nadalje su u članku opisana 2 sistema površinske 
obrad:, dijelova pokućstva prije sastavljainja. U jed
nom se slučaju dijelovi potpuno obrađuju prije sastav
ljanja, a u drugom slučaju se obrađuju samo »se
aler-om«, a nakon sastavljanja se bruse i štrcaju mat 
ili polusjajnim lakom. Drugi način je bolji, naročito 
za dijelove, koji se teško sastavljaju . 

Sitnu se dijelovi mogu obrađivati »sealer-om« i 
brusiti u bubnjevima pomoću komadića bru·snog pa
pira i iverja od drva. Opisano je nanašanje »sealer-as 
i lakiranje u bubnjevima. 

Neki mali sitni predmeti lakiraju se nanašanjem 
»sealer-a« pomoću kvpe. Za tu svrhu upotrebljavaju 
se »sealeri« i na drugoj osnovi osim celulozne. 

84. 3. - PROIZVODNI PROCESI POVRŠINSKE OB
RADE. BR. 5.- Problemi oko zapunjavanja 
i nanašanja temeljnog laka. (Product Fini
shing Processes. No. 5.- Problems connected 
with the Filling and Sealing of Timbers) 
Jo h n H. O u s b e Y, » Woodworking I.ndu
stry«, 1957, april, str. 198-199. 

Zapunjavanje pora i nanašanje temeljnog sloja 
laka (Sealer) su dvije operazije, koje moraju biti naj
pažljivije izvedene, jer inače mogu biti izvor raznih 
kasnijih poteškoća kod površinske obrade. 

Kod zapunjavanja pora nedovoljno osušen i pro
sušen zapunjač na uljenoj bazi može izazvati bijele 
pore uslijed djelovani,I zaostalih otapala u zapunjaču 
na celuJ.ozu iz temeljnog laka ili pokTivnog laka. Ne
dovoljno osušeni zapunjač može se i kod brisanja po
vršine iza zapun,javanja djelomičnn opet izvaditi iz 
pora, •pa lak u tom slučaju kasnije upadne u pore. 
Nedovobjno izbrisan zapunjač s površine zahtijeva 
opet kasnije dulje brušenje. 

Temeljni lak .i.Ji »sealer« može izazvati poteškoće, 
ako njegov sastav nije u skladu s ostalim sistemom 
zapunjača i laka, ili, ako je upotrebljen na neispravan 
način. »Sealer« treba da se dobro p-odnosi sa zapu
njačem pora i dobro prianja uz podlogu, a ujedno 
treba da služi kao podloga za daljnje slojeve lakova 
i ne bi smio biti osjetljiv na otapala iz laka. »Sealer« 
na bazi šelaka dma tu p.~ednost pred celuloznim »se
aler-om« da j e netopiv u otapalima nitrolakova, ali 
ima manju punoću nego »sealer-i« na kojoj drugoj 
bazi. »Sealer-i« na bazi polivinilac.etatnih emulzija 
pokazali su se kao vrlo dobra podloga za uljene i 
sintetske lakove, .a kod primjene celuloznih l.a!<ova 
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postoj,i izvjesna mogućnost bubrenja uslijed djelova
nja otapala iz laka. Upotreba emulzionih »sealer-a« 
se ne preporučuje kod primjene uobičajenih zapu
njača pora. 

84. 3. - ŠTRCANJE BEZ KOMPRIMIRANOG ZRA
KA. (Airless Spraying). R. T. S ch a fer, 
»Woodworking Digest«, Vol. 59 (1957), br. 4, 
april, str. 67-72. 

Opisan je način štrcanja lakova bez komprimiranog 
zraka i istaknute su prednosti tog načina pred dosa
dašnjim štrcanjem, gdje se lak ili pigmentirana lak
boja raspršivala IJ:Omoću komprimiranog zraka. 

Kod štrcanja bez komprimiranog zraka zagrijani 
se lak pritiskom od 35-42 at tjera kroz sapnicu 
pistole. Zagrijana otapala, koja su sa-držana u laku, 
kod izlaza iz pistole naglo se ekspandiraju i pritom 
raspršuju čestice laka ili lakboje. 

Prednosti takvog načtna štrcanj a jesu: mogućnost 
štrcanja lakova s većim sa-drža,iem čvrste supstance, 
čime se postizava brže veća deblj.ina filma, manji 
gubitak na materijalu kod štrcanja, manje isparava
nje otapala štetnih po zdravlje kod štrcanja. 

U članku je šematski prikazan proces štrcanja i 
opisan uređaj za štrcanje bez komprimiranog zraka, 
koji se znatno razlikuje od uobičajenog uređaja za 
štrcanje. 

84. 3. - POLIESTERI SU OVDJE. (Polyesters are 
hero!) E. E. Co k e r, » Woodworking Industry«, 
(1957), br. 8, august, str. 393-394. 

U zadnje su se vrijeme u -drvnoj industriji za neke 
pr;;,izvode po:'.:eli već u većoj mjeri upotrebljavati sin
tetski lakovi, naročito tamo, gdje se traži veća otpor
nost prema kemikalijam:i i mehaničkim oštećenj:ima. 

Najnovije otkriće na tom području prets tavljaju 
po 1 i e ste r s ki 1 a kov i, koji su se također uveli 
već u nekim područjima. Oni u nekim svojstvima 
nadmašuju sve do3a :lašnje vrste lakova, ali njihova 
primjena zahtjeva vrlo· precizan rad uz strogo pr}dr
žavanje postavljenih uslova, a i cijena im je još raz
mjerno visoka. 

Poliesterski lakovi se razlikuju od dosadašnjih la 
kova po ,tome, što uopće nemaju otapala, nego se 
sastoje iz 100"/o čvrste supstance, pa se mogu u 1- 2 
sloja postići debljine filma kao sa 4-5 slojeva nekih 
drugih lakova. Poliesterski lakovi suše · kemij'skom 

· reakcrjom i sušenje .se zbiva odozdo prema gore. Kisik 
iz zraka usporuje reakciju, pa je film na površini 
r!ul,ie vremena mekan. To se nastoji spriječiti dodat
kom voska, kojI izolira film od atmosfere. Osušooa 
površina je tvrda i zagasita, te se mora brusiti, da se 
postigne visoki sjaj. 

Radno vrijeme laka, nakon što mu je dodan kata
lizator, vrlo je kratko. Može se također štrcati sa spe
cijalmiin ipistolama, .gdje se lak i katalizator dovode 
posebnim saipnicama i spoje tek 111a izlazu iz pistole.· 
U članku su nadalje dane neke praktične upute za 
rad s poliesterskim lakovima i navedene mjere opreza, 
kojih se treba pridržavati kod rada, te prednosti ovih 
la~ova pred ostalima. 

84. - O KVALITETI POVRŠINE. (Vom »Stehen« der 
Oberfliiche.) W. A r no I d t, »Holztechnik«, god 
36 (1956), br. 2, str. 55- 59, 

Uzroci manjkave stabilnosti površina furniranog 
namještaja su raznolike prirode, već prema upotre
bljenom materijalu. Ali u svakom slučaju oni su u 
vezi •s promjenama dimenzija drveta u slijed promjena 
vlage. U članku su detaljno opisane pojave, koje prate 
ove pr omjene, već prema tome, da li im uzroke treba 
traži~i u sred:njači, slijepom fur,tiru ili pokrovnom 
furmru. Preporučuju se razni načini sprečavanja ovih 
pojava, kao što je na pr. upotreba otpornih ~rednjača, 



koje bujaju što je moguće jednoličnije, upotreba savr
~eno klimatiziranog drveta i odgovarajućih ljepila kao 
i obraćanje pažnje na tačno pridržavanje odgovara
jućih uslova prešanja i sušenja. 

84. 4. - TEMELJNI NALIC DIJELOVA PROZOR
SKIH OKVIRA. (Prime Coating System for 
Window Frame Parts) »W o od w o r ki n g 
I n d u str y«, 1957, No. 1, januar, str. 23-24. 

Kanadska firma Nicholson & San Ltd., izradila je 
vrlo ekonomičan sistem nanašanja temeljnog naHča 
na dijelove prozorskih okvira. Prozorski dijelovi, obje
šeni na konvejer, prolaze kroz komoru za štrcanje 
brzinom od 3-9 m/min, gdje §g boja štrca na njih 
kroz seriju sapnica, a suvišak boje curi u tank i dJlazi 
ponovp.o u upotrebu. Na izlazu iz komore konvejor 
prolazi kroz komoru za sušenje s ckshaustorom, gdje 
se sušenje pospješuje strujom toplog zraka. 

84. 4. - PROIZVODNI PROCESI POVRŠINSKE OB
RADE. BR. 4. Upotreba providnih i pigmen
tiranih lakova na istom predmetu. (Product 
finishing Processes. No. 4. Using both cleat 
and pigmen ted finishes on same ar.ticlei 
Jo h n H. O u s b e y, »Woodworking In<lu
stry«, 1957, br. 3, mart, str. 143 i 146. 

Na ·modernom pokućstvu postižu se veoma atrak
tivm efekti p,rimjenam iproV1idnilh i p,i,gmenUra~lh 
lakova na istom predmetu. Lakiranje se vrši u dijelo
vima. a posao mora biti tako organiziran, da ne dođe 
do miješamja lakova na pojedinim dijelovima. «Sealer« 
može biti za sve dijelove isti. Dijelovi, lCJji su laki
rani providnim lakom, lakiraju se obično polusj.ajnim 
ili mat lakom, a ne poliraju na visoki sjaj, jer oboja
disani dijelovi nemaju visoki sjaj. 

Kuhinje se izrađuju čitave pigmetiranim lak-boja
ma. U novije doba radi se tako, da se najprije nanese 
temeljni nalič, suho izbrusi, a onda štrca pokrivni 
na1ič. Upotrebljavaju se nitrocelulozne lak-boje, koje 
nakon poHranja imaju dovoljan sjaj za tu svrhu. Kod 
boljih radova štrca se više slojeva lak-boje uz mokro 
brušenje zadnjih slojeva. Takvi naliči imaju veću pu
noću i sjaj. 

Nadalje se opisuju nove vrste lakova i lak-boja na 
bazi stiroliziranih alkida i reaktivni lakovi d njihove 
prednosti kod primjene pred nitroceluloznim lakovi
ma. Opisane su .također specijalne pistole za nanašanje 
tih lakova s dvije cijevi tako, da se lak i katalizator 
mogu štrcati u Jsto vrijeme. T•ime otpada prethodno 
miješanje laka s katalizatorom i poteškoće oko kratkog 
radnog vremena. 

84. 5. - PREVLACENJE DRVNE PODLOGE PLA-: 
STICNIM MATERIJAMA. (Die Beschichtung 
von Holzwerkstoffen mit Kunststoffen.) -
Eri ch i L ore P 1 at h, »Holz als Roh-u. 
Werkstoff«, god. 15 (1957), br. 6, juni, str. 
254-261. 

Nastojanja drvoprerađivačke industrije da prevla• 
čenjem svoj.ih proizvoda plastičnim materijalima po
stigne viši stupanj njihovog oplemenjivanja, a time 
i veću ,produktivnost, posljeddca su općeg ekonomskog 
položaja te industrijske grane. Trajne će uspjehe me
đutim postići samo oni pogoni, koji t emeljito prouče 
svojstva upotrebljenih plastičkih materijala. Ako se 
žel,,i ispravno ocijeniti uspjehe i neuspjehe u njihovoj 
upotrebi, mora se bar u minimalnoj mjeri upoznat! 
tehnolog,iju plastičnih materijala. Od brojnih plastič
nih materijala, koji su u osnovi podesnd za prevla
čenje, treba u prvom redu odabrati takve, čija je 
cijena u razumnom odnosu s vrijednošću proizvoda, 
koji se želi presvući. To međutim ne znači, da ne 

treba p·okušat.i i prevlačenje sa skupljim plastičnim 
materijal-ima, jer se danas <tehnika u kemijskoj indu
striji brzo mijenja. Proizvod, koji je danas još suviše 
skup za željenu upotrebu, može već sutra biti znatno 
jeftiniji. U drvnoj se industriji upotrebljavaju četiri 
tipa plastičnih materijala: a) visokotlačni laminati 
(najpoznatiji su Formica, Resopal, Getalit, Ultrapas, 
Trolonit i drugi), to su zapravo laminati sastavljeni iz 
više slojeva papira ,impregniranog umjetnim smolama 
(fenolnim ·ili urea-melaminskim), od kojih je najgornji 
sloj pigmentiran nekom bojom, a svi su zajedno priti
snuti 12.oc:i visokim tlakom, koji dosiže i do 150 kg/cm'; 
b) duroplasbi (kondenzacione umj etne smole) koji se u 
form( folije meću preko površine drveta i nakon pre
šanja od nekoliko minuta kod v•isoke temperature 
tvore vrlo otpornu prevlaku, a dolaze pod imenom 
Mela-Film, Tegotex-D-Film, Lignoloid K-Dekor-Film 
i dr.; c) T ermoplasti (pobimerizacione smole), od kojih 
se najviše upotrebljava polivinilklorid (PVC) u formi 
folija, koje se specijalnim ljepilima lijep-~ na drvnu 
podlogu; i konačno d) nezasićeni poliester, koji se 
slično lakovima nanaša na površinu i obrađuje. 

86. 1. - KOMBINIRANI APARAT ZA CENTRIRA
NJE I POSTAVLJANJE TRUPACA NA 
LJUŠTILICU. - (Centrovočno - zagruzo,čnoe 
prisposoblenje k luščiljnom stanku.) N. V. 
Kov j a z i n, »Derev. Prom.« (Moskva), god. 
5 (1956), br. 1, januar, str. 22. 

U članku je opisan i ilustriran uređaj, koji služi 
za centriranje i postavljanje 111a mjesto upinjanja 
trupca 111a lj uštilici. Centri ran je •trurpca tim uređajem 
vrsi se centriranjcm sa sve četiri strane, a pomicanje 
trupca vrši se pneumatskim cilindrima. Uređaj je 
iskušan u praksi i dao je dobre rezultate. 

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

Orijentacija drvnih vlakanaca, godova i sržnih tra
kova obzdrom na ravlllinu rezanja ima utjecaja na 
glatkoću proizvedenih furnira. U članku se analiziraju 
ove razlike u strukiurii drveta i uspoređuju se s po
stignutom glatkoćom rezanog furnira. Nekada se može 
znatn~ pridonijeti glađem rezu tako, da se p-ri piljenju 
i učvršćenju trupaca ili fličeva na stroj obraća pažnja, 
da orijentacija strukture drveta bude u povoljnom 
položaju obzirom na položaj noža stroja. Ako je struk
tura drveta takova, da se trupac ne može pričvrstiti 
u povoljnom položaju za glatko rezanje, treba obra
ćati pažnju na to, da se hrapavost površine furnira 
svede na minimum. Općentto, to se najbolje može 
postići ispravnim zagrijavanjem trupaca i Wčeva, kako 
bi se postigla dovoljna plastičnost drveta, a stroj treba 
vrlo pažljdvo 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 IZ OPLEMENJENOG USLOJENOG 
DRVETA. (O tehnologdi izgotovlenija pod
šipnikov iz drevesnosloistyh plastikov.) 
I. A. š e idi n, »Derev. Prom.« (Moskva), 
god. 5 (1956), br. 2, februar, str. 14-15. 

Da bi se dobilo ·oplemenjeno uslojeno drvo impreg
nirano ulje!J1, dvije trećine furnirs kih 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 zajrono se tada preša, i dobivaju se ploče climen
zije 120 x 100 cm, debele 55 mm. Ov0 oplemenjen:> drvo, 
proizvedeno iz brezovog furnira, debljine 0,55 mm, 
ima slijedeća prosječna svojstva: čvrstoća na kidanje 
2.780 kg/cm'; čvrstoća na tlak 1.524 kg/cm'; savijanje 
~.180 kg/cm'; udarac 70 kg/cm'; odrez 205 kg/cm'; 
tvrdoća po Brinellu 26 kg/cm2 ; specifična težina 
1,28 /cm'; imbibiranje vode nakon 24 sata 7,t,No; m ak
simalno imbibiranje voje 270/o; maksimalno bubrenje 
230/o. Ispitivanja trenja su pokazala, da je novi m ate
rijal podesan za ležajeve na mj es tima, na kojima je 
otežano podmazivanje i kod kojih je specifično opte
rećenje veće od 15-20 kg/cm2, a obodna brzina manja 
od 1 m/sek. 

9. MEHANICKA PRERADA, INDUSTRIJA DRVETA 

91. 5. - NEKOLIKO PRIMJERA KONTROLE KVA
LITETA KOD PROIZVODA GRAĐEVNE 
STOLARIJE - VRATA, PROZORA I PAR
KETA. (Einige Beispiele der Qualitatskon
trolle bei Schreinereierzeugnissen - Tilren, 
Fenster, Parkettboden.) J. Cam pred on, 
»Holz als Roh-u. Werkstoff«, god. 13 (1957), 
br. 9, septembar, str. 361-367. 

Cilj je Centre Technique du Bois u Parizu (fran
cu_skog Instituta za drvo) da radi na tome, da drvo 
osigura i zadrži svoje važno mj esto među ostalim ma
terijalima, poboljšavajući stalno njegov kvalitet. U 
članku se opisuje ri tumače metode i sprovedba ispiti
vanja kvaliteta nekih p-roizvoda građevne stolarije 
(vrata, prozora i parketnih podova), koje su djelomičn,:i 
pronađene i stalno se primjenjuju u Centre Techniqus 
du Bois. Rad na ispitivanju vrata se svodi n a ispiti
vanje glatkoće površine, mehanričke čvrstoće na uda
rac i savijanje te ponašanje vrata kod promjenjlj ive 
vlage, utjecaj različite vlažnosti zraka sa svake strane 
vrata i ispitivanje uranjanjem' donjeg dijela vrata u 
hladnu vodl!. Kod prozora se ispituje propusnost kod 
različitog pritiska zraka, propusnost vode i mehanička 
svojstva čvrsto6e prozorskih krila i baglama. K:id 
parketnih po:iova, kako onih iz punog parketa, tako 
i onih iz lamelnog parketa, ispituje se utjecaj vlage na 
položeni parket kod raznrih načina polaganja, najpo
voljniji po&totak vlažnosti 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 dzvedba, čime će se potro.iaču 
garantirati kvalitet proizvoda. 
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97. - SVAKE 2'/., MINUTE PROIZVODI SE 1 STO
LICA. (They make a chair every 23/4 minutes.) 
J. A n d e r s on, » Woodworking Industry«, 1957, 
br. 7, juli, str. 345-346, 363. 

Tvornica Leylux Ltd, Chorley, Lancashire dotje
rala je produkciju tako, da svake 2¼ m inute proizvede _ 
1 stolicu. Ovako veliku produkciju tvorn,ica postiže 
stalnim poboljšavanjem i racionalizacijom radnog 
procesa i poj ednos tavnjenjem i tipizacijom konstruk-
cije stolic'l. !I 

Tako su stolice po izgledu sasvim različite, sastav
ljene iz jednakih savijenih dijelova. Savijen komad, 
koji u jednom slučaju služi kao naslon, služi kod dru
gog t.ipa stolice kao stražnja noga. Drugi savijen ko
m ad prerezan pa duljini na 3 dijela daje 2 elementa 
za je,d.nu vrstu stolica i s luži i kao noga za treći tip 
stolice. 

Organizacija rada u svcim fazama je točno proučena 
i smišljene provedena, počam od sušenja drva, reza
nja, parenja, transportiranje od jedne operacije do 
druge, brušenja, u tapetariji i konačno do sakupljanja 
drvne prašine, koja se izvlači i upotrebljava kao 
gor ivo. 

97. - NAMJEŠTAJ BUDUĆNOSTI. (Furniture of the 
Future). R. W i 11 a r d, »For. Prod. Journal«, 
god. 6 (1956), br. 8, august, str. 299-302. 

Autor daje sliku vjerojatnosti i mogućnosti nove 
tehnike !)roizvodnje, istraživanja i razvoja industrije 
kućnog namještaja u USA u budućnosti. On prepo
ruča standardizaciju sastavnih dijelova namješ-taja, 
proučavanje jeftinijih i jednostavnijih konstrukcija 
okvira i uvođenje srednjača ploha namještaja iz dru
gih materij a1.a. U članku se daje pregled novijeg 
razvoja ove grane drvne proizvodnje i mišljenje o 
ulozi drveta u proizvodnji namještaja u budućnosti 
Autor se naročito osvrće na potrebu istraživanja u 
vezi s oblikovanjem što komfornijeg namještaja i na 
ogromne mogub.osti automatizacije proizvod.nje na
mještaj a u budućnosti. 

98. 4. - MODERNA PROIZVODNJA PETA. (Die mo
derne Absatzfertigung.) H. W a c k e r, »Holz 
als Roh-u. Werkstoff«, god. 15 (1957), br. 8, 
august, str. 340-353. 

. . O~isuje se proizvodnja peta za ženske cipele i ana
hz_iraiu p_roblemi, koji se pojavljuju pri toj proizvod
:-l~-. Osob1_to se u~azuje na razlike ,između dva najva
zmJa načma pron:vodnje, tokarenja i glodanja peta. 
Proizvodnja peta s modernim strojevima i na raci
onalan način orgarnizdrana je vrlo interesantna i ren
tabilna grana prorizvodnie. koja će uvijek igrati važnu 
ulogu među snabdjevačima industrije obuće. 
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