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~ 2ICNICA 
LJUBLJANA, TRŽAŠKA CESTA 49 

PROIZVODI STROJEVE I OPREMU 

ZA DRVNU INDUSTRIJU 

PROIZVODNI PROGRAM, 

- Visokoturažne i nadstoine glodali-
ce 

- •Karuselc, kopirna glodalica 

- Formatne kružne . testere 

- Polirne strojeve za visoki sjaj 

- Dvovaljčne i vibracione brusilice 

- Brusil ica za oštren;e alata i teste-
ra 

- Oscilirajuća bušilica za ovalne 
rupe 

- Stroj za Izradu ovalnih čepova 

- Aparat za zaštitu radnika l doda-
vanje drvoobrađivačkim stroje
vima 

- Su.šare za plemeniti I slijepi fur
nir: 

- na mlaznice •DUsentrocknerc 

- na valjke sa I bez trake itd. 

Zlatna medalja Leipzig 1964. 

VaUčni polirni stroj, lipa VPS 

- Sušare za drvo: 

- prenosne sa grijanjem paron: 
ili na loženje piljevine 

- opremu za su.šare u zgradi i: 

kapacitetima od 4 m• dalje 

- Kabine za nitrolakiranje 

- Sušare za lakove 

- Individualna oprema po narud-
žbi 

U PRIPREMI: 

- Podstolna testera 

- •Amerlkanerc za pilane 

- Stroj za izradu okruglih štapovt: 

- Stroj za brušenje štapova 

- Stroj za brušenje laka u procesi: 

- Dvovretenska glodalica 

- Univerzalne pneumatske bušilice 

VLASTITA LIVNICA OBOJENIE 

MBTALA 
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Prof. dr ing. MILENKO PLA VŠIC 

Aslst. dr ing. UR0S GOLUBOV'IC 

ISTRAŽIVANJE EKONOMIČIIOSTI U PROIZVODNJI FURNIRA 
IZ FURNIRSKIH TRUPACA POLJSKOG JASENA 

u V o d 

U našoj privredi dolazi sve više do izražaja nagli porast potreba za drvom. Nasu
prot tome porastu postoje u šumskom gospodarstvu zna1ne poteškoće oko trajnog 
pokrifa tih rastućih potreba. Takvo stanje stvorilo Je mnoge probleme u našem šum
skom gospodarstvu. U cilJu da se navedene poteškoće uklone, uz mnoge druge mjere 
dolazi u obzir i Intenziviranje gospodarenja u postojećim šumama. 

Jednu od mjera za Intenziviranje gospodarenja u na~im šumama predstavlja i utvr
đivanje sadanJe naJpovolJniie sJečlve zrelosti. Zbog toga Je Zavod za ekonomiku I 
organizaciju šumske privrede I drvne industrije šumarskog fakulteta u Zagrebu pri
s tupio opsežnim Istraživanjima tog problema. Do s&da su ta istraživanja provedena 
u Jelovim ekonomskim šumama i sastojinama poljskog jasena. 

U ovoj radnji donosimo mali dio materijala Iz opsežnih istraživanja sadanJe najp~ 
voljnlJe sJečive zrelosti u sastojinama poljskog Jasena (4). 

U tim istraživanjima ispitivali ~mo raz!iči!e sječive zrelosti sa stajališta eksploa
tacije šuma. Težeći da problematiku sadanJe najpovoljnije sJcčive zrelosti š-to više 
produbimo I da utvrđene zrelosti budu rezultat što preciznijih podataka o potrebama 
našeg društva na proizvodima od drva, odlučili smo se na Istraživanje rezultata rur
nirske I pilanske prerade i njima odgovarajućih zrelosti. NaJme, potrebno Je istaći, da primarna prerada iskazuje te potrebe odredenije, oštrije i jasnije nego eksploa
tacija šuma. 

U ovoj radnji donosimo samo rezultate lstraživanJa ekonomičn06tl u proizvodnji 
l'urnlra Iz furnlrsklh trupaca poljskog jasena. Vjerujemo da će rezultati ovih istraživanja korisno poslužiti našoj drvn~industriJskoj I šumarS'koJ operativi. 

Ova Je istraživanja financirao Savezni fond za naučni rad, a Drvno-industrijsko 
poduzete »Slavonija« u Sl. Brodu omogućilo nam Je provedbu na svojim objektima, pa im se na Iskazanoj pomoči zcahvaljujemo. 

Zahvaljujemo se t rukovodlo<:u proiZvodnje furnira i ploča DIP-a »Slavonija« 
ing. LJ. Peraniću I lng. I. Novakovltu, koji su s nama surađivali na ovim istraživanjima. 

1. OBJEKTI NA KOJIMA JE PROVEDENO 
IS'J'IRA:ZIV A'.NJE, METODA RADA I 
REZULTATI ISTRA2IVANJA. 

Kao prvi objekt za ova istraživanja izabrali 
smo gospodarsku jedinicu »JOSIP KOZA:RAC+< šu
marije Lipovljani. 

Materijal potreban za navedena istraživanja uzet 
je u od j e li m a 98. i 102. u kojima je šumarija 
provodila sječu. 

Od j e 1 98. ima površinu od 34,55 ha. Pripada 
I bonitetu. Sadrži mješovitu sastojinu hr a s ta 
1 u ž n j a k a, p o 1 j s k o g j a s e n a, n i z i n s k o g 
brij esta i ootalo u smjesi: hrast 0,7, jasen 
0,1, b r i j e s t i ostalo 0,2. Poljski jasen dolazi u 
depresijama odjela u grupama. ·Starost sastojine 
je 106 godina. Srednja visina iznosi 31 m, temel:
nica 25,21 m2/ha, drvna masa 373 m3/ha, a obrast 
0,6. Pripada vlažnom tipu hrasta lužnjaka. 

Od j e I 102. ima pmrr~inu od 34,52 ha. Pripada 
I bonitetu. Sastoji se od mješovite sastojine h r a
s ta 1 u ž n jak a i po I j s kog jasen a u smje
si: po 1 j s ki jasen 0,5 i hr a s t I u ž n jak 
0,5. Starost sagl;ojine je 105 godina. Srednja visina 
iznosi 32 m, temeljnica 33,99 m2/ha, drvna masa 
429 m8/ha, a obrast 0,7. Sklop je VeQID dijelom 
prekinut. Pripada jasenovom i hrastovom vlažnom 
tipu (5). 

Sječa u tim odjelima starosti preko 100 godina 
omogućila nam je da smo za istraživanje raspola
gali s trupcima svih kvaliteta i debljina i to od 
najtanjih do n-jjačlh. 
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Drugi objekti na kojima su provedena istraži
vanja su pilana i pogon za preradu furnira D r v
n o - i n d u s t r i j s k o g p o d u z e ć a „sLA VO
NIJ\P,.. u S 1. Brod u. 

Furnirskl trupci poljskog Jasena iz gospodarske 
Jedinke »J. Kozarac« (šumarija LlpovlJanl) 

Foto: Golubović 

Prema Krpanu (2, S) naša zemlja nema veliku 
tradiciju u proizvodnji furnira i ploča. Prva tvor
nica furnira je kod nas podignuta upravo ,u Sl. 
Brodu ,god. 1913. S obzirom na to, u tome poduzeću 
postoji značajna tradicija u furnirskoj preradi tvr-



dih listača. Zbog toga smo ova istraživanja i pro

veli u DIP-u ..Slavonija ... 

Rad na ovim istraživanjima odvijao se ovako: 

U navedenim odjelima provela je šwnarija doz

naku i sječu izvjesnog broja jasenovih stabala pre-

ma propisima uređajnog elaborata. Stabla su bila 

izrađena u odgovarajuće sortimente strogo prema 

propisima JUS-a iz 1955. godine (6). Trupci su s 

najvećom mogućom tačnooću na baz.i JUS-a proci

jenjeni u trupce za: furnir, kladarke, pilanske trup

ce I i II klase i razvrstani s obzirom na promjere u 

sredini bez kore u od~ovarajuće debljinske razrede 

eksploatacije šuma. U sječ.inama su pilanski trupci 

I i II klase debl,iine od 26 respektive 30 do 39 crn 

uzirnani po metodi slučajnosti, dok su izrađeni 

trupci ostalih kvaliteta i dimenzija u cijelosti uzeti 

za istraživanje. 
P odatke o broju i drvnoj masi istraživanih fur

nirskih trupaca po debljinskim podrai:redima do

nosimo u tabeli 1. i 2. 
Svaki trupac dobio je na oba čela ove oznake 

uljenom bojom: 1) r edni bro; trupca, 2) srednj i 

promjer trupca bez kore, 3) kvalitetnu klasu kojo; 

trupac pripada. 
Izrađeni trupci preuzeti su od DIP-a „Slavo

nija«. Tom prilikom proveden je ponovno strogi 

pregled tmpaca na bazi JUS-a iz 1955. godine. Kod 

tog pregleda utvrđeno je da nekoliko trupaca za 

furnir nisu potpuno čisti furnirski trupci nego kom

binirani tj. da sadrže i dijelove koji pripadaju pi-

Tabela I 

.Ra.s,,oor&d /t1r/JirSRi/J- lrv,,oatia.po deof/1ns-f1m ,,ooo'razredtma 

,1)/.strtoutio/? o/ J/6/lć'ć'(' l<J.9.s ;()J/ć'/"' l~ć' o'tometer· .9racla t i oa.s 

'1eo(jil'l.s,N pod,..ar,rea'. .35-39 «J - ~~ ~5 - ~9 50-54 5.5-59 1/Kvpno 

l)itimeter 9.radattor, em Tota I 

tlro/· rvrnir.sh/2 
trv,.oac,a • 

12 6 
· (lvmber or i,,enee/' li li ,3 ~J 

/09.s-

.Postotak od v.fv,ono.9 
oro/~ /vrni/'.s-fi/J 
l/'v,l)aca - .oercenlayie.s 28,0 ,~.o 
o/ t1'e tolat nvmoer 

25,5 25,S 7,0 100,0 

o/ veneer ~09.s-

TalJela 2 

/Jrv/Ja ma.sa /urnt'r.s-R .,-,,, rrvpaca / /vr/Ji ra i ,,oo.srol'/Ji 

odnosi /urn1ra ,,oo kJ/ali/elntm klasama •/ a'eo~t'nsA'im ",.ooa'ravwl'tmq 

J/o/gme o/, J/eneer l o_p.s and S't'k ea' re/Jeer, ana' ,,oercentape . 
a't:S/N~t/l'IO/J o/I/Je .rltcea' reneer orer r/Je pvality cla.s.se;s ana' 

a'ti7me/'er 9raa'a rion.s 

... 
(I-~ q, ~ ti 

(i°\i l q, "~ . ~ v i,na /urn,·ra } 

~"l:s ~ ~ 
.,'\; ~ <ij 

., \ ~ o·~ ti 'b~ ~~ L engt'~ or ,$kcea' POneer > ·/đOcm 

c,,'11 'lio ti ti ()., C:: ~ \; 'li i::-:: .f,-,,. ,na rurn /ra } > 
(i ~ :,,; ~ i~ l ~ ~ t~ ~' ,·" ~~ "'<i ~ ' 'li ' 

lJread/~ o, st,'ceo' .,eneeJ.. /S cm 

. ~ 'li'- ~ t () ~ .. ... --:, 'b 'li ~ ., () ~ . 
., ti CI~ ti('<> q,., !J ~ ~ 'li ~:~ ~~ \ {: ~~ Oa' mase l"vrnira o{7)ada na ,(,n1(1~tnu A/asv: 

."" (~v ~-" !J ~ ~ ~' ~ ~ ~~~~ Q~'I>~ #on, l'.l>e Yo<'vn,e o/" ,s(',cea' Yene<tr e/ /a//.s 

'<) "l:s ti ti :. ~ <., ~'-. :.~, ... t'o R<Hzt,ry cla.s8 : 

q, () .. " ~~~~ 
,, -<> :. ~~ ~~ ~"' tS 0 ~ ::-. " "" ~ ., q, c::-.:: ., / I/ 

~~'-l ~ mJ ~~'6 ~~~.§' .½ 

JS-39 ~40 2,J99 f9,98 9,, ,9, S 7,, (, 

+o- fl- 1-, 90 2, 70G S-5,22 9, :2 I J6, 7 Sf,, 

(,5- 1-9 7,G(, f ,27(, 5~9<, , , , J (,9, S J 9, a 

J"Q-S(, 9,U ./1,983 S-t-, 70 a7,5 20,4 5 ,,7 

55- S9 2,42 ,,NJG s,,98 - ,P,7 40, .J 

v~vpno 
To_/al 29,27 /S,828 S,(,,08 N .7 Jf, .;, SJ,9 
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'lanskim trupcima II klase (oko 2 m3). Materijal za 
istraživanje je zatim prevezen u Sl. Brod. 

Prije prerade sa rukovodstvom DIP-a ..Slavo
nija ... je dogovoreno da će se materijal za istraži
va,nje preraditi u furnir, tako da se vodi računa o 
što ekonomičnijem iskorišćenju furnirske oblovine 
i da se proizvede ona roba koju naša privreda naj
više potražuje za unutrašnje potrebe i eksport 
držeći se n~islrožiie važećih propi~a JUS-a (6). 
Specijalne narudžbe bile su isključene. 

Istraživanje prerade furnirskih trupaca u furnir 
p rovedeno je na ovaj !1ačin. 

Najprije su furnirski trupci prije prerade bili 
evidentirani. Ako su bili dugački, prepiljeni su na 
pola, a zat im je svaki trupac preraden u dvije pri:z:
me. (U slučaju dugih trupaca izrađene su četiri 
prizme iz trupca H). Bočne ili rubne piljenice koje 
su nastale prizmiranjem bile su označene za svaki 
pojedini trupac i predane u pilanu na daljnju pre
radu u samice i popruge. Na taj način se mogao 
utvrditi postotak iskorišćenja furnirskih trupaca u 
drvnu robu (furnir, samice i popruge). 

Dobivene prizme stavljene su u bazen za · ku
hanje u toploj vodi. Kuhanje je provedeno zbog 
toga da se što bolje sačuva bijela boja jasena, koja 
kod parenja prelazi u žutu, a osim toga da prizme 
što manje pucaju. Kuhanje je trajalo od 50 do 55 
sati koo temperature vode od 80 do 85oC. 

Kuhane prizme rezane su na noževima u furnir 
standardne debljine 0,8 mm, i to kao bočnice. Re
zanje se provodilo dotle dok rez nije postao „otvo
nm.• tj. hrapav na ulaznoj strani noža. Kada je 
nastupio taj momenat, rezanje je prekinuto, a osta-

Proizvedeni furniri (kladarke) iz rurnlrsklh trupaca 
poljSkog Jasena 

Foto: Golubov:ć 

tak prizme je propiljen po dužini kroz polovicu 
prizme ili »srce« na maloj tračnoj pili u dvije po
lovice. Te dvije polovice postavljene su u stroj 
tako da se rezalo od srca prema periferiji 1Tapca. 
Na taj način proizveli su se .kvalitetniji furniri. 

Proizvedeni furnir dobio je <nnake ·trupca iz 
kojeg potjeće. »Ostatak noža« (Messerrest) eviden
tiran je za svaki pojedini furnirski trupac i upućen 
na daljnju preradu u pilanu na samice i popruge. 
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Dobiveni furniri su osušeni i odloženi radi kon
dicioniranja i izravnanja prije prerade na „paket
nim škarama ... 

Prerada na paketnim škarama izvršena je na 
bazi JUS-a. Svi su furniri obrađeni u kladnrke i 
to gdje je bilo moguće neobrubljene. Obrubljivanje 
je provedeno samo kod onih kladarki koje su imale 
oštećene ili natrule periferne dijelove furnira . 

Kod trupaca koji su bili prerađeni u cijeloj 
svojoj duJ:jini u furnir, kladarke furnira su im se 
sastojale od dvije polovice. Međutim, trupci koji su, 
s obzirom na veću duljinu, bili na tračnoj pili ra
spolovljeni, sastavljeni su u kladarke, tako da su 
polovine trupca od perca sačinjavate jednu kla
darku. a druge dvije drugu kladarku. 

.Sreo'.zy'e Cl/ene Furnira po / ='-An:r/del'nt 
oro/8Vl i A-01J/'ic1/enlt e,lonom,cno.s/1 

,t Yerape ,or,ce ol' Yeneer per cv m.- pvq/dy 
ana' economu:al tna'tces 

Dtt6(/lns/a ,oodrarrM > l D1amttl6r 9r<ra'al1on JS·J9 f().ff f,S-19 $(}-S~ SS-59 
' cm • 

,S'r"o''l,ltl «,1<"ntt po I I lm, ... k,,,.ttli'/l'l.111 6r41en: . 
,Ay~rape ,ONCtl pttr cv. UG.GJ/ 2JJ./G2 2J9.•'' 2ftl.9U •VP.đPJ 
m , - ,Rva(,& ino',c~ 

a'rn 

Ko11/'1c1_1ttnl1 e.#ononx: 
čno,li - Ecom,mical 1,ISđ ',192 t,ltl ',IJ i 1,1'+ 

rnchC~.s 

1/ll k 1 a s a koju čine kladarke, koje se sastoje 
od 6ff'/o furnira I klase i 40% furnira II klase; 

II k l a s a koja čini kladarke u kojima se na-
lazi najviše 55% furnira I klase. -

Ptije uskladištenja furnira provedeno je klasi
ranje svake pojedine kladarke i mjerenje dimen
zija. Ono je provedeno po .propisima JUS-a i odo
brenom »Cjeniku drvne robe« odnosno uobičajenom 
načinu u poduzeću. U obzir su došle ove klase: 

I k 1 a s a koja je sastavljena od kladarki, koje 
tad rže grP/0 furnira I klase i 10% II klase; 

Ovakav način klasiranja u DIP-u ..Slavonija« 
provodi se zato što se uglavnom proizvode kladarke, 
a ne pojedinačni farnirski svežnjevi. 

Dimenzije furnira, kako je poznato, kreću se: 
standardna debljina 0,8 mm, duljina 100-150 cm 
sa širinama 10-14 cm i 15 cm na više, duljina 
152-178 cm s istim širinama i duljina 180 cm na 
više s istim širinama. 

U na.wn istraživanjima dužina svih furnira 
bila je 180 cm na Više, a širina 15 cm na više, zato 
što su furnirski trupci odgovarali strogo propisi
ma JUS-a. 

Međutim, potrebno je napomenuti da se pri.li
kom prerade istraživanog materijala konstatiralo 
da su neki furnirski trupci u svom centralnom 
dijelu (u nutrini) imali manjih grešaka, te je zbog 
toga bilo debljih ..,ostataka noža« od normalnih. 
Normalni ostatak od noža smatra se da se kreće 
kod jasena oko 25 mm. 

Bočne piljenice kao i --ootatak noža„ svakog ~ 
jedinog furnirskog trupca preraden je na pilani na 



brvna n,a.sa l'vrntr.s',h°Q trl{l)(}'ca i .somtca t 
po.stolni ?dno.sr =mica po Rvt1ttlelnim ,f/ast>A?Q 
//o/ume or reneer top.s ana' wdtnp 6oard.s, anti 
,oercenta9e tkstrdu//100 o/' the "achn.9 INJara's 

over IAe pualdy classes 

Or:t' mađe đ'anuca o~acla na: 
,'ron, /A~ rolvme of 6at:.lt'nj, 

&ocrrd.t 11 /"a/I.s to : 

tJe"(/v,sh ra2rea' /urn1rs,ttA lru,caca oa' J 
/Jtomeler c/ass o/ n:>,,,eer /ops J .JS-39cm 

l ,GI 

tJe6(ltnsk1 rt12rea' /urn1r.s--fll1 rru,oaca 
tJtameter c/ass o/ nMeer to.9s 

1, 01 

};: 40cm 

tlku,ono - ,Curnir.s-ki trt10ci a'eb(iins-fo.9 r arrer/tl 
od .3S- J9cm l .i: 40cm 

Tota I - J/eneer_ top.s' ·or a'/amert-r classes. 
.J5-39 cm, , ana' ~ ~o cm. 

o,t4G l S&.6J I 11,078 1 zJ,71 i o.oss 119,7& 

samice i popruge, te unešen u odgovarajuće ma
nuale uz podatke. za furnir, Na taj način dobili su 
se podaci o ukupno prerađenoj drvnoj robi za svaki 
pojedini furnirski trupac. 

Na bazi snimljenih podataka provedeno je ku
biciranje izrađene drvne robe (furnir, samice, po
pruge) za svaki pojedini furnirski trupac. Nakon 
toga su furnirski trupci sa svojom robom grupi
sani, s obzirom na promjer u sredini bez kore u 
dva debljinska razreda eksploatacije šuma od 35 
do 39 cm i 40, cm na više i •u debljinske podrazrede 
od 35 cm na više. (vidjeti tab. 2, 4. i 5)*. 

U. svakom debljinskom podrazredu. utvrđen je 
postotak mase furnira od mase furn.irskih trupaca 
ili postotak iskorišćenja furnirskih trupaca u fun-
nir. a zatim postotak učešća pojedinih kvalitetnih 
klasa furnira u ukupnoj masi furnira debljinskih 
podrazreda. Izračunani podaci su izravnani račun
sko-grafičkom· metodom na temelju teiina prema 
Bruce-Schu17½1cheru (1) i da.ni u tabeli 2. i grafiko
nima 1. i 2, · 
· Nakon toga su kumu\irani svi trupci zajedno 

bez obzira ·na debljinske podrazrede i utvrđeni su 
gore navedeni podaci (tab. 2). 

~ .• •· U ovoj radnji donosimo podatke za furn:r samo 
po d11bljinskim podrazredima dok p9(;!atke za deblj:n• 
s ke razrede eksploatac:f e '.šuma Ispuštamo zbog štednje 
-& .. por.a~tom. · -

S3 

s, 

so 

ifl. -,1:"rj,, I Posrot'aA r:SAor i.fce/7/at l'"vrn<rsAin 
lrv,caca V /'(;'rn <re 
Yiela' o/' .tacea nmeer /ron, t'ne 
Yolvn,t, o/ Yeneer toµ <n % 

( vt'<"l/z:at/on %) 

/Jrvna ma.sa .rvrnir,s,R,;,, lrupaco i pqorvpa ✓ 
po.stolni oa'.1>0-s/ ,oo,orupa _po Hnr/ilelnin> ,Ntl.S(ll/?Q 

o a I I e n .s , ana' /lolvme o/' veneer /0.9.s and 
"all'en.S ,oercenlape o'1'slrićut1'on 01' /,l)e 

over ll>e pvaltly cl,u.ses 

~ ~I 

~ ti~ -:: '<> ~~ 
~ , .. ~ -..: 

:<:: ~ ·" I: s 
-s .. ~ ~., -~~ ().,'"' Od mase ,,Dqpr11pa ot,,turda na: 

·~ ~ ~ ~ i: """ ~ ~~~ 
~"' ~ ~~ ~ -~ " 

.erom the YOlvm11 o/" Oa~l~ns 
~ i: d /'alls lo, ~ .. ~~ ~~ "d ~t~ ts '<) ,;! ~ .. , 

"'<> t ~-- ~ .. ~~ n n\ " ~ c,,, c., ts'- CI>~ 

~ l"' ~ .. !_qq,e:s', 

" ~ 
e:, ~ ~ "')~ 

~ 
~ ~ ""'b .._ ,4-Yald~lnv Nlaav- plltZlt'I., da1., 

~ ' '- ~ ~ a " ~ ~~ ~ ~ ~{ ~! 0 I Ili 

mJ ~ 'b l ~ m • ! .% I ,,,,. I ¾ ... <> 

tJetJl/m.rkt ruzrea' l"vrmr.skl" lrupuca oa'j 
IJ,umeter cluss ol" Ye,.,eer /ops .JS-39= 

l,,80 ~0/0 0, 21 0,00~ I 20.00 I {1,008 1 80,00 

,tJe&qtnskt rtnreo' lvrn1r.s.l1,I) tru,oaca ja= .. ocm IJ1ameter clas.s ol" ,e„eer lops 

N,17 o,,74 Q,7J o.o,.J I 7,JO i tl,16$ I 9//,70 

tlRupno - .t:urnir.sHi lrv,od a'M{/tnsR09 rqrreda 
oa' J5--J9cm I ~ Nlcn, 

To/q/ - J/eneer lops o/ dian1erer ctasses 
.JS-39 cm. , ana' ;i: ~o cm. 

1/l,fl7 (J,188 O,G~ o,o,s 1 7,M I (J,l7.3 I n,ofl 

S ciljem da se utvrdi najekonomičniji debljinski 
podrazred furnirskih trupaca poljskog ;asena za 
preradu u furnir· utvrđene su srednje cijene (kva
lltetiu. brojevi) 1 m3 furnira po debljinskim pod
razredima kao i cijena koštanja. Srednje cijene su 
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• -Sl. - Fig. 2 Postotni odnosi furnira po kvalitetnim 
klasama i debiJinskim podrazredima 

Percentage distribu·tion or veneer over the quallty 
classes and diameter gradatloos 
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utvrđene na bazi odobrenih cijena, koje iznose za: 
I k 1 a s u 287.000 dln/m3, I/II kla s u 250.000 
din/m3, a za II klasu 212.500 din/ m3. 

Cijena koštanja 1 m3 jasenovog turnira dobi
vena je kalkulacijom na temelju podataka DIP-a 
•. ,Slavonija« u iznosu od 195.642 din/m3• 

Na bazi utvrđenih podataka izračunani su koe
ficijenti vrijednosno izražene ekonomičnosti pre
rade za debljinske podrazrede furnirskih trupaca 
po obrascu : 

Srednja cijena 1 m3 furnira 
E=------------

Cijena koštanja 1 m3 furnira 

Srednje cijene (kvalitetne brojeve) 1 ms jase
novog furnira za debljinske podrazrede kao i izra
čunane koeficijente ekonomičnosti donosimo u ta
beli 3. 

Podaci za samice i popruge po dimenzijama i 
kvalitetnim klasama, dobiveni pilanskom prera
dom, utv1·đeni su za debljinske razrede eksploa
tacije šuma. Na temelju tih podataka određen je 
postotak njihove mase od mase furnirskih t rupaca 
ili postotak iskorišćenja i postotno učešće pojedi
nih kvalitetnih klasa samica i popruga u njihovoj 
masi. Sve je to provedeno i za ukupno istraživane 
furnirske trupce bez obzira na debljinske razrede 
(tab. 4. i 5). 

Nakon toga je određen postotak mase furnira, 
samica i popruga od masa svih furnirskih trupaca 
ili postotak iskorišćenja furnirskih trupaca u na
vedenu robu, kao . i postoci s kojima su zastupani 
furniri, samice i popruge u ukupnoj masi proiz
vedene robe (tabela 6). 

Provest ćemo analizu dobivenih rezultata istra
živanja. 

2. ANALIZA REZJULTATA ISTRAZIVANJA 

Razmotrimo najprije materijal za istraživanje. 
Iz tabele 1. i 2. se vidi da smo raspolagali s 43 fur
nirska trupca i s drvnom masom bez kore od 29,27 
m3• Sa stajališta eksploatacije šuma to bi b ila mala 
masa za istraživanje. Međutim, sa stajališta fur
nirske prerade taj broj trupaca i ta drvna masa 
pružaju već mogućnost da se dođe tlo zadovolja
vajućih rezultata i uočavanja postojećih zakonito
sti. Istraživanja u pogonu za furnir na tim trup
cima provedena u vremenu redovne proizvodnje 
t rajala su neprekidno 12 dana. 

Distribucija trupaca po debljinskim podrazredi
ma bila je povoljna, kako se vidi iz tabele 1, osim 
u podrazredu od 40-44 cm, koji je zastupan s 
manjim brojem trupaca. Sto se tiče furnirskih tru
paca u pod.razredu od 55-59 cm postoji poteškoća 
da se oni izrade u -dovoljnoj količini, jer su za nji
hovu izradu potrebna odgovarajuća ja_senova sta
bla promjera u prsnoj visini preko 60 cm, a takvih 
je stabala i te kvalitete u jasenovim sastojinama 
vrlo malo. Ova povoljna· razdioba trupaca po de-



bljinskim podrazredima posljedica je sječe u sasto

jinama poljskog jasena starosti preko 100 godina. 

Ako proučimo podatke prerade !urnirskih tru

paca u furnir dane u tabeli 2, tada se vidi, da po

stotak iskorišćenja !urnirskih trupaca u debljin

skom podrazredu od 35-39 cm iznosi okruglo 

50%. Taj postotak raste i kulminira u debljinskom 

podrazredu od 45-49 cm s iznosom od 55,9%, a 

poslije toga pada. U debljinskom podrazredu od 55 

-59 cm iznosi samo 52° 0, iako se ovdje radi o 

najdebljim trupcima. 

razredom od 45-49 cm, kada padne na mini

mum od 39,2%, a zatim naglo rasle i u debljinskom 

podrazredu od 55-59 cm postiže najviši iznos 

od 80,30/o. 

Kako se iz ovih podataka vidi, debljinski pod

razredi od 35-39 i 55-59 cm sadrže najveću 

količinu II klase furnira, koja je najslabije kva

litete. 

Učešće pojedinih kvalitetnih klasa furnira u 

ukupnoj masi proizvedenog furnira, bez obzira na 

,/JoJ>tota-' i.s.Rori,šcenja a'/'Yne ma.se /"vrni r.skt~ trv,oaca 

tlhlization percent o/" I/Je rolvme o/' Yeneer · /o_pJ' 

Oa' i.sNor,✓lene a'rYne n-,a„e• 

/)rvna ma,sa /sAor /,s"c'ena ot'paa'a n a .-

/'urnir.s- -k in a'rYna m a .sa ,r"ron, h'n1 uh"/irea' volun16' ,I 

tru_pac-a 6e,i Aor e V t , ·1,·rea' /'a/I.s t'o .-. 
Yo/vn1e o/ yeneer Yolu,nt1 /'urn ,· r ,s- a ,n .t. c e poprvp e 

/09,s u. 6 . Yenee r 6ac-tfin9 6oara's •6atfenoS" 

m.J n,3 ¾ n,J 

29,27 /6,J5 Sđ /5,đJ 

Kao najekonomičniji debljinski podrazred fur

nirskih trupaca poljskog jasena sa stajališta mate

rijalnog iskorišćenja (mase ili količine fw·nira) može 

se smatrati podrazred od 45-49 cm, jer postotak 

iskorišćenja iznosi gotovo 56% (55,940/o). Furnirski 

trupci toga podrazreda daju največu količinu fur

nira prema ovim istraživanjima. 

Postot.ak iskori.šćenja furnirske oblovine u fur

nir, bez obzira na debljinske podrazrede, iznosi 

54,0S% cca 54%. Taj je postotak povoljan. 

Što se tiče postotnog odnosa kvalitetnih klasa 

furnira u masi furnira debljinskih podrazreda (tab. 

2) vidi se da najbolja I klasa raste neprekidno s 

jačim promjerom furnirskih trupaca u sredini do 

zaključno debljinskog podrazreda od 50-54 cm 

gdje postiže iznos od 27,50/o. U debljinskom pod

razredu od 515-59 cm nema furnira I klase. 

. Klasa furnira I/II raste od debljinskog podraz

reda 35-39 cm od debljinskog podrazreda od 

45-49 cm, kada kulminira s iznosom od 49,5%, 

a poslije toga naglo pada te iznosi u debljinskom 

podrazr~u od 55--:59 cm 19,70/o. 

U -raspodjeli proizvedene mase furnira _ najjače 

je za§tUP.ana II ~a~. Iznimku čini samo debljinski 

podrazred od 45---49 c:rt'l7 u kojem je najjače za

stupana klasa I/II. Interesantna je raspodjela ove 

klase furnira po debljinskim podrazredima. U de

bljinskom podrazredu od 35-39 cm zastupana 

je ta klasa furnira s 71,40/o. Taj postotak s jačim 

debljinskim podrazredom pada do zaključno s pod-

¾ n,J % m' % 

97 (),33 2 (J,/9 I 

debljinske podrazrede trupaca, iznosi : I klasa 

14,70/o, klasa I/II 31,4% i II klasa 53,'/J/o. 

Ovakva raspodjela mase furnira na kvalitetne 

klase upućuje na to da furnirska oblovina · nije 

bila vrhunske kvalitete. Cinjenica je, da su se na 

poprečnom presjeku trupaca mogle konstatirati za 

pojedina razdoblja života sastojina skupine uskih 

godova, odnosno vrlo slab debljinski prirast". Te 

skupine uskih godova deklasirale su kvalitetu ne-

kih gotovih furnira. 

Napominjemo, međutim, da su furnirski trupci 

na poprečnom presjeku bili potpuno zdravi, a s ob

zirom na širinu godova pripadali su, prema JUS-u, 

u skupinu finih furnira. 

Razmotrimo sada podatke tabele 3. Na temelju 

tih podataka dolazi se do zaključka da su u istra

živanom materijalu za preradu, jasenovi furnirski 

trukci debljinskog podrazreda od 50,-,54 cm naj

ekonomičniji sa stajališta vrijednosno izražene eko

nomično.~ti, jer daju najveću srednju cijenu furnira 

po kubnom metru kao i najveći koeficijent vrijed

nosno izražene ekonomičnosti. On iznosi 1,231. 

U istraživanom materijalu najnepovoljniji su za 

preradu furnirski trupci debljinskog· podrazreda od 

55-59 cm, jer imaju najnižu ,srednju cijenu pro

izvedenog furnira po lrubnort\ metru { najniži koe-

• Skup'ne uskih godova mogu biti posljed:ca napada 
jasenove p:pe (Stereonychus rraxlnJ Oeger), sušn:h pe• 

rioda, zakašnjelih uzgojn:h mjera, a ,postoji i moguć• 
nost da su uzrokovane i tehn:čklm meliorac:jama (pro• 
vedba kanal:zacije). To pitanje ostaje otvoreno. 
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iicijent ekonomičnosti, koji iznosi 1,124. Osim t.oga 
ne sadrže furnire I kvalitetne klase. Ovaj zaklju
čak naročito dolazi do izražaja ikada se uporede 
rezultati istraživanja ovog debljinskog podrazreda 
s rezultatima debljinskog podrazreda od 50-54 cm. 

Međutim potrebno je napomenuti da se ovome 
zaključku ne može sa sigurnošću dati opće znače
nje, jer smo u tome debljinskorn podrazredu ras
polagali sa svega 3 trupca, koji su imali drvnu 
masu bez kore od 2,82° m3. 

Sto se tiče podataka pilanske prerade »ostatka 
noža« i bočnih piljenica u samice i popruge (tab. 4. 
i 5) oni pokazuju da se radi o vrlo malim količi
nama tih proizvoda u odnosu na masu furnirskih 
trupaca i proizvedeni~ furnira. 

Drvna masa svih samica iznosi 1,12'%, a masa 
svih popruga 0164% od ukupne drvne mase furnir
sitih trupaca bez kore. 

Iz tabele 6. se vidi da od ukupne mase furnira, 
samica i popru~a otpada na masu furnira 97%, na 
masu samica Zo/o, a popruga 1%. 

Ukupna proizvodnja mase furnira, samica i pc
pruga u istraživanom materijalu iznosi 55,84 cca 
56'-l/o od mase jasenovih furnirskih trupaca bez kore. 
Ovaj postotak je ujedno i postotak iskoriš6enja 
mase furnirskih trupaca u te proizvode. 

ZAKLJUCAK 

Provedena istraživanja ekonomičnosti pri pre
radi jasenovih fumirskih trupaca u furnir na bazi 
43 furnirska trupca s drvnom masom bez kore od 
29,27 ms dala su ove rezultate. 

Iskorišćenje furnirske oblovine (trupaca) u fur
nir na teme],ju propisa JUS-a iz 1955. godine i:i 
postotak iskorišcenja iznosio je na istraživanom 
materijalu 54,08%. 

Postotak iskori.šćenja furnirskih trupaca u fur
nir po debljinskim podrazredima kretao se ovako: 
debljinski podrazredi bez kore od 35-39 cm 
49,980/o; od 40-44 cm 55,22%; od 45-49 cm 
55.94()1~; od 50-54 cm 54,7<fJ/o, a od 55-59 cm 
51,98%. 

Furnirsk.i trupci debljinskog podrazreda od 45 
-49 cm su u istraživanom materijalu najekono
mičniji kod prerade, ako se ekonomičnost proma
tra sa stajališta materijalnog ili količi~.k~ iskori
šćenja furnirskih trupaca u furnir, jer daju naj
veću količinu furnira l'rilikom prerade (cca 660/o). 

Ukupno proizvedeni furnir iz istraživanog ma
terijal\!, učestvuje u pojedinim kvalitetnim klasama 
s ovim postotnim iznosim~: I klasa s 14,1%, I/II 
klasa s 31,40/o i II klasa s 53,90/o. 

Učešće pojedinih kvalitetnih klasa furnira u 
masi furnira debljinskih podrazreda kretao se ova-

ko: I klasa zastupana je s najnižim postotkom od 
9,1% u debljinskom podrazredu od 35-39 cm. 
Taj postotak neprekidno raste i postiže maksimalni 
iznos cd 27,f.0 

0 u debljinskom podrazredu od 50-
64 cm. U debljinskom podrazrcdu od 55- 59 cm 
nema I klase furnira. 

Klasa I/11 najjače je zastupana u debljinskom 
podrazredu od 45-49 cm gdje iznosi 49,5% u 
masi furnira tog podrazreda. Prvi i zadnji debljin
ski podrazredi sadrže najnižu količinu te kvalitetne 
klase furnira. Ona iznosi u tim debljinskim pod
razredima oko 20% od ukupne mase furnira tih 
debljinsltih podrazreda. 

Najmanje vrijedna II klasa furnira zastupana 
je s najnižim postotkom od 39,2% u debljinskom 
podrazredu od 45-49 cm, a najviši postotak te 
klase od 80,3% sadrži najjači debljinski podrazred 
od 55-59 cm. 

U istraživanom materijalu bili su u preradi naj
ekonomičniji - sa stajališta vrijednOSI\O izražene 
ekonomičnosti - jasenovi furnirski trupci debljin
skog podrazreda bez ,kore od 50-54 cm, jer su 
imali najveći koeficijent ekonomičnosti i najvišu 
srednju cijenu ili srednji kvalitetni broj furnira po 
kubnom metru. Koeficijent vrijednosno izražene 
ekonomičnosti u tom podrazredu iznosi 1,231, a 
srednja cijena 240.942 din/m3. 

Najnepovoljniji su bili pri preradi jasenovi fur
nirski trupci debljinskog podrazreda od 55-59 
cm, jer su dali najniži koeficijent vrijednoono iz
ražene ekonomičnosti 1,124 i najnižu srednju cijenu 
furnira po kubnom metru u iznosu od 219.893 
din/m3• 

Podaci pilanske prerade bočnih piljenica i 
.. ostatka noža« pokazuju, da drvna masa svih pro
izvedenih samica iznosi samo 1,120/o, a popruga 
0,640/o od drvne mase furnirskih trupaca bez kore. 

Ukupna proizvodnja mase furnira, samica i po
pruga iznosila je 55,84 cca 560/o od mase jasenovih 
furnirskih trupaca bez kore, a to je ujedno i po
stotak iskorišćenja mase furnirskih trupaca u te 
proizvode. 

Od ukupno proizvedene mase drvne robe otpada 
na furnire 97"/o, samice 2% i popruge 1%, 
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INVESTIGATIONS ON THE ECONOMICS OF PRODUCTION OF SLICED VENEER FROM THE 
VENEE~ LOGS <;)F NARROW-LEAVED ASH 

ln this work are .presented investigat:ons on th~ economics in the production of veneers from 
1eneer logs of Narrow-leaved Ash manufactured according to JUS-specifications from 1955. ln lhe in
vestigation were used 413 logs with a total volume of 29.27 cu.m. under bark. The veneer was man• 
•1faclured (according to JUS-sped:cations) in the follow:ng dimensions: thickness 0.8 m.m., width from 
16 cm. upwards, and Iength from 1'80 cm. upwards, the sheets ,being reassembled after slicing into the 
orig:nal log form. 

The ,performed invest:gations gave the follow;ng results. 
The conver-sion of veneer logs into veneer gave a utilization percent of the investigated material 

of &Ml8'/o. 
The utilization percent of veneer logs 'nto ven eer varied by diameter g radalions (sub-classes (u.b. 

as follow$: 35--39 cm. 49.96"/o, 40-44 cm. 55.2'2"/o 45-49 cm. 55.941'/o, 50-54 cm. 54.701/o, and 55-59 
cm. 51'.!/&>f•. 

The xeneer logs of 4'5-49 cm. diarneter grada tion are in the conversion the most economical of 
the investigated material, if the economics :s consi dered only from the standpoint of materia l or 
quantitative yie ld because they give the highest q uantity of the veneer (ca. 56"/o). 

The total quantily of the veneer produced fro m the investigated material is distr:buled over the 
individua! quatity classes (grades) in the following percentages: class I - 14.7"'/o, class I/li - J;I.4"/o, 
and class li - 53.9'/o. 

Tl\e shijre of th~ individua! ven.eer quaEty classes within tbe veneer volume of the diameler grada
tions var:ed as follows: class 1 partidpates with the lowest percentage of 9.1% in the diameter grada
tion of J6-00 cm. Th:s percentage is increasing continuously and attains its maximum with '1:7.50/o 
w:thin the diameter gradation of 50-54 cm. In the diameter gradation of 55-59 cm. !here is no veneer 
of class I. 

Class I/li is most strongly represented in the diameter gradation of 4&-49 cm. where it amounts 
to 49.'J'/o of the total veneer volume of this diameter gradation. The first and Jast diameter grada
tions -contain the least volume of th:s veneer quality class. In these diameter gradations it amounts 
to about ')JJI/o of the total veneer volume of these diameter gradations. 

The least valuable veneer class II is represented with the· lowest percentage of 39.'4'/o with:n the 
diameter gradation of 45-419 cm., ,vhile the highest per-centage of 00.'.'Jl/o of this class is found within 
the hlghest <liameter gradat:on of a5--59 -cm. (Tab. 2), 

In the investigated material most economical in the conversion - from the standpoinl of the 
economi~s expressed :n value - were Ash veneer logs of the 50-64 cm. diameter gradation u. b. 
because they exhib:ted the highest ecoriomical index and the highest average price of t'he veneer per 
cu. m. Ttie economical coeMicient - ex.pressed in value - in this diameter gradation amounts to 1.231, 
whHe the average pri<:e is 240.94Q Din/cu. m. 

The most unfavourable in the convers:on were the Ash veneer logs of the 50---59 cm. diameter 
gradation because . they gave the lowest economical coefficient, i. e. 1.12141 and ·the lowest ,price of veneer 
.per cu.• m., i. e. 2!9.893 ·DinJću·. m. (Tab. a). 

O ata concerning the sawing of outer plan·ks a nd of the >remainder of flitchc show that the volu me -
· of ali individua! unedged boards and battens amounted to 55.!W/o or ca, fH/o of the volume of Ash 
. veneer logs u.b., whkh at the same time is the utilization percentage of the volume of veneer logs -
into these pr-0du<:ts. · · · 

In the (Qlal volu me of the manufactured end p roducts the share of veneer is '571'/o, of individua! 
unedged boards 'Z'/o, anđ of 6attens !~/, (Tab. 6), 
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Ing. BOR[S LJULJKA, Zagreb 

ISPITiVANJE OBRADE PLOtASTIH ELEMENATA NA CILINDRIČNOJ BRUSILICI 
UVOD 

Cilindrične brusilice ubrajamo među osnovne 
strojeve tv,ornica koje proizvode namještaj u ma
njim ili većim serijama. One u mnogo čemu od
govaraju zahtjevima te proizvodnje. !Među ostalim, 
odlikuju se velik'.im kapacitetom te se vrlo lako 
uklapaju u ritam tehnološkog procesa. ,Upotreblji
vost im je ovisna o konstrukciji koja je prilago
đena -za brušenje furnfranih ploča, obradu masiv
nih elemenata i ploča prije furniranja na određenu 
debljinu ili za jednu i drugu operaciju. 

Strojevima za brušenje furniranih ploča ievode 
se operacije slične ravnanju na ravnalici, te je rav~ 
nina oslanjanja ujedno i ravnina obrade, a druga 
strana ploče, kao i razlike u debljini, nemaju utje
caj na obradu. Kod toga je potrebno da plohe prije 
furniranja budu dobro pripremljene kako bi fur
nirana površina bila što ravnija i tako uklonjena 
opasnost probrušenja furnira. Ovo, naravno, ovisi i 
o tačnosti pode'Šavanja stroja. 

Strojevi za brušenje na određenu debljinu rade 
na principu blan:jalice, tj . jedna strana ploče služi 
kao oslonac, dok se druga obrađuje. 

Univerzalni strojevi su kombinacija prvih dviju 
grupa. 

Cilindričnim ,brusilicama u proizvodnji namje-
štaja vrše se najčešće slijedeće operacije: 

- brušenje prije površinske obrade; 
- nazubljivanje prije lijepljenja; 
- brušenje na određenu debljinu; 
- egaliziranje. 

Bru'šenjem prije površinske obrade ne postiže 
se visok kvalitet površine zbog male dodirne plohe 
između obratka i brusnog papira, te se ova opera
cija rijetko kada izvodi. 

Nazubljivanje se vrši u slučaju .ako to zahtije
vaju svojstva drva i ljepila. Zbog toga se ono iz
vodi samo kod nekih, obično vrlo tvrdih, vrsta 
drva. 

Bnmen.ie na određenu debljinu i egaliziranje iz
vodi se najčešće zato da bi se postigla jednaka 
debljina ploča, koje se istovremeno furniraju, kao 
i da se odstupanja po debljini unutar svake ploče 
svedu na minimum. 

Budući da će kasnije biti izneseni podaci o tao
nooti obrade, treba se osvrnuti na neke osnovne 
pojmove. 

Tačnost obrade je stupanj podudarnosti obra
đenog elementa s onim koji je zadan u nacrtu. To 
znači, što je veća podudarnost obrađenih eleme
nata s elementima zadanim u nacrtu, veća je i 
tačnost obrade. Ta se podudarnost može odnositi 
na oblik, dimenzije ili na čistoću obrađene povr
šine. Prema F. M. Manžosu (4) netačnost obrade 
može prouzrokovati: stroj, alat, naprava, e~emenat 
koji se obraduje i radnik koji poslužuje stroj. 
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ZADATAK I METODA RADA 

Kod izrade pločastih elemenata od ploča iverica 
koji ,su uokvireni rubnim letvicama, m<Yle doći na
kon furniranja tekućim ljepilima do zadebljanja 
na rubu iverice, kako to prikazuje sl. 1. 

St. 1. Tzbočtnjt rubora iruic, poslijf 

furniranja. 

Ovakvo zadebljanje znatno otežava ·brušenje 
furnira ili ga onemogućuje, pa je takve elemente 
potrebno ponovo brusiti na cilindričnoj brusilici i 
zatim furnirati. To nas je ponukalo da ispitamo 
nije li ova greška rezultat nepravilnog brušenja na 
cilindričnoj brusilici, i da ispitamo proces brušenja 
na tom stroju. 

Ispitivanje je meno na dvocilindričnoj brusi
lici proizvodnje ... :ZičNICA«, tip VBR, čije su ka
rakteristike 

širina stola 1.l·OO mm 
maksimalna debljina obratka 150 mm 
minimalna debljina obratka 1 mm 
minimalna duljina obratka 90 mm 
promjer valjaka 270 mm 
broj okretaja I valjka 1940 okr./min. 

II valjka 2170 okr./min. 
pomak 5 .. 12 m/niin. 

debljina pustene tkanine (filca) prema tehnič
kom opisu stroja 1 i 2 mm (stvarna debljina iznosi 
cca 2 i 4 mm). 

Obrađivani su ,pločasti elementi izrađeni od 
plO'Ča iverica (iverice od drva) i od lanit ploča (ive
rice od pozdera lana i konoplje) koji su bili uokvi
reni hrastovim rubnim letvicama vlažnosti 9-120/o. 
Ovi elementi kasnije su bili furnirani i namijenjeni 
za vrata ormara. Duljina elemenata bila je 1630 
mm, širina 600 mm, debljina rubnih letvica 19,5 
i 19 mm, debljina lanita 18 mm i debljina iverice 
19 mm, što se vidi na sl. 2. Na istoj slici označen 
je i smjer prolaženja elemenata kroz ,brusilicu kao 
i mjesta na kojima je izvršeno mjerenje debljine. 
Mjesta na kojima će se vršiti mjerenje, broj ploča
stih elemenata, broj potrebnih mjerenja debljina, 
kao i osnovni faktori koji utječu na brušenje utvr
đeni su na osnovi prethodnog mjerenja. 

Prethodno mjerenje izvršeno je na 17 ploča i 
to na svakoj na 24 mjesta, pomoću komparatora 
s tačnOŠiĆ\1 očitanja 1/100 mm. 



Na sl. 3 prika.zan je prosječan oblik ploče, do
biven ovim mjerenjem. Brojevi 1 do 24 označa
vaju mjesta mjerenja. -Zbog jasnoće, dat je presjek 
ploče horiz-0ntalnom ravnjnom i to kroz tačku gdje 
je ploča najtanja. Kotirana mjesta označena slo
vima A, B i C predstavljaju visinu pripadnih ta

čaka u odnosu na horizontalnu ravninu, i to na 

<:, 
C) 
\O 

, ,. 

na veća tačnost podešavanja, trebalo bi povećati 
broj ploča koje mjerimo, na temelju čega određu
jemo tačnost namještanja. 

Obično se veća pažnja poklanja smanjenju od

stupanja unutar jedne skupine koja se istovremeno 
farnira. Ovo je osobito važno ako se po nekoliko 
elemenata stavlja u jednu etažu preše; 

35 
smjer bruš,nja 

Sl. 1. Pločasti 1/1m1nti od /anita odnosno ivtric, . 
Rimskim brojtvima oznaćtna su mjesta mjtrtnja. 

poprečnom rubu, uzdužnom rubu i u ' sredini plo
častog elementa. Na temelju ovog ispitivanja može 

se zaključiti slijedeće: 
1. da u procesu brušenja nastaje netačnost ob

lika. Zapaža se da je ploča najdeblja na poprečnim 
rubovima (u odnosu na smjer brušenja), zatim Je ' 

nešt-0 tanja na uzdužnim rubovima, a najtanja je 
na unutarnjem dijelu gdje se nalazi iverica. Vid
ljiva je i sime~ričnost s obzirom na uzdužnu os 
ploče. Zahvaljujući tome stvarno mjerenje može 
se izvesti na polovici ploče; 

2. da u toku obrade dolazi do netačnosti dimen
zija koja je uzrokovana netačnošću stroja, alata, 
obratka i s druge strane netačnost uzrokovana ne-

tačnošću podešavanja. Kod cilindrične brusilice je 
bitno, da je .rijetko kada potrebna velika .tačnost 

podešavanja, ?er su pločasti elementi rijetko zdru
ženi debljinom u nekom dosjedu. Zbog toga se kod 
namještanja brusilice mjeri sam$) _jedan elemenat. 
Na taj način možemo pogriješiti i za 0,5 mm u 

srednjoj debljini skupine, Ako bi nam bila pot,reb-

3. da čistoća obrađene površine nije bitna, jer 
je po želji možemo mijenjati stavljanjem brusnih 
papira različite granulacije, a osim toga ona nema 
tako veliko značenje za furniranje kao za površin
sku obradu; 

4. da bi potreban broj uzoraka uz uvjet da 

standardna gr~ka aritmetičke sredine iznosi 1/ 100 
mm, bio 300, no to je praktički neizvodivo u uvje. 

tima, proizvodnje (kod slaganja na paletu vrlo je 
teško raditi s vi.Ae od 100 ploča). 

5. da se broj mjesta na kojima se mjeri debljina 
ploče može svesti na 9. 

6. da pomak nema veći. utjecaj na kvalitetu ob
rade.· Povećanjem pomaka mora se 'smanjiti deb... 
ljina,brušenja i obrnuto. Izgleda da je ipak pogod
nije brušenje s manjim pomak-om, jer time sma
njujemo broj prolaza i olakšavamo rad na stroju. 

Na temelju navedenih zaključaka izvrleno je 
rqjerenje na 100 pločastih elemenata od lanit ploča 
i 75 od iverica. Broj prolaza bio je 5, pomak 10 

m/min., granulacija papira 24 i 50-. Pločasti ele-
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menti od !anita brušeni su oštrim, a elementi od 
iverica već malo zatupljenim papirom. Uz nave-c 
dene režime jednim papirom obrusi se cca 300 
ovakvih pločastih elemenata. Brušenje je vršeno 

brušenja. Pod papir finije granulacije stavlja se 
mekša. odnosno, deblja pustena tkanina i obrnuto, 
a za brušenje na tačnu debljinu uzima se tanja i 
tvrđa pustena tkanina. 

. •· 
St. 3. ProsjtČan oblik ploče dobi•tn prtdhodnim mfirtnjam. 

bez premještanja stola ili valjaka u toku prolaza 
jedne skupine. Stol je bio grubo fi.ksiTan i jedino je 
još elastičnost gumenog saga i pustene tkanine 
mogla utjecati na tačnost brušenja po debljini. 
Opterećenost stroja kontrolirana je ampermetrom. 
Namještanje valjaka ,bilo je takvo, da su nešto niži 
od pritiskivača koji se nalaze iza njih i to zbog· 
podloge od elastične pustene tkanine. Primjena 
pustene tkanine UZ neke m~e (smanjenje krutosti 
sistema alat-obradak-podloga, povećanje troškova) 
i.ma i prednosti. 

Oblaganjem valjaka pustenom tkaninom omo
~ućuje se njihovo centriranje jer se nakon oblijep
ljivanja ista brusi na samom valjku, a osim toga 
i površina kontakta s obratkom je veća. Međutim, 

· kod primjene pustene tkanine moramo se pridr
žavati nekih pravila; debljina i tvrdoća pustene 
tkanine ovise o granulaciji brusnog papira i o vrsti 

REZULTATI ISTRA2fVANJA 
Obrađeni podaci ispitivanja dati su u tabeli 1. 

za 1 a ni t i tabelri 2. za i v e r i c e. U prvoj 
tabeli kod !anita negdje je broj mjerenja manji od 
100. To je Žbog odbacivan3a nekoliko podataka čije 
su vrijednooti odstupale u toj mjeri od ostalih da 
se to nije moglo objasniti kao slučajno. Razlog to
me je vjerojatno nepravilnost na donjoj površini 
ploče (o~oljen komadić ploče) što se kod mje
renja nije moglo zapaziti, jer su ploče stajale ho
rizontalno. 

Jz .podataka stupca ·aritmetičkih sredina X, ta
bele za lanit nacrtana je slika 4. Gotovo jednaku 
sliku dobili bismo crtanjem na temelju podataka 
od iverica. Brojevi od 1 do 9 <YLnačuju mjesta mje
renja. Mjerenje je vršeno samo na je<inoj polovici 
ploče. U tački gdje je ploča najtanja, položena je 

L A N I T 

Hi' test 

Redni l( c2 C 
Vjerojatnost 

ex pojave kao broj n (mm) (1/100 mm') (11100mm) (1/100 mm) slučajnog 
odstupanja 

od O/o do 

I 100 17,4J4> ffl,66 17,25 1,72 :.> 51() 2 98 17,3886 250,ie 15,93 1,61 5 10 3 99 17,1896 182,58 13,51 1,36 50 70 4 100 1•7,2880 182.~ 13,61 1,35 30 50 6 99 17,1210 1~,56 l{l.02 1,:n 30 50 6 99 17,0979 166,46 12,86 1,29 6 10 7 100 17,3713 195,93 14',00 1,40 5 10 8 100 1.7,394,8 17'1,40 13,09 1,31 4 5 9 100 17,1045 161,30 12,70 1,27 30 50 



TAB. 2 
IVE R ICA 

Redni 
broj 

X 
(mm) 

o2 o ox 

Hi• test 
Vjerojatnos t 
pojave kao 
sl učaj nog 

odstupanja 
od •/o do 

n (1 /100 mm') (l/100 mm) (1/100 mm) 

1 75 18,1846 180,36 
2 76 18,1753 140,4·7 
3 75 17,9986 157,56 
4 75 18,0895 201,69 
5 75 17,9579 186,63 
6 75 17,9816 158,88 
7 75 18,0049 216,36 
8 75 18,1223 111,12 
9 76 17,9550 144,82 

horizontalna ravnina. Kotirana mjesta, označena s 
A, B i C predstavljaju visinu odgovarajućih tačaka 
u odnosu na horizontalnu ravninu i to na popreč
nom rubu, uzdužnom rubu i u sredini pločastog 
elementa. 

Iz podataka, kao i slike vidi se da su, kao i kod 
prethodnog mjerenja, najveće deblji.ne na popreč
nim ruboViima. Nešto su tanji uzdužni rubovi, a 
unutrašnjost elementa je najtanja. 

U stupcima o i o2 date su vrijednosti standard
nih devijacija. Izražena u 1/10-0 mm o se kreće od 
10,54-17,25 na masivu, od 12,70:-13,51 na lanitu 
i od 12,03- 13,66 na iverici. 

Sl. ' , Pro1jolan oblik pločo od /anita , 

Prema istraživanjima J. Krpana kod brušenja 
panel ploča na cilindričnoj brusilici procjena za o 
iznosi 13,7/100 mm. 

F . M. Manžos daje općeniti podatak za brusilice 
kod brušenja po debljini -a = 25/ 100 mm. 

Prema podacima W. Schinu.tztera za tačnost no
vijih strojeva izvedenih za. brušenje na debljinama 
proračunata u o iznosi 3,3/10.0 ... 5/100 mm. To 
je u stvari tačnost stroja, jer će dimenzija proiz
voda uz 99,7% vjerojatnosti biti u granicama 

13,43 1,55 10 20 
11,85 1,37 5 10 
12,55 1,45 10 20 
14,20 1,64 10 20 
13,66 1,58 50 70 
12,60 1,45 10 20 
14•,71 1,70 90 95 
10,54 1,22 10 20 
12,03 1,39 90 95 

x ± 3 o ili uz 95,45% vjerojatnosti u granicama 
x ± 2 o što znači da će razlika između najveće i 
najmanje vrijednosti uz date vjerojatnosti iznositi 
6 o odnosno 4 o. 

Distribucija frekvencija može se smat rati nor
malnom kao što je pokazao »Hi2 « test. Podaci o 
tome dati su u stupcu Hi2• Odluka o signilikant
nosti razlike donesena je prema kriteriju kojega 
daje E. Plath (7). 

U stupcu o x dat e s vrijednosti za standardnu 
grešku aritmetičke sredine. 

Prethodni pokazatelji u tabeli 1 i 2 govore o 
vrijednostima koje se odnose na pojedina mjesta 

mjerenja, neovisno jedno o drugom. Oni nam po
kazuju tačnost dimenzija na određenim mjestima 
ploče. 

Budući da se u procesu obrade pojavila netač
noot oblika, trebalo je ispitati nije li ova uslijedila 
samo kao .rezultat slučajnih odstupanja ili je po
sljedica dopunskih faktora yarijacije. Radi toga je 
napravljena analiza varijance i dobiveni su slije
deći rezultati : 
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ELEMENT! OD LANITA 

Skup svih tačaka mjerenja nije homogen. Ovo 
se moglo <>čekivati jer se i iz slike 4. vidi da se 
rubovi razlikuju od srednjeg dijela ploče. Stoga je 
ispitana homogenost skupa tačaka 1, 2, 4, 7 i 8. 
Sve ove tačke nalaze se na rubnim letvicama, no 
ni taj skup nije homogen, jer je debljina uzdužnih 
rubova manja. Ovo izgleda nelogično, jer je po
znato da se drvo lakše brusi poprečno nego uzduž
no kao što navode W. Schmutzler (2) , G. Pahtitzsch, 
K. Dziobek (3), F. Kollmann (5), a ovdje imamo 
upravo obrnut slučaj. Međutim ako se pažljivije 

17,60 
17,50 
11,,0 
17,JO 

17.60 
17. 50 
17.,0 
17,30 

17.30 

pogleda ,vidi se da se tačke 1 i 7 nalaze na uzduž.
noj rubnoj letvici, a nj ihove vrijednosti su gol.ovo 
jednake vrijednostima tačaka 8 i 2, koje se nalaze 
na poprečnoj rubnoj letvici. To znači da su drugi 
(aktori koji utječu da prednji i zadnji rub ploče 
imaju nakon brušenja najveću debljinu. Ovdje se 
vjerojatno radi o pojavi da rub ploče malo utone 
u gumeni sag zbog povećanog specifičnog pritiska. 
Ovome pogoduje i vađenje pločastih elemenata od 
pomoćnika na stroju, kod čega on uvijek malo diže 
izlazeći kraj ploče, a ploča se zbog oslanjanja na 
pritiskivače drugim rubom utiskuje u gumeni sag. 
Utjecaj smjera vlakanaca igra malenu ulogu, te su 

E 
E Ili 
:::, 

17,20 
17, I O - ~------~------
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Sl. G. Grafički prikaz promj ene debljina kod brušenja /anita u ovisnosti 
o redoslijedu brušenja. 



i 'razlike između tačaka 1 i 2, te 7 i ·s veoma ma
lene. 

Analizom sJsupa tačaka l , 2, 7 i 8 dokazana je 
homogenost ovog skupa na nivou 99% sigurnosti. 
S1t/S22 = 2,961, n1 = 3, m = 394, F 9o% = 2,63, 

. F 99% = 3,85 

·n·1 .:.... stupanj slobode varijance između grupa 
n2 - stupanj slobode varijancc unutar grupa 
U ovom slučaju ne može se donijeli odluka o 

homoge_nosti .. Tteba provjeriU razliku i7.rncđu ta
čaka koje se nalaze na jednom rubu, a to su 1 i 2, 
te 7 i 8 . 

S12 - varijanca između grupa 

S22 - varijanca unutar grupe 

= 1. 53 
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Razlika nije signifikantna, jer obuhvaća 1,53 
standardne greške. 

1,92 
Xe - X, = 1,.22 

bR-R 
Kao i u prvom slučaju tačke na jednom rubu 

ne pokazuju signifikantnu razliku. 

Skup tačaka 3, 9, 5 i 6 ,nije homogen. S12/S22 = 
13,67, n1 = 4, n2 = 493, a F 99,9% = 4,69. Iz slike 4 
vidi se da se ·tačka 3 i 9 razlikuju od 5 i 6, jer 
kod njih dolazi do izražaja utonuće rubova ploče 
u gumeni sag. Razlike između tačaka 3 i 9 kao i 
5 i 6 ispitane su nul-hipotezom i dokazano je da 
nisu signifikantne. 
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Razlika nije signifikantna jer obuhvaća 0,801 
standardne greške i nul hipoteza se prihvaća. 

><s - x, = 1,25 
G'll- 11 

Isto vrijedi i za ovaj slučaj gdje je razlika 1,25 
standardne greške. 

ELEMENTI OD IVERICA 

I ovdje skup od svih 9 tačaka nije homogen. 
Isto tako skup tačaka 1, 2, 4, 7 i 8 nije homogen. 
s 12;s22 = 23,48, n1 = 4, m = 370, F 99.9 % = 4,69. 

Iz tabele 2 vidi se da osim uzdužnog ruba i 
tačaka na uglu ima znatno manju dimenziju. To 
je tačka 7. Ovo j e još jedna od karakterističnih 
pojava kod nepraVlilnog brušenja na cilindričnoj 
brusilici, tzv. p r e b r u š e n j e u gl o v a. U ovom 
slučaju to prebrušenje iznosi svega oko 0,15 mm, 
no ono može biti i više, te tada izaziva greške kod 
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furniranja. Zbog toga je ova tačka ispu§tena kod 

analize homogenosti slijedećeg skupa. 
Analizom skupa tačaka 1, 2 i 8 ustanovljeno je 

da je isti homogen tek na nivou 99,90/o sigurnosti. 

S1'/S1' = 51881 n1 = 2, nz = 222, F 99% = 4,71, 

a F 99_g"' = 7,15. 

Ma da ovaj skup vjerojatno nije homogen, 

vrijednosti navedenih tačaka vrlo su blize jedna 

drugoj i može se pretpostaviti, da bi se uz pravilno 

bru!enje dobila sličnost kao i za lanit ploče. 

Sada ćemo ispitati razliku između tačaka 1 i 2 
na poprečnom rubu. 

Iz toga proizlazi da razlika nije signifikantna, 

nego je slučajna. 

Analiza skupa tačaka 3, 9, 5 i 6 pokazuje da je 
navedeni skup homogen. 

S12/S2-Z = 1,96, n1 = 3, n2 = 296, Fgs " = 2,62, 

F gg._ = 3,83. 
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Analiza varijance pokazala je, da podaci iz 9 

mjesta mjerenja ne čine homogen skup. Homogen 

skup predstavlja srednji dio ploče mada se kod 

!anita zapaža nehomogenost, ako se uzme u obzir 

područje uz sam prednji i stražnji rub. Poprečni 

rubovi, prednji i stražnji homogeni su skupovi, a 

uzeti zajedno nisu homogeni, no njihove vrijed

nosti nalaze se vrlo blizu jedna drugoj. Razlike iz.

među prednjeg i stražnjeg ruba ovise o posluži

vanju stroja, pa ih nije potrebno detaljnije ispiti

vati. Tako s obzirom na debljinu možemo svrstati 

podatke u tri grupe; poprečni rubovi, uzdužni ru

bov.i i srednji dio ploče tj. iverica ili lanit. (U 

pojam poprečni rub uključena je i tačka na uglu). 

Razlike u debljini nakon brušenja između ive

rica, odnosno lanit ploče i rubnih letvica, uzroko

vane su različitom otpornošču na brušenje nave

denih materijala i elastičnošću pustene tkanine kao 

podloge brusnog papira. 

Iz navedenog vidi se da su nakon brušenja ru

bovi znatno deblji od unutrašnjeg dijela ploče. No 

isti odnos bio je i prije brušenja .Postavlja se pi,.. 

tanje; nije li to bio uzrok kasnijoj razlici? Da bi 

-

----
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se ispitaio Izrađeni su uzorci čiji je poprečni pre
sjek dat na slici 5. Uzorci su brušeni na istoj bru
silici u tri prolaza s jedne strane. Dobiveni su 
slijedeći rezultati: 

~ - $. Poprttnl p„1/d uzorka ~od kojeg ]t sr..t/111 dio dlbljl od NOOtO, 

Bočne letvice 
Broj •mjerenja 
aritmetička sredina deblj~na 
standardna devijacija 
standardna greška 
Iveri ca 

n = 100 
x = 18,8757 · m m 

14,21/100 mm 
1,42/ 100 mm 

Broj mjerenja n = 100 
aritmetička sredina debljina x = 18,6247 mm 
standardna devijacija -= 13,53/ 100 mm 
standardna greška 1,35/ 100 mm 
Iako je sada 'Ploča bila deblja za 2 mm od rub-

nih letvica, nakon brušenja ostala je tanja za 
0,2510 mm. 

Signifikantnost razlike ispitana je nul hipote
wm. Razlika obuhvaća 12,7 standardnih grešaka, 
pa je prema tome signifikantna. 

U procesu brušenja jednim papirom, zbog za
tupljenja i zapunjenosti međuprostora dolazi do 
nekih promjena. S vremenom opada količina bru
ševine i to u ,početku bde, a. kasmje sve sporije 
kao što navode G. Pahlitzsch, K. Dziobek (3), F. 
Kollmann (5), A. L. Ber§adskij (8), dok se čj.stQća 
površine poboljšava. Budući da je i u-ovom slučaju 
moglo doći do konstantne promjene parametara, 
ispitana je stabilnost dimenzija i tačnosti obrade u 
procesu brušenja. Podaci su podijeljeni u grupe i 
za svaku grupu izračunata je aritmetička sredina 

i standardna devijacija, a zalim su podud uneseni 
u grafikone. Sl. 6, 7, 8 i 9. Podaci x za lan i t 
pokazuju tendenciju porasta. lj . de blJina ploća 
mijenja se u ovisnosti o redoslijedu koJi m su bru
šene. Podaci o za Janit približno su paralelni s 
apscisom, znači da se tačnost u toku procesa obrade 
nije konstantno mijenjala u smislu povećanja ili 
smanjenja nego su postojale samo oscilacije koje 
su rezultat uobičajenih odstupanja od srednje vri
jednosti. 

Podaci x za ivericu samo negdje pokazuju ten
denciju porasta te je debljina u ovisnosti o redo
slijedu brušenja konstantna. Tačnost obrade, od
nosno o kao i kod Janita pokazuje ujednačenost u 
toku čitavog procesa. 

ZAKLJUCAK 
1. Izbočenje rubova iveri·ca kod pločastih ele

menata, poslije furniranja nije uzrokovano neta6-
nošću brušenja, nego je vjerojatno rezultat bubre-
nja iverice od vlage iz ljepila. 

2. Poslije brušenja na cilindričnoj brusilici, čiji 
su valjci obloženi pustenom tkaninom, dobit će se 
ploče nejednake debljine ako su sastavljene od 
materijala različitih otpomosti na brušenje. Ori
jentacija rubnih letova (hrastovih) u odnosu na 
smjer brušenja nema značenja. 

4. Tačnost ~rušenja na cilindričnoj brusilici u 
datim uvjetima predstavljena standardnom devi
jacijom i izražena u 1/100 mm kreće se od 10,54-
-17,25 a'la masivu i od 12,70-13,51 na lanitu, te 
12,03-13,66 na iverici. ·--- LIIJ'ERATUR.A 
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RESEARCH ON SANDING BOARD MATERIALS WITH DRUM SANDER 

After veneering the plate•shaped elements wh :ch were manufactured' from the ch:pboards and border strips it comes sometlmes to a projecting of the chipboard along the border strip. · '!'here arises the Question whether this is • consequence of the dress:ng on the ·cyl:nder sander and what ef~ecl can ha~e the dressing- on a san~er on the subscquent vencering. Jn order· to give a~ answer to th1s question 1t was necessary to examme the sandlng process on a cylinder sander. The results of testing show that at a proper sand:ng operation symetrically dressed •plates were obtained. The accuracy of sand!ng is repre_sented by the standard deviation, which being ex,pressed in 1/100 m.m. ranges from· \0,54 to ·17,25 ror sohd wood and from 1'2,03 to 13,66 fo r chipboards. lt 1s characteristic that after the sanding the front and rear border strips (in relation to the sanding direction) remain the thicl<est, the long:tud:nal strips slightly thynner, and t'he centra! portion od the plate-shaped element (chipboard) the thlnnest. Th!s is probably the consequence of the elastic:ty of the filt. with which the cyllnders are lined. 
Thuš it may ··be concluded that ttre aforementioned de:fect is not caused by the sanding on the cylinder sander. The orientation of-The border strips ill ' relation to, the direct'on of sanding has no significance. Because of Ute blunting of the sand:ng paper during the -1anding operat:-on a gradual change in the lhickness caa occur _wqile the ~ccuracy of the sand:ng ~o~s not change. 

•'•,' 



Ing. OMER ALIĆ, Sarajevo 

SUSE,JE NEKIH DOMAĆIH LAKOVA ZA POVRŠINSKU OBRADU DRVETA 

Za vrijeme šcstomjesecne specijalizacije u SSSR-u autor Je bio u mogućnosti 

da se bavi nekim ispitivanjima domaćih lakova za povr~insku obradu drveta. Jedan 
dio provedenih ispitivanja odnosi se na sušenje lakova, te se u ovome članku Izlažu 
rezultati opita prirodnog i vještačkog sušenja lakova, i predlažu režimi fors iranog 

sušenja konvekcijom za ispitivane lakove. 

Ispitivanja su provodena na Moskovskom šumsko-tehničkom institutu, katedra 
tehnologije proizvoda od drveta, a ispitivanju su podvrgnuti lakovi kemijskog kombi• 
nata CHROMOS-KATRAN-KUTRILIN Iz Zagreba. 

Na ovom mjestu se :,;ahvaljujemo susretljivosti Pror. B. M. B u g I a Ja, pod čijim 
rukovodstvom su vršena Ispitivanja I preduzeću CHROMOS, koje je o vlastitom trošku 
dopremllo lakove u Moskvu. 

STADJJI SUŠENJA F1Il..MOVA 

Sušenjem lakova uslovno nazivamo proces 
otvrdnjavanja tankog sloja laka (iilma) nanešenog 
na obrađivanu površinu drveta. 

Praktično, taj proces može biti rezultat ispara
vanja rastvarača i razredivača, rezultat istovreme
nog djelovanja kemijske reakcije i isparavanja 
isparljivih ~stojaka, ili je rezultat samo kemijske 
reak?je. 

Prema B. M. Bugla;u razlikujemo četiri osnovna 
stadija filmova: 

1. Suho od prašine 

2. Praktično suho 

3. Suho za daljnju obradu ili eksploataciju 

4. Potpuno suho 

S uho od · prašine ' nazjvamo momenat ka
da se na filmu obrazuje tanka pokorica, koja se 
konstatuje hukanjem na film u t.oku jedne-sekunde 
kod rastojanja obrasca na oko 10 cm od usta. Po
java mat mrlje na mjestu hukanja govori o obra
zovanju pokorice, t j. film je suh od prašine. 

Kako vidimo ovaj se metod zasniva na zavisno
sti -kondenzacije vodene pare (rošenje) od hidrofob
nih svojstava površine. Ako hučemo na površinu 
filma na kojem se tek obrazovala ]?<>korica, to se 
na površini stvara rosa, jer je površina filma hlad
nija od zraka radi isparavanja rastvarača. Rošenje 
se manifestuje stvaranjem mat mrlje, koja jako 
brzo isčezava. U koliko se mrlja ne obrazuje film 
nije suh od prašine. 

Praktično :s u h film je kada se na njegovu 
površinu ne lijepi gaza _pod određenlm i ko,1.s~n~ 
nim pritiskom. Ovaj stadij se naziva i „suho na 
slipanje«. 

Stadij praktičn_o ·suhog filma se konstatuje na 
slijedeći način: 

Lakovi radnog· viskoziteta se nanose na drvene 
obrasce (9 X 12 cm): ·Oorasci se stavljaju u stak
leni ormarić (Sl. 1), koji oslgwava postojane uslo
ve temperature i relativne vlage zraka. U uglovima 
ormarića su čaAe sa kalcijevim, kloridom, čiju ko-

ličinu obral-unamo iz uslova 200 g. kalcijevog klo
rida na 1 m' zapremine. 

Povremeno obrasce vadimo i:,; ormarića i odre
đujemo dali je film praktično suh koristeći speci
jalni uteg VI-4 prikazan na slici 2. 

Sl. I. Stakleni ormarić za sušenje 

Uteg VI-4 predstavlja metalni cilindar težine 
200 ± 1 g, sa odsječenim konusnim završetkom na 
koji je nalijepljena gumena podloga površine 1 
cm2. 

Sl. 2. Utec Vl-4 

Na film laka stavljamo komadić gaze (1,5 X 1,5 
cm), a preko gaze uteg VI-4, kojeg držimo na limu 
cca 30 sekundi. Zatim uteg opre=o skidamo, a 
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gaza os~je na filmu. Okreumjem, obrazac dov<:>
dimo u položaj da se film nalazi sa donje strane. 
Ako je film praktično suh komadić gaze otpada, 
a ako film nije praktično suh gaza ostaje na filmu 
laka. 

Film je s u h z a d a 1 j n j u o b r a d u, kada 
postigne takav stepen tvrdoće (proces sušenja se 
manifestuje porastom tvrdoće) kod kojeg je sposo
ban za brušenje, odnosno poliranje, ili film je s u h 
z a e k s p 1 o a ta ci j u kada postigne tvrdoću ko
ju zahtijevaju eksploatacioni uslovi. Stadij »s u h 
z a e k s p 1 o a ta ci j u« je važan za lakove čija 
tehnologija primjene ne predviđa obradu filma 
(brušenje i poliranje), dok za lakove čiji se film 
podvrgava operaciji brušenja i 'Poliranja, ovaj sta
dij identifikujemo sa stadijem »suh za daljnju 
obradu«. 

Stadij »suh za eksploataciju« se konstatuje apa
ratima z:a mjerenje tvrdoće filma, dok stadij »suh 
za daljnju obradu« se konstatuje pored mjerenja 
tvrdoće filma i pokušajima brušenja i poliranja. 
Kada film postigne određenu tvrdoću, uspješno se 
brusi i ne zapunjava brusni papir, smatramo da je 
postigao stepen suhoće za daljnju obradu. 

Film je p o t p u no s u h kada se više ne za
paž.a porast njegove tvrdoće, tj . kada je postigao 
maksimalnu tvrdoću. Poslije ovoga stadija film 
prelazi u starenje, koje se manifestuje u laganom 
opadanju tvrdoće ili pojavi raznih defekata. Ovaj 
stadij suhoće veoma se teško konstatuje i zahtijeva 
vremenski dugačko ispitivanje. 

Vrijeme sušenja svakog stadija za razne lakove 
je različito, a kod konkretnog laka ono zavisi od 
temperature, relativne vlage zraka, debljine filma 
i drugih faktora. 

Vrijeme sušenja filmova laka predstavlja jako 
važan podatak od kojeg zavisi čitav režim površin
ske obrade, a u nekim slučajevima vrijeme sušenja 
uslovljava mogućnost primjene konkretnog laka u 
određenom tehnološkom procesu. 

REŽIMI SUŠENJA FILMOVA 

Zakonomjernosti sušenja filmova su nedovoljno 
izučene, kako u teoretskom, tako i u eksperimen
talnom pogledu, te se uslovi i trajanje sušenja 
uglavnom određuju iskustvom. Poznato je, da brzi
na sušenja nitro lakova zavisi od k emijskog sastava 
laka ,naročito rastvarača, debljine filma i uslova 
sušenja. Međutim, brzina sušenja kod optimalne 
debljine filma za konkretni lak (domaće lakove) je 
nedovoljno ili nikako ispitana. 

Sušenje lakova u sobpim uslovima (prirodno su
šenje) je kod većine lakova vremenski dugačak 
proces; nitro lakovi cca 24 hi poliester
s ki 1 a k cca 18 h . Bez sumnje je da ovako vri
jeme sušenja produžava proces površinske obrade, 
snižava efektivnost i ekonomičnost cjelokupne po
vršinske obrade, pa se zato sve više pristupa for-
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siranom sušenju, u cilju skraćivanja vremena su
šenja. 

Najefektivniji metod ubrzanja procesa sušenja 
lakova je zagrijavanje. Sa povećanjem temperature 
povećava se brzina isparavanja rastvarača kod 
nitro lakova i ubrzava se većina kemijskih reak
cija, kao reakcija polimerizacije kod poliesterskih 
lakova. 

Sve filmove lakova je neophodno sušiti do po-
stizanja tvrdoće filma koja će omogućiti uspješno 
brušenje (ukoliko se lak brusi). Ova tvrdoća je 
različita za razne lakove i ustanovljava se eksperi
mentalno, tj, mjerenjem tvrdoće jedni.m od pozna
tih načina u momer.tu kada se film pokaže spo
sobnim za brušenje. 

Kriteriji postavljanja režima forsiranog sušenja 
lakova su; kvalitet osušenog filma, postignuta 
tvrdoća i sa njom u vezi sposobnost filma za dalj
nju obradu. Zadatak svakog forsiranog sušenja fil
mova je pored skraćenja procesa sušenja postizanje 
zadovoljavajućeg kvaliteta filma. 

Kod ispitivanja režima sušenja mjerenje tvrdo
će ima osobit značaj, Mjerenje tvrdoće klatnim 
priborima ne može se preporučiti radi nedovoljne 
osjetljivosti ovih pribora, naročito u oblasti velikih 
tvrdoća . Na katedri tehnologije prizvoda od drveta 
Moskovskog šumsko-tehničkog instituta za mjere-

Sl. 3. Pribor PMT-3 za mjerenje mlkrotvrdol!e 



nde tvrdoće filmova kod ispitivanja režima sušenja 
koristi se pribor za mjerenje mikro tvrdoće PMT-3, 
kojeg pokazuje slika 3. 

Pribor PMT-3 je izveden na principu ut iskiva
nja dlamantne piramide u ispitivani materijal pod 
malim opterećenjem. Pribor se sastoji iz m ikro
skopa 1 i sa njim spojenog ustrojstva za utiski
vanje diamantne piramide 2. Ugao piramide (igle) 
iznosi 136 ± 10. Opterećenje se primjenjuje od 2 
do 200 gr. 

Ovaj pribor se koristi u mašinogradnji kod ispi
tivanja metala, a kako pokazuju iskustva naučnih 
institucija SSS'Rra može se vrlo uspješno primje
niti u ispitivanjima površinske obrade. Po meto
dici razrađenoj u ovome cilju od strane I. I. Su.
bine, pri mjeN!nju tvrdoće filmova treba nastojati 
da se dobija otisak jednake veličine; diagonala 
80-100 µk, što se post iže izborom odgovaraiuć~ 
opterećenja. Kod pridržavanja postavljenog uslova 
dubina prodiranja piramide iznosi 10-1-5 1i k. te se 
dobijaju tvrdoće na približno jednakoj dubiru 
filma. 

Tvrdoća priborom PMT-3 .se određuje slijede..: 
ćim po6tupkom: 

-: ispitivari~ obrazac se postavlja i fikisr~ na 
postolju pribora 3, . . 

- ·pribor se fokusira na površini obrasca, 

- na obrascu se odabere mjesto za otisak) po-
moću mikrovijaka 4 pomjera se postolje da 
·bi bud:1će mjesto ot iska bilo približno cen
tru polja posma~ranja, 

- postavlja se odabrani teret. Okreće se po
stolje za 1801> (od jednog· do drugog upora) 
i time se dovodi željeno mjesto pod diamant
sku piramidu, 

- laganim pokretanjem ručke 5 opušta se pi
ramida sa teretom da se ista dotakne ispiti
vane površine. Igla se teretom pritiskuje na 
obrazac 5 sekundi, a zatim se ručka aparata 
vraća u polazni položaj, 

- okreće se postolje unazad za 180°, te mjesto 
otiska dolazi u vidno polje objektiva. Mje
renje otiska po diagonali se izvodi pomoću 
okular anikrometra 6. 

·- tvrdoću obračunavamo :po formuli: 

1854 P 
H = ---- k.1r/mm2 

gdje znači: 

H - tvrdoća u kg/~2 

P - teret koji se sta.vlja na diamaJ,1.tsku iglu 

u g. 

d - diagonala otiska dlamantske igle na filmu 

laka u µx. 

Diagonala otisaka d. m jerena okula r mik rome
trom m ikroskopa, izračuna se po formuli : 

gdje znači : 

L - veličina oćitanja na okular mikrometru 

e - recipročna vr ijednost povećanja ,mikro-

skopa 

Izloženi metod mjerenja tvrdoće sa priborom 
PMT-3 opterećen je nedostatkom, koji se ogleda u 
tome da rasuđujemo o tvrdoći čitave površine na 
osnovu trdoće veoma male površine. Ipak, od svih 
poznatih i primjenjivanih metoda mjerenja tvrdoće 
fiJmova izloženi m etod se smatra najprikladniji. 

Kao prvi zadatak kod ispitivanja režima ubrza
nog sušenja lakova postavlja se utvrđivanje brzine 
sušenja u sobnim uslovima (t = 18 - 200 C), kao 
i određivanje tvrdoće kod koje je film laka sposo
ban za brušenje, oclnosno sposoban ·za eksploataciju 
ukoliko se ne podvrgava brušenju. 

U ovome cilju je nanošen lak ručnim nalijeva
njem na obrasce od bukovine dimenzije 8 X 60 X 
120 mm. Lakovi su imali preporučeni radni visko
zitet za pneumatsko raspršavanje, a obrasci su bili 
pripremani brušenjem i imali 10- u klasu finoće 

površine. Broj nanešenih slojeva i vrijeme sušenja 
između na nosa je usvojen prema uputama proiz
vođača lakova. 

Pošto je vrijeme sušenja i tvrdoća filma u di
rektnoj vezi sa debljinom filma, to je kod svakog 
mjerenja otiska u njegovoj neposrednoj blizini 
mjerena debljina dvojnim mikroskopom Li ni ka 
(MIS-11). Svi podaci o tvrdoći filmova čija se deb
ljina ne uklapa u navedene granice u tabeli 1 nisu 
uzimati u obzir. Tvrdoća je za svako vrijeme do
bijenn kao srednja vrijednost iz 5-8 mjerenja; na 
jednom obrascu jedno mjerenje za određeno vri
jeme. 

Tabela 1 donosi podatke ovoga ispitivanja, tj. 
broj slojeva, vrijeme sušenja između pojedinih slo
jeva, minimalno i maksimalno vrijeme sušenja zad
njeg sloja i njima odgovarajuće tvrdoće kao i po
stignute debljine filmova. Grafikon na slici 4 i tabela 
2 ilustruju porast tvrdoće u zavisnost.i od vremena 
sušenja za određenu debljinu filma. 

Pokušajima brušenja u određenim intervalima 
vremena je ustanovljeno da su lakovi sposobni za 
-brušenja poslije isteka vremena navedenog u upu
tama za primjenu ovih lakova: 

- nitro lak 6007 poslije 24 h (tvrdoća 6,38 
kg/mm2) 

- nitro lak 6014 poslije 24 h (tvrdoća 8,05 
kg/mm2) 

- :poliesterski lak 7591 poolije. 18 h (tvrdoća 
Hl,88 kg/mm2) 

~7.7 



Vrijeme suše nja 

Tvrdoća 
poslije Postignuta 

zavr. suš. deblj. filma 

Tabela 1 

Primjedba Re<I. 
br. 

Vrsta 
laka 

Broj 
Jaka l· sloj 2 sloj a sloj 4 sloj kg/ mm• uµ 

1. 

2. 

'.i 

nitro 
nitro 

nitro 

nitro 
nitro 

nitro 
nitro 

.poliest_er ' 

6010 
6007 

601'41 

6065 
0016 

.6065' 
6016 

71581 

2 sata · 
2 sata 

2 sata- 2 sata 

2 sa.ta 
lfsa'ta 

2 sata 
I 

2 sata 

2 sata 
12 sati 
18 sati 
IM sata 

-41 sata 1'2 sati 4,49 Uspješno brušenje kod 
24 sata ·6,38 180--'-200 tvrdoće 6,38 kgfrrim• 
4i5 sati 8,80 

-4! sata 12 sali 7,1'5 
Uspješno 'brušenje kod 24 sata 8,05 100-200 

415 sati 9,7•8 tvrdoće 8,05 kg/ mm• 

H} sati 
24 sata 
40 sau 

3.26 
Sposobnost za ek:,ploatac. 7,58 170-195 

'8,$0 kod tvrdoće 7,58 kg'/mm• 

12 sati 
24! sat.a 

3,54 
1'20-160 6,45 

4,35 
Uspješno brušenje kod 13,60 300---380 

1'8,88 ' tvrdoće 18,88 kg/mm1 

19,70 
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St. 4 
G r· a ·r I ko ii porasta tvrdoće filmova u 'ovisnosti od vremena: su~enJa pri t = 20 ± 2'C 

(Lin ije od• 1-:S · odnose 'Se· oa' lakove navedene u glavi tabele 2) 

, . Poslije UJtvt:điv;mj~ .. di".aJnike porasta tv;rdoće i 
tvrdoće pogodne · za orušenje utvrđeni. su režimi 
vještačkog sušenja; temperatura i traj~nJa sušenja. 
U ovome cilju ·su upotFebljeni obrasci iste dimen
zije. Način pripreme i nanošenja laka- je ostao isti 
kao kod određivanja dinamike :porasta tvrdoće fil
ma· u sdbhini uslovima. 'Sušenje lakova je• vršeno 
u sušioniku bez cirkulacije zraka; št-0 je nedostatak 
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provedenih opit.a. Za nitro lakove smo pri~jenili 
temperature 30° C, 40° C, .. 45-0 C i 50" C, ,a. za polie
sterski lak 30, 40, 50 i 60° C. Sušenje je vođeno 
do postizanja •zadane·· .tvrdoće, koja· je · određen.i 
prethodnim opitima. 

Kod nitro lakova temperatura od 30° C zahtjeva 
dugačko vrijem~ sušenja, a temperature 45 i 500 C 
dovode do pojave mjehurića u filmu laka. Prema 



tome je maksimalna temperatura kod ,koje je mo

guće sušiti ispitivane nitro lakove 400 C, a da se u 

filmu laka ne pojavljuju mjehurići . 

Sušenje poliesterskog laka pri temperaturi 50 i 

60° C se odvijalo bez okom zamjetnih defekata i 
postizane su zadane tvrdoće (18,5 - 2O,l kg/mm') 
u vremenu 1 - 1,5 sati. Međutim, zapaženo je da 
'film poliesterskog laka sušen pri ovim tempera
turama ne vlada zadovoljavajućom sposobnošću 

brušenja (valjanje filma i zapW1javanje ,brusnog pa
pira), te su ove temperature sa tehnološkog stano
višta neprihvatljive. 

Prirodno ~ušenje pri temperaturi 
18-200C 

Na osnovu provedenih opita možemo za ispiti
vane lakove preporučiti re-:Zimc sušenja koje der
nosi tabela 3. 

Sušenjem pri t = 408 C, kako to donosi tabela 
3, ubrzava se proces sušenja u odnosu na su!cnje 
pri t = 18 - 200 C i postiže se film zadovoljavaju
ćeg kvaliteta. 

Postignuto skraćenje vremena sušenja dovoljno 
govori u prilog vještačkog (forsiranog) sušenja fil
mova laka, čime bi se, uz male investicije za sušare, 
znatno povećao kapacitet odjeljenja površinske ob
rade i smanjila potreba na prost.oru za prirodno su
šenje. 

Tabela 3. 

Konvenciono sušenje pri temperaturi 
zraka 40•C Preporučeno Red. Vrsta i broj 

br. laka, debljina 
filma 

Vrijeme sušenja Tvrdoća Vrijeme sušenja Tvrdoća konačno 
2 sloj 3 sloj 4'sloj kg/mm• sušenja 1 sloj 2 sloj 3 sloj 4 sloj kg/mm• 1 sloj 

T emeljn: nitro 
lirk 6010 2 sata 

I. Nitro lak fn.Jl 2sata 4 sata 24sata 6,38 
Film 180-~µ-x 
Nitro lak 6014 2 sata 2 sata 4sata 24 sata 8,00 

2. Film 100-200 µ-x 

3. Temeljni nitro 
lak 0085 2sata 
Nitro lak 0016 2 sata 24 sata 6,45 
Film 160µ-x 

4. P-oliesterski 
lak 7691 
Nanošenje u 
jednom sloju 
film 300·380 U'X 

18 sati 18,80 

Očito je da tepmeratw-a 500 i 600 C pogoduje 

ubrzanju reakcije polimerizacije, što se manifestuje 

u vrlo brzom porastu tvrdoće. Vjerojatno da top

ljenjem parafina pri ovim temperaturama isti di

fundira u površinski sloj filma i time onemogućava 

njegovo brušenje. Osim toga, konstatovano je da 

iz istog razloga, poliesterski lak prije sušenja na 

temperatw-i 4QO C treba držati cca 30 minuta na 

temperaturi 18 - 200 C. 

!Omin 4 sata ~42 
20 rnin 30min 5 sal'i 4,56 6satl 

6 sati 6,36' 

10 min 20min 30min 3 sata 6,20 

4 sata 7180 ~sati 
5 <Sati 8,10 
6 <Sati 9,16 

I sat 4 sata 3,53 
30min 5 sati 6,'N 6 sati 

6 sati 6,05 

30 min pri t = 18-20"C 
pri t = 4()0C 1,5 sati 

2 sata 
16,15 
17,02 2,5 sata 

2,5 sata 113,40 

LITERATURA: 
I. S. V. Jakubović - »Ispitivanje lakokrasočnih materi

jalov i pokritiji«, Moskva 1952. g. 
2. B. M. Buglaj, - »Tehnologija otdelki d revesini«, 

Moskva, 1952. g. 
3. E. V. žukov - i.Metodičeskoe rukovodlstvo k labo

ratornim zanjatijam«, Moskva 1961. g. 
4. T. S. Kašina - »Tehnologija otdclki drevesini<, Le

n,jingrad 19.53. g. 
5. I. I. Subina - ><Intenzifikacija <Suškli lakovih pokritijic 

Izvještaj po lem~ Moskva 1964. • 
6. OST - 10086-39 »Metodi ispitivanja lakokrasočnih 

•materJjalov i po1tritiji«. 
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11' bibliografskim prikazima iz domaće i strane 
stručne literature 
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PRIPREME ZA SKRAČENJE RADNOG VREMENA U TVORNICI OLOVAKA 
n TOZ" U ZAGREBU 

Tvornica olovaka, nali v pera, kancelarijskog, 
crtaćeg i pisaćeg pribora »TOZ«, Zagreb - odre-
đena je u grupu eksperimentalnih poduzeća, u ko
jima će se posebno pratiti tok priprema za prelazak 
na 42-satni radni tjedan. U vezi s tim pokrenuta 
je diskusija u kolektivu o mogućnostima uvođen;a 
42-satnog radnog tjedna i prepremama ko,ie bi u 
tu svrhu trebalo izvršiti. Diskusije su vođene u 
stručnom kolegiju poduzeća, sa rukovodiocima eko
nomskih jedinica i u sindikalnoj organizaciji. Na
kon toga u poduzeću je formirana posebna komi
sija u koju su izabran i predstavnici stručnih slažbi, 
predstavnici organa radn.ičkog samoupravljanja i 
predstavnici društveno-političkih organizacija u po
duzeću. Zadatak komisije je bio, da, uz pomoć ru
kovodilaca ekonomskih jedinica i stručnih službi 
u .poduzeću, izvrši detaljnu analizu organizacije i 
poslovanja poduzeća, te da organima upravijanja 
podnese prijedloge m jera koje je potrebno poduzeti 
za prelazak na 42-satni radni tjedan. 

' i ANALIZA POSTOJEĆEG STANJA 

Pri analizi postojećeg stanja kapaciteta, orga
nizacije i poslovanja u poduzeću - učinjeno je sll
jedeće: 

1. Analiza stanja osnovnih sredstava s obzirom 
na stupanj tehničke opremljenost i (vrijednost os
novnih sredstava po 1 zaposlenom radniku}, stu
panj uporabivosti osn~vpih sredstava i postotak 
iskorištenja kapacirteta. 

_ -2. Analiza izgubljenog radnog vremena ra.clnika. 
3. Analiza proizvodnosti živog rada. 
4. Analiza mogučnosti plasmana gotovih pro.

izvoda. 
_ 5. Anketiranje radnog kolektiv~ u vezi priprem,\ 

ia prelazak na 42--®tni raani tjeqan i analiza od-
govora. 

1. Analiza stanja- osnovnih sredstava 

Tehnička opremljenost poduzeća, odnosno vr:
~~nost osnovnih sredstava po 1 zaposlenom rad
niku, utvrđena je po konstai:itnim cijenama, a 
iznosi 

godine 
% 
% 

1961. 

100 

1962. 
100 

93 

1963. 
lll 
103 

Stupanj uporabiV<>Sti-- (neotpisanosti) osnovnih 
sredstava iznosio je 

godine 1961. 1962. 1963. 

Pri proučavanju kapaciteta otkrivena s u uska 
grla, koja treba otkloniti usklađivanjem kapaciteta 
postojećih te nabavom novih strojeva. 

2. Analiza izgubljenog radnog vremena 

Analizom izostanaka radnika -sa posla, ustanov
ljeno je, da je postotak izgubljenog radnog vre
mena za 9 mjeseci u poduzeću iznosio 

godine 
% 

1960. 
20,90 

1961. 
19,95 

1962. 
21,35 

1963. 
19,00 

-Najveći dio izgubljenog radnog vremena otpada 
na bolovanje, što se obja!injava time, da većinu za
poslenih radnika čine žene. Ostali dio izgubljenog 
radnog vremena otpada ·na skraćeno radno vrijeme, 
porodiljski dopust, opravdane i neopravdane iz<>
stanke. U poduzeću se očekuje, da će se prelaskom 
na 42-satni radni t jedan, postotak izostanaka sa 
posla smanjilti. 

3. Analiza proizvodnosti živog rada 

Pri utvrđivanju proizvodnosti živog rada u po
duzeću, ustanovljeno je, da se postotak proizvod
nosti živog rada stalno povećava, te iznosi 

_godine "1960; -1961. 1962. · 1963. 
% 100 106 116 iS4 

Povećanje proizvodnosti živog rada je posljedica 
otklanjanja - uskih grla, bolje tehničke oprernlje-
nosti i bolje organizacije rada. 

4. Analiza mogućnosti plasmana gotovi"h 
proizvoda 

- U elaboratu o pripremama za prelazak na 42-
satn.i radnih tjedan konstatiralo se je, da plasman 
gotovih .proizvoda ne predstavlja nikakve poteš.
koće. Postojeći kapaciteti te tv-ornice' su premaleni 
za porunirenje potreba tržišta. 

5. ,Anketiranje rad,nog -kolektiva 
i analiz~ o~ggvora 

U toku priprema za skr.aćenje radnog vremena 
anketiran je sav radni kolektiv. Anketom se je 
obuhvatilo 80% zaposlenih radnika. Putem ankete 
radnici su odgovorili na 12 -postavljenih pitanja u 
vezi s mjerama koje se poduzimaju u cilju skraće
nja radnog vi:emena. Iz analize odgovora vidi se, 
da se radnici slažu s mjerama koje se poduzimaju 
za skraćenje radno~ vremena. 

O/o 56 ,: ·57 :'J' ~·; "58•, ;, .\ .,, , ._, ·., :_,1...- •; .1 .,,1 . •,;·1 

što pokazuje da su ta sredstva dosta istrošena.,·, , .. !] · P_QT;v1 .. TJ.l'f/l,P~-~I?ENJ;4. .f_~przvoDNJE 
P?5tupn?, ~li ~labo, povećan~e stup:1ja upora~~".?. .. . ;,, ; J\.Q,llli:.;om ,-.P9>'>toj ~ stanja kapaciteta, organi~ 
sti, pos_lJedi':3 Je ~abav~ ~~tftio~~~~j-,.. - i ., , __ zaq~~-..). .. ~lo"'.a-!}j!'/~ ~uzeću - ustanovilo se je, 

-~on~nJ~ pro1zvodmh bpac1teta: u prvi"h 9 mj~ da Je p i; ?i b,\~--,P.\J . u k I a n j a n j a uskih 
seci iznosilo Je g r 1 a potrebno pos vetit i n a j već u 

godine 1961. 1962. 1963. pa ž n j u, jer tu postoje najveće rezerve. Otkla-
• - - • ~/0 66 78 82 _____ rija_nje 1,1.§ki_h grla moguće i !:...ri_iešiti s _m.4tlnlalnim 



investicionim ulaganjima za nabavu opreme. Tim 
ulaganjima omogućilo bi se bolje korišćenje posto
jećih kapaciteta i povećanje obujma proizvodni~, a 
to znači povećanje proizvodnosi živog rada. 

U toku godine 1963. poduzeće je investiralo za 
nabavu strojeva i inventara (mehanizacije) iznos 
od 54,893.000 dinara. Pri uključivanju u proizvod
nju novih strojeva i opreme - bilo je potrebno 
promijeniti i organizacionu struklturu poduzeća. 
Umjesto 18 ekonomskih jedinica sa 692 radnika -
osnovane su 23 ekonomske jedinice sa 820 radnika. 
Uključivanjem novih strojeva u proizvodnju otv<>
reno je 128 novih radnih mjesta. Time se broj za
poslenih povećao :za 18% u odnosu na prethodnu 
godinu. 

Pri uključivanju novih strojeva u proizvodnju 
učinjeno je slijedeće: 

1. Pogon binte 
Nabavljeni su strojevi i izvršena mehanizacija 

nekoliko faza rada. U tu svrhu investirano je 
2,300.000 dinara. Broj radnika je ostao isti. Uz rad
no vrijeme od 8 sati , proizvodnost živog rada se 
povećala za 430/o. Uz radno vrijeme od 7 sati pro
izvodnost žiivog rada je veća za 25'l/o. 

2. Pogon grafitnih mina 
Pogon grafitnih mina nije bio u stanju podmiriti 

potrebe u minama radi uskog grla na stroju za 
isprešavanje mase. Poduzeće je na·bavilo još jedan 
stroj za isprešavanje mase, zaposlilo još 8 radnika 
u tom pogonu i tako otklonilo usko grlo proizvod
nje. Za nabavku novog stroja investiralo se je 
10,60{J..OOO dinara. 

Uz 8 satno radno vrijeme proizvodnja se je-~ 
većala za 520/o, a uz 7 satno radno vrijeme proi:z:--
vodnja je veća za 330/o. 

3. Pogon olovaka 
Potražnja na tržištu za olovkama odnosne tvor

nice, konstatntno je veća od ponude. Pored toga, 
zbog uskog grla· u pogonu mina, <koje djeluje na 
rad pogona olovaka, kapaciteti pogona olovaka ko
rišteni su sa svega 730/o . .U takvoj situaciji u podu
zeću se je ocijenilo da je potrebno proširiti· kapa
citete tog pogona i povećati postotak njihova kori
štenja - što se je i učinilo. Nabavili su se novi 
strojevi u vrijednosti od 20,00-0.000 dinara. 

Nakon poduzetih mjera - kapacitetu pogona 
olovaka koriste se sa 840/o pa se obujam proizvod,
nje, uz 8 saitno radno vrijeme, povećao za 220/.o,· 
odnosno za 160/o uz 7 satno radno vrijeme. -

U pogonu se je otvorilo 10 novih radnih mjesta 
zbog proširenja !kapaciteta i time povećao broj za
poslen.ih radnika za 5,3%. 

4. Pogon mjerila 
Većina radova u pogonu mjerila, vršila se je 

ručno. Nabavom opreme u vrijednosti od 450.000 
dinara - proces se je mehanizirao i znatno ubrzao. 
Normativi radnog vremena snizili su se: 

- pri izradi gumica za 17,60/o 

U prosjeku :za cijeli pogon, normativi radnog 
vremena su se snizili za 200/o. 

5. Pogon naliv pera 
U pogonu naliv pera, usko grlo je predstavljao 

odjel za plastičru lijev. Poduzeće je nabavilo dva 
stroja za plastični lijev u vrijednosti od 7,565.000 
dinara. Time se je otklonilo usko grlo u odjelu za 
plastičru lijev, ukinula treća smjena i povećao obu
jam proizvodnje za 48%. U pogonu se je otvorilo 
10 novih radnih mjesta, zbog uvođenja novih stro
jeva u proizvodnju. Uvođenjem novih strojeva u 
proizvodnju uz 8 satno radno vrijeme - proizvod
nost živog rada se je povećala za 35%, a uz 7 satno 
radno vrijeme proizvodnost živog rada veća je za 
29'% od ostvarene proizvodnosti prije poduzimanja 
mjera za skraćenje radnog vremena. 

6. Pogon prerade drva 

U pogonu za preradu drva nabavio se je auto
mat u vrijednosti od 4,530.000 dinara. Uvođenjem 
automata u proizvodnju - uk.inula se je treća 
smjena, a obujam proizvodnje se je povećao za 
420/o. U pogonu se je osnovalo samo jedno novo 
radno mjesto (zbog uvođenja automata u proiz
vodnju). 

Uz 8 satno radno vrijeme nakon investiranja, 
proizvodnost živog rada se ,povećala za 41%. Prela~ 
skoro na 7 satno radno vrijeme, proizvodnost živog 
rada se povećala za 23°/o u usporedbi sa stanjem 
prije poduzetih mjera za srkaćenje radnog vre
mena. 

7. Pomoćne radionice 

Osim navedenih povećanja kapaciteta d otlkl.a
njanja uskih grla u proizvodnim pogonima osnov
ne djelatnosti, poduzele su se mjere za bolje ko
rištenje kapaciteta pomoćnih radionica. Nabavom 
novog stroja i poboljšanjem organizacije rada, ko
rišč:€nje kapaciteta pomoćnih radionica povećalo se 
je sa 54% na 700/o. Time se je omogućilo bolje ko
rištenje svih kapaciteta koje poslužuju pomoćne 
radionice. 

III REZULTATI PODUZETIH MJERA 

Usporedba stanja u 'poduzeću ;prije poduzima
nja mjera za skraćivanje radnog ·vremena, ·uz 8 
satno radno vrijeme - sa stanjem nakon poduzi
manja tih mjera, uz 7 satno radno vrijeme. - po
kazuje slijedeće osnovne promjene: 

- broj zaposlenih radnika povećao se je za 
1811/o; 

- uložena &redstva su se poveća4 za 60/o; 
- osnovna sredstva po 1 zaposlenom radniku su 

se povećala za 11 % ; 
- proizvodnost živog rada se je povećala za 

23%; 
- netto produkt ·se je povećao za 2ffJ/o; 
- osobni dohoci ·su se povećali za 250/o; 
- stopa akumulacije se je povećala za 250/o. 

- pri izradi mjerila za 14,<I.J/o 
- pri proizvodnji kistova za 12,2% 
:--:- pri izradi šiljila za 71,~/o . . 

Nakon izvršenih priprema za -prelazak na 42-
satni radni tjedan, Radnički savjet je 27. 11 1963. 

_ _gocp.ne_~oi:_tio odl_uke: 
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- da se od 1. 12 1963. prelazi na 42-satni radni 
tjedan; 

- odredio je radno vrijeme od 7 sati dnevno 
kroz svih 6 dana u tri smjene i to: 

I smjena od 7,00 do 14,00 sati 
II smjena od 14,05 do 21,05 sati 

III smjena od 22,00 do 5,00 sati; 

- da se izradi nova sistematizacija radnih 
mjest.a; 

- da se izradi nova rang lista radnih mjesta 
s obzirom da je rad na nekim radnim mjestima 
mehaniziran, da su uvedeni novi strojevi u rad, 
osnovana nova radna mjesta, promijenjena organi
zacija rada itd.; 

- da se utvrde norme za sva radna mjesta; 
na radovima u adrn.icistraciji ,i upravi, koji se za 

"" ~ 
Q 
o li' Telefon: 3500 
I"' 
P 'l;'elex: 0~6=27 
c::. . . . 

sada ne mogu normi,rati, treba povećati inLem:iv
nost rada - tako da se za 7 sati rada ostvari isto 
ono što se je ranije ostvarilo za 8 sati rada. 

Gornji pr ikaz izraclili smo na osnovu podataka 
Elaborata u vezi priprema za prelazak na 42-satni 
radni tjedan, koji je »TOZ« - tvornica olovaka, 
naliv pera, kancelarijskog, c.rtać.-eg i pisaćeg pri
bora u Zagrebu - dostavila Republičkom sekreta
rijatu za rad SR Hr vatske, radi dobivanja sugla
snosti za skraćivanje radnog vremena.* 

* Info rmaciju o prednjem podn:jeli smo takoder i na 
Stru čnom , avjetovanju o pripremama prelaska na 42-
salni radni l.iedan u privrednim organizacijama, koje 
je održano u Beogradu 21. i 2'2. juna 1965. godine. 

Ing, Simeun Toman:ć 

PROIZVODIMO: 

GATER PILE 

dvostruko ozurbljene 
. obične 
okovane 

TRAČNE PILE 

uske i_ široke 

KRUZNE PILE 

razne 

KRUZNE 

P,ile sa tvrdim 
me.talom (.widia) 

' . 

PRIBOR 

na,pinjač~, i sl. 

C . · Telegram:· •Kordun« 
'J)·,. ; .. 
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Ing. IVO ŠALOVAC 

BIBLIOGRAFSKA AKTIVNOST INSTITUTA ZA DRVO I SASTANAK 
U ZAGREBU O DOKUMENTACIJI U DRVNOJ INDUSTRIJI I ŠUMARSTVU 

I 

Bibliog.rafije su važan faktor u naučno-istraži
vačkom radu. One su naučni rad po naučno vri
jednim, obrađenim i istraženim podacima, koji su 
sustavno raspoređeni i spojeni u jednu cjelinu. Ra
zlikujemo opće i specijalne bibliografije, koje kao 
serija naslova članaka i1i knjiga daju sistematsku 
orijentaciju na jednom području ili mnogo čclće o 
jednom užem problemu. Zinačaj bibliografije zavisi 
od načina njene obrade, izbora građe, analize i se
lekcije materijala i ,time čitaoca upućuje, da li treba 
čitati originalni dokumenat, odnosno da rekapitu
lira bitne elemente informacija, koje originalni do
dumenat sadrži. Iz uobičajenih bibliografija sazna
jemo osnovne podatke za identifikaciju dokumen
ta i ako je naslov dovoljno jasan, može se zaklju
čiti o kakvim se informacijama radi. Anotirane 
stručne bibliografije razlikuju se od uobičajenih 
time, što pored bibliografskih podataka iz odre,. 
đene oblasti ili po određenoj temi donose i bitne 
elemente informacija, koje orig,inalni dokumenat 
sadrži ,(tj. glavne činjenice i glavne podatke). 

Prednost specijalnih bibliografskih edicija pred 
nacionalnim referativnim žurnalima je redovdto iz
laženje, veća ujednačenost i koordiniranost u iz
boru članaka. Referativni žurnali u prosjeku mogu 
obuhvatiti anotacijom oko 550/o ,publiciranih čla
naka, a bibliografske edicije obuhvaćaju oko 7rfJ/o. 
Vrijeme između publiciranja članaka i bibliograf
skog prikaza je neuporedivo kraće i ide u korak 
s tempom publiciranja, dakle pruža upotrebive in
formacije u pravo vrijeme. Naučni radnik i ·speci
jalista imaju potrebu da prime znanstvenu infor
maciju na najbrži i najkondzniji način, a t.o prije 
sv~a pruža jedna specijalizirana bibliografska elti
pa - po'Lllavaoca struke, stranih jeziika i tehnike 
rada. 

II 

Da bi se shvatila uloga i značaj bibliografskih 
biltena za drvnu industriju i za 'Šumarstvo kod nas, 
potrebno je dati kratiti historijat napora i rezul
tata u našoj zemlji na stvaranju općih i spedjalnih 
bibliografija. 

U posljednjih 15 godina pojavilo se ,kod nas 
veći broj općih i specijalnih bibliografskih edicija. 
U ,prvom redu bi ovdje spomenuli dvije velike ju
goslavenske nacionalne bibliografije u kojima su 
obuhvaćeni između ostalih struka i ŠU1TUI.rstvo i 
drvna industrija. Retrospektivnu nacionalnu bibli
ografiju alana!ka, rasprava i književnih priloga iz 
svih jugo.slavenskih časopisa i novina od najstari
jih wernena ao 1945. g., izdaje u 25 svezaka Ju
g o s 1 a v e n s ki 1 e ks i kog r a f.s k i zavod u 
Z a g 1" e b u . . To veliko djelo nastavio je u tekućoj 

(aktuelnoj) nacionalnoj bibliografiji Jug o s I o
v e n s ki bibliografski institut u Beo
gr a d u sa svojim bibliografslcim serijama u ko
jima se obuhvaćaju periodičke publikacije i knjige 
štampane na području SFRJ od 1951. dalje, samo 
nažalost ova vrijedna edicija izlazi sa zakašnje
pjem, što u izvjesnoj mjeri umanjuje njenu vri
jednost, kao a'ktuelnog informativnog materijala. U 
razdoblju od 1945. do 1955. g. izrađuju se po na
šim republikama slijedeće bibliografije: slovenska 
bibliografija, bibliografija Srbije, bibliografija knji
ga tiskanih u Hrvatskoj (retrospektivna hrvatsk!l, 
bibliografija knjiga od najstarijih vremena dalje, 
izrađuje se u Nacionalnoj sveučilišnoj biblioteci), 
bosansko-hercegovačka bibliografija knjiga i bro
~-ura i makedonska bibliografija. U daljnjem raz
voju, bibliografije obuhvaćaju šire u uže oblasti, 
tako i izdavačke djelatnosti pojedinih gradova 
(Zadar, Rijeka, Split, Hvar itd.) ili kulturnih usta
nova (Jugoslavenska akademija znanosti i umjet
nosti, Srpska akademija nauka, Matica srpska itd.), 
bibliografije iz historijata pojedinih struka, biblio
grafije djela pojedinih književnika, umjetnika, u
čenjaka iitd. U izdanju Bibliografskog instituta 
izašla je 1958. godine Bi b I i o graf i j a j u go -
s 1 a v e n s ,k i h b i b li o g r a f i j a za razdoblje od 
1945. do 1955. godine. 

Ili 

Nauka i njena praktična iprimjena su neophod
ne komponente ljudskog društva i sve razvijene 
zemlje proučavaju odnos ,naučno-tehničkog napret
ka s jedne i privrede s druge strane. Potrebno je 
da se privreda razvija najracionalnijirn putevima i 
metodama i da se u sve većoj mjeri javlja kao 
ravnopravni partner u međunarodnoj razmjeni. 
Svjedoci smo kako se naš današnji svijet razvija 
i mijenja unapređivanjem i primjenjivanjem pri
rodnih znanosti. U tom momentu [POStaje nam ja.,. 
sno, da za primjenu naučnih dostignuća u proiz
vodnji, za odgoj naučnih i. stručnih kadrova i za 
suvremenost našeg naučno-istraživačkog rada do
laze specijalne bibliografske i referativne edicije 
u prvi plan. 

Kod nas se u .Beogradu osniva 1952. godine 
Jugoslavenski centar za tehničku i naučnu. doku
mentaciju sa svrhom da· obuhvati sve oblasti nauke 
j tehnike, da ih analizira i obrađuje u svojih 16 
serija . Na osnovu svog bogat.og časopisnog fonda 
obrađuje se s izvodima veliki broj čla-naka iz stra
nih stručnih časopisa. 

Serija A-3 za šumarstvo i drvnu industriju go
dinama ispunjava veliku prazninu u radu na šire
n ju inforanacija iz obiju struka, Iz.lazi u tiražu od 
260 primjeraka, u vidu dokumentacijskih kartica 
s normiranom dužinom izvoda. Naši stručnjaci se 
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služe i bibliografskim prikazima u domaćim i stra
nim stručnim časopisima, zatim stranim referativ
nim žurnalima kao Forestry Abstracts (izdanje 
Commonwealth Bureau - Ox:ford), Bib!iographie 
des forst - und holzwirtschaµlichen Schriftums 
(izdaje Bundesforschungsanstalt fiir Forst - und 
Holzwirtschaft - Reinbek bei Hamburg) itd., uz 
već spomenutu našu opću nacionalnu bibliografiju 
Bibliografskog instituta. Nadamo se da će i naše 
bibliografske edicije pomoći razvoju bolje službe 
jedinstvenih informacija i b ržem načinu informi
ranja naslova članaka iz časopisa, knjiga i ostalih 
relevantnih publikacija. 

Na isti način kako se mi koristimo stranim na
učnim dostignućima, moramo i ini prikazati naša 
i-iaučna dostignuća stranim naučnim i stručnim rad
nicima. Tu ulogu je preuzeo opći referativni ča
sopis »Bulietin Scientifique« Savjeta akadem:ja 
SFRJ, ikoji referira o svim naučnim radovima pu
bliciranim u jugoslavenskim naučnim časopisima i 
daje sadržaje doktorskih dizertacija obranjenih na 
jugo&lavenskim univerzitetima. Referati su na en
gleskom, francuskom ili njemačkom jeziku. Odjel 
za dokumentaciju i publikacije Instituta za drvo 
u Zagrebu surađuje u sekciji B ovog Biltena u 
oblasti šumarstva i drvne industrije. I ovdje će biti 
značajni fakttor naši bibliografski bilteni za šumar
stvo i drvnu industriju. 

IV 

Odjel za delkumentaciju i publikacije Instituta 
za drvo, uključujući se u zajedničke napore Insti
tuta u unapređenju naučno-istr.rživačkog rada, po
čeo je u ovoj godini izdavati Bibliografski bilten 
nastojeći omogućiti suradnicima Instituta i na-š-im 
stručnjacima u ootalim institucijama i praksi kom
pletiranje njihovih kartoteka s bibliografskim po
dacima o člancima iz stručnih časopisa, knjigama 
i ostalim materijalima, slijedeći pri _tom princip 
moderne -dokumentacije - horfaontalnog ko1m.1JU
ciranja znanosti, a preko njega omog1,1Ć'llje i vrtr
tikalni način komuniciranja i prijenos znanosti do 
stručnjaka i tehničara u praksi i operativi u -
vertikalnoj transmisiji informacija. . 

Prilikom rada na ovom biltenu, nastojali smo 
iskoristiti časopisni fond naše .biblioteke, kojim je 
·velikim dijelom pokrh,:ena drvna industrija. .Po
stepeno bi se obradili i časopisi - koji bi bili od 
interesa - i iz ostalih specijalnih bibliotečno-do
kumentacionih centa.Ta. U prvom broju .smp dali 
i popis časopisa . . Predvidjeli s.mo izlaženje 10. bro
jeva godišnje. Rad redakcije se sastojao u izboru 
·člana~, bipliografskoj obradi, prijevodu na&lova 
_na naš jezik, kao i klasificiranje prema decimalnoj 
i oxfordskoj klasifikaciji za šumarstvo i drvnu in
dustrij)l, koja predstavlja I)e samo sredstvo za me
·dunarodnu terminologiju i difuziju stn-učne i na
učne literaiture, već i olak!'Jicu Ža korišćenje infor
macija. Nastojali smo tto vioo smanjiti vrijeme 
između publi.ciranja originalnog rada i pojave nje
govog bibliografskog odraza. Materijal je obrađen 
u ·obliku dokumentacijskih kartica, !roje se· mogu 
:izrezivati pr.ana potrebi i lijepiti na bibliografske 

kartice linternac:ionalnog Iorm.>ta. Unutar prvog 
dvobroja publicirali srno i prikaz primjene deci
malne klasifikacije u drvnoj industr iji i šumar
stvu s glavnom i pomoćnim tabelama, kao i kom
pletni p rJjevod grupe 8, I.ako da ovu klasifikacionu 
shemu što više približimo našim stručnjacima. 
Tiraž nije tačno predviđen , kretao bi se prema 
potrebi d rvnoindustrijskih poduze(:a, srodnih insti
tuta u zemlji i to da zadovolji potrebe našeg In
stitu ta, i man ii b roj za zamjenu za slične domaće i 
inozemne publikacije. Time ispunjavamo jednu 
davnu želju stručnjacima ne samo iz naših naučnih 
institucija u Zagrebu, nego i iz drugih republičkih 
centara, pa i obaveze prema našim stručnjacima u 
opcrath,i . 

Naša je namjera da bi se formirao specijalizi
rani centar za drvnu indust riju pri našem Insti
tutu, koji bi kartice i informacije o novim časo
pisima, stranim i domaćim knjigama, separatima, 
dizertacijama, izvještajima itd. izmjenjivali s osta
lim srodnom institucijama, koje svoj rad koordi
ni raju s našim, a naravno ne bi se ispustilo iz vida 
suradnja s nacionalnim i akademijskim bibliote
kama. U tom slučaju bi dokumentacione kartice 
nosile os.im signature decimalne klasifi1kacije i red
nog broja kartice i oznaku institucije, gdje je do
kumenat obrađen i odakle se može dobiti. 

U tom centru bi se nalazio centralni katalog 
svih s1irulnih časopisa i stranih stručnih knjiga, 
koji bi se redovno kontinuirao s novim prinovama, 
odnosno unosile odgovarajuće izmjene. To bi po
boljšalo i koordiniranpst u nabavci stručnih pu
bli~acija i_ uštedu u materijalnim izdacima. Tako
đer bi bio i u neprekidnom kontaktu s ostalim 
insllitutima, tako da bi se moglo zajednički riješiti 
i mnogi drugi stručni problemi. 

DokumenU!,cioni centri moraju imati i uređene 
biblioteke da bi mogli učiniti Taspoložiivim obra
~ene dokumente preko međubiblioteč:ne posudbe, 
zatim fotoslužbe da bi interesentima mogli priba
viti fotokopije do~\,\menata i pr~vodilačku službu, te 
da bi na zahtjev pribavili i prijevode originalnih 
dokumenata u ~jelosti ili izvodima. 

Koorcliniranost nabavki stranih stručnih časo
pisa, kao i. pregled domaćih i stranih časopisa po 
našim naučno-stručnim -bibliotekama iz podntč-ja 
drvi:ie industrij,e i št1n:arstva, postići ćemo najbolje 
po~s~m časopisa po ~ibli_ote>kama (s podacima o 
g_odištima koje bib~oteka_ posjeduje) i tako stvoriti 
c_entr_alni kat~log časopisa, -koji bi se mogao i po
sebno <:ibjaviti. Kod toga će biti također neobično 
važno međusobne informacije o nabavci ootalih 
stranih publika•cija (kao knjiga, sepaq-ata, izvještaja 
itd.). 

V 

Institut za drvo u Zagrebu je orgaruzirao sa
stanak s · temom ""Dokumentacija n drvnoj indu
·stI'iji i šumarstvu«. ·Sastanak je održan 15. svibnja 
.1965. godine. Prisutni su bili: dekan Sum.arskog 
.fakulteta, prof. dr N. Netd,harđt, dopisni čilim Jugo
z!avenske·akademije manosti i umjetnosti -prof. dr 
·M. A1Ji~1 kao ·predstav.mk .(,Jr:;i9!'!IlllJe,. prof,_ d,.. .f:. 



Horvat, inž. S . Bađun• i ' inži B. Prpić, kao pred
stavnici Sumarskog fakulteta u Zagrebu, prof. dr 
Z. Potočić, predsjednik Saveza inženjera i teh
ničara šwnAI\Stva i' drvne industrije Hrvatske, inž. 
B. Dereta, kao predstavnik Instituta za šumaTska 
istraživanja Šumarskog fakulteta u Zagrebu, ini. 
G. Lojda, kao predstavnik Jugosl. zavoda za četi
njače u Jastrebarskom te ini. T. Barišić, inž. V. 
Rajković i ini. I. Salovac, kao predstavnici Insti
tuta za drvo u Zagrebu. 

Sastanak je otvorio·_prof. dr I. Horvat i pozdra
vio prisutne učesnike, informirajući ih o cilju sa
stanka i osnovnim smjernicama budućeg rada. Inž. 
I. Salovac izvjestio je o dosadašnjem radu na do
kumentaciji .j izdavanju Bibliografskog biltena In
stituta za drvo. 

Svi učesnici su u disku~iji istaknuli i podržali 
inicijativu ~nstituta za drvo i ukazali na potrebu 
izdavanja ,bibliografskih edicija za šumarstvo, kao 
što je već ostvareno za područje drvne induslrije. 
Istaknuto je da se pored bibliografske obrade člar 
naka i transrrrisije naših i stranih naul-nih dostig
nuća za kadrove u praksi ·vrši i anotacija najvaž
nijih članaka u .našim struonim listovima i ujedno 
poboljša tehnička ba.za opreme ovih edicija. Na-

. glaAena je potreba organizacije jednog zajedničkog 
međurepubl-ičk~ centra za. dokumentaciju i infoc
maciju za šumarstvo i drvnu industriju pri ·1mti
tutu za drvo u Zagrebu. U preliminarnim razg0vo
rima i kontaktima sa stručnjacima iz ostalih re
publičkih centara razmatrano je to pitanje u okviru 
organizacije zajedničke dokumentacijske službe. 
Na sastanku je izabrana redakcija za šumarsku 
seriju Bibliografskog biltena u sastavu dr S. Bo
janin, ini. S . Bertović, ini. B. Prpić, i ini. G. Lojda. 
Za urednika obih reda1<cija bibliografskih edioija, 
tj. za drvnu indust-r.iju (inž. S . Bađun, ini. T. Ba
rišić i inž. I. Salovac) i šumarstvo (dr S. Bojanin, 
inž. S. Bertović, inž. B. Prpić i inž. G. Lojda) iza
bran je ini. 'V. Rajković. Naglašena je jedinstve
nost stava i sugfasnost prisutnih o zajedničkoj 
suradnji, ~tručnoj i materijalnoj pomoći prl1'ikom 

izdavanja bibliografskih publikacija. Načelno j e 
dogovorena suradnja s J u go s I a v e n s k im 
centrom za nau č nu i te h ničk u do
kume nt a ci j 11 o izmjenjivanju informacija i 
koordinaciji izdavanja naših bibliografskih edicija 
s njihovim informativnim biltenom za šumarstvo 
i drvnu industriju. 

Na sastanku u Zagrebu dogovoreno je također, da 
bi se važniji bibliografski obrađeni članci iz stranih 
stručnih časopi5a, s anotacijama objavili i u »Su
marskom listu« i »Drvnoj industriji«. Izmjenjiva
njem naših informacija s onima iz Centra sma,
tramo, da ćemo pridonijeti zajedničkom cilju jed
nih i drugih. Direktor I-nstituta za drvo inž. B. 
Matić je upoznao Savez istraživač.kih organizacija 
za šumarstvo i drvnu industriju u Beogradu sa 
zaključcima ovog sastanka i Upravni odbor Saveza 
je odobrio i podržao ovu akciju Instituta za drvo. 

U zaključcima sastanka u Zagrebu, povjereno 
je Odjelu za dokumentaciju i publikaciju Instituta 
za drvo da pripremi zajednič<ko savjetovanje pred
stavnika šuma:rskih i drvnoindustrijskih institucija 
u SFRJ po pitanju dokumentacijske službe. 

Na savjetovanju u Zagrebu uz referat o ulozi 
dokumentacije u šumarstvu i drvnoj industriji i 
smjernicama zajedničke suradnje, raspravljalo bi 
se o osnutku zajedničkog centra za dokumentaciju, 
koji bi koordinirao nabavke strane stručne litera
ture i rad zajedničke informativne službe. Razma
trala bi se i problematika specijalnih d fakultetskih 
biblioteka i to međubibliotečna posudba, nabavka 
fotokopija, mikrofilmova, stručnih prijevoda i sl., 
te infornriranje preko zajedničkog centralnog ka
taloga časopisa stranih knjiga, separata, elaborata, 
tehničkih i godranjih izvještaja itd. 

Nadamo se- da· će preporuike i zaključci ovog 
savjetovanja poslužiti reorganizaciji dokumentacije 
i informativne službe u šumarstvu i drvnoj indu
striji na jednoj uspješnijoj osnovi, nego što je bila 
do· sada i zadovoljiti perspektivnim potrebama raz
voja prd~ede i nauke. 

L'ACTIVITE SUR LE DOMAINE BrBLIOGMPHIQUE DE L'INSTITUT OU 801S OE ZAGREB 

L'artkle nous :'nforme en general sur le r61e d' ed:tions bibl:ographiques, sur leur classification 
et l'irnporlance pour I~ ·recher-ches scientifiques. 

Apres avo:r donne un a-pe rcu sur l'histo:re de I' act:vite bibliographique en Yugoslav:e, l'auteur attire 
l'attention sur l'impor-tance de Bulletin b:bliographique pour les diMerentes branches. 
L'!nstitut du bois de Zagreb a commcncć de cette annt!e de q:,1.rblier son 'bullet:n bLbliographique .pour 
le domaine de 1':ndustr:e du 'bo:s. Au cours d'une rćun:on de representants de toutes les institutions 
forestieres de Zagreb :I a ete accepte une p r-o.position a l'ćgard de .publier un bulletin bi•bliographique 
aussi ,pour la sylv:culture, et d'agir sur la coordina t:ori de .l'activ:te de toutes les fostitutions forestieres 
et de 1':ndustr:e du bois de Yugoslavie. 

L'organ:sation d'une service de documentation commune sera mise a l'ordre <le Jour d'une consul
tation de toutes les inst!tut:ons forestieres et de I' industr:e au bo's ve rs la f:n de I'annee a Zagreb. 
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LIJEPLJENJE POMOĆU KASKADNOG UREĐAJA 
Kod sasta'V'ljanja pomoću ljepila ,bitno je 
1. da se upotrebi dspravno ljepilo; 
2. da se ono pravilno pomiješa. (kod upotrebe 

dvdju ili više komponenata); 
3. da se jednolično nanese u odgovarajućoj ko

ličini; 
4. da se održavaju odgovarajući uslovi za vri

jeme sušenja.. 

Ovaj t reći zahtjev to je važniji što je ,površina 
veća, jer u prot:vnom ne samo što rad n:je kvalitetan, 
već su i troškovi veći kod nanašanja ·prevelike ili pre· 
male količine ljei:,ila. 

Uzmemo li odgovarajuću količinu lje.p:la, ali je ono 
loše rasporedeno, mjestimično će biti ;Previše ili pre• 
malo !je-pila, a ,prijanjanje će biti slabo. Tada će trebati 
dodati ljepila i trošak će opet biti veći, 

Kod prdizvoonje šper,ploča .površ:nu· koj u, treba lije. 
pili veoma je velika i operacija nanašanja ,počinje kasno 
u toku procesa proizvodnje, tj. onoa kada je veliki dio 
svih t roškova već uložen. Dogod( li se greška u lijep• 
ljenju, a šperiploče su već u ,preši, lllemoguće je po
novno 'koristiti rnater:jal -koj~ je utrošen u procesu 
lijepljenja. ,J>osljedica je toga da su uzaludni bili ne 
samo troškovi ljepila i operacije lijei>ljenja, već je uza
ludno utrošen materijal i radna snaga u svim prethod• 
nim operac:jama, a da i ne spom:njemo ozbiljne eko• 
nomske ,posljedice, koje -bi lllastale <1.1koliko se na vri
jeme ne otkrije da ŠJ)er-ploča nije dobro · lijepljena. 

Tehničke i ekonomske prednosti odgovarajućeg pri· 
'bora za nanašanje lj'11):la evidelltne su. U ,procesu lijep
ljenja· o'bično se upotrebljava uređaj sa valjct>ll1a, ali 
je nedavno otktiven novi način lijeipljenja, k,oji ima 
mnoge tehničke ,p,rednosti uz uštedu u materijalu i radu. 

□- r,zervar 
~- regulirajuća sapnica 

~ . , 
-~o· o :o , O) 

. . I povrat u -~ 
IZlazm rezerva,~ ' : i ulazni 
transporter ~- sabirnik transporter 

Dijagram 1 Princ',pi P_rimjena zavjese za 
nanos lakova 

KASKADNI UREĐAJ 

K-od ovog nbvog načina nanašanJa Jjep:la upotreb- · 
ljen je raspršivač pomoću kojeg !je.pilo š:.rimo ,po povr• 
š:ni furn:ra u određenoj koHčini bez obzira·llla veličinu 
! oblik furnira. 

Prindp konvenc:onalnog ras.prš:vača Jednostavan je. 
On se sas1oji od glave rasprš:vača, žljeba ·koji se može 
podeš-avati i 1uo,z -koji prolazi tekuć:na i stvara sloj. 
Tekući sloj pada 1.1 malu. kadu, odakle se ,pumpa natrag 
u glavu ra51>rš:vača. DYostruke· tekuće v~J)Ce u,potreb
Jjavaju se za !Prenošenje ,predmeta kroz sloj ljep:la, 
tako da se ma taj p-redmet u pokretu taloži lan.ki sloj. 
Gustoća nanosa kontroli,ra se otvorom ,glave rasprši
vača i brz:nom kretanje t rake. Za strojeve koji se upo· 
trebljavaju za nanašanje dekorativne politure, ,r>redvi• 
dena je upotreba ljepila relativno n:skog viskozileta. 
S:nletska lj epila obično sadrže ,punila i utvrdivače. Ova 
ljep:la ·mogu se uvotrebljava~i i kod konvencioinaln:h 
rasprš:vača {t:pa raspršivača za lakiranje), što nije slu• 
čaj kod ljepila sa -punilima. U poslje<lnje vrijeme upo
trebljava se !IPecijalni rasprš:vač za ljepilo tzv. ka
skadni r a s,p r šiva č, koji je mnogo efikasniji, 
znatno lakši -za čiAćenje i jeftln:ji od raspršivača za 
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lakove. Oni se zovu k a s k a d n i r a s P r š iv a č i za 
razl :ku od konvcnc:onalnih rasp rštvača. Strojevi ovog 
tipa pro' zvode se već preko gocl'nu dana i upotr~blja• 
vaju se u tvornicama u Lydney•u, Glo ucesters'h,re-u, 
naj većih pro:zvodača !šperploča u Br:tan:.i:. 

PREDNOSTI KASKADNOG RASPRšlVAU 

Glavni c:lj instaliranj a ov:h uređaja bio j e dob:vanje 
jed,nol:čnog nanosa ljep:la : :zbj egavanje pretankog 

sloja ,na rubovi.ma fu.rn:ra i s ti-me u vezi opasnos t od 
napuhavanja zbog slabog pr:janjanj a kod gotovih 

valjci za nanošenje 
ljepila 

.--.---, 
furnir namazan sa ljepilom 

ljepilo ....., 

IY valjak 
istrošen 
usr_edini 

opadanje nanosa spram 
krajeva furnira 

Dijagram 2 Tipično trosenje valjaka 
rezultirll)ućom distribucijom nanosa 
pila 

sa 
/je 

§perpk>ča. Tanka naslaga ljepila na rubov:ma furn:ra 
kod u,potrebe valjka:.tog ,rAs.prš:vača pro:zlazi iz činje 
nice što se va·ljc: za ra-zmaz:vanje nakon nekog vremena 
u sredini :stroše od, upotrebe, tako da su udubine u 
sred:.ni veće od udubina koje nastaju na rubovima. Re• 
zullal t<>ga je veća naslaga ljepila u sred:ni furnira, a 
tanja naslaga na rubov:ma. 

Ovaj nač:n raspored:vanja ljep:la v.eoma je ne;,,godan 
buduć: da namazani furn'ri moraju čekati da budu p re
šan:, a postoj: tendencija da se !je.pilo brže !;Uš i na 
rubov:ma koji su, izložen:ji zračnom strujanju. Zaklju
čujemo da bi u slučaju kada nanos ljep:la ne može liti 
jednoličan, veća količina ljep:la trebala bi bili na ru• 
b6vima, a u sredini manja raoi kompenzac:je za nejed· 
no-1:ko sušenje. · 

U praksi, u najbolje or.ganiziranim tvom.'<ama, vodi 
se računa o količini ljepila na rubov:ma i raS'l)ršivač 
podesi tako da na rulbove dođe ·bare-m ,potrebni m:n:
murn ljepila. To pak znači da će u s red:ni biti prev:še 
ljepila, adhezija će biti loša, a u slučaju t01Plog ,p reša• 
nja jav:t · će se i mjehurići pare. Zbog upotrebe preve-
1:ke kollč:ne lje.p:la, čitava -operac:ja lijepljenja neč:st 
je ,posao, mnogo materijala prelazi ,na radnikove ruke, 
a zat:m na pred.met, tako da postoji 01>asnost od mrlja. 
To je veoma ozbiljan prcrblem, jer je veoll)a teško već 
naneseno i dbradeno 1-jepilo odstraniti. Tamna boja fe
noln·:h ljep!la može i zazvati trajne mrlje, Valjci za raz
.mazivanje ljep:la mogu naravno b:t: ponov-oo podešen! 
za isp ravljanje tih kvarova, ali to Je veoma skupa ope• 
r~cija za ;koju su .potrebni vj~ti radnici i dvije gar
n:ture valJaka za svaki stroj, tako da jedna garn:tura 
može l\astav:ti s radom, dok se druga podešava za pro
ces. Cak i sa dvije garn:ture po stroju gub:ci u vre
menu .pril:kom promjena valjaka ve·oma su veliki. 

Nedostaci kod valjkastih raspršivača savladavaju se 
na razne načine i sa mehaničke strane tome se može 
doskočti, tako c\a se prave valjci većeg pr,omjera pre• 
ma sred:n', kako bi se a) do s ko č: I o većem t r o
š e nju u sr e đ i n i, b) o s i g u r a I o n e što već i 
n a n o s n a k r a j e v i m a v a I j a k a, što se l:če 
sastava Hep:la, u želji da nanos bude veći, a bez znat• 
nog poskupljenja, Uepilo se miješa sa mineralnim pu• 



nilima, koji ne umanjuju ljepljive kvalitete, niti pove
ćavaju viskozitet ljepi la preko odreden:h granica. 

Kod ka s kad no g u red a j a izbjegnute su sve 
ove teškoće na mnogo jednostavniji način, budući da 
furnir ne dolazi u dodir sa g lavom ras-prš ival'a i ne 
izaziva u►izavanje, a kao posljedica toga nejednoI:čnost 
nanosa. Buduć: da jedno!:čni nanos odbacuje potrebu 
za de!bclom naslagom zaključujemp da s u tr•oškovi lje
pila manji. Pro:zvodal'i koji u,potrebljavaju tanju na
sla.gu :maju veću garanciju za Jwalitet šperplol'a. 

Kod upotrebe valjka.stog uređaja postoje velike teš
koće pril:korn ulaska furn:ra u stroj, budući da t reba 
vocJ:;t: rnl'una o tome da žica furnira bude paralelna sa 
valjc:ma, jer postoj: prirodna tendencija furnira da se 
omota oko valjaka. To znači da, ukoliko valjci niiu 
tako dug: kao što je najdu"fa strana šper.ploče, po
pre6ne ž:ce srži ne mogu se p remazati u punoj šir:ni, 
te ih slogo trebo rašir:ti u dijelovima i tako ih prema
zati. Postoji opasnost kod dva ili više furnira sa jed,
nom srži, da on: budu krivo postavljeni, što bi rezulti
ralo prazn:m prostorom u srži, ili pak prekr:vanjem jed
nog komada ,preko drugog, te stoga o t•ome treba vo
diti posebnu brigu prilikom rukovanja sastavljenim fur
nirima Od valjaka do tople preše. 

I ta je pote~koća potpuno el:m:nirana kod upotrebe 
ka s kad no g u red a ja, jer furnir može b:ti po
stavljen ,u stroj u 'bilo kojem smjeru 1bez ikakovi,h pro
ble'!)a, tako da sva srž ulazi u .punoj veličini i na taj 
način ne gubi se na vremenu, a furniri neće biti ne
pravilno ,S'l)Ojeni I još jedan momenat značajan je u 
vezi sa vel:č:nom furnira, tj . . pošto je namješten otvor 
glave raspršivača, a brz:na raspršivača je određena, 
nanos ljepHa bit će :sti za svaku veličinu ili o'blik fur• 
nira. 

Kod valj!kastog raspršivača uski furniri dobivaju 
manj; nama,z ljepila kod svakog nanašanja od ši rih fur
nira, zbog većeg spec:fičnog ,prit:ska na uskoj površini. 
. I debljina furnira ta:kođer djelwje na količinu ljepila, 
Jer su razmak ili ·pU!kot:na između valjaka podešen•i na 
nom:nalnu deb:j:nu furnira. Debtji furniri dobit će tanji 
namaz od normaln:h, a tanji furniri 'bit će deblje nama
zani : to sve dok deblj;na furnira ne ,bU'de tako sma
njena da se :zgubi kontakt između dvaju valja-ka i 
namaz 'P'Ostane zamrljan. 

Kod upotrebe rezanih furnira ,promjene u• debljini 
na spojen'm mjestima pl,oče i·zazivaju promjene u ko-
1:.':ini ljepila. Kada je ,ploča sastavljena od dva furnira 
koj: su spojen' na tank:m rubovima, onda će tanki 
furnir .primiti veću količinu ljepila i to do onog časa 
kada furnir postaje tako tanak d.a dva deblja furnira 
ne dozvoljavaju dodir va!ja·ka i ljepilo u-opće ne dolazi 
do t:h mjesta. Ka s1< a <l ni ured a j će premaza-ti 
č:tavu ploču jednoličn'm slojem ljepila. Mogao bi se 
stavit: •prig,ovor, da 6e na taj način ne mogu otkriti 
tank: furn:ri, te da će ,oni na taj način, :zbog slabog 
P rit:ska na tanke furnire biti . prešom sastavljeni u 
šperploče lo§:je kvalitete. 

U stvari is)mstvo je po.kazalo da metoda valjaka 
često dovodi do toga da nepotrebno odbacujemo fur
n'r, drugim riječima valjci su osjetljiviji na debljinu 
furnira od preše u koj,oj se lagane razl!ke u debljini 
furn:ra ,podešavaju ,pritiskom u toku samog prešanja, 
Treba na·po.menuti da se kontrola valjkastog uređaja 
nad deblj inom furnira odnosi na manje od .p,olovine 
u.potri,bljenib furnira, budući da sam-o taj omjer pro
lazi kroz vaijke. U 'J) ra•ksi lfštede od neodbacivanja fur
nira protuteža su gwbicima koji su rezultat od,bacivanja 
ploča zbo·g slabog prijanjanja nastalog pomanjkanjem 
pri.tiska. To naravno ixiskuje razložnu ,kont·rolu kva
litete p·ro'zvodonje furnira, ikako ibi se izbjegle eksce
sivne iprO'IJljene u debljini furnira. , 

Problem za valjkasti uređa•j ,pr~stavljaju neravni 
furn:ri, jer oni običavaju puknuti pod, ,pritiskom valjaka 
pril:kom prolaska kr02 stroj, a i stoga što ljepilo ne 
dopire do udubljen:h m~esta. Kod 1k a s kad· no g u r e
d a j a l taj je prnblem nestao, jer furnir nije ,potrebno 
pritiskati, a lagani nanos Hepila jednostavno prati 
o'briase furnira. Time je izbjegnuta upotreba ručnih va- . 
!jaka Ili kstova, pomoću kojih se ručnom upotrebom 
ispunjavaju podrocja do ,kojih nije dop,rlo lj~ilo. 

Mrlje od Jjep:la mnogo su rjeđe kod ka s kad no g 
u r e đ a ja, jer je koiičina ljepila manJa i stoga što 
donja strana furn:ra nije premazana ljepilom, kao što 
je to sl•učaj kod upotrebe valjaka kada radnik prilikom 
rukovanja ne izbježno uprlja ruke ljepilom i tako ga 
prenosi na ,pre.dnju s tranu furnira. 

Budll'Ć'i da sa ka&kadn:m uređajem Jje-p:lo d,olazi samo 
na površinu furnira, moguće je vaganjem provjeriti 
ko;ič'nu nanesenog )je-pila. Kod nanašanja ljepila PO· 
moću valjaka, vaganje n am daje samo veoma površnu 
sliku, jer se dobiveni rezultat odnosi na obje strane 
furn:ra. 

Osim toga i radnik će već ,p rostim okom moći ispi
ta!: furnir premazan kaskadn:m uredajem1 jer je samo 
jedna strana furnira u .pitanju, što je kod u,pot rebe 
valjaka nemoguće, jer bi ,ploču trebalo okrenuti, a to 
u praksi ne može uč:niti sa ,svakom pločom, te je po
sljedica loš namaz i naravno loše prijanjanje, Uobiča• 
jena je poja va da na donjem valjku uređaja ,ponestane 
ljepila, tako da •ponekad kroz stroj prođe nekoli·ko fur
nira, a da se to ne primjeti. To se ne događa •kod kas
kadnog uređaja. 

čitav proces lijep-ljenja mnogo je č:št:i i uredniji, 
nema prskanja, a Jjep:lo je ograničeno na manje po
dručje. č:šćenje je mnogo lakše jer su dijelovi koji do
laze u kontakt s ljep:lom znatno manji i nema pom:čnih 
dijelova koji se lako ,prljaju od ljepila. Za vrijeme čiš
ćenja radi samo rpum,pa, tako da proces č:šćenja nije 
opasan. Kod uređaja s valjdma mašina se č:sti d-Ok su 
valjci u pokretu i zna se dogod:ti da ruke budu pri
klještene između dva glavna valjka. 

Predrnosti kaskadnog uređaja su slijedeće: 
1. Potpuna kontrola nanosa ljepila i stoga bolja 

kvaliteta šperploča; 
2. Ekonomičnija upotreba ljepila; 
3. Visoki stepen produktivnosti; 
4. Mogućnost obrađivanja nepravilnih furnira: 

a) sa poprečnom žicom, 
b) furniri raznih debljina, 
c) .neravni furniri ; 

5. Izbjegnute su mrlje od ljepila; 
6. Postoji mogućnost temeljitog provjeravanja 

nanosa ljepila; 
7. Dobarr je pregled namazanih površina; 
8. Cistoća procesa •nanašanja ljepilom; 
9. Lakoća čišćenja stroja; 

10. Lako održavanje stroja. 

ZAKL.JUCAK: 

Sve prednosti kod .lijepljenja furruira mogu se 
dobiti jednostav:nim zamjenjivanjem valjkastog 
ureetaja ka s ka d ni m uređaj e m, a bez i ka
kovih drugih pr-omjena u sistemu proizvodnje_ Po
.stoje, međutim značajne potencijalne prednosti kod 
··uklapanja kaskadnog uređaja u automatizirani si
stem lijepljenja, a to su u prvom redu smanjenje 
~perativnih troškova i veća produktivnost. 

Sada. se upotrebljavaju pomične brzine od 120 
m u minuti, što je ekvivalentno brzini od 60 m u 
minuti kod valjkas,tog uređaja (budući da valjci 

. _premazuju obje strane). To predstavlja značajno 
·povećanje 1bt-line ,nanašanja ljepila od normalne 
brzine od 1'5-30 metara u · minuti, a uz automat

. sko ubacivanje i izbacivanje mogla bi se postići i 
veća brzina, što ,bi rezu111iralo poveća.n_jem proiz
vodnje. 

Prema publikaciji Wood, Vol 80 br. 1 (1965). 
Đ.T. 
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Posao je lagan 
ako upotrebite 

RASPRŠIVAČ Lllll 
tip DALB-130 

lSKLJUCIVI IZVOZNIK 

Mokotowsl<a ff - PolJ6ka 
Tel. 282-491, 284-4f~ - Telex: 81.241. 81242, 81251 
P.O.B.: +U - Tegranu: METALEX - Warszawa 

ObavlJ„u claJe: 
•ADBIA• - Beorrad, Tre bratatva I Jedlnrtva I 

Raspršivač laka tipa DALB-130 služi za prema-
2lvanJe ravnih I savljenJh drvenih komada i 
neophodan je u lndustrlll pokućstva I u pogo
nima za proizvod.nju raznih plofa. 

PrlmJeuom metoda lijevanja ovaj stroj omogu
ćava dobivanje Jednoličnog premaza ta!Ca na 
fitavoj površini kola se obraduje. 

Debljina sloja laka kontrolira se podešavanjem 
širine raspora na glavi za UJevanje I brzine 
prenosnlka. 

DALB-130 Je opremljen parnim grlJal!em, koji 
omogućava primjenu zagrijanih lakova. 

ProUcanJe hladne vode kroz rezervoar omogu• 
čava tal<ođer I primjenu Jak-ova koji zahtije
va.ju hlađenje. 

Raspršivač laka DALB-'.130 proizvodi se u b
vedbl 

s Jednom glavom (Za Jednokompone.nlne 
lakove) 
lll s dvije glave (za dvo.komponentne 
lakove). 

l\lak$lmalna ndna lulna UDO mm 

Brzina neste penaato podeslvoir pr eno1nU<a . do 
ISO m/ml.n. ' 



---- ,_ __ 
Automatska kružna pila t!pa • At:« 

PRVA I JEDINA SPECIJALIZIRANA TVORNICA u NAŠOJ I ' 
ZEMLJI ZA PROIZVODNJU STROJEVA ZA OBRADU DRVA 

PROIZVODI STROJEVE ZA OBRADU DRVA: 

BLANJALICE, RA VNALICE, KOMBINIRKE, TRAČ:NE PILE, CIR
KULARE, POVLAČ:NE PILE, K~TNE PILE, OBLIČ:ARKE, TRUP
č:ARE, HORIZONTALNE BUŠILICE, ZIDNE BRUSILICE ZA 
CVOROVE, GLODALICE, VISOKOTURAZNE GLODALICE, LAN

Č:ANE GLODALICE, TRAČ:NE BRUSILICE, VALJAČ:ICE, RAZME
TAČ:ICE, AUTOMATSKE BRUSILICE NOZEVA, AUTOMATSKE 
BRUSILICE PILA. 

~ -
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K-ljepilo P firme Leuna 
je provjereni urea-for,maldehidni konden zat ustaljene kvalitete, koji zadovoljava i 

najviše zahtjeve. 

K-ljepilo P firme Leuna - razr'eđeno u vodi - kvalitetno je i potpuno ravno teku

ćim urea-ljepilima. S uspjehom se upotrebljava za vruća i hladna lijepljenja u indu

striji namještaja te šper i panel~ploča. 

K-ljepilo P firme Leuna podesno je za uskladištenje, a čak i u emulzijama s mnogo 

punila garantira odličnu čvrstoću lijepljenja. 

Standardna kvaliteta: TGL Hl 981 

DDR-Chemie - njihov partner • Leu na - pojam kvaliteta 

VEB LEUNA-WERKE »WALTER ULBRICHT« 
Leuna (422) - Njemačka Demokratska Republika 

ISCRPNE OBA VIJESTI DAJE: 

Poslanstvo Njemačke Demokratske Republike u SFRJ 

- Trgovinsko-politički odjel - Beograd, Blrčanl nova 21, Telefoni: 29-558 i 29-597, Telex: 01-193 


