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trupcéare
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Aparat za lemljenje

Proizvodi ostale strojeve
za obradu drva:

Povla¢na pila

Precizni cirkular

Traéna pila

Blanjalica

Ravnalica

Kombinirani stroj

Glodalica

Visokoturazna glodalica

Lancana glodalica

Horizontalna busilica

Zidna busilica za ¢vorove

Stroj za cepovanje

Univerzalna tra¢na brusi-
lica

Automatska tra¢na brusi-
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Rué¢na kruZna brusilica

Automatska brusilica
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1 DRVOFIX LJEPILA:

izradena su iz prvorazredne sirovine

rezultat su petnaestogodidnjeg iskustva i suradnje s drvnom industrijom .
testirana su kod Instituta za drvo

daju odli¢ne ¢&vrstoée spojeva

kvalitetom ne zaostaju za ljepilima najrenomiranijih evropskih firmi
tipizirana su obzirom na primjenu; primjena im je 3iroka; upotreblja-
vaju se za:

— stolice (tip F)

— stolove i kuhinjski namje&taj (tip U)

— komadni i stilski namjeStaj (tip LP)

— gradevnu stolariju (tipovi F i S)

— 3Sper i panel ploée (tip F)

— klasi¢ne parkete (PARKETOFIX)

— lamel parkete (PARKETOFIX SPECIJAL)

KARBONIT BKB

@ je fungicidno, insekticidno i protupoZarno zadtitno sredstvo za drvo s
mnogostranom primjenom

e narolito je prikladno za impregnaciju TT i elektrovodnih stupova, ras-
hladnih tornjeva, krovnih konstrukcija, ograda i sl

ANGAZIRAJTE NASU SLUzZBU PRIMJENE U RJESAVANJU VASE PROBLE-
MATIKE LIJEPLYJENJA I ZASTITE DRVA

Svojim poslovnim partnerima Zelimo SRETNU NOVU GODINU 1971,



Prof. dr. ROKO BENI¢

Neki elementi koji utic¢u na mogucénost
iskoriSéenja drva jelovih grana
(Prethodni izviestaj)

0. UVOD

Kao $§to je poznato, u nadoj zemlji postoji nesrazmjer izmedu potreba na
&etinjastom drvu s jedne strane 1 moguénosti proizvodnje toga drva s obzirom
na sastav nasih $uma po vrstama drveéa.

U ukupnoj povrini $uma, etinjaée (uglavnom jela) sudjeluju sa cca 20°s,
a u ukupnoj sjetivoj masi (godi$njem etatu) najviSe s oko 30%.

Drvo &etinjada predstavlja vrlo vrijednu sirovinu za proizvodnju plo¢a vlakna-
tica i iverica. Danas se sve manje za ovu proizvodnju koristi celulozno drvo Ceti-
njata, jer je ono traZena sirovina za proizvodnju papira. Zbog toga smo pokusali
istraziti da li bi se za proizvodnju plo¢a mogle koristiti jelove grane, koje danas
kod nas jo$ uvijek ostaju u $umi ill se, u najboljem slu¢aju, koriste za ogrijev.

Da bi se jelove grane mogle koristiti u proizvodnji plo¢a, potrebno je bilo
provesti kako ispitivanja tehnoloske prirode, koja ¢e pokazati da Ii taj materijal
po svojim osobinama moze posluziti kao sirovina za doti¢ne proizvode, tako i
izvesti ekonomsku radunicu da li je to koridéenje u danim prilikama ekonomi¢no

i rentabilno.

U ovom smo radu samo djelomiéno obradili neke od tih problema. Konaéne
zakljutke ¢emo izvuéi kada ova ispitivanja budu zavr3ena.

Ovaj prethodni izvjestaj ima za cilj da samo djelomi¢no pokaZe na znatenje

postavljenog problema.

1. KOLICINA GRANA

Koli¢ina grana, promjera ispod 7 cm, iznosi kod
jele, za stabla prsnog promjera oko 50 cm, u.odnosu
na totalnu drvnu masu stabla, ne$to oko 15 (prema
Schuberg-u). U toj koli¢ini uklju¢ene su iglice i
kic¢evina.

Na$a istraZivanja su pokazala da na grane, promjera
iznad 2 cm na tanjem kraju, od te koli¢ine otpada

Obzirom na naprijed izloZene podatke, Kkoli¢ina
granjevine koja se dobiva sjetom na jedinici povrsine,
ovisi o drvnoj masi koja se vadi po ha (vidi tablicu
br. 2). 5

Tablica 2
Broj grana i kubatura kod raznih intenziteta sjede

Sjetiva masa Broj

oko 1/3. Naime, pretpostavka je da se samo deblje ) Kubatura
grane mogu koristiti u preradi. N Redni po ha . grana grana pm
A ; . i broj s kom | m?
Za stabla prsnog promjera izmedu 30 i 60 cm, B
prosje¢na koli¢ina grana iznosi cca /o od brutto mase 1 10 250 0.60 1.20
na panju. 2 15 370 0,90 1,80
Nasa istraZivanja su pokazala da, kod stabala 3 gg ‘,;% }%8 %%
prsnog promjera cca 50 cm, u prebornim Sumama 5 40 980 240 4380
Gorskog Kotara, a ta se stabla u prosjeku sijeku, 6 50 1.230 300 " 6,00
broj grana po stablu, te njihov raspored i dimenzije 7 75 1.840 4,50 9,00
iznose kako slijedi (vidi tablicu br. 1). . . - 8 100 2.460 6,00 12,00
_ Neki podaci o jelovim granama
Tablica 1
Redni Jedin. Iznos
broj Oznaka mjere od — do prosjek
1 DuZina kro¥nje . m 7,30 — 22,00 15,50
2 Prosje¢ni razmak priljena cm 13,00 — 39,00 21,00
3  Ukupni broj grana promjera iznad 2 cm
na tanjem kraju kom 43 — 135 1
4 Prosjedna duZina grana cm — 5, .
5 Prosje¢ni promjer s korom _cm —_ 5 ¥
6 Prosje¢na debljina kore mm 1,50 — 3,50 215
7 Prosjeéno udedée kore P/o — 272
8 Kubatura grana po stablu ~m 0,0634 — 0,3383 0,1976

199



2. NEKE KARAKTERISTIKE DRVA
JELOVIH GRANA

Kada promatramo moguénost iskori$¢ivanja drva
jelovim grana, moramo poznavati kvalitet toga ma-
terijala, jer od njega ovisi moguénost njegove upo-
trebe kao sirovine u industrijskoj preradi.

Kvalitet ovoga materijala u prvom je redu od-
reden uceS¢em kore. Kao $to smo to veé maveli u
tablici 1, debljina kore grana je razmjerno velika i
u prosjeku iznosi 2,15 mm. Obzirom da se ovdje radi
0 razmjerno tankom materijalu (prosjec¢na debljina
3,12 cm), to znadi da je uce$ée kore u kubaturi raz-
mjerno vrlo veliko i iznosi oko 279 od kubature gra-
na s korom.

Drvo grana je razmjerno uskih godova. Prosje¢na
Sirina godova iznosi 1,92 mm. Kod debljih grana iz
donje trecine kro$nje, a to su grane koje ¢ine najveéu
masu grana, ona u prosjeku iznosi samo 1,52 mm, a
kod grana iz gornje tred¢ine krosnje do 3,00 mm.

Kako je kod &etinjaéa $irina kasnog drva pri-
blizno konstantna i, prema na$im istrazivanjima, kod
jelovine iznosi oko 0,74 mm, moZe se uzeti da je
uceSce Cvrstih elemenata kasnog drva u godu raz-
mjerno veliko, tj. oko 385%, a to znali da je drvo
grana razmjerno tvrdo, §to predstavlja ozbiljan pro-
blem kod usitnjavanja.

Drugi vazan &inilac koji uti¢e na kvalitet drva je
uced¢e kompresijskog drva. Opéenito je poznato da je
u&eS¢e kompresijskog drva kod grana znatno. Prema
provedenim ispitivanjima, gotovo 90, svih grana po-
kazivale su uce$¢e kompresijskog drva, U&eice kom-
presijskog drva u granama koje su imale kompresij-
sko drvo iznosilo je cca 31%.

Osim kompresijskog drva, na kvalitet drva grana,
a i na njegovu upotrebljivost, djeluje i sadrzaj smole
u drvu. Iako jelovina normalno ne sadrZi smole, od-
nosno samo neznatnu koli¢inu (2,86 smole, voska i
masti — Hovrat 1967. god.), drvo grana sadrZi znatnu
koli¢inu.

Koli¢ina smole te pratilaca (voska i masti) nije
rasporedena podjednako u drvu grane. Ona je najveéau
pazuhu grana, a opada prema tanjem kraju grane,
kao $to se vidi na tablici 3.

Tablica 3
Udaljenost Sadrzaj
od baze prema vrhu grane smole i pratilaca

cm /e

Baza grane (10 cm od debla) 8,0
Polovica duZine grane 15
Tanji kraj grane (promjer 2 cm) 1,4
Prosjek 37

Na tehni¢ka svojstva drva ukazuje i njegova vo-
lumna tezina (nominalna — volumen u vlaznom sta-
nju — tezina u apsolutno suhom stanju).

Prosje¢na nominalna volumna teZina (Raum-
dichtezahl) kod drva grana iznosi 666 kg/m?

Ona je najveéa u blizini debla, a opada prema ta-
njem kraju grane, kao $to se vidi iz slijedece tablice
(tablica 4).

Tablica 4
- Nominalna teZina
Polozaj u grani kg/m?
Baza (pri deblu) 113
Polovica duzine grane 528
Na tanjem kraju grane 503
~ Prosjek 666

Ako tezinu drva jelovih grana usporedimo s teZi-
nom jelovine, koja u prosjeku iznosi 358 kg/m?® (Hor-
vat 1967.), tada vidimo da je drvo grana za oko 86
teze nego drvo deblovine.

Na povedanu tezinu drva djeluju, kako smo veé
napomenuli, veée uce$ée kasnog drva (drvo uZih go-
veda je teZe) u godu, veéi sadrZaj kompresijskog
drva, kao i sadrzaj smole.

Usporedbu pojedinih elemenata tezine drva gra-
njevine daje tablica 5 i grafikon 1 (sl 1).

9 -
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1 m—— yEedte komp.drva % 3 —.—=. nom. !eiinfx kp/m3
2 —— $irina goda mm b = yfeide smole "

SL. 1. Ugedée kompr. drva, 3irina godeva, ucesce
smole i nominalna teZina drva uzduZ grane,

Rasporedv nekih svojstava drva u grani

s Tablica 5
g . Yading - " *PoloZaj u grani T~
Redni o oS - Jedinica Baza Polovica Tanji Prosjek
M Svojstvo ) - mjere grane _duZine kraj !
— a godova - . mm 2,00 1,91 1,71 1,94
2~ Ucesée kompresijskog drv . % 27,11 3328 3364 30,76
3 Sadrzaj smole ‘e .~ Plo 8,04 154 1,44, 370
4 Nominalna te¥ina : kg/m? 773 58 - 503’ 666
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Ako usporedimo podatke iz tablice 5, vidimo da je
dirina godova priblizno najednaka. Prema tome, ona
nede znatno utjecati na promjene teZine.

Uled¢e kompresijskog drva $tovise raste prema
tanjem kraju grana.

Obzirom na izloZeno, za tezinu drva u raznim dije-
lovima grana odluden je vjerojatno sadrZaj smole i
pratilaca u drvu, dok ostali ¢inioci vjerojatno uticu
na poveéanu tezinu drva grane, ali ne uti¢u na ras-
pored teZine unutar grane,

3. NEKI PROBLEMI KOD IZRADE
GRANJEVINE

Izrada jelovih grana kao i transport ovoga drva
predstavlja danas naroditi problem. Taj problem je
kako tehni¢ke tako i ekonomske prirode.

Izrada grana se, obzirom na dana$nje tehni¢ko sta-
nje, obavlja samo ru¢no. Naime, ru¢no se odstranjuju
sitne grancice (kice) i iglice, koje se samo djelomié-
no koriste za ekstrakciju eteri¢nih ulja.

Taj posao — iako nije tezak — vrlo je spor i trazi
veliko ude$ée radne snage, a prema tome je i razmjer-
no skup. Mehanizacija toga rada nije do danas rije-
3ena, a takoder je i mehanizacija transporta grana
do mjesta prerade razmjerno teska, kada se radi o
prebornim sje¢ama.

Koli¢ina grana ovisi o intenzitetu sjeée, a $to je
taj intenzitet manji, tro$kovi prikupljanja materijala
su vedéi.

Smatram da je jedina moguénost da se taj mate-
rijal iskoristi njegova djelomi¢na prerada u ivere na
licu mjesta u $umi. Kod toga treba imati u vidu da,
uz danasnje tehnidke moguénosti, koranje ne dolazi
u obzir, pa drvo grana moZe posluZiti samo za one
proizvode gdje uée$ée kore ne predstavlja problem.

Da bi iskori$¢enje grana bilo ekonomi¢no s pre-
nosnim usitnjiva¢ima (chipperima), trebalo bi omo-
guéiti i veéu koncentraciju sjece. Ako se po ha sijece
od 50—100 m?® (to u prosjeku iznosi oko 4,50 m?, ili
9 pm grana po ha, ili cca 15—20 stabala po ha), &ini
se da bi se u povoljnim prilikama moglo organizirati
iskori§¢enje ovoga drva,

Kod provodenja ¢istih sje¢a, organizacija izrade i
prerade granjevine daleko je lak3a i jednostavnija.

Kod upotrebe strojeva za usitnjavanje, trebat ce
voditi ra¢una i o fizi¢kim svojstvima ovog materijala,
koji ¢e za usitnjavanje traZiti daleko viSe energije,
kao i specijalni materijal noZeva za usitnjavanje.

4, ZAKLJUCNE NAPOMENE

U prethodnim poglavljima navedeni podaci, kao i
rezultati provedenih istraZivanja predstavljaju samo
prve elemente, koji bi trebali posluziti kod daljeg
prou¢avanja moguénosti iskorid¢ivanja drva jelovih
grana.

Smatram da bi ovaj problem zasluZio svestranu
obradu, jer bi se koriéenjem grana ipak — bar u
malome — smanjio manjak &etinjaéa u industriji
ploéa, celuloze i papira.

(Referat odrzan na Simpoziju o iskori$¢ivanju 3u-
ma u Poznanu — Poljska, 21—24. 9. 1970.).
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Rinde beriicksichtigt.

Derbholzmasse dersélben Baumart ist.

1,9 mm (1,5 — 3,0 mm).

ist noch grésser und betragt 8%.

denden Kosten sind erheblich.

EINIGE ELEMENTE DIE DIE TANNENAST-HOLZ-AUSNUTZUNG BEEINFLUSSEN
Zusamenfassung

Die Méoglichkeit der Verwertung des Tannenastholzes wird durch zwei Gruppen von Fak-
toren beeinflusst. Es sind die Verwendungsfihigkeit des Astholzes — in bezug auf seine Eigen-
schaften — moglich benutzt zu werden, und die Wirtschaftlickeit mit Riicksicht auf die Sammlungs-
und Aufarbeitungskosten dieses Schwachholzes.

Die Menge des Astholzes, welche in bezug auf die Dimensionen verwertet werden konnen,
betrégt ca. 6% der Rohholzmasse der Stimme die gefallt werden wenn man die Astholzmasse mit

Der Rindenanteil an der Astholzmasse betriagt ca. 27%, was doppelt so wiel als an der

Die Qualitit dieses Holzes ist durch den Rindenanteil, die Jahrringsbreite, den Druckholzanteil,
den Harzgehalt und die Raumdichtezahl, welche durch obengenannten Eigenschaften beeinflusst
ist. Mit diesen Eigenschaften auch einige technische Eigenschaften (als die Hirte) welche beein
flussen die Moglichkeit der Zerkleinerung dieses Holzes als auch seiner Verwendbarkeit als Roh-
stoff fiir Produktion von Zellstoff und Faser- und Spanplatten.

Das Holz der Tannendste ist verhiltnisméssig engringig die Jahrringbreite bewegt sich um

Der Anteil des Druckholzes ist bedeutend. Ungefahr 90°% der Asten, wiesen das Druckholz
auf. Anteil das Druckholzes betrigt im Durchschnitt cca 319
Harzanteil in dem Tannenastholz ist hoch und betrdgt durchschnittlich 3,7°/o aber an Astbasis

Raumdichtezahl des Astholzes belief sich auf ca. 666 ko/m® was ungefahr um 100°/0 grisser
ist als das Raumdichtezahl des Tannenderbholzes.

Die Aufarbeitung des Astholzes wird noch immer mit der Hand verrichtet.

Das Problem der Mechanisierung dieser Arbeit ist bis heute noch nicht gelost worden. Das
Sammeln des Astholzes und sein Transport bis zur Verarbeitungsfabrik — mit Riicksicht auf die
Holzmenge (besonders beim Plenterhieb) — sind sehr schwer zu mechanisieren und die aufzuwen-

In Anbetracht des hohen Rindenanteils, konnte das Astholz nur bei solcher Erzeugung Ver-
wendyng finden, wenn die Rinde kein besonderes Hinderniss darstellen wiirde. :
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radu drva

Aalti za strojeve za obradu
drva

Brusni papir,, platno trake
za obradu drva, poliester-
laka, metala, stakla itd...
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SVE OSTALE INFORMACIJE MOZETE DOBITI PREKO TELEFONA 413-106 1 413-228 ILI PISMENO NA
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ECKEHARD W. RABEHL,
Schramm Lack -und Farbenfabriken AG,
OFFENBACH

Industrijsko lakiranje

Uvobp

U razvoju lakiranja drva naziru se dva vremen-
ska razdoblja, koja padaju izmedu dva svjetska rata,
tj. vrijeme od 1920—1945. (nakon prvog svjetskog
rata) i vrijeme od 1945—1970, dakle poslije drugog
svjetskog rata ili dva dvadestpetgodiita u razvoju
lakiranja. Uz svoje megativne pojave — »inter arma
silent musae« — za tehni¢ki razvoj ratovi su koji
puta nosili i nukleus kasnijeg mirnodobnog raspleta
u mnogim industrijama.

Prvih 25.godina udinjen je prvi skok iz zanatske u
industrijsku obradu drva lakovima; dok se drugih
25-godina, iza drugog svjetskog rata, umnozavaju po-
troSadi, tako da to dovodi do daljnjeg razvoja racio-
nalizirane i automatizirane masovne proizvodnije.

OBJASNJENJE TEME

Prikaz tehni¢ke informacije o povriinskoj obradi
mozZe se dati s razli¢itih gledidta. Jedna je moguénost
da se pode od razlititih sirovinskih osnova, te da se
objasne iz mnjih dobiveni lakovi (npr. nitrocelulozni
lakovi, DD-lakovi, SH-lakovi itd.) Drugi je put mogué-
nost da se objasni povriinska obrada kod razli¢itih
grana proizvodnje pokuéstva (npr. spavace sobe, dnev-
ne sobe, stolice, kancelarijski namjestaj itd.).

Svaki nadin prikaza ima svoje prednosti i mane.

Mi éemo pokusati — odgovarajuéi izboru nase te-
me — kronolo$kim razvojem povijesti laka doéi do
objadnjenja tehnolodke povezanosti.

Kakogod daleko unatrag mi razmi$ljali, nalaz ili
otkri¢e odredenih sirovina dovelo je do razvitka no-
vih tvari, koje su same po sebi suodlu¢ivale u na¢inu
kulturnog izrazavanja odredenih epoha. Da move tvari
to mogu, u nade vrijeme pokazali su to: celik, alu-
minij i umjetne tvari. Isto tako i nove tvari povrsin-
ske obrade stvaraju stilove, kao $to su to pokazale
fasade naSih kuca i oblici i boje nadeg pokuéstva. Za
primjer objadnjenja uzimamo od 1955. g. otvorene
moguénosti nanosa laka lijevanjem i tehnike pri-
mjene laka iz poliestara, §to je utjecalo naroéito na
stilsku izgradnju namje$taja u obliku ormari¢a (Ka-
stenmobelbau). Prisilno uskladivanje sa svojstvima

ovih tekuéih umjetnih materijala jednostavno je do-

velo do promjene konstrukcije i oblika.

POCETNE FAZE

Kulturni razvoj jezika nadeg vremena ima dva
izraza : jednom »lak« (engl. lac, franc. laque, tel.
lacca, $panj. laca) i drugiput »firnis« (engl. var-
nish, franc. vernis, tal. vernice, $panj. varniz), a da
pri tom nisu medusobno strogo i jednoznatno dane
definicije. Rije¢ lak. izvedena je od hindustanskog

drva

»lakh«, $to znali »stotisuce«. Mislilo se na nebrojene
Stitaste usi, ¢ije larve napadaju stanovito indijsko
drvede, te isisani sok pretvaraju u smolasti produkt,
koji napokon obavije grane i Zivotinjice i predstavlja
sirovi tzv. drveni $elak (Stockschellak). Sada neéemo
ulaziti u razli¢ite nacine daljnje prerade, iako je Se-
lak poznat kao jedna od najstarijih prirodnih smola
— ovdje zivotinjskog porijekla. Topiv je u $piritu, i
njegov znacaj za Spiritne lakove (modelni lakovi, la-
kovi, za igracke, izvlaéni lakovi, lakovi za rezonancije,
seljacki lakovi), politure i matiranja namje$taja jo$
je i danas na snazi, iako je pronalaskom modernih
proizvoda potisnut.

Rije¢ »firnis« grékog je porijekla i oznadavala je
u klasi¢nom antiknom vremenu otopine smrekove
smole u lanenom ulju, §to danas odgovara priblizno
uljnom laku.

U sjevernom Japanu, nadeni su lakirani predmeti
po starosti procijenjeni na 300—400 g. prije nade ere.
Isto tako stari radovi nadeni su i u Kini. U vrijeme
prvih dodira Evropejaca s Kinom i Japanom, starost
umijeéa lakiranja iznosila je 2000 godina.

Interesantno je da je Japan oko 700. g. nade ere
ve¢ imao, u okviru ministarstva financija, ured za
lakove, koji je regulirao gradnju prostorija za lak,
oporezvao prihode i davao smjernice za prodaju laki-
ranih predmeta.

U Evropi je poleo razvoj lakova iz ljepila kod
Etru$¢ana. Ovdje se radilo o mje$avinama smola i
ulja. Izuzimamo oprethistorijske peéinske slikarije,
gdje su se stvaraoci sluzili ljepilima $to im ih je
priroda davala, kao med, mlijeko, krv i stanovite
Zivotinjske masti.

Gore spomenute mje3avine smola i ulja bile su
niskoviskozne, tj. s njima su se mogli posti¢i samo
deblji premazi laka usporedeno s isto&no-azijskim
visokoviskoznim sokovima laka, §to objagnjava vide-
slojnu i fino ras¢lanjenu kinesku i japansku umjet-
nost oslikavanja.

Oko 1100. g. nase ere, u glasovitom djelu redovnika
»Rogerus-a«, nalazi se prva receptura laka pod
»schedula diversarium artiume.

No presko¢imo srednji vijek i ostalo vrijeme do
1800.g odine, kada se poéinje razvijati evropska indu-
strija laka, kojoj su kao sirovine stajale na raspo-
laganju, sve do prvog svjetskog rata, samo prirodne
smole, mast, ulja i asfalt. Proizvodnja lakova bazirala
se na uljnim i 3piritnim lakovima. Izvjesna fizikalna
pobolj$anja i oplemenjivanja postizana su u lakovima
toga vremena kuhanjem i modificiranjem ulja i pri-
rodnih smola. Pojmovi »jantarovog laka« (Bernsten-
lacke) i »kopallaka« (Kopallacke) bili su poznati i
starijoj nasoj generaciji.
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PRVIH 25-GODINA INDUSTRIJSKOG LAKIRANJA
DRVA 1920—1945. GODINE

Nakon prvog svjetskog rata, zbog konkurencije na
trziStu, i industrija laka napusta stari uhodani kolo-
sijek baziran na empiriji, te poéinje upotrebljavati
nauku, specijalno kemiju i tehniku, za svoj razvoj.
I u Evropi dolazi do razvoja proizvodnje na tekucoj
vrpei u industrijskim granama, pa tako i industrija
proizvodnje lakova traZi naprednije metode primjene
i kratka vremena su$enja.

Ipak se mora reéi da se tvornice pokudstva nisu
u istoj mjeri industrijalizirale kao druge grane pri-
vrede, ve¢ su, zbog svoje konzervativnosti i zanat-
skog nacina misljenja, jo§ dugo, pa ¢ak i do 50-tih
godina, ostajale vjerne svome starom »poliranjue.
Tek ulaskom inZenjera na mjesto zanatlija, odustaje
se od Zilavog empirijskog ma¢ina mi$ljenja i prihva-
¢aju se nove stvari. Tako su pistolj za $trcanje i lak
mnogo kasnije nasli ulaz u tvornice namjes$taja
nego $to je to bilo u metalnoj industriji.

Razvoj uredaja za $trcanje odluéno je revolucio-
nirao ne samo industrijsku ve¢ i zamatsku tehniku
lakiranja. Tek je pistolj za §trcanje stvorio preduvjet
za primjenu nitroceluloznih lakova, koji se pojavljuju
brzo nakon prvog svjetskog rata. Povod tome dale su
goleme zalihe eksplozivne drvne vune na kraju rata,
kojoj je trebalo naéi mirnodobsku primjenu.

Nitroceluloza je ester dusi¢ne kiseline celuloze,
koja se u prirodi nalazi ra$irena u obliku suhih
sastavnih dijelova drva i raznih odrvenjelih biljaka.
Ovakvu — prethodno pro¢iséenu drvenjadu — obra-
duje se duditnom kiselinom, sumpornom kiselinom
i vodom, pa se tzv. nitriranjem dobiva pahuljasto-
-vlaknata supstanca, koja sadrZi nitro-vunu. Veé pre-
ma naginu usmjerivanja nitriranja, dobivaju se pro-
izvodi razli¢itog sadrZaja dulika, $to odluduje o po-
desnosti drvne vune u eksplozivne (pucacke) svrhe
ili kao sirovine za lakove. I lak — ili kolodium vuna
— jo§ je uvijek, ali mnogo manje, eksplozivna od
puséane drvne vune.

Ona se, nasuprot posljednjoj, otapa u bistri lak
u smjesi etera i alkohola. Mokro naneseni nitro-fil-
movi sule se fizikalno, tj. jednostavno isparivanjem
otapala, s kojim opet osuseni filmovi postaju topivi,
&injenica poznata svima prakti¢arima. Njezina dobra
strana lezi u velikim brzinama su$enja. Kako otopine
nitro-vune same po sebi vrlo rijetko ispunjavaju
odredene tehni¢ke uvjete lak-tehnike, dodaju im se
za elastifikaciju tzv. omeksivaci, nadalje smole raz-
li¢itih vrsta, koji u prvom redu povisuju premalo
svojstvo zapunjanja, ali — ve¢ prema svrsi upotrebe
— takoder utjedu na sjaj, tvrdocu, prijemljivost kao
i na postojanost protiv kemijskih i mehani¢kih
upliva.

Tako tek pocetkom 40-tih godina nalazimo tzv.
nitro-polirne lakove za $trcanje u industriji pokué-
stva, koji su postepeno potisnuli ru¢no poliranje sa
gelakom i $piritom. Tek time podinje racionalizacija
i u povrdinskoj obradi drva.

U isto vrijeme zabiljezen je i napredak u raz-
voju uljnih lakova, koji su nasli veliku primjenu u
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proizvodnji pokuéstva, Uzmimo samo proizvodnju
kuhinjskog namjestaja. Kvalitativno nastaje znaca-
jan razvitak klasi¢nih uljnih lakova s time $to se, uz
prirodne smole, javljaju i prve sumjetne smole«.
Ovdje spominjemo najprvo fenolne smole, koje su
prve upotrebljavane kao ciste sinteticke smole. One
se proizvode kondenzacijom fenola s formaldehidom,
uz prisustvo katalizatora. Najzad, kombiniranom kon-
denzacijom s kolofonijem, dobivene su u ulju topive
smole, koje su, kao modificirane fenolno-esterne smo-
le, imale veliki znagaj u proizvodnji uljnih lakova.
One su omogucile proizvodnju tvrdih i brze sudenih
uljnih lakova.

0Od 1930. postaju znatajne »umjetne smole« (vidi
Tabelu I). Ovdje treba prvo navesti tzv. alkidne smo-
le, gdje se radi o kemijskim spojevima dikarbonske
kiseline (ftalne kiseline) s vi$evaljanim (poly-) alko-
holima (glicerin). Ove ¢iste »alkidne« smole (alko-
hol plus acid) tesko nalaze primjenu kao samovezivo
zbog svoje ogranidene topivosti. Naprotiv, u obliku
krutih i mekih smola, kao pobolj$ani dodaci nitro-
lakovima postaju znacajni u razli¢itim pravcima. Pr-
vo u kombinaciji s uljima, odnosno s njihovim mas-
nim kiselinama (laneno ulje, drvno ulje, sojino ulje,
ricinusovo ulje) dobivaju se tzv. uljno modificirane
alkidne smole, — kratko uljni alkidi — koji omogu-
¢uju proizvodnju cijele palete »umjetno-smolnih la-
kova« za zraéno i umjetno sudenje, s najrazliéitijim
svojstvima.

Iobela I

Prirodne smole

Umjetne smole

Festios Polimerizacione

( okamenjene ) smiole

Jantar kumaron smole
vinil _smole

Rezentfosiine -

(svjeZe okom.) okril smole

Kopaine : stirol smole

zanzibor kopal
siera -leone kopal
kongo kopal

kouri kopal
monilo kopa! i dr.

Kondenzacione
smole

aldehidne smole
kelonske smole
fenelne smole

E
T

korbomidne smole

:&Tﬂ: melominske smole
sandarak

é
:l‘:::roold efoksilinske smole
zmajske kry Tzocionatske
Selok simele
kolofonif

silikeni

PoboljSane

poboljsani  kelofonif
krute smole
smolni ester

poboljoni kopoli
kopolni ester
oplemenjeni domor I

KOMBINIRANE SMOLE ]

modificirane fenolne smole
maléingnine smole




Karakteristiéna je za umjetne smolne lakove, koji
su od 1933. g. vrlo brzo zamijenili uljne lakove, nji-
hova velika elasti¢nost i povrdinska tvrdoca, uz pro-
sudivanje u roku od 5—6 sati.

Do kraja naseg perioda razmatranja do 1945. g.
upotrebljavaju se alkidno-smolni lakovi za pigmen-
tirana lakiranja namje$taja, a nitro-polirni lakovi za
Strcanje kod bezbojno-polirne izvedbe.

Napredak — gledan sa stanovi$ta racionalizacije
povriinske obrade — ne ¢ini se za raspon od 25 go-
dina sjajnim. Ipak prividna sporost razvoja vara. Ba$
u ovom vremenu, naro¢ito u 30-tim i 40-tim godi-
nama, udaren je kamen temeljac danasnjim moder-
nim proizvodima i postupcima. Pofetkom 30-tih go-
dina, BASF izbacuje prve karbamidne smole, konden-
zacione proizvode karbamida i formaldehida, koji
kao vezng sredstvo dovode do modernog vodootpor-
nog ljepila za drvo i do kiselo-otvrdujuéih lakova, te
kao dodatne smole omoguéuju kvalitativno poboljsa-
nje nitro--i alkidno-smolnih lakova.

Istodobno je i melaminska smola, otkrivena po
Liebigu jo$ prije 100 godina, upoznata kao vrijedna
sirovina za proizvodnju lakova i umjetnih tvari, te
za industrijsku proizvodnju.

G. 1937. kod Bayer-a u Leverkusen-u pronaden je
diizocijanat-poliadicioni postupak, koji je doveo do
tzv. poliuretan- ili DD-lakova.

U 30-tim godinama razradene su osnove za IG-pa-
tente za poliester-smole, koje su se isprva upotreblja-
vale kao smole za lijevanje. Nakon savladavanja rat-
nih posljedica, uskoro su postale najznacajnije siro-
vine i za lak u industriji namjestaja.

Ova nabrajanja dovoljna su da se prikaZzu mno-
gobrojne startne mogucénosti za industniju lakova,
kako bi se, vrlo brzo nakon svrietka drugog svjet-
skog rata, uvela druga, mnogo odluénija epoha racio-
nalizacije u industriji namjestaja.

ZADNJIH 25-GODINA INDUSTRIJSKOG LAKIRANJA
DRVA 1945—1970. GODINA

Kao uvod u ovo poglavlje moze posluZiti tabela TI.
Ona rasé¢lanjuje drvne lakove u tri grupe, tj. na la-
kove koji se oksidaciono suse, zatim na one s fizi-
kalnim sudenjem i napokon na kemijski otvrdujuce
lakove, odnosno tekuée umjetne tvari. Istovremeno se
navode i u trgovini uobitajeni nazivi lakova, tc sc
daje pregled vremenskih razdoblja u kojima su ovi
produkti postigli svoje znacenje u tehni¢koj primjeni.
Ova tabela vrlo zorno objasnjava da je tek razvoj
kemijski otvrdivajuéih proizvoda iza drugog svjet-
skog rata omoguéio danasnji stadij povrsinske obra-
de drva.

Osim s nitroceluloznim lakovima, koji na svom
znaenju, narodito kod povrSinske obrade otvorenih
pora i pigmentiranja, nisu ni§ta izgubili, mi cemo se
prvenstveno baviti kiselo-otvrdivajué¢im lakovima, po-
liuretanskim ili DD-lakovima kao i tekué¢im poliester-
skim slojnim materijalima. Ove &etiri grupe lakova
predstavljaju glavni kontingent danadnjih produkata
za povr$insku obradu drva.

Grupu alkidnosmolnih lakova iskljuili smo, jer
se ona pretezno koristi u obrtni¢kom lakiranju u gra-
devinarstvy, a u industrijskom opsegu upotrebe ogra-
ni¢uje se samo na posebna podruéja, kao npr. za la-
kiranje vrtnog namjestaja, serijsko grundiranje drve-
nih prozora, nadalje, jo§ kod bezbojnog lakiranja ru-
stikalnih stolica, vje$alica i drvne galanterije.

Nitrocelulozni lakovi

Po¢nimo odmah sa stanjem primjene nitrolaka iza
1945, g. 30-tih godina razvijeni i za upotrebu sazreli
tzv. nitropolirni lakovi za $trcanje zamijenili su Selak.
To je tada bio veliki napredak, koji je omoguéio uste-
de na vremenu i pobolj$anje u povrsinskoj obradi.

Tabela II
Materijali za povriinsku obradu drva
Oksidacijor Fizikalno Kemijski
(djelovanjem Kkis 11 zraka) (ishlapljivanjem otapala) (pollkondenzacx om poliadicijom ili pohmenzacn)om)
sudeni lakovi sudeni Jakovi tekuéi terijal
2 Uljni Alkidno- Ipiritni celulozni vodeni kiselo owrd Polimeta.n Epoksimol. Neusiéem
lak]ovi smolni lakovi lakovi lakovi lakovi lakovi lakovi pfakovn poliesteri
prije nase ere 192530, 19. stolj. 1920—25. 1930-35. 1930—35. 1945—50. 1950—55. 1955—60.
firnisi, zraéni lakovi, | politure, nitrocelul. disperzije fenolno DD-lakovi grundiranja poliesteri za
uljne boje, brodski lakovi, | matiranja, grundiranja umjetne smolni DD-lak boje, |1 lakovi za podmjesavanje
stand ulje, dekorat. drv. Jakovi, 1 lakovi, smole, lakovi, DD parket specijalnu i kontakte,
uljne lak boje, | lakovi, ruski lak, nitrocelulozne | u vodi karbom. upotrebu bezbojni i
kapal lakovi, lakovi za lak za la e, topiva grun- | smolni lakovi, ;rundlran]a, obojeni za
umjetni kapal | stolice, okuéstvo reakeiona diranja, melamin izolacije Spricanje i
lakovi, lakovi za izvlaéni lak), |grundiranja dodaci za smolni lakovi, lijevanje,
brodski lakovi, nam'estaj i modelni za poliester modenje, SH-parketni PE-smole za
zraéni lakovi, |lak lakovi, drvno- drvno- premazi, lijevanje
Jakovi za dev n sanduéni tiskarske tiskarske otvoieno i UV-poliesteri
kuéstvo i akovi i lakovi, boje, boje, boje no suseni koji_poli-
k boje lak boje za seljack: acetilcelulozni | za podloge, akovi za meriziraju
prozore, lakovi lakovi, poZarno- vlaknaticu svietlom
vrata, itd. (npr. lakovi zaltitne (1968)
za olovke), impreg.
celulozno nanos
acetilburat
lakovi
(npr. Gel
lakovi)

* Primjenjivacki tehni¢ki

znacaj u vremenu
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Sjetimo se — pore su se zapunjavale, 3 do 4 puta
nanadao se lak za poliranje (ili se jo§ razmazivao),
§to je trajalo 2 dana. Dva do tri dana k tome moralo
se dodati za sulenje, da ne bi pri slijedeéoj fazi
bru$enja do$lo do otpadanja debelog sloja laka. Na-
stavno se balama »razdjeljivalo«, da bi se egalizirali
tragovi brusenja, te nanijelo prvi tanki politurni sloj.
Nakon ponovnog medususenja, slijedilo je ruéno ili
strojno spokrovno poliranje«, da bi se napokon »ispo-
liralo« i »dopoliraloe.

U daljnjoj fazi dolazimo do postupka s lakovima
za strojno poliranje na bazi nitroceluloze, gdje otpada
postizavanje visokog sjaja politurom. Visoki se sjaj
postize grubim i finim bruSenjem, te polirnom pa-
stom, a ostaci paste odstranjuju se polirnom vodom.

I pri ovom postupku morao se, naravno, i nitro-lak
za glatanje dovoljno dugo sugiti, kako se naknad-
nim upadanjem laka u pore, polirana povrgina ne
bi ostetila. No i pri briZljivo provedenom postupku
gla¢anja. moralo se ratunati s vremenom za obradu
povrdine od jedne radne sedmice; dakle vremenom
koje bi se, pri tada$njoj konjukturi pokuéstva, jedva
moglo prihvatiti.

Krajem 1955. i poéetkom 1956. materijali iz poli-
estera probli su se vrlo dobro. No nastavimo raz-
vojem nitrolakova do kraja.

U korist industrije namjestaja uslijedio je jos
jedan znaCajan razvoj pojavom tzv. brzo susecih te-
melja i lakova. Pod pojmom »sanding-sealer« u Ame-
merici je do3lo do zamjene nitro-grundiranja vedi-
nom sa cink-stearatom, odnosno cinkovim sapunima.
Ovi potiskuju tip nitro »tvrde podloge« vrlo brzo, jer
su u velikoj prednosti, §to se pri obi¢noj tempera-
turi prostorije ve¢ nakon 30 minuta iza nanosenja
mogu brusiti na suho vrlo lagano i brzo. To je moguée
zahvaljujuéi njihovoj relativno mekoj strukturi filma,
postignutoj ulaganjem metaliénih pigmenata. Ipak,
oni imaju i jedan nedostatak, $to ne daju sasvim bi-
stre, ve¢ srebrnasto-bijele otopine, tako da tamne
plohe drva, pri viSekratnom i prejakom nanosu, dje-
luju upadljivo zamagljeno. Medutim, ovaj nedostatak
otpada ako se grundiranja za brzo brusenje provedu
razumno, naime kao isklju¢ivo grundiranje na plo-
hama otvorenih do poluzatvorenih pora u jednom ili
najvise dvokratnom nanosu.

Ono su bili tzv. lakovi za brzo i lakovi za fino
brusenje, koji su se nakon brusenja mogli dolakirati

SL 1. Uredaj za lakiranje nalijevanjem s uredajem za

suSenje za plodne dijelove s jednim Covjekom (sni-

mak iz pogona firme Robert Hildebrand, Maschinen-
bau, Oberboihingen)
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(finiirati) nitrosvilenkastosjajnim ili nitro-mat lako-
vima.

Dok smo do 1954. g. bili usmjereni na aplikacione
metode nanodenja laka sa $trcanjem i valjcima, g.
1955. novi strojno-tehni¢ki razvoj donosi moguénost
nano$enja nalijevanjem. Iako je ovo od mnogo
vec¢eg znalaja bilo za prodor poliester lakova, nali-
jevanje je kod upotrebe nitrolakova za grundiranje i
lakiranje dovelo do novih moguénosti ubrzavanja pro-
cesa spram postupka sa $trcanjem, kao i do tehni¢kih
povrdinskih poboljSanja u usporedbi s nanodenjem
putem valjaka,

Sl 2. Linija lakiranja s prethodnim strojem za bru-

Senje i glacanje za fino brudenje drva, 280-m1 granu-

lacije (snimak iz pogona firme Paul Ernst, Maschinen-
fabrik, Eschelbronn)

Videstruko veéi efekat u proizvodnji lakiranih po-
vriina, prema nano$enju $trcanjem i valjcima, prisi-
ljava industriju lakova na razvoj nitrolakova $to se
brze suse. To istovremeno daje nove impulse za kon-
strukciju uredaja za su$enje. Industriji brusilica na-
mece racionalizaciju i automatizaciju, koja se mora
pridrzavati stare mudrosti: dobro bru$eno je pola
lakirano.

Tako je industrija pokuéstva veé krajem 1950-ih
godina dosla u moguénost da uvede potpunu tekuéu
traku u nitrolakiranje. Brza nitro-grundiranja, bila
valjana ili nalijevana, mogu vrijeme su$enja skratiti
ve¢ na 2—3 minute do spremnosti za brusenje ili vit-
lanje. Ugradene zone predgrijanja kod stroja za lije-
vanje spretavaju podmjehurivanje i kod grundiranja
koja se brzo suSe, jer se predgrijavanjem stvara
vakuum zbog rastezanja zraka u porama drva.

Slike 1. i 2. samo su dva primjera uredaja koji

. su instalirani u razli¢itim izvedbama i veli¢inama u

tvornicama pokudstva, a koji omogucuju lakiranje i
susenje nitrolakova u punoj traci.

God. 1966. na Internacionalnoj izlosbi namjeitaja
u Kélnuy, prvi puta je prezentiran uredaj pod nazivom
»bijela traka«, s kojim su nitrolakovi duboko zagli
u pigmentirano podrudje.

Kao najelitnije podru¢je primjene, ovamo dolaze
unutradnje plohe ormara. No i kod vanjskih ploha
primjenjuje se brzo su$enje nitrolakova, djelomi¢no
i na brudenim poliesterskim grundiranjima, kako bi
se dobile naro€ito ¢&iste plohe. I pri lakiranju stolica,
stolova, sitnijeg pokuéstva itd. brzo raste njihov zna-
¢aj, gdje se narolito upotrebljavaju za grundiranija,
vecinom u kombinaciji s kiselootvrdnjavajuéim lak-
bojama za konaé&no lakiranje.



Za lakiranje ploha, primjenjuje se od 1966. god.
novi nitro-postupak tzv. »mokro na mokro« — (»Nass
— in Nass« — Verfahren), i to nalijevanjem nanosa
na unutra$nje plohe, podove ladica itd. Ovaj je po-
stupak uspje$ni pokusaj da se ispune cetiri zahtjeva
ujednom: jedinstveni proces lakiranja — najbrie su-
Senje — niski trodkovi — dobra svojstva testiranja
prstenom.

Provedbi ove metode pomaZe prije svega tzv. grun-
dirna folija, napre$ana na ivericu. Prije lakiranja ona
se mora izbrusiti, i to za unutra$nje plohe brusnim
papirom 200 granulacije, a za vanjske plohe traZi se
granulacija 240, u prosjeku. Nano3enje laka vrsi se
pomod¢u stroja za nalijevanje s dvije glave, gdje se iz
prve glave nalijeva pigmentirani lak za grundiranje
(s veéim ili manjim karakterom punila), a iz druge
bezbojni prelijevni lak. Koli¢ine materijala nalaze se
u podruéju 100—150, odnosno 60—80 g/m®. Kvaliteta
brudenja plofe — nosioca (pri ¢emu mogu doéi u
obzir i furnirane ili valjéanom $pahtlom pripremljene
iverice kao i tvrde vlaknatice), koli¢ina nalijevnog
laka i njihova kvaliteta odreduju vrijednost lica po-
vriine, gdje postavljeni zahtjevi mogu biti vrlo raz
li¢iti. Uzmimo npr. stalnost na svjetlu bistrog laka u
»mokro na mokro« postupku za vanjske povrine.
Malo prije spomenuti »test prstenome« (Ring-test) za
ispitivanje »&vrstoce na prsten ili &vrstode na pisanje«
(Ring — oder Schreibfestigkeit) je opéenito uzeta me-
toda, no kao dosta nenaudni postupak. Radi se o
sivim i crnim prugama, koje zlatan prsten pri kli-
zanju prouzrokuje na svilenkastim sjajem ili mat
lakiranoj pigmentiranoj povrsini. Tu se tare zlato na
vricima pigmenata laka to jade §to je povrSina vise
mat, i $to je zlato mek3e i &istije, dakle jedna sasvim
prirodna pojava, koja, ve¢ prema stupnju finoée
zlata kao i pritiska i brzine mehani¢kog trenja, moze
dovesti od slu€aja do slu¢aja do razli¢itih rezultata.
Treba se, dakle, ¢uvati od precjenjivanja ovakvog
testa, koji uostalom, primijenjen kod svilenkastih
pigmentiranih SH-lakova, daje jo§ uvijek pouzdane
rezultate.

Svakako postupak »mokro na mokro« kod nitro-
laka u izvjesnoj mjeri rje$ava problematiku sévrstoée
na prstene, Ukoliko je mokro maknadno nalijevani
lak prozirni lak, dakle bez pigmenata, dobivaju se
vrlo oftre i za test prstenom zadovoljavajuce povr-
Sine.

Ovaj se postupak moZe upotrijebiti i kod nanoSe-
nja $trcanjem, da se u jednoj kabini $trca »mokro
na mokro« iz dva pistolja ili u dvije kabine jedno
za drugim »mokro na mokro«.

Izvjesno kvalitativno pobolj$anje mehanicke i ke—
mijske postojanosti povriine moZe se postiéi i time,
da se kao bezbojni pokrovni lak wupotrijebi tzv.
SH-NC-lak. Tu se radi o kombinaciji nitro i SH-reak-
cijskih lakova, gdje je komponenta otvrdivanja za
kiselo-otvrdujuéi dio laka veé ugradena s dovoljno
dugim stabilitetom uskladiStenja, dakle lak je veé
»prethodno vezan«. Ovakvi lakovi su vrlo postojani
na svjetlo, a suse se priblizno brzo kao i mitrolakovi,
ali su rezistentnije povrSine, pa su nesto skuplji.

Oni se uspje$no primjenjuju za »mokro na mokro«
lakiranje za vanjske plohe, npr. u proizvodnji spava-
¢ih soba. Isti se prodaju i pod nazivom »tvrdi lakovia.

Nitro — »mokro na mokro« slojevi mogu se u
15—20 minuta (uraunata i zona hladenja) osusi
vitlani u kanalima za suenje, uz dobre uvjete pri-
stupa i odvoda zraka. Odvodenje otapala promajom
ovdje je najodlu¢niji faktor, koji vise znali nego
dodavana toplina, jer se nitrolakovi suse fizikalno,
tj. ishlapljivanjem njihovih otapala... Svaka tvor-
nica pokuéstva prije planiranja i postavljanja linije
za lakiranje i sudenje trebala bi s tvornicom koja ¢e
joj isporuéiti lakove zajednicki prodiskutirati $to je
potrebno uraditi da ne bi kasnije do$lo do gre$aka i
do razoCaranja.

Od brojnih modernih podru¢ja upotrebe nitrola-
kova, spomenimo kona¢no jo$ dva postupka uronja-
vanja (Tauchverfahren), i to usmjereno na proizvod-
nju stolica, kao vrlo potencijalnu granu drvne pre-
rade. Za lakiranje uronjavanjem za noge od stolica i
stolova, za $tapove itd. razvijeni su vrlo gusti bez-
bojni lakovi za bilo koji stupanj sjaja koji — pret-
postavljajuéi dobro bru$enu drvnu sirovnu — daju i
u jednom strojnom uronjavanju bez naknadne obra-
de apsolutno sposobnu povriinu za prodaju. Oni se
nalaze opéenito u podrudju viskoziteta od 60—100
sek./min — DIN — posude.

Bijeli, odnosno pigmentirani, postupak unaprijedio
je posljednjih godina i razvoj pigmentiranih lakova
za uronjavanje, tako da je uspjeh osiguran jednim
uronjavanjem, bez predgrundiranja.

Pigmentirani nitro-lakovi za uronjavanje viskozniji
su nego bezbojni, jer to trazi priroda obojenog pokri-
vanja. Za njihovu upotrebu pretpostavlija se raspo-
laganje s lakirnim uredajem za uronjavanje, koji
omogucuje upravljanje brzine izronjavanja kao i da
izronjavanje bude bez zastajkivanja za komade po-
stavljene na okvirima. Dok je brzina izronjavanja kod
bezbojnih lakova oko 4—5 cm/min, to je kod pig-
mentiranih ve¢inom niZa. Ona uostalom zavisi vrlo
mnogo o obliku i izvedbi ploha samog objekta. Tako
npr. susre¢emo vrlo cesto drvene noge s utorima i
udubinama popreéno na duZinsku os.

I ove se mogu uronjavati ako se kod odgovara-
juéeg podelavanja otapala drZi viskozitet visoko, a
izvlaénu brzinu nisko — oko 2 cm/min — i ako se
bridovi utora lome, tako da se lak na njima ne zadr¥i.
Odlu¢no je da oticanje laka s objekta bude ravno-
mjerno, a brzina izronjavanja ta¢no odredena. Pro-
blemi, medutim, nisu jednostavni, no veéinom su
rjesivi,

Idealna teznja, da se kompletna stolica na ovaj
nacin lakira, nije se do danas u praksi mogla ostva-
riti. To proisti¢e iz trodimenzionalnosti objekta, iz
razliCitih svojstava masiva i 3perovanog drva pri
lakiranju, iz glomaznosti i- raznolikosti kontura. U
ovome je uostalom zakazala i primjena elektrosta-
tickih lakirnih postupaka svih pozndtih sistema,
ukoliko se radi o nitrolakovima. Naprotiv, veé je
dosta dugo kako je uspjelo grundiranje izvrditi uro-
njavanjem kompletne stolice. Pretpostavka tome bi-
jade postizanje starog cilja, po moguénosti visoki
sadrzaj krute tvari vezati sa $to je mogude nizm
viskozitetom, a to je uspjelo kod brzo-brusnih grun-
diranja. Pri sadrzaju krute tvari od cca 28" u visko-
zitetnom podru¢ju od 17—19 sek, ne samo da zapu-
njavaju moderna nitro-grundiranja, ve¢ teku bez po-
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jave kapljice i prevjesa na svim mjestima stolice. Tvr-
da i meka mjesta u drvu jednako se zasic¢uju, $to je
mogudée samo u postupku uronjavanja, a to prido-
nosi ravnomjernom izgledu pri kona¢nom lakiranju.

Na ovaj se¢‘naéin dadu uranjati 4—6 stolica u mi-
nuti, ukljuciv§i skidanje i stavljanje na transportnu
kosinu. Kod stolica u naravnoj boji drva, dovoljno
je za konacno lakiranje jedno $trcanje kiselo — otvr-
dujuceg prevla¢nog laka za bilo koji stupanj sjaja.
Pri mocenim stolicama, dobro je nanijeti jedan nitro
— »medu lak« (Nitro — Zwischenlack), koji, uz
dobro bruSenje grundiranja postignutog uronjava-
njem, ne mora biti i sam brusen prije nanosa SH-laka.

Kiselo-otvrdujuéi lakovi

Iz grupe kondenzacionih smola (vidi tabelu 1 i 2)
dolaze za kiselo-otvrdujuée lakove u obzir fenolne,
karbamidne i melaminske smole.

Fenolne smole sastoje se iz konde}izacionihq'proiz-
voda fenola, odnosno njihovih derivata s formaldehi-
dom. Pocetne sirovine su katran kamenog uglja ili
benzol, a u najnovije vrijeme takoder i nafta. Njihov
tehni¢ki znadaj za lakiranje drva, narocito kao lakova
za klupe i stolice, opao je jako poslije zadnjeg rata.

Fenolni smolni lakovi mogu se hladnim putem
otvrdivati, kako u peéi kod 150—200°C tako i doda-
vanjem kiselina. U podrugju drvne prerade, ovi lakovi
mogu doéi u obzir samo jo$ za tehni¢ka lakiranja,
gdje prvenstvenu ulogu igra velika rezistencija prema
toplini (npr. duhanske lule).

Neuporedivo veéi znadaj imaju karbamidne i me-
laminske smole.

Karbamidne smole su kondenzacioni proizvodi
karbamida i formaldehida. Njihove izvorne sirovine
kod sintetske proizvodnje su uglji¢ni dioksid i amo-
nijak. Struénjaku drvne industrije manje su poznate
lak smole mego npr. kaurit-ljepilo, koje je u vodi
topiva karbamidna smola.

Melaminske smole su kondenzacioni proizvodi, iz
melamina i formaldehida, koji su eterizirani alko-
holom. Izvorni produkt je uglavnom dicijanamid, koji
se u prisustvu amonijaka prevodi u melamin. Sam
dicijanamid proizvodi se iz ugljena i vapna.

Formaldehid je penetrantni nagrizajuci plin, koji
se dobiva iz metilnog alkohola, a koji se kataliti¢ki
oksidira kisikom iz_zraka. Metilni alkohol danas se
proizvodi takoder sintetski, a osnovne sirovine su mu
ugalj, voda i zrak.

Industrijska proizvodnja karbamidnih smola da-
tira od 1931. god., 2 melaminskih od 1934, god. Kao
veziva za lak, isti®u se svojom tvrdo¢om i posto-
janosti spram svijetla, pri ¢emu su melaminske smole
na prvom mjestu.

Lakovi iz plastificiranih karbamidnih smola otvr-
duju na zraku uz dodatak kiselina, no mogu se upo-
trijebiti i za pedeni lak. To isto vrijedi i za lakove
iz melaminskih smola.

Tako nalazimo nitro-karbamidne kombinacije, spe-

cijalno za drvne lakove i nitro-melaminske kao i
melamin-alkidne kombinacije za drvne lakove, suSene
na zraku i susene u peci.
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Taj je prikaz bio potreban da bi se, u okviru
ovoga razmatranja, mogla okarakterizirati i ova gru-
pa lakova,

Kiselo-otvrdujuéi lakovi otvrduju, dakle, kemijski,
no prakti¢ar mora znati da prethodno i ovdje, sli¢cno
kao kod nitrolakova, moraju nestati otapala. Prerano
zapoceto forsirano susenje toplinom moze, ne samo
dovesti do pomjehurivanja, ve¢ moZe i film gornjeg
sloja prebrzo zatvoriti, te uzrokovati ukljucivanje
otapala, §to ¢e film predugo zadrzati mekim. Njihovo
je susenje svakako sporije spram nitrolakova, a to
je nedostatak kojemu se opet suprotstavlja bitno veca
kemijska i mehanitka otpornost povrsine kao istak-
nuta prednost.

Ne treba zaboraviti ni prednosti, kao postojanost
na svjetu, te$ku zapaljivost i ¢vrsto¢u otopine. Radi
toga se rad u danasnjoj modernoj povrsinskoj obradi
drva ne moze viSe ni zamisliti bez SH lakova, i bez-
bojnih i pigmentiranih. Kao finalni lakovi u proizvod-
nji stolica oni dominiraju, a bijeloj traci, u proizvod-
nji dnevnih i spavaéih soba, pomogli su sa svojim
upravo opisanim svojstvima, jer su tako omogudili
ostvarenje pigmentiranih brudenih lakiranih ploha.
Uz to valja spomenuti da ovi lakovi, nasuprot ne
manje podesnim DD-lakovima, imaju veliku prednost
zbog nize cijene, a to je za svaku tvornicu pokuéstva
vrlo vazan faktor., Uz ovo moramo istaéi da nema
&vridih lakova na test prstenom za pigmentirane svi-
lenkaste i mat povr$ine od SH-lakova.

Uostalom, upravo u 1968. g. postignut je veliki
progres i u ubrzanju suenja SH — lakova. Prema
danagnjem stanju razvoja, mogude je zraéno sudenje
do sposobnosti za vitlanje skratiti na 4—6 sati.

Ovo ¢e pozdraviti one tvornice pokuéstva, koje po-
liesterom grundirane povrSine u fimi$u nalijevanju
SH — brusnim lakovima, a do danas se nisu spustile
ispod su$enja od jedne modi.

Primjena forsiranog sulenja toplinom skraéuje jo$
znatnije vrijeme su$enja, tako da bi se u dogledno
vrijeme i kod SH — lakova toliko mogli pribliziti
svojstvima suenja nitrolakova, da bi se uskoro mo-
glo dodi do stvarnog proto¢nog su$enja na traci, Ovo
¢e u mnogom pogledu pojednostavniti i reparaturu
lakiranja, gdje se jo§ danas mora &ekati na posve-
madno otvrdivanje, da bi se kod naknadnog lakira-
nja izbuSene povrSine izbjeglo poznato nadizanje.

Rad sa SH — lakovima je relativno jednostavan,
jer se otvorena vremena (vremena upotrebljivosti)
smjese laka i otvrdivata mogu bez muke postié i
preko kraja sedmice.

Osim otvrdivaca, iz solne kiseline razvijeni su ta-
koder i otvrdivadi koji na -uredajima za S$trcanje i
strojevima za nalijevanje ne izazivaju nikakve koro-
zije, a koji su i za radnika fizioloski neopasni,

Karbamid — melaminski smokni lakovi, u kombi-
naciji s alkidnim smolama, naroito su podesni i za
visoke temperature pelenja, gdje to vrsta nosivog
materijala dopu$ta, odnosno gdje vrst lijepljenja ru-
bova to ne spretava. Upravo tvrde vlaknatice pred-
videne su, tiskane ili jednobojne, za poledine, koje se
prije lakiranja ili tiskanja egaliziraju $pahtlanjem.

Prednost za nano$enje imaju strojevi za nanode-
nje lopaticama ($pahtlama) s valjkom za gladanje,



koji egaliziraju poznatu povriinsku strukturu tvrdih
vlaknatica te zatvaraju i grijeSke na plo¢i (vidi sliku

Slika 3. — Stroj za nanoSenje Spahtlom s valjkom za
gladanje (snimka iz pogona firme Robert Biirkle,
Maschinenfabrik, Freudenstadt)

Spahtlanje se susi 2—3 minute pri 100—120°C okol-
nog zraka, a u prolazu se i glata. Kod jednobojnog
— veéinom bijelog — finalnog lakiranja, lak se na-
nosi ili pomoéu automatskog strojnog Strcanja ili
nalijevanjem.

U drugom sludaju izvri se natisak, i pri dobrom
izvodu finalno se obradi s obojenim pefenim SH-
-lakom. Ovaj se moze sa zadnjim valjkom uredaja
za tiskanje mreZati. No i jednobojna lakiranja mogu
se nanositi isklju¢ivo postupkom mrezastog utiski-
vanja, gdje se na svim uredajima za tisak mogu
upotrijebiti mrezasti valjci (vidi sl. 4).

Sl 4. — Uredaj za tiskanje narisa kod jednobojnog

bijelog lakiranja poledina u postupku utiskivanja

mreze (pogonska snimka fme Robert Hildebrant
GmbH, Oberboisingen)

\!

Sudenje zadnjeg nanosa laka vrSi se u su$ionica-
ma koje mogu na lakirane ploce prenijeti visoku
temperaturu. Za suSenje u pe¢i SH-lakova potrebna
je temperatura objekta od najmanje 120°C, koja se
mora odrzati za vrijeme susenja kroz 3—4 minute, na
$to se nadovezuje jo$ zona hladenja od 1—2 minute.

Ovdje su se dobro pokazale infra crveno elektri¢-
no grijane susionice (vidi sl. 5).

Nove infra-crveno grijane konstrukcije peéi sluze
se takoder i loZzenjem na ulje, gdje se mogu doseg-
nuti za kratko vrijeme i temperature objekta do
150°C. Ovakve susionice skraduju vrijeme sudenja na
same 2 minute. Naravno da se u svakom slucaju
mora ispitati da li su lakirane povrSine podesne za
takvo, iako kratko, ali ipak jako forsirano susenje.

Za prostorno ogranicene finalne pogone, konstru-
irane su protoéne peéi u obliku »okomitih susionicas,
koje se griju, po izboru, indirektno pumpama, vrelom

SI. 5. — Infracrveno grijana susionica (pogonska snim-
ka fme Robert Hildebrant GmbH, Oberboihingen)

vodom, s parom ili toplim uljem. Kako se ova po-
sljednja mogu dovesti na temperature od gotovo
450°C, to se i kod ovakvih sudionica mogu postiéi
temperature objekata od 120—150°C (vidi sl. 6).

Trochmungszonen

)
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Sl. 6. — Skica funkcioniranja »okomite suSionice«
(Hackemack kg, Bentrup/Detmold)

Polyuretan — (DD)-lakovi

Reakcioni lakovi iz desmofena i desmodura nazi-
vaju se po ovim obim komponentama DD-lakovima.
Radi se o umjetnim smolama, koje su razvile tvornice
boja Bayer 1937. god. DD-lakovi su — racunajucéi od
njihovog otkriéa — tek 30 godina stari. Po Bayerau
razradeni diisocijanat-poliadicioni postupak omogucu-
je proizvodnju visoko-molekularnih filmova s naro-
¢ito dobrim svojstvima u pogledu tvrdoce, elasti¢no-
sti i otpornosti protiv vode, otapala i kemijskih agen-
sa. Ovi reakcioni lakovi proizvodili su se ve¢ i za
vrijeme zadnjeg rata, te su upotrebljavani s uspjehom
za visoko-kvalitetna lakiranja. Nakon prekida u posli-
jeratnim godinama, probili su se vrlo brzo na trziste,
ne samo u podru¢ju lakiranja metala, ve¢ i za laki-
ranje kuhinjskog namje$taja, kudi§ta za satove i dru-
gdje. Tada su se jo§ odredeni desmodur-tipovi sma-
trali opasnim po zdravlje, pa su preradiva¢ima prav-
ljene smetnje.

Poboljsanje osobina sirovina u pogledu postojano-
sti protiv atmosferilija i svjetlosti, kao i obradivost
te brzina su$enja bitno su doprinijeli zainteresirano-
sti preradiva¢ke industrije za ove lakove. Danas se
DD-lakovi mogu primjenjivati bez ograni¢enja.

Kako je trgovalki proizvod koji daje desmodur i
desmofen jedan poliuretan, to se u zadnje vrijeme
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ted¢e susrece naziv poliuretan — lak, skra¢eno PUR-
lak. Bezbojni DD-lakovi nalaze primjenu npr. kod la-
kiranja laboratorijskog namjestaja, kod prevlagenja
parketa, za grundiranje i izolacije, za lakiranje tka-
lackih ¢unjeva, kao i u zanatskoj potro$nji. U vezi
ovoga, glavni akcenat je upravljen na pigmentirane
DD-lakove. Njihovom $irenju mnogo je doprinio »bi-
jeli val« (bijela traka). Razvojem novih desmodur —
tipova, stvoren je uvjet za njihovu postojanost protiv
svjetlijeg ili tamnijeg Zuéenja. Znatnu prednost za
industriju namje$taja ima velika elasti¢nost, prianja-
nje i sigurnost protiv pucanja, ¢ak i u stanju stare-
nja i kod vecdih debljina slojeva koji nastaju pri
reparaturama. U ovom pogledu, DD-lakovi su u pred-
nosti spram SH-lakova.

Mane kod &istih DD-lakova su kraca vremena upo-
trebe pripremljenog materijala — maksimalno preko
no¢i — i, kod tipova postojanih na svjetlo, uvjeto-
vanih specijalnim otvrdivadima, zasada jo$ vrlo viso-
ke cijene.

Razni tipovi mogu se danas proizvesti s vremenom
upotrebe od 2 do 3 dana, tako da za rad sa strojem
za nalijevanje prakti¢no ne postoje nikakva ograni-
¢enja. Kod njih je ipak zapunjivanje razmjerno malo,
a ograniena im je i postojanost prema otapalima.
Dobro uhodani pogoni rade i s vremenima upotrebe
od samo 5 do 7 sati i sa strojem za nalijevanje. Iz
stroja izvadeni ostatak smjese odrfava se preko no&i
upotrebljivim, tako da se doda osnovni lak s razre-
denjem, ¢uva ga se u hladnjaku, a slijedeceg jutra
doda se manjkajuca koli¢ina otvrdivata,

Danas se u tvornicama kuhinjskog namjestaja i u
tvornicama spava¢ih soba postizu na vlaknaticama
ili ivericama s finim pokrovnim slojem povriine iz-
vanredne kvalitete jednim lakiranjem postupkom na-
lijevanja. Plohe lica se pri toku medubrusenja dva
puta nalijevaju, ili se pak za osnovu upotrijebi jedan
Jeftini DD-zapunjiva¢. Od velike je prednosti da se za
grundiranje ispod DD-laka mogu bez rizika upotrije-
biti i jeftinija punila ili $pahtlanje s valjkom na
osnovi umjetnih smola. Tako se npr. ormari za &i&
cenje ili ormari za kupatila serijski predstrcaju s
umjetnim smolnim 3trcajuéim $pahtlom, a s DD-svi-
lenkasto sjajnim lakom dogotavljaju §trcanjem. Kao
i prije kuhinjski namjetaj od samih iverica dvaput
se prethodno obradi s umjetnosmolnim valjéanim
$pahtlanjem, nakon suenja preko noéi glada se, te
se dovr$ava nalijevanjem s pigmentiranim DD-svilen-
kastim mat-lakovima. Na taj se nacin mogu primije-
niti ekonomi¢ni postupci s DD-dovrénim lakovima,
koji su po kvaliteti svoje povrine dorasli svim zahtje-
vima.

Zbog odli¢nog prianjanja, koje se osniva na vi-
sokoj ljepljivosti DD-veziva, danas se DD-lakovi u
sve vecem opsegu upotrebljivaju kao pigmentirani,
svileno-sjajni, odnosno svilenkasto-mat dovrini lakovi
na brulenim poliesterskim grundiranjima.

Tekuéi poliesterski slojeviti materijali

Moze biti ¢udno da je u naslovu izbjegnut pojam
»poliester-lakovie, iako se upotrebljava. Pod lakovima
razumijevaju se materijali za prevladenje, koji —
svejedno da li se fizikalno-oksidativno ili kemijski
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sude — u svakom slu¢aju odbacuju za vrijeme toka
suSenja otapala. To obi¢no nije slu¢aj kod poliester-
skih slojevitih materijala. Kod ovih se otapala, ve-
¢inom stirol, polimerizira gotovo bez ostatka. Bolje
Je, dakle, govoriti o jednom tekuéem umjetnom ma-
terijalu, svakako o jednoj umjetnoj ili slojevitoj tva-
ri u obliku laka, ¢ija je zadnja proizvodna faza stav-
liena u ruke potrosaca. 1 pojam preslojavanja Eini
se stru¢no ispravnijim od lakiranja, jer se polaZu
debeli slojevi, u podru¢ju od 300 do 400 ;m, koji se
nikada ne mogu postiéi jednim nanosom obi¢nog
laka.

Prvi temeljni radovi o poliester-smolama, ili is-
pravnije o »nezasi¢enim poliester-smolama«, poznati

su jo§ od 1931. g. i utvrdeni patentima IG-Farben-
industrie.

Ove smole su spojevi nezasi¢enih dikarbonskih ki-
selina, uglavnom maleinske kiseline, s vi$evaljanim
alkoholima (npr. glikol, diglikol). One su u mono-
mernim, polimerizirajuéim vinilskim spojevima, obi¢-
no u stirolu, otopljene, te aktivirajuéim utjecajem
organskih peroksida, u toku polimerizacije smjese
bez ostatka prelaze iz tekueg stanja u trodimenzio-
nalno ¢vrsto izmreZano tijelo, Ona otvrduju samo uz
primjenu sistema katalizatora i ubrzivala, tako da
kod njihove upotrebe iz toga razloga valja uzeti u
obzir vremena upotrebe (otvorena vremena = Topf-
zeiten). Njihova velika prednost u odnosu na dosa-
dasnje lakove lezi u tome $to kod njih kao otapalo
sadrzani stirol vide ne bjezi, ve¢ se polimerizira, tako

da mokri film otvrduje gotovo bez gubitka (bez ute-
zanja).

Dok su se poliesterske smole do pocetka 1950. god.
upotrebljavale iskljuéivo za niskotlaéne pre$ane ma-
se (nalijevne smole), to su ih od 1956. g. bazi¢ne in-
dustrije izbacile na trziste u dalje razvijenoj form,
tako da su se sada mogle upotrebiti i u smislu tehnike
lakova. S time je dobivena mogucnost za debelo pre-
slojavanje bez utezanja u jednom radnom hodu, na-
rodito za drvne plohe. Godine razvoja, do onoga ¢asa
kada su proizvodadi sirovina, lak-industrija i potro$aéi
donekle ovladali ovim movim materijalom, dakle vri-
Jjeme od 1956, do 1960., bilo je za sve sudionike uzbud-
ljivo, pa svakako zasluZuju da se danas spomene.

Tehnologija primjene od poletka dijelila se na
dvije tehnike nanofenja, na Strcanje i nalijevanje.
Primjena $trcanja dodla je prije svega u obzir kod
industrije kudista, i ona je veé prije nekoliko godina
dostigla svoj tehni¢ki vrhunac u mogucénosti elektro-
statskog S$trcanja. U meduvremenu orijentira se i
industrija ku¢idta danas pretezno »poliesterus, tj. slu-
Zi se postupkom nalijevanja, koji omogucuje neupore-
divo glade formirane plohe nego Strcanje okomito
postavljenih povrdina. Industrija namjestaja od po-
Cetka se sluzila mnogo vide postupkom nalijevanja.

MontaZni natin gradnje podesan je za to, a 1954/55.
g, dakle neposredno prije uvodenja poliesterskih
slojnih materijala, pojavili su se na trziitu i Pprvi stro-
jevi za nalijevanje laka.

No u odnosu 10:1 mijedani poliesteri s otvrdiva-
¢em nisu se mogh lijevati. Za ovo je vrijeme upotrebe
bilo oko 20 minuta prekratko, a proto¢na koli¢ina u



Stroju za nalijevanje prevelika. Da bi se zaobisla ova
poteSkoca, u kratkom razmaku, jedan za drugim, bila
Su razvijena dva postupka nalijevanja.

1:1 mije$ani postupak

Ovdje se radi s jednim strojem za nalijevanje s
dvije glave. Poliesterski materijal te¢e istovremeno
iz obje glave.

Materijal jednog protoénog sistema sadrZi za cije-
Iu nanosnu koli¢inu obracunati katalizator, a materijal
drugog proto¢nog sistema isto, tako za cijelu koli¢inu
obratunati ubrzivaé. Na ovaj se na¢in moZe Kkatali-
zirani dio odrzati sposobnim preko noéi, a ubrziva-
¢em provideni dio laka gotovo neograni¢eno sposob-
nim. Poliesterske nalijevne zavjese, koje istodobno
padaju, mogu stupiti u reakciju tek na drvnoj plohi.

Kontaktni postupak

Ovaj postupak je posve slobodan od ogranitenja
sposobnosti kataliziranog dijela poliestera. Ne mora
se viSe vrditi nikakvo predmije$anje. Katalizator je
ugraden u jedno niskoviskozno nitrogrundiranje, ko-
Jje se u ovom obliku isti¢e kao kontaktna, reakciona
i aktivna osnova, a sama se mo¥e neograniceno dugo
drZati kao i dio s ubrzivatem. Prethodno nanesena
reakciona osnova kod nanofenja valjkom odmah se
prelije cijelom koli¢inom poliestera. U sluaju nano-
Senja nalijevanjem, to se &ini nakon kratkog vremena
prozrake. Otvrdivanje podinje, dakle, odozdo s kon-
taktne osnove i u svim sluéajevima je sigurno.

Izvjesna izmjena je tzv. obratni postupak, takoder
jedan reakcioni postupak kod kojega se prvo nanese
poliesterska lak-podloga a zatim se nanese kataliza-
torski lak-pokrov, $to je sve moguée s jednim stro-
jem za nalijevanje s dvije glave.

Usporedna cijena obih postupaka s njihovim izvor-
nim prednostima i manama ima jo§ samo historij-
sko znadenje, jer se danas u velikoj mjeri probio
kontaktni postupak.

Ovaj omogudava preslojavanje u jednom jedinom
protoku, s nalijevanjem sveukupne poliesterske koli-
Cine, bilo bezbojne bilo pigmentirane. Koli¢ina reakci-
one osnove ograni¢ava se kod nanoSenja valjkom na
30 g/m?, a kod nalijevanja na 50 do 60 g/m®. Pri na-
noSenju valjkom, nije potrebno nikakvo medususe-
nje, jer se poliestersko nalijevanje vr$i odmah iza
toga. Kod nanodenja reakcione osnove nalijevanjem,
vrijeme zralenja iznosi s malo ugrijanim zrakom 1
minutu, a s nezagrijanim zrakom oko 1,5 minuta.

Bezbojno poliestersko preslojavanje pravih fur-
nira ili furnirskih imitacija poznato je, pa o tome
nanodenju i finiiranju ne treba ovdje posebno go-
voriti. Opcenito danas tu nema problema.

Nasuprot tome, treba veéu paZnju posvetiti nosi-
vom materijalu pri obojenom poliesterskom preslo-
javanju.

Pretezno se ovdje radi o ivericama koje imaju
grundirnu foliju. Veé prema kvaliteti i cijeni, grun-
dirne folije su vide ili manje porozne. Ispod folije,
veé prema kvaliteti iverice, nalazi se uklopljeni zrak.
Da li i koliko se mogu ublaZiti faktori ove smetnje
ovisi o nalinu nano$enja folije.

U protoénim pre$ama postiZu se ravnomjerniji i,
prije svega, usmjereniji rezultati lijepljenja s obzirom
na istiskivanje zraka i zatvaranje pora. Kod natiski-
vanja folija u etaznim pre$ama, postizu se, medutim,
vrlo razli¢iti rezultati, $to ovisi o vremenskoj razlici
izmedu ubacivanja prve i zadnje plote. Ovome se
dosada, kod obja$njenja pojave mjehura laka, odno-
sno poliesterskih brusnih lakova, pridavalo malo
paznje.

Godine 1966. znatno je porasla upotreba pigmenti-
ranih poliestera s dovrinim efektom (PE-brusni la-
kovi).

Tome je uzrok momentalna jaka potraznja povr-
dina s brusenim lakovima, kao i na sreéu niski tros-
kovi materijala, kako nosata tako i materijala za
povréinsku obradu. Sobe s bruSenim lakom mogle su
biti dakle jeftine. One su bile tako jeftine da je, i pri
potpunom PE-brusnom lakiranju iznutra i izvana, bilo
bez znafaja da li su podovi i srednje stijene bile
obradene poliesterom na bijelo ili nitro-lakom »mo-
kro na mokro«. Tu stoji 120 g/m? poliester-materijala,
nasuprot 200 g/m? nitro-materijala. Pri dana$njim ci-
jenama poliestera, tu skoro i nema razlike.

Osjetljivo pojeftinjenje moZe donijeti samo jo$
velika serija i pogon s dvije smjene.

Ovdje se doflo do tofke koja jo§ jednom dotite
jedno otvoreno pitanje: tratno susenje poliestera, Po-
znato je da se otvrdivanje uobi¢ajenih, jeftinih poli-
estera moZe bez smetnji izvr$iti samo udaljenjem ki-
sika iz zraka. Radi toga oni sadrZe to¢no upravljena
doziranja tzv. sredstava za prekrivanje s karakterom
voska ili parafina, koja se u toku zapodete reakcije
otvrdivanja izlu¢e na povrsinu i preuzimaju tu zadaéu.
Za vrijeme prvih 6 do 10 minuta nakon nano3enja,
ne smije se sloj poliestera izvréi zagrijavanju preko
30°C, jer ce inale prebrzo Zelirati i tako sprijediti da
pokrovno sredstvo ispliva. Tek nakon izvedenog mati-
ranja, moze se forsirano sugiti toplinom. Danas se
mora racunati s vremenskim razmacima izmedu 25 i
30 minuta do obrtajne ili slozajne &vrstoce, &to otvrdi-
vanju smeta u postupku na traci. Radi toga se suge-
nje poliestera vrdi bez iznimke rasterskim kolicima.
Ovdje se pruzaju nove moguénosti, naime otvrdiva-
nje elektronskim zrakama ili otvrdivanje UV svjet-
lom.

Postupak otvrdivanja laka elektronskim zracima
koristi ¢injenicu da polimerizirane tvari zradenjem
elektronima bogatom energijom otvrduju sekundnom
brzinom, a da ne moraju biti prisutni katalizatori.
Kako su to skupe investicije, obzirom na zastitu oko-
line olovnim i jakim betonskim stijenama, to se
za rentabilitet uredaja traZe samo velike proto&ne
koli¢ine. Naprotiv, razvoj otvrdivanja UV-svjetlom
pokazuje ve¢ danas za praksu vrijedne rezultate.

Tvari koje se mogu polimerizirati otvrduju dodat-
kom odredenih katalizatora, s &ime se prevode u
krutu formu. To je poznato i u poliesterskim smola-
ma i poliesterskim lakovima, koji se stoga otvrdivaju
u jednom katalizatorsko-ubrzivatkom sistemu. Sada
je, medutim, uspjelo poliesterske smole, na jedan
za praksu prihvatljiv nacin, dovesti do otvrdivanja
tzv. fotopolimerizacijom, tj. nije vife potreban nika-
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kav organski peroksid (poliester-otvrdiva¢, odnosno
poliesterska reakciona osnova).

Na vidjelo je do$la kao bitna prednost, da tzv.
UV-otvrdivanje te¢e jo§ mnogo brze od peroksid-
otvrdivanja, ¢ak i kod najreaktivnijih poliesterskih
smola i lakova, Kao $to je ve¢ spomenuto, otvrdivanje
se vr$i primjenom UV-zracenja.

Kao izvor za UV-zralenja, dolaze u obzir lampe za
praznjenje napunjene Zivinim parama. Nekoliko vo-
dedih proizvodaca u Zap. Njemackoj u meduvremenu
su razvili tekuée poliester-materijale za slojeve, koji
se mogu nanositi nalijevanjem, valjanjem ili $trca-
njem, te pomocu UV-zradenja dovesti do punog otvr:
divanja unutar nekoliko minuta. Pod ovim se razumi-
jeva da je naslojavanje veé za 1 do 6 minuta nakon
nanos$enja sposobno za slaganje u sloZajeve i za bru-
$enje. Pri upotrebi ovakvih UV-poliestera moZe se
opéenito zanemariti prethodno nanoSenje poliester-
ske reakcione osnove. Ovo je potrebno samo u okol-
nostima preslojavanja takvih vrsti drva gdje, zbog
prisustva vrlo velikih pora na povréini, nastaje zasje-
njivanje. Stoga otvrdivanje moZe duZe trajati.

Pri obradi sitno-poroznih vrsti drva, furnirskih
imitacija i iverica ne pojavljuje se takva mana, tako
da se kod ovakvih nosata moZe raditi bez reakcione
osnove. UV-poliester je vrlo dobar za brusenje, a moze
se i 3vablati (gladenjem usjajivati). Izvanredno je
postojan i ne otpada.

UV-poliesteri su uglavnom prikladni za slijedeéa
podrudja upotrebe:

1. Oplemenjivanje povrSine iverica u industriji
ploca.

2. Poliestersko osnovno naslojavanje iverica u in-
dustriji pokudéstva, gdje se nastavno, nakon bruenja
UV-poliesterske plohe, treba dodati jedno pigmenti-
rano pokrovno lakiranje. Direktno nano$enje UV-poli-
estera na povrs$inu iverice dovodi do narodito dobrog
oc¢vriéivanja. TroSkovi materijala ravni su onima
jedne dobre osnovne folije, koja se takoder prije
svakog daljnjeg preslojavanja povr$ine mora brusiti.
Naslojavanje zatvara pore, tako da je svako podmje-
huravanje kod slijedeceg nanosa laka iskljueno. Iz-
brusena povr§ina je zavorena i glatka, tj. ona pri
nastavnom prelakiranju s jednim pigmentiranim po-
krovnim lakom (SH-nitro-DD- ili umjetnosmolni lak),
daje tako glatki i ravnomjerni film, da se ovaj bez
ograni¢enja moze upotrebiti za frontalne plohe po-
kuéstva i dekorativnog ugradnog namjestaja.

3. Poliester-preslojavanje srednje do tamno obo-
jenih furnira kod dorade za postizanje poliranog ili
matiranog brusnog efekta.

Kod preslojavanja postoji ograni¢enje utoliko §to
UV-poliester ima izvjesno lagano Zuto vlastito obo-
jenje, pa stoga nije podesan za preslojavanje svijet-
lih, naroédito bijeljenih ploha.
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UV-poliester moZe sc¢ proizvesti samo kao bezho-
jan, odnosno kao lazirni, ali ne potpuno pigmentirani,
jer UV-zrake u pigmentiranom filmu ne mogu tako
duboko prodrijeti da bi na svim potrebnim mjestima
izazvale nuZnu reakoiju.

Nanosenje se vrsi nalijevanjem, valjanjem ili
streanjem. Viskoziteti pri upotrebi isti su kao kod
dosadasnjih poliesterskih materijala za preslojava-
nje. Kod difuznog danjeg svjetla ne nastaje nikakvo
Zelatiniranje ili otvrdivanje materijala. Visoko uCesce
UV-zraka moglo bi prouzroditi postepeno Zeliranje,
no u radnoj praksi od danjeg svjetla takvog svojstva
ne dolazi.

Otvrdivanje se vr$i radijatorima, koji dolaze na
trziste u dvije razlitite izvedbe. Ovdje ¢emo spome-
nuti:

1. Niskotlaéne radijatore (sa superaktinskim svjet-
le¢im lampama) ovih karakteristika:

— (udaljenost od objekta 5 cm (instaliranje oko
5 komada po tekuéem objektu);

— Philips tip TL-M 120 W/05 RS;

— Osram tip L 100 W/70;

— Originalni Hanau tip NN 38/90 L.

2. Visokotlaéne radijatore zivinih para:

— (udaljenost od objekta oko 7 ¢m (instaliranje

oko 4 komada po tekuéem metru);

— Philips tip HTQ;

— Original Hanau tipovi Q 2218/4419;

— Siidd. Metallwerke tipovi LHB 1000/2000/4000

(takoder i hladeni vodom).

Niskotlaéni radijatori trebaju duza vremena za
otvrdivanje, pribliZno od 2—5 minuta.

Visokotla¢ni radijatori omoguéuju vremena za
otvrdivanje izmedu 30—60 sekundi.

Kojim zagrijava¢ima treba davati prednost, mora
se za svaki slu¢aj odludivati mapose. Katkada dolaze
u obzir i uredaji kombinirani s obje vrste. Kriterij
kod odludivanja uvijek je vrst materijala nosada, Ze-
ljena, odnosno potrebna koli¢ina UV-poliester-materi-
jala i namjena upotrebe preslojavanja, te napokon i
ocjena u vezi investicionih trogkova, zacrtanog volu-
mena proizvodnje i raspoloZivog potrebnog prostora
za uredaj. Argumenti Kkoji su u pocetku iznoSeni
protiv visokotlaénih radijatora Zivinih para, za otvrdi-
vanje Skodljivog infra-crvenog zragenja, ne mogu se
odrzati kod danadnjeg stanja tehnike. Bez daljnjega,
danas je moguce s oblogom za hladenje, napunjenom
tekucinom oko radijatora, to zradenje profiltnirati.

Industrija laka za UV-otvrdivanje iznosi danas u
glavnom dvije kategorije UV-poliesterskih slojnih ma-
terijala:

Poliester-UV-$pahtli za valjanje, koji su zapunjeni
Jednim' lazirnim, UV-propus$tajuéim punilom. Nanosi
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se pomocu tzv. stroja za $pahtlanje, u koli¢ini nanosa
od 80 do 200 g/m*.

Poliester-UV-slojni materijali proizvode sa Cistim
parafinom, koji se odli¢no nanose pomocu stroja za

nalijevanje.

Cesto je dovoljan jedan nanos valjkom UV-$pahtla
da se dobije dovoljno debela i slobodna od pora
povriina za brudenje. Slika br. 7 prikazuje cjelokupni
poredak u jednom postrojenju za UB-poliester-grun-
diranje iverica velikog formata, kao i cio tok proiz-
vodnje. Brojevima su oznaceni pojedini radni hodovi.
Protoéni ucinak postrojenja minimalno iznosi 2.500
m?* na sat.

1. Obiéne ili jednostrano preslojene ploce u slozaju
pripremljene pri automatskom uredaju za punjenje.
Maksimalna veli¢ina plo¢a: duzina 5400 mm, Sirina
2.600 mm.

2. U taktu upravljano, automatsko posluZivanje i
predaja plo¢a stroju za automatsko fino brusenje.

3. Fino brudenje obi¢nih iverica prije grundiranja
i daljnje predaje stroju za valj¢ano $pahtlanje.

4. Nano$enje osnove (grundiranja) strojem za
valj¢ano $pahtlanje. Materijal za $pahtlanje dovodi
se direktno automatskim dozirnim uredajem iz re-
zervoara u stroj za $pahtlanje. Koli¢ina UV-$pahtla
do 130 g/m®, veé prema kvaliteti iverica,

5. Otvrdivanje $pahtlanih slojeva u prototnom po-
stupku u zoni otvrdivanja, koja je opremljena visoko-
tlaénim lampama Zivinih para, preko 30 sekundi.

6. Prema potrebi i Zelji kupca, otvrdnuta osnova
(grundiranje) brusi se odmah nakon napu$tanja UV-
svjetlosne zone otvrdivanja.

7. Preslojene ploce idu preko kontrolne staze u
automatski obrtni uredaj. Nakon obrtanja, vrsi se
odlaganje, pa se sortirane plote druge kvalitete is-
klju¢e direktno iza obrtaljke.

8. Jednostrano grundirane iverice odlazu se na
meduslozaj, i tada se za grundiranje druge strane
pripreme kod uredaja za ubacivanje. Obostrano pre-
slojene gotove iverice za otpremu prevoze se u skla-
diste.

Na slici 8 dat je dio pregleda na uredaj sa stro-
jem za $pahtlanje i dalje lezeci kanal za svjetlosno
otvrdivanje, opremljen Philips — visokotlatnim isija-
vacima HTQ 14 (foto Fa. Robert Hildebrant GmbH,
Oberboichingen/Wttbg.).

Medutim, kombinira se i nanofenje valjkom, vedi-
nom s UV-medusu$enjem, s nasljednim nalijevnim
nanosom UV-poliester-prozirnog laka. Odlu¢no je da
ova nanosna koli¢ina upadne u jo$ kalkulatorno oprav-

dani okvir, gdje se, kao opce kalkulaciono mjerilo,
uzimaju tro$kovi za oblaganje temeljnom folijomn.
Odluka o ckonomicénosti postupka moze s¢ samo za
nosivi materijal ustanoviti od slucaja do slu¢aja.
Razlike su znatne kod raznih provenijencija iverica.
To zavisi o fino¢i i vrsti materijala pokrovnog sloja,
kao i intenzitetu lijepljenja i gustoci.

Postoji, dakle, mno$tvo varijacionih mogucnosti
obzirom na: materijal ploca, izbor UV-poliestera, ko-
li¢inu nanosa, na¢inu nano$enja i vrste UV-susenja.

Kako danas glavno podrucje upotrebe UV-polieste-
ra lezi u povrdinskoj obradi iverica, mora se za kri-
terij uzeti tako postignuta povr§ina, da se nakon
brudenju dobije otporna povrsina bez pora. Ovoj je
jo§ potreban samo jedan jedini nanos pigmentiranog

Slika 8

dovrinog laka, bilo nalijevanjem bilo $pricanjem, da
bi se postigla zatvorena, najvi§im kvalitetnim zahtje-
vima odgovarajuca povrsina.

Za ovo opéenito u obzir dolaze SH- i DD-lakovi,
gdje se ne bi smjela prije¢i nalijevna koli¢ina od
200 g/m?,

Mi smo kompleks UV-poliestera, kao zadnji u
ovom razmatranju, obradili ne$to podrobnije. To je,
naime, razvoj iz zadnje dvije godine, gdje je surad-
nja proizvodnih firmi lakova, strojnih postrojenja za
UV-otvrdivanja i samih potro$aca bila usko pove-
zana.

Obradeno prema radu objavljenom u casopisu
»Holz als Roh. u. Werstoff« Bd. 27-1969. pod nazivom
»Die moderne Lackierung und Beschichtung von Holz«
i kasnijim nadopunama istog autora u vezi s novim
iskustvima s UV-poliesterima).

Redakcija

THE INDUSTRIAL LACQUERING ON WOOD
Summary

Following a brief introduction into the history of the lac production the development of
the lac as basic material and its processing during the coating of wood surfaces is described.
The major importance has been laid on the periods from 1920 to 1945 and from 1945 until today.
The types of lac most essential for the furniture and the radio and TV-cabinet industry, such as
nitrocellulose lacs, acid hardening lacs, polyurethan lacs and liquid polyester coatings are described
in detail. The characteristics of their processing are discussed.
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ZDRAVKO FUCKAR, ing.

Preuzimanje gotove robe po planovima prijema

0. UVOD

Uporedo s razvojem tehnologije i industrijaliza-
cije, povecali su se zahtjevi za kvalitetu proizvoda.

Principi zanatske pa i maloserijske proizvodnje
zadovoljavaju se starim metodama osiguravanja kva-
litete proizvoda, no prelaskom na serijsku i masovnu
proizvodnju, gdje se pojedini elementi, dijelovi, polu-
proizvodi ili gotovi proizvodi proizvadaju u velikim
serijama, pojavljuje se zahtjev za odredenim organi-
zacionim nivoom proizvodnog procesa, u kojem stare
metode kontrole kvalitete ne mogu zadovoljiti sve
zahtjeve.

Kontrola kvaliteta jade je napredovala u II svjet-
skom ratu. Prije tog vremena, u industrijski razvi-
jenim zemljama, proizvodni proces pratili su inspek-
tori kvalitete koji su vrdili stopostotnu kontrolu,
no s poveanjem proizvodnje i s povecanim zahtje-
vima, vidjelo se da je ovaj nadin kontrole skup i
neefikasan.

Proizvodni proces razélanjen je nma operacije i faze,
te ga je bilo potrebno pratiti radi postizavanja §to
viSe kvalitete. Jedan od primarnih zadataka kontro-
le kvalitete, osim kontrole gotove robe, je kontrola
proizvodnog procesa koji je u toku. Na taj naéin na-
stoji se djelovati na kvalitetu na onim proizvodnim
punktovima gdje $kart nastaje, kako bi se on izbje-
gao i1 kako bi se $kartirani djelovi izdvojili iz pro-
izvodnog procesa. Kod kontrole kvalitete postavlja se
zahtjev za §to manjim tro$kovima, odnosno postav-
lja se zahtjev za optimalnim tro$kovima kontrole kva-
litete.

Postoji zahtjev da kvaliteta bude neophodna i osi-
gurana ma neki poseban nadéin, koji ujedno nede
postavljati i proporcionalno poveéanje ljudi koji tre-
baju osigurati traZzeni kvalitet. Na te zahtjeve odgo-
vorile su metode statisti¢ke kontrole kvalitete. Uva-
daju se kontrolne karte i razvijaju se matematsko
statisticke metode kontrole kvalitete.

Zahvaljujuéi relativno niskim tro$kovima kontro-
le proizvodnog procesa, kao i moguénosti brzog sa-
znanja o kretanju kvalitete te operativnog animiranja
i reagiranja u cilju otklanjanja nedostataka, primje-
na statistickih metoda u kontroli stekla je do sada
prakti¢nu primjenu i afirmaciju u svijetu.

Gotova roba koja se predaje, tj. otprema kupcu,
u vrlo Cesto sluajeva bit ¢e preuzeta od strane
kupca po nekim metodama i tehnikama preuzima-
nja.

U nadim drvno-industrijskim poduzedima, gotova
roba se jo$ uvijek preuzima po principu 1009/ kon-
trole. Taj tip preuzimanja gotove robe veoma je
skup, neefikasan, spor i zahtijeva vise radnika — kon-
trolora.
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U modernoj svjetskoj industriji, princip preuzima-
nja gotove robe putem 1007 kontrole sve vide se
napusta, a prelazi se na preuzimanje po Planovima
prijema.

Kod nas u drvno-industrijskoj proizvodnji, ima
nekih znakova i poku$aja preuzimanja robe po Pla-
novima prijema, no to su zaista samo pokusaji.

Stoga ovaj rad ima za cilj da prikaze sistem i
metodu preuzimanja robe po Planu prijema.

1. PHILIPSOV PLAN PRIJEMA POMOCU
UZORAKA

Postoji niz planova prijema, no u ovom radu bit
¢e obuhvadena metoda i sistem preuzimanja robe po
PHILIPSOVOM PLANU PRIJEMA pomoéu uzoraka.

Ve¢ je reteno da se pomodu plana prijema pre-
uzima zavr$na proizvodnja. Ako bismo Zeljeli defi-
nirati, $to su to planovi prijema, onda bi slobodna
definicija glasila:

»Planovi prijema su sistematske kombinacije uzo-
raka (n) i broja lo$ih komada (c) u uzorku, koji sluze
za preuzimanje mase«.

Postoji jednostruki plan prijema i dvostruki plan
prijema. Po kojem planu prijema de se preuzimati
gotova roba, mora biti definirano u kupoprodajnom
ugovoru ili na neki drugi nacin specificirano. Na
primjer:

Preuzimanje gotove robe vr3it ¢e se po planu pri-
jema:

n = 85 kom.
c = 2 kom
pn = 3%

2 = veli¢ina uzorka
¢ = broj loih u uzorku
pn = %, 3karta u tolki neutralne kvalitete.

Ovo zna¢i da u uzorku od 85 komada moZe biti
lo$ih najvi$e 2 komada. U koliko se u uzorku nalazi
manje od 2, ili 2 lo$a komada, serija se preuzima. U
ovom sludaju, serija je velitine od 501 — 1000 kom.
kako je to u tabeli vidljivo.

No, u koliko se u uzorku made vite od 2 lofa ko
mada, serija se ne preuzima.

O sistemu odabiranja uzoraka, ovdje neée biti
rijeti, jer se pretpostavlja da se ta tehnika poznaje.

Ovaj primjer plana prijema predstavlja jednostru-
ki plan prijema, i on je prikazan na skici 1.



SERIJA
(MASA ) (N)

[ vzorax (n) ]

ako broj losih u uzorku
n ne prelazi ¢ serija
se preuzima

| prevzima se l

ako broj losih u uzorku
prelazi ¢ serijo se
ne preuzima

| odbya  se I

PRIKAZ JEDNOSTRUKOG PLANA PRIJEMA

DYDSIRUKI PLAN  PRIJEMA

SERIJA
( MASA) (N)

| UZORAK

oko bry kéih u uzorku ny

Slika 1

Tatka neutralne
kvalitete (pn)

o

|
Qs :
1
I
|
Fmax :
ne prelozi prelazi €y o :
¢y ne prelozl Cy v fom 04 |
slu€oju uzima se g - Q
2 xny o : Bi
Pa pn R % skarty
% Skarta u ta¥ki
neutralne kvalitete (pn)
) e ok ke Dijagram uz tabelu »Philipsov plane,
lodih  kom u obo uzargko
‘ Medutim, u kupoprodajnom ugovoru moZe stajati
da se gotovi proizvodi preuzimaju po Dvostrukom
l planu prijema. |
ne prelozi Prelozi €,
C, 5
Na primjer:
e ] ey
: ¢ = 0 kom.
” c: = 3 kom.
Slika 2 pn = 2
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Ovo znadi:

1. Ako broj logih u uzorku ni ne prelazi ¢, onda
se serija preuzima.

2. Ako broj lo§ih u uzorku m prelazi ci, a ne pre-
lazi ¢: (3), u tom sluéaju uzima se 2 x ni, $to znaci
da sada dobivamo novi uzorak od 140 komada, i ako
ukupan broj logih u oba uzorka ne prelazi cs, serija
se preuzima.

3. Ako broj lo$ih komada u oba uzorka prelazi ca,
serija se ne preuzima. U ovom slucaju serija je veli-
¢ine od 2001 do 5000 komada, kako je to vidljivo iz
tabele.

Prikaz dvostrukog plana prijema dat je na sl 2.

2. KRIVULJA DJELOVANJA PLANA PRIJEMA

Da bi se dobila krivulja djelovanja plana prijema,
koristi se dijagram na slici 3.

Slika 3

Pretpostavimo da u kupoprodajnom ugovoru sto-
ji da se gotova roba preuzima po planu prijema:

n = 85 kom.
c = 1 kom.
pn = 2%

Idealna linija ovog plana prijema prikazana je na
slici 4.

~

vjerojatnost
preuzimanja

P
F
]
b
g
2
S 051
B
0 = " %, Skarta u serijoma

0 12 3 4 5 *s ikarta u serjji

Navedeni plan prijema dozvoljava da u seriji
bude najvise 2% $karta. Ovo je prikazano na slici
4 izlomljenom linijom, koju moZemo mazvati »ide-
alna linija djelovanja plana prijemac.

Jasno je da svaki plan prijema ima svoju idealnu
liniju. Medutim, ovo je samo didealno i u praksi se
to ne degava, veé postoji »stvarna krivulja djelovanja
plana prijemac.

Koristimo li navedeni plan prijema, dobivamo kri-
vulju koja je prikazana na slici 5.

vjeroidtrod odb\jlrf\a,
dobrih serija
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e
0
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.
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o
L,
2

Sjatrost preazimAn s

viere,

aobrih Seru

Slika 5

Kao $to je na slici 5 prikazano, vidi se da u praksi
postoje niz vjerojatnosti za odbijanje i preuzimanje
serije. Iz ovog slijedi zakljutak da, u stvari, postoje
dvije bitne krivulje za koje su zainteresirami:

1. KUPAC O

2. PROIZVODAC — PRODAVALAC

Promatramo za obje krivulje dsti postotak ¥karta
u seriji (sl. 6).

Uzmimo da je to 2%. Kod krivulje kupca (A),
vjerojatnost da e preuzeti seriju s 29/o $karta . je
10%, a vjerojatnost da ¢e odbaciti seriju s 29/, &karta
je 90%. Prema tome, ovaj plan prijema je jako
nepovoljan, za proizvodaéa, ali vrlo povoljan za kupca.

Promatramo 1i drugu krivulju (B) i vjerojatnost
preuzimanja istog % 3karta, situacija se za oba
interesenta mijenja. Naime, vjerojatnost da ée kupac
preuzeti seriju s 2% %karta je oko 800/, a da ce
odbaciti seriju s 29 $karta, je oko 20

Iz ovoga se vidi da je i kupac i proizvoda& —
prodavalac zainteresiran za svoj plan prijema, obzi-
rom da plan prijema kupca ofteéuje proizvodada, a
plan prijema prodavaoca ofte¢uje kupca. Medutim,
p&s;oji plan pnijema koji ima svoje karakteristi¢ne
tocke:
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ylerojatnost preuzimanja

| 8

-

0 1T 2 3 45 § 7 8 3¢ 10 Skart u serjji

Slika 6. — A = krivulja kupca; B = krivulja
proizvodata — prodavaoca

3. KARAKTERISTICNE TOCKE DJELOVANJA
PLANA PRIJEMA

Karakteristitne tolke djelovanja plana prijema
prikazane su na slici br. 7. Na slici je vidljivo da
postoje tri karakteristiéne tocke, i to:

pa = 9, Skanta kod kojeg je vjerojatnost preuzi-
manja po ovom planu prijema 90%s;

pn = %, Skarta kod kojeg je vjerojatnost preuz-
manja po ovom planu prijema 50°/;

pt = Y Skarta kod kojeg je vjerojatnost preuzi-
manja po ovom planu prijema 10%s,
, '\
«2 ¥
£
05
” N
0 -
pa pn pt */e Skarta u seriji

Slika 7
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Jo§ jedna zna¢ajna karakteristika plana prijema
je maksimalni $kart izlazne kvalitete, koji je u ta-
beli 1 dat pod oznakomn Pqm, a u engleskoj literaturi
nosi oznaku AOQL.

Pgm u stvari predstavlja maksimalni °/o ¥karta
koji je rezultat sukcesivnog preuzimanja serija po
nekom planu prijema.

4. PRIMJER

Da bi se izneseno moglo bolje shvatiti, prikazat
¢e se primjerom.

Uzmimo da je u kupoprodajnom ugovoru stajalo
da ¢e se roba preuzimati po Philipovom planu pri-
jema, i to:

n=385
c= 2
pn = 3

U tabeli pod pn = 3% pronadi ¢emo da je veli-
¢ina serije za ovaj plan prijema 501 do 1000 kom.
Ovo znadi da ée se po ovom planu prijema preuzi-
mati serije u veli¢ini od 501 — 1000 kom.

Nakon $to smo pronasli veliinu serije, gledamo
donju tabelu i traZimo karakteristi¢ne todke. TraZi-
mo seriju 501 do 1000 komada, i u koloni pn = 3%
oCitavamo karakteristi¢ne tocke:
= 1,0
59
1,6

v];)a
pt
Pgm

09

vferojatnost prevzimanjo

% Skorta u seriji

Slika 8

Konstruiramo djelovanje plana prijema (slika 8).

Sa slike 8 moZe se otitati kakve su vjerojatnosti
preuzimanja s odredenim postotkom ¥karta u seriji.
Analiziramo li ovaj plan prijema kod 49/, Skarta u
seriji, onda je 30°% vjerojatnost da ¢e se ta serija
preuzeti. Isto tako moZemo analizirati i druge po-
stotke $karta.,

.Medptim, ?injenrica je da postoji vjerojatnost pre-
uzimanja serija po ovom planu prijema od 0 — 6,
eventualno i 7% $karta, ali s RAZLICITIM VJERO-
JATNOSTIMA, kao §to se vidi na slici broj 8, b



. skorto izlorne
kvalitete

) Moize se zakljuditi da ¢e se serije primati s razli-
¢itim postotkom $karta, ali i s razli¢itim vjerojatno-
stima.

Sada se postavlja pitanje, a koji je to maksimalni
postotak $karta? Po ovom planu prijema, u tabeli 1
otitali smo da je Pgm = 1,6%.

Ovo djelovanje je prikazano na slici 9.
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:/. Sharla u serijoma
koje dolaze no preuzlmorg

Slika 9
5. ZAKLJUCAK

Ovaj rad ima za cilj da pomogne onima koji se
bave kontrolom kvaliteta, preuzimanjem ili prodava-
njem proizvedenih dobara, kako bi taj posao obavili
stru¢nije, laganije, brZe i jeftinije.

Pomo¢u Plana prijema, u drvnoj industriji se mogu
preuzimati — predavati vedina proizvoda, koji se
proizvode u serijama i koji nose odredenu kvalitetu
kao na primjer:

— sobni namjestaj

— kuhinjski namjestaj

— stolice

— parketi...

Saradnici Instituta za drvo — Zagreb, veé¢ neko-
liko godina nastoje uvesti u drvno industrijskim po-
duzedima kontrolu kvalitete putem matematitko-
statickih metoda i tehnika, a ovaj rad upravo i ima
taj cilj.
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quality control in production have increased.

given example,

SUMMARY
RECEPTION OF FINISHED GOODS
With the progress in technology and industry demands for better, more rational and modern

The paper deals with the method of reception om finished goods according to Philips sample
reception plan. Single and double plans of reception with their characteristic points are discussed.
The ideal line of the reception plan is explained and the curves of the reception plan in which the
producer and buyer respectively are interested are compared. A reception plan is given as example.
Maximum percentage of waste products (Pqm) is determined amounting to 1,6 per cent in the

The purpose of the paper is to help those engaged in the quality control or in the reception
or sale of producer goods do their job better, easier, faster and cheaper, »

UREDNISTVO CASOPISA »DRVNE INDUSTRIJE«
poziva svoje pretplatnike
DA OBNOVE PRETPLATU ZA 1971. GODINU

i da koriste prostor u ¢asopisu za objavljivanje
komercijalno-informativnih prikaza
s podrudja svoje djelatnosti
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IZ NAUKE | TEHNIKE

Ing. Wolhart Wieczorrek, Leverkusen

Desmodur | Desmophen kao sirovine
za povrsSinsko oplemenjivanje
kvalitetnog pokucstva

Poliuretanska lakiranja na bazi si-
rovina desmodur-a i desmophen-a
danas se primjenjuju na svim po-
druéjima gdje se zahtijeva optimal-
na zastita povrsine protiv vanjskih
upliva. Ovi premazi, za koje je udo-
maéen naziv »DD-lakovi¢, posebno
znadenje imaju u sektoru drva. Veé
godinama oni su dokazali svoju va-
ljanost pri mnogim  primjenama,
gdje su pod istim uvjetima zakazali
uobiéajeni drvni premazi. Npr. tko
je upoznat s problemima osiguranja
parketa znade da nema na habanje
sigurnijeg premazivanja poda od
spomenutih DD-lakova.

Sto ¢ini DD-lakove raz-
li¢itijim od wuobictajenih
lakova za drvo?

U prvom redu paznju zasluZuje
¢injenica da se ovdje — ne uzima-
ju¢i u obzir specijalna podefavanja
— radi u pravilu o dvokomponent-
nim sistemima. Lak se gotov za upo-
trebu kratko prije primjene mijesa
iz dviju komponenata, pa se mora
utro$iti u odredenom vremenu (pot-
life). Potetna je rezerviranost prema
dvokomponentnim materijalima u
meduvremenu svladana. Ubpotreba
posebnih dvokomponentnih vezova
isklju¢uje zabune pri doziranju obih
komponenata. U ve¢oj mjeri primje-
njuju se dvokomponentni agregati
za Strcanje, pri ¢emu se dvokompo-
nentni lakovi prakti¢no upotreblja-
vaju kao jednokomponentni mate-
rijali.

Princip spoja iz dva gradevinska
materijala pruza priredivacéu laka
jedinstvenu moguénost da svrsishod-
nim izborom vrste i koli¢ine obih
komponenata materijala za lak in-
dividualno vréi pripremu prema sva-
kom specifiénom zahtjevu,

Dobiva se, naime, »lak po mjeri«.
Svojstva, kao tvrdoca, fleksibilnost,
évrstoéa na ribanje ili podesnost za
brusenje, daju se po volji usmjera=
vati.

Nadalje je za dobivanje predodZzbe
svojstava lakiranja odluéno da
smjesa laka, koja se moZe oznaditi
kao »tekuéa umjetna tvar«, pri o=
tvrdnjivanju bude pretvorena u ire-
verzibilni lak-film. U stvari, svoj-
stva ovoga filma imaju malo zajed-
ni¢koga s uobi¢ajenim filmovima la-
ka za drvo, veé se pribliZavaju u-
mjetnoj tvari za oblaganje s neobi&-
no velikim mehani¢kim &vrstotama
i neosjetljivo§éu prema vodi i kemi-
kalijama.
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Kako se DD-lakovi pri-
mjenjuju u industriji po-
kuéstva?

DD-lakovi za industriju pokuctva
znate punu upotrebu u serijskoj
proizvodnji. Primjena je bez proble-
ma, te se ne razlikuje prakti¢no od
nadina rada s uobitajenim lakovi-

ma za drvo. Trajanje vremena, u
kojemu se mora utrofiti gotova
smjesa dvokomponentnog laka, obu-
hvaéa u normalnom sluéaju jedan
radni dan. To je za praksu potpuno
dovoljno. Primjena se vrdi prema
uobiéajenim postupcima u industriji
pokuéstva: S$trcanjem, valjanjem i
lijevanjem. Razumije se da su i ra-
cionalne varijante pri tom moguce,
kao, na primjer, automatsko ili elek=-
trostati¢ko 3trcanje. Narotite pred-
nosti nastaju i stoga 5to kod DD-la-
kova prakti¢no ne postoje nikakve
»muéne« osnove na drvu. I na trop-
skim, u mnogim slu¢ajevima neispi-
tanim vrstama drveca, stvara se film
besprijekorno, nasuprot drugim pre-
maznim materijalima.

Vremena suSenja su kratka i do-
pustaju da se proces lakiranja ra-
zumno uklopi u proizvodnju. Isto
tako i vrijeme suSenja, koje je po-
znato za nitro-celulozne lakove, mo-
Ze se postiéi odgovarajuéom primje-
nom DD-lakova., Otvrdivanje filma
laka moZe se vrSiti na zraku ili u li-
niji lakiranja pri povifenoj tempe-
raturi, kako bi se postigla prijevre-
mena moguénost slaganja u sloZa-
jeve lakiranih dijelova. U nuZdi su
se lakovi suSili takoder i pri nizim
temperaturama, tj. oko ledista.

Kod povriinske obrade DD-lakovi
dopustaju sve uobifajene efekte u
industriji pokuéstva: transparentnost
(prozirnost) ili prekrivanje, otvorene

ili zapunjenje pore, bijelo ili oboje-
no, visoki sjaj ili bez sjaja (mat).

Sto pruZajuDD-lakirane
povrdine prema drugim vr-
stama lakiranja?

DD daje veliku tvrdoéu, u istovre-
meno dobru i trajnu elasti¢nost. Pri-
bojavani »cold-check-test« (ispitiva-
nje na studen) nije nikakav kriterij
za DD-lakove. To znaci, nikakva kr-
tost ni pucanje laka, bilo prije stvar-
ne upotrebe, npr. za vrijeme trans-
porta, bilo nakon viSe godina.

DD-lakovi imaju neobiéno veliku
¢vrstoéu na grebanje i habanje, a
neosjetljivost protiv udarca i sudara
(Skolski, djeéji i uredski namjestaj).

Ne dekoloriraju niti pokazuju bilo
kakve promjene filma laka, npr. u-
slijed utjecaja vode, alkohola, kave,
tinte, soka od rajlica, octa, ulja itd.
(kuhinjski namjestaj, uredaji za la-
boratorije i bolnice).

Otporni su na svjetlost, gdje se to
trazi. Bijeli lakovi mogu se, na pri-
mjer, tako podesiti da ne mijenjaju
ton boje ni pri trajnom sunéanom
zratenju (stilsko pokuéstvo i vrini
namjestaj).

Ovi su lakovi te$ko zapaljivi, 3to
je vrlo vazno kod unutradnjih ure-
daja brodova i javnih zgrada.

Prema tome, DD-lakove ne nad-
masuje nijedan drugi sistem lakova.
Njihova svestranost omoguéila im je
primjenu i kod sasvim specifiénih
zahtjeva industrije namjestaja. Sto
je jo§ prije nekoliko godina bilo re-
zervirano samo za ekskluzivno po-
kuéstvo, naslo je danas primjenu
u veliko-serijskoj proizvodnji. Pri
tome nije bez vaznosti i to, da su s
DD-materijalima oplemenjene povr-
Sine kvalitetno povisile upotrebnu
vrijednost predmeta, a s time pri-
donijele i jedan novi bitni argume-
nat u prilog prodaji takvog pokué-
stva,

Preveo: Ing. Franjo Stajduhar

ZUSAMMENFASSUNG:

Polyurethanlackierungen auf Basis der Lackrohstoffe Desmodur und
Desmophen werden technologisch analysiert. Die evidenten Vorteile
in der Anwendung sowie die vorziigliche Lackfilmoberfliche bei allen
Mobelfabrikationen mit DD-Lacken im gegensatz zu anderen Anstrich-

materialien werden erldufert.



Pilane buduénosti

H. O. FLEISCHER, Direktor Laboratorija za Jumske proizvode
(Forest Products Laboratory) u Maidosnu, USA, napisao je, u ¢asopisu
Southern Lumberman od 15. prosinca 1969., vrlo interesentan c¢lanak
o pilanama buduénosti (Sawmills Of The Future). Radi se o opisu
sadagnjih i buduéih istrazivanja u Laboratoriju, koja imaju za cil) da
se rijede svi problemi koji stoje na putu izgradnje potpuno automati-
zirane pilanske proizvodnje, bez posluzivanja ¢ovjeka. Smatramo ko-
risnim informirati nae struénjake o tim istraZivanjima, koja, izmedu
ostalog, jasno pokazuju sigurnu perspektivu pilanske industrije, pravac
u kom ¢e se ona dalje razvijati, kao i neophodnost, ali i rentabilnost
dugoro¢nih i vrlo skupih fundamentalnih istraZivanja. Prikazat ¢emo
taj ¢lanak u skradenom i saZetom obliku.

U&enjaci u Laboratoriju za Sum-
ske proizvode eksperimentiraju s
primjenom ultrazvuka za otkriva-
nje gresaka u piljenicama. Izraden
je veé¢ i program za racunar, kojim
se na temelju greSaka u piljenici
odreduje klasa kvalitete piljenice.
Medutim, to su sve tek poceci istra-
zivanja za izradu potpuno automa-
tizirane pilane, pocevsi od primar-
nog raspiljivanja trupaca pa sve do
klasificiranja piljenica. Ako se pla-
nirana istrazivanja uspje$no zavr-
Se, tada se ocekuje da de se vri-
jednost proizvedene piljene grade
listaca i drva za celulozu u USA
godi$nje povecati za 328 miliona do-
Jara. Sadas$nja se istrazivanja od-
nose na preradu listacta u dciste, vi-
sokokvalitetne piljenice za potrebe
proizvodnje pokudéstva i druge svr-
he, gdje se danas traZi uglavnom
drvo bez ikakvih greSaka.

Istrazivanja automatizacije pila-
na imaju tri glavna cilja. Prvo, or-
ganizirati proces okraj¢ivanja i pri-
kracivanja piljenica na bazi racu-
nara. Drugo, naciniti sistem za ot-
krivanje gre$aka u trupcu prilikom
njegovog raspiljivanja na primarnoj
pili, Trece, naliniti sistem za opti-
malno krojenje debala u trupce,
takoder kori$éenjem raunara, Is-
traZivanja su podijeljena u dvije
grupe. Prvo, istrazivanja tehnike
odredivanje kvalitete drva i odre-
divanje gre$aka u trupcu i pilje-
nicama. Drugo, istrazivanja koris-
éenja raéunara u svrhu kontrole
proizvodnih procesa.

1. Okrajéivanje i prikraj¢ivanje

Za automatsko okraj¢ivanje i pri-
krajéivanje piljenica, prvo je po-
trebno razviti sistem za otkrivanje
gre$aka u piljenicama. Radovi na
tom podrudju zapoceli su primje-
nom ultrazvuka. Ultrazvuk je zvuk
visoke frekvencije, netujan za ljud-
sko uho. Sistem detekcije greSaka
bazira se na paru vodiéa ultrazvu-
ka postavljenih nasuprotno izmedu
pilienice. Zvuéni impulsi prolaze
kroz drvo, a vrijeme prolaza regi-
strira se clektronski. Promjene u

vremenu prolaza indiciraju greSke
u drvu. Naime, zvuk putuje uzduz
vlakanaca tri puta brie nego $to
putuje popreko vlakanaca. Stoga,
na primjer, vrijeme prolaza kroz
kvrgu na piljenici je krace od vre-
mena prolaza kroz disto drvo, jer
je orijentacija vlakanaca kvrga pa-
ralelnija smjeru putovanja zvuka.
Vrijeme prolaza zvuka je ulazni ele-
menat racunara, koji taj elemenat
registrira kao gredke piljenice.

Daljnja istrazivanja idu za tim da
se pomocu ultrazvuka, putem racu-
nara, dobije to¢na snimka gredaka,
niihov smjestaj u piljenici 1 odredi
klasa kvalitete piljenice. Sada se
veé eksperimentira s takvim pro-
gramom za rafunar na temelju ko-
jeg se odreduje klasa kvalitete pi-
ljenice. Kad se ovaj program usa-
vrdi, poéi ¢e se dalje, iskoridéujuéi
ovaj prvi program (za odredivanje
klasa kvalitete piljenice) kao dio
drugog programa. Ovaj drugi pro-
gram racunara treba da posluZi za
odgovor da li se vrijednost piljeni-
ce moze ili ne moZe povecati uz-
duznim piljenjem daske i prepilji-
vanjem, ili samo jednim od tih dvi-
ju operacija. Dobit ée se takoder i
to¢an odgovor na kojem mjestu
treba piljenicu okrajéiti 1 prikratiti.
Ukratko, radunar ¢e ispitati svu si-
lu moguéih kombinacija uzduZnog
i popreénog piljenja piljenica, izra-
Cunati volumen i vrijednost poje-
dinih tako dobijenih odrezaka, da
bi na kraju dao najoptimalniju
kombinaciju. Ta ¢e kombinacija da-
ti najvece vrijednosno iskorigéiva-
nje cijele piljenice. U daljnjoj fazi
priéi ée se ma izradu sistema za
direktnu kontrolu pila pomocu ra-
¢unara.

Strunjaci predvidaju da ée se
naprijed izloZeni sistem okrajé&iva-
nja i drugih operacija piljenja pod
kontrolom raunara realizirati u sli-
jedeéih 5 godina. Procjenjuje se da
ée tro$kovi nabavke i instaliranja
odgovarajuée opreme u industriji
iznositi oko 2 dolara po 1 m® pi-
ljenica. Predvida se da ce se wvri-

jednost godidnje proizvodnje pilje-
ne grade listata za cijelu zemlju
povecati (odbivéi spomenute tros-
kove) za preko 36 miliona dolara.

2. Rasplljivanje trupaca

Danas se odluka o nacinu raspi-
ljivanja trupaca na primarnom stro-
ju donosi na temelju vizuelne in-
spekcije vanjskih  karakteristika
trupaca. Naravno da bi za optimal-
no iskoriséenje trupaca trebalo
poznavati toan karakter i raspo-
red unutradnjih gredaka trupca. Za-
to je planirano da se, poslije izra-
de sistema detektiranja greSaka na
piljenicama, po¢ne s istrazivanjima
moguénosti primjene istog sistema
i na trupce. U slu¢aju trupaca mo-
rat ée se dvodimenzionalni sistem
prikazivanja gre$aka (za piljenice)
prosiriti na trodimenzionalni.

Problem optimalnog nadina pilje-
nja svakog trupca, na bazi pozna-
tog rasporeda unutra$njih gresaka,
vrlo je tezak. Radi se o tome da
je kod prvog reza (na tracnoj pili)
trupac moguée postaviti u skoro
bezbroj polozaja. Zatim je i kod
svakog narednog reza moguce naci
astronomski broj poloZzaja za pilje-
nje. Radi ovih poteskoca s bezbroj-
nim moguénostima piljenja svakog
pojedinog trupca, istraZivanja ce
iéi u tom pravcu da se, na temelju
snimanja unutra$njih gresaka, tru-
pac svrsta u jednu od nekoliko kla-
sa. Zatim ée se teoretski (pomocu
ratunara) ispitati i prona¢i najopti-
malniji na¢in piljenja za svaku
klasu trupaca. Rezultat ovakvog na-
¢ina piljenja bit ¢e najvece pro-
sjeéno vrijednosno iskoris¢enje tru-
paca.

3. Krojenje debala u trupce

Program za analizu kvalitete de-
bala i optimalno krojenje debala u
trupce dolazi logi¢no kao posljed-
nji cilj istrazivanja. Uspjeh ovih is-
trazivanja ovisi o uspjednom rje-
Senju prethodnih istraZivanja koja
se odnose na piljenice i trupce. Ov-
dje c¢e trebati stvoriti sistem za
klasifikaciju kvalitete cijelog debla
i njegovo optimalno prepiljivanje u
trupce. Pored podataka o samoj
kvaliteti debla, odnosno greskama
u deblu, u ratunar ¢e trebati dati
kao ulazni elemenat i podatke o
potraznji, specifikaciji, zalihama i
cijeni.

Troskovi istraZivanja kvalitete
debla pomoc¢u radunara i odrediva-
nje nadina prerade u trupce iznosit
¢e preko 1 milion dolara. Godiénja
pak dobit za cijelu zemlju primje-
nom ovakvog nadina prikrajanja
debla u trupce iznosit ée preko 62
miliona dolara.

Dr Marijan Breznjak
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Suradnja izmedu Sumarskih fakuilteta,
[te Sumarskih i drvarskih instituta

Na Sumarskom fakultetu u Zagrebu, odrZana je 26 lipnja 1970.
godine zajedni¢ka sjednica PLENUMA ZAJEDNICE SUMARSKIH FA-
KULTETA JUGOSLAVLJE (ZSFJ) i Upravnog odbora ZAJEDNICE
ISTRAZIVACKIH ORGANIZACIJA U OBLASTI SUMARSTVA I INDU-
STRIJE ZA PRERADU DRVA (ZIOSIPD). Od razmatranih tataka dnev-

nog reda spomenut ¢emo:

— Dogovor o potpunijoj suradnji izmedu 3umarskih fakulteta 1

Instituta;

— Dogovor o mjerama na realizacijl makroprojekta;

— Financiranje teme »IstraZivanje racionalne tehnologije izdvaja-
nja i proizvodnje bukovog celuloznog drva s aspekta mogucnosti sma-

njenja proizvodnih troskovae,

I pored ved ranije zacrtane su-
radnje Z8FJ i ZIOSPD, nametnula
se nuZnost za daleko intenzivnijom
medusobnom suradnjom, kako zbog
reforme fakulteta, tako i zbog iz-
gradivanja daljnjih jedinstvenih
stavova u pogledu realizacije istra-
Zivanja predvidenih programom
makroprojekata i drugih programa,
riefavanja aktuelnih problema u
Sumarstvu i drvnoj industriji, te
¢vri¢eg povezivanja s privrednim
organizacijama — naglasio je u
svom izlaganju ing. R. Djekic.

U svom referatu o suradnji iz
medu fakulteta i instituta, inZ M.
Ciglar, direktor Instituta za gozdno
ili lesno gospodarstvo Biotehnicke
fakultete iz Ljubljane, naglasio je
da su fakultet i Institut u Ljublja.
ni sproveli integraciju nauc¢nog i
pedagoSkog rada. Zajednit¢ko pro-
gramiranje rada, obostrano udesée
u istraZivanjima i pedago$kom ra-
du, zajedni¢ko povezivamje i surad-
nia s privredom, odredivanje li&
nih dohodaka za jednu i drugu vrst
rada, zaiedni¢ko osiguravanje op-
¢ih troskova, nacin upravljanja,
rjeSavanja kadrovskih pitanja, za-
jedni¢ka izdavacka djelatnost, bi-
blioteka i administractja, dalo je u
dosada$njem radu dobre rezultate.

U diskusiji su R. Djeki¢, L. Kop-
¢i¢, F. Alikalfi¢, D. Becar, B. Nico-
ta, M. Vidakovi¢, Lj. Petrovi¢ i Z.
Potoli¢ istakli potrebu integracije
znanstvenog rada i iznijeli neka
misljenja koja su rezimirana u vi-
du dogovora, kako slijedi:

1. Da je integracija nau¢nog ra-
da, odnosno integracija izmedu in-
stituta i fakulteta, neophodna. Su-
radnja je u raznim oblicima posto-
jala i do sada, ali, u odnosu na
zadatke koji stoje i pred fakulteti-
ma, ona je neadekvatna i nepotpu-

2. Da se preduzmu mijere za izna-
laZenje majpotpunijih oblika surad-
nje izmedu fakulteta i instituta, i
to suradnja na istraZivakom i pe-
dagodkom radu, uz timsko prilaze-
nje istraZivackim zadacima, s efi-
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kasnim kori%¢enjem odgovarajuce
onreme i laboratorija, s likvidira-
njem privatnog preuzimanja poslo-
va, kao i ukljuéivanjem u timski
rad stru¢njaka iz privrednih orga-
nizacija.

3. Da u programiranju istrazivad-
kih zadataka jedinstveno ulestvuju
fakulteti i instituti, i da se na izra-
di programa konzultiraju, odnosno
ukljuce i privredne komune kao i
razvojni punktovi s terena.

4. Da se poslovi, zavisno od pri-
rode i karaktera, upuéuju na insti-
tuciju koja za iste ima odgovaraju-
¢u opremu i kadrove, kao i da se u
pribavljanju poslova pridrzava os-
novnih moralnih normi, medusob-
nog postivanja i drugarske toleran-
cije.

5. Da se nagradivanje radnika na
institutima i fakultetima vrii vo je-
dinstvenim ili bar priblizno jedna-
kim mjerilima, doprinoseéi i s ove
strane organizaciji i razvijanju pot-
punije medusobne suradnje, odno-
sno da forme magradivanja stimu-
liraju suradnju.

6. Da se koriste iskustva surad-
nie u Sloveniji, narocito u stvara-
nju zajednickih tijela (Vijeca, Sa-
vjeta) koja ¢e utvrdivati programe,
metodiku, ocjenu i recenzije rado-
va, organizirati zajedni¢ku izdavaé-
ku djelatnost, jedinstvena izdanja,
redakcione odbore i dr.

7. Da ZSFJ i ZIOZIPD u budude
organiziraju zajedni¢ki rad po svim
pitanjima, da aktivnost bude odraz
zajednickog dogovora svih zajedni-
ca.

Pod drugom ta¢kom dnevnog re-
da R. Djeki¢ je informirao da je
makroprojekt »OdrZavanje, unapre-
denje i proSirenje areala &etinar-
skih 1 lif¢arskih Suma Jugoslavije«
zavréen i ukratko obrazlozio njegov
sadrzaj i znaéenje u cjelini. Nakon
kraée diskusije, dogovoreno je da
se poduzmu sve mjere potrebne za
osiguranje podr$ke i prihvadanja
makroprojekta u renubliékim i po-
krajinskim organima za nauéni
rad; — da obje zajednice upute
pismo Saveznom savjetu za koordi-
naciju nauénih djelatnosti, kojim ée
se ukazati na znalenje sadriaja
makroprojekta i potrebe mnjegovog
usvajanja.

Po pitanju financiranja teme »Is-
traZivanje racionalne tehnologije iz-
dvajanja i proizvodnje bukovog ce-
luloznog drva s aspekta smanjenja
proizvodnih tro$kova« istaknuto je
da bi se ova istrazivanja trebala
prodiriti i ukljuditi meke aspekte
kemijske i polukemijske prerade.

Razmatranjem i rje$avanjem ne-
kih tekucih pitanja Zajednice istra-
Zivatkih organizacija u oblasti $u-
marstva i industrije za preradu dr-
va, ovaj zajedni¢ki sastanak dviju
zajednica je zavrSio svoj rad.

St. B.

Problemi nastave i nauénog rada
na Sumarskim fakultetima u SFRJ

IV. PLENUM ZAJEDNICE
SUMARSKIH FAKULTETA
JUGOSLAVIJE

Sumarski fakultet u Zagrebu bio
je 25. i 26. lipnja 1970. domaéin IV.
plenuma Zajednice Sumarskih fakul-
teta Jugoslavije (ZSFJ). Plenum je
otvorio Prof. dr. Potodi¢ Z. pred-
sjednik ZSFJ, a prigodnu rije¢ je
odrzao dekan Sumarskog fakulteta
u Zagrebu, Prof. dr Spoljari¢ Z. On
je naglasio da ¢e razgovori na ovom
Plenumu biti znadajniji nego ikada
do sada. »Radimo u vrijeme reor-
ganiziranja i reformiranja visoko-
Skolske nastave, uvadamo nove o-
blike financiranja i razvijamo sa-

moupravljanje na fakultetima. Tra-
Zimo najpodesnije oblike realizaci-
je ovih i drugih kretanja koji nas
vode daljnjem progresu. Vijerujem
da ¢e Plenum u toku svoga rada raz-
matrati ova zna¢ajna pitanja.«

Uz predsjedavanje Prof. inZ. Ali-
kalfi¢ F., Prof. inZ. Beéar D. i Prof.
dr. Pototi¢ Z. rad Plenuma se od-
vijao po slijedeéim tadkama.

1. Izvje$taj o radu Zajednice u pro-
teklom mandatnom periodu. Fi-
nancijski izvjestaj za taj period.
Problemi nastave i nau&nog rada.
Financiranje fakulteta,

Dopune i izmjene Statuta ZSFJ.
Izbor novih tijela ZSFJ.

Razno.

Dok W



Na sastanku su Mr. Nikoli¢ M.,
prof. dr. Tucovié A. i inz. Markovski
K. predstavljali SUMARSKI FA-
KULTET, BEOGRAD, a BIOTEH-
NICKI FAKULTET (GOZDARSKI
ODDELEK), LJUBLJNA — prof. dr.
Mlingek D. i prof. inZz. Rajner F. SU-
MARSKI FAKULTET, SARAJEVO,
predstavljali su: prof. inz. Alikalfi¢
F., prof. dr. Kop¢i¢ I, prof. dr. Di-
ki¢ S., prof. dr. Stojanovié¢ O., prof.
dr. Drini¢ P., a ZEMJODELSKO SU-
MARSKI FAKULTET (ODSEK ZA
SUMARSTVO), SKOPJE — prof. inZ.
Bec¢ar, D., prof. dr. Grujovski B,
prof. dr. Todorovski S., doc. dr. Po-
povski P., doc. dr. Stefanovski V.,
prof. dr. Zorbovski M. i SUMARSKI
FAKULTET, ZAGREB — prof. dr.
Spoljari¢ Z., prof. dr. Benié¢ R., prof.
dr. Klepac D., prof. dr. Opati¢ I,
prof. dr. Pototié¢ Z., prof. inZ. Hamm
D,, doc. dr. Breznjak M., dr. Badun
S. a kao gosti Plenumu su prisu-
stvovali inZ. Sudevi¢ M. iz Savezne
privredne komore, Beograd, inZz. Ta-
bakovié K. iz Saveza inzenjera i teh-
nitara Sumarstva i drvne industrije
Jugoslavije, inZ. Mudrovéié¢ A. iz Sa-
veza inZenjera i tehni®ara fumar-
stva i drvne industrije SR Hrvat-
ske, Radenovi¢ O, iz Zajednice na-
uéno-istrazivac¢kih organizacija iz o-
blasti Sumarstva i drvne industrije
i delegat PredsjedniStva Saveza stu-
denata Sumarstva i drvne industrije
Jugoslavije, Pavié¢ Ivan, student IV
godine Sumarskog fakulteta u Za-
grebu.

U IZVJESTAJU O DOSADAS-
NJEM RADU ZSFJ, Tucovié A.
istakao je da se djelatnost Zajedni-
ce odvijala u uvjetima znalajnih
promjena i strujanja u razvoju vi-
sokog Skolstva i organizacije naué-
nog rada. Aktivnost ZSFJ se odvi-
jala preko Predsjednidtva i odbora
za: — nastavu; — naudno istrazivaé-
ki rad; — fakultetska dobra i finan-
cije, i to putem diskusija, razmjene
misljenja i mobiliziranja ¢lanstva
na sprovodenju reforme nastave i
organizacije znanstvenog rada. Ne-
ka od pitanja koja su dominirala u
toj aktivnosti ZSFJ bila su: — mje-
re za podizanje kvalitete studija
(rezimi studija, izrada op¢ih jugo-
slavenskih udZbenika, pedago$ko o-
brazovanje nastavnika itd.); — je-
dinstveni okvirni nastavni plan. —
uskladivanje programa nastave III
stupnja (specijalizacija, magisterij);
— problemi znanstvenog rada na Su-
marskim fakultetima; — interfakul-
tetska i interkatedarska suradnja;
— vaznost i znatenje nastavnih po-
kusnih objekata u procesu nastave
i znanstvenog rada; — planiranje
kadrova i problemi oko zapo$ljava-
nja diplomiranih inZenjera 3Sumar-
stva i drvne industrije. Rad na re-
formi nastave i njenoj moderniza-
ciji odvijao se uz suradnju studena-
ta, a Predsjedniitvo ZSFJ je koopti-
ralo u svoj sastav i predstavnika Sa-
veza studenata Sumarstva i drvne
industrije. Aktivnost na interfakul-
tetskoj odnosno interkatedarskoj su-
radnji odvijala se preko predava-
nja u okviru redovne nastave, od-

nosno predavanja u sklopu sekcije
udruzenja nastavnika i suradnika.
Na inicijativu ZS8FJ, formirana je
komisija pri Saveznoj privrednoj ko-
mori za problematiku broja, profila
i kvalitete kadrova za Sumarstvo i
drvnu industriju i odnose obrazov-
nih institucija i privrede. Komisiju
satinjavaju predstavnik ZSFJ, Sa-
vezne privredne komore, SIRSIDJ,
i Zajednice nautno istraZzivackih or-
ganizacija iz oblasti Zumarstva i
drvne industrije. Zakljudujuéi svoj
izvjestaj, Tucovi¢, A. naglaSava da
mnoga vazna i nerijeSena pitanja i
zapotete akcije treba nastaviti i ubr-
zati njihova rjesenja, kako bi se na-
stava i nauini rad na Sumarskim
fakultetima uskladili i zadovoljili
gotrebe Sumarske i drvarske privre-
e.

U diskusiji po izvjestaju istaknu-
ta je potreba postojanja ZSFJ i nje-
nog daljnjeg angaziranja za rjela-
vanje aktuelnih problema na Sumar-
skim fakultetima, a koji su izneseni
u izvjeStaju. Za to treba da se fa-
kulteti ¢vrsée i snanZije povezu pre-
ko Zajednice i podrZe aktivnosti
ZSFJ, rekao je Kop&ié, I, a za
rjeSavanje ovih problema potrebna
je zajednitka aktivnost svih koji ¢&i-
ne fakultet radnom zajednicom stu-
denata i nastavnika, istakao je A-
likalfié¢, F.

Po pitanju PROBLEMI NASTAVE
I NAUCNOG RADA referirali su
Popovski, P.: »Problemi visoko-
Skolske nastave na Sumarskim fa-
kultetima Jugoslavije«, Mirkovié,
D.: »Rezim studija kao sredstvo za
podizanje kvalitete nastave«, T u-
covié, A.: »Diplomski rad kao
sredstvo za podizanje kvalitete stu-
dijax, Benié, R.: »Informacija o
organizaciji nauénog rada na fakul-
tetima«.

U svom referatu Popovski, P.
iznosi da reforma univerziteta i in-
tenzifikacija visokoSkolske nastave
zadnjih godina daje i novi impuls u
teznji za jo§ vece intenzificiranje na-
stave, njeno potpunije osavremenja-
vanje i priblizavanje stvarnim po-
trebama nadeg dru$tva. Kao rezultat
toga, do3lo je do prijedloga za ko-
rekcije i izmjene u nastavnim pla-
novima i programima, do veée tez-
nje za stvaranje struénih kadrova
onakvih profila za kakve se smatra
da su najpotrebniji Sumarskoj i dr-
varskoj privredi nade zemlje. Za u-
savr§avanje stavova po nastavnim
i drugim problemima najbolja me-
toda suradnje je odrzavanje inter-
katedarskih sastanaka. Zakljuéei do-
neseni na takvim sastancima naj-
mjerodavniji su za pojedine naué-
no-nastavne oblasti i discipline, kao
i za politiku koju treba da sprovo-
de organi upravljanja fakulteta. Ista
problematika treba da se razmatra
i na Plenumu i da bude zadatak stal-
ne aktivnosti Predsjednidtva ZSFJ.
Dok je za studij II stupnja postig-
nuta suglasnost o minimumu nastav-
nih planova i programa, studij III
stupnja nije jo§ analogno tretiran.

Za taj vid nastave na fakultetima
trebalo bi to Sto prije uciniti.

U vezi nastave II stupnja, Po-
povski, P. istie da je jedan od
goruéih problema, kakav reZzim pro-
pisati kod upisa u prvu godinu. U=
pisivanje bez prethodne selekcije i-
malo je svoje pozitivne strane, ali
je istovremeno prouzrokovalo niz
poteskota i negativnosti. Slobodan
upis obavezuje fakultet za angaZi-
ranje velikih financijskih i drugih
sredstava za studij u prvoj godini,
a ne daje mu moguc¢nost eliminira-
nja sliu¢ajnih prolaznika od onih
koji Zele svoj zivotni poziv posvetiti
Sumarstvu, odnosno drvnoj industri-
ji. Sve to navodi na ozbiljna razmis-
ljanja kako koordinirati sve to i osi-
gurati 3to bolje uvjete i 3to uspjes-
nije studiranje onima koji su se po-
svetili Sumarstvu i drvnoj industriji.

Nastava IIT stupnja na nasim fa-
kultetima izvodi se kao jednogodi$-
nja (specijalizacija) i dvogodiSnja
(magisterij). Ona je mladeg datuma,
i zbog toga postoje veée razlike u
rezimu tog studija, u nastavnim pla-
novima i programima, te u naéinu
njenog izvodenja na pojedinim fa-
kultetima. Medu postojeéim razlika-
ma, dvije su koje zasluZuju naroéi-
tu paZnju. Prvo, uvjeti koje kandi-
dat treba ispunjavati, i drugo, odre-
divanje minimalnog zajednitkog
programa i plana za pojedine naué-
ne discipline,

Osim ova dva vida nastave, fakul-
teti bi trebali organizirati i dopun-
sko obrazovanje diplomiranih inZe-
njera putem predavanja, kurseva i
seminara.

Intenzivni razvoj nauke pretpo-
stavlja i intenzivnu visokoskolsku
nastavu, u kojoj student nije pasi-
van promatraé, koji prima sve Sto
mu se kaZe na predavanjima »ex ca-
thedra«, nego i aktivno udestvuje u
izvodenju te nastave. Intenzifikacija
i reforma nastave zauzeli su domi-
nirajuée mjesto u radu organa u-
pravljanja na svim fakultetima. Vo-
de se diskusije, zauzimaju odredeni
stavovi, vrSe analize i traganje za
bg_ljim, suvremenijim i svrsishod-
nijim rjeSenjima i putevima za in-
tenzifikaciju nastave, pa i radikal-
plm izmjenama dosadadnjeg natina
izvodenja, naglasio je na zavrietku
svog izlaganja Popovski, P.

U koreferatu Mirkovié, D. iz-
nosi da rezim studija ima za cilj da
regulira proces »proizvodnje kadro-
va« odredenog profila i nivoa zna-
nja. Jedan od njegovih elemenata
je i kvalitet nastave. Razmatrajuéi
ovaj problem, on analizira zavisnost
izmedu rezultata i uvjeta studiranja.
Rezultat iskazuje brojem studenata
koji su diplomirali, a uvjete nekim
karakteristi¢nim elementima rezima
studija. Podaci se odnose na Sumar-
ski fakultet, Beograd, i to za period
od 20 godina, Razmatrani reZimi stu-
dija za Skolske godine 1921, 1924,
1932, 1949, 1952, 1956, 1960, 1963, 1966.
i broj diplomiranih studenata, po-
kazuju da, bez obzira na rezim stu-
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dija, priblizno diplomira 50% upi-
sanih studenata. To pokazuje da je
»proizvodnja kadrova« neracionalna
i neekonomiéna, ali i to da se ne
moZe jedino propisima osigurati ve-
éi postotak diplomiranja. Razmatra-
juéi zavisnost izmedu rezima studi-
ja i kvalitete nastave, iznosi mig-
ljenje da bi se kvalitetnijom nasta-
vom mogao poostriti rezim studija
i posti¢i nastojanje u reZzimu studi-
ja »godina za godinu«. Zato su po-
trebna kvalitetna predavanja i vijez-
be, kontinuirani rad sa studentima
i rijeSeni uvjeti rada studenata, u-
kljuéiv i dovoljno velike biblioteke,
isti¢e Mirkovi¢, D. na kraju svog
koreferata.

Diplomski rad, kao vid podizanja
kvalitete studija, svojim sadrzajem
i orijentacijom predstavlja jedan o-
blik akumulacije znanja studenata.
Svojim aktivnim karakterom pod-
sti¢e radne navike studenata i omo-
guéuje studentima da ispolje svoje
sposobnosti i aktivnost koja najvise
odgovara njihovom duhovnhom pro-
filu, istakao je u svom koreferatu
Tucovié, A. Sistematska veza iz-
medu nastavnih predmeta pri izradi
diplomskih radova omoguéuje stu-
dentu ne samo rjeSavanje konkret-
nog struénog zadatka, nego i cjelo-
vitiji pregled na struku, te podsti-
caj za struénom ili znanstvenom
preokupacijom, a ujedno mu se ti-
me stvaraju i prve moguénosti za
potetak specijalizacije. Iznijeto uka-
zuje da je izrada diplomskih rado-
va nerazdvojno vezana za podizanje
kvalitete nastave i da se preko di-
plomskih radova ostvaruje veza teo-
rije s praksom, $to predstavlja ne-
ophodne uvjete za uspje$no odvija-
nje nastavnog procesa. Izradom di-
plomskog rada kod studenata se raz-
vija pojatani osjeéaj odgovornosti,
$to mobilizira paznju i podiZe samo-
pouzdanje studenta, istakao je na
zAavrgetku svog izlaganja Tucovié,

U svojoj informaciji o organizaciji
nauénog rada na fakultetima, B e-
nié, R. je izvijestio o postojeéem
stanju na fakultetima i poteikoéama
koje su veé¢ dugo vezane uz ovaj vid
djelatnosti, a od kojih financiranje
naucno-istraZzivatkog rada stoji na
prvom mjestu,

U diskusiji je istaknuto da bi tre-
balo ograni€iti broj upisanih stude-
nata na Sumarske fakultete, da bi
se trebalo pristupiti modernijim o-
blicima nastave u kojoj je neophod-
no pratiti ne samo rad studenata ne-
go i zavrSenih inZenjera. Razvija-
njem intelektualnog potencijala kod
studenata, stvorit ¢emo inZenjera
»koji ée biti u stanju rjeSavati ne
samo postojeée probleme u praksi,
nego ispoljiti i potrebnu kreativ-
nost.« Za takvo obrazovanje potreb-
no je u toku studija raditi sa stu-
dentima u malim grupama, razvijati
seminarske radove, $to vise koristiti
razne oblike terenske nastave, di-
rektnije i komunikativnije prenositi
znanje na studente i omoguéiti stal-
no i sistematsko dopunsko obrazo-
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vanje diplomiranih inZenjera, nagla-
sio je u svom izlaganju Mlinjek,
D. Osuvremenjavanje visokoSkolske
nastave, rekao je Kopé¢i¢, I, da-
nas je imperativ, i ono treba da se
osniva na principima andragogije.
Zorbovski, M. iznosi da postoji
veliki raskorak izmedu potrebe o-
brazovanja i materijalne osnove za
obrazovanje, $to stvara velike tes-
kotée u visokoSkolskoj nastavi. Za
nastavu III stupnja smatra da bi se
trebala ukljuéiti na fakultete kao
redovni vid nastave, ¢ime bi se omo-
guéilo uklju¢ivanje veéeg broja kan-
didata na taj studij.

Reforma visokog 3kolstva nije ne-
§to Sto se propisuje izvana, ona tre-
ba da je u samim ljudima. U tom
sklopu, treba mijenjati odnos prema
radu i radnom mjestu, kako kod na-
stavnika tako i kod studenata. Na-
stavne forme treba obogaéivati, a
nagradivanje nosilaca obrazovanja
ne smije se bazirati na formalnim
kriterijima, nego na sadrzaju koji se
daje, istakao je u svom izlaganju
Alikalti¢, F. On kao i Beéar,
D. istite da osnivanje instituta (za-
voda) na fakultetima zna&i vraéanje
nau¢nog rada na fakultete, §to ne
znac¢i da ¢e se pojaviti antagonizam
izmedu fakultetskih i izvan fakultet-
skih instituta. U sada3njoj etapi in-
tegracije privrede poboljsat ¢e se i
uvjeti za nauéno-istrazivaéki rad, a
nosilaca tog rada nije nikad previse.

»Informaciju o financiranju Su-
marskih fakulteta Jugoslavije« iznio
je Drinié, P, Istiéuéi da sadasnja
sredstva republi¢kih zajednica za fi-
nanciranje obrazovanja nisu dovolj-
na za suvremenu nastavu, naglaa-
va da je za sada nerealno oéekivati
da ¢e se ona znatnije poveéati. Zbog
toga se fakulteti sve vise orijentira-
ju na pribavljanje sredstava za na-
uéno-istraziva¢ki rad. Time su po-
nekad uspjeli ostvariti prihode za
nabavku opreme potrebne za znan-
stveni rad i nastavu, a ponekad i do-
punska sredstva za izvodenje nasta-
ve.

Nakon prihvaé¢anja nekih dopu-
na i izmjena Statuta ZSFJ, izabrano
je novo PredsjedniStvo Zajednice,
koje, nakon konstituiranja, sadinja-
vaju: Be¢ar, D., predsjednik, Ra j-
ner, F. potpredsjednik, Kopé&ié,
I, potpredsjednik, Potoé¢ié, 2Z.,
Sim)eunovié D. Osim toga, Ple-
num je izabrao i ¢lanove Odbora za
nastavu i Odbora za nauéno-istraZi-
vatki rad.

Nakon temeljne i iscrpne diskusije
na IV Plenumu ZSFJ, doneseni su
slijedeéi:

ZAKLJUCCI

1. Konstatirano je da je Zajedni-
ca svojim radom opravdala svoje
postojanje i potvrdila potrebu da-
ljeg proSirivanja i produbljivanja
njenog rada.

2. Nakon diskusije o problemu u-
napredenju nastave, Plenum donosi
sledeée zakljulke:

— Po pitanju selekcije kandidata
za Sumarske studije doslo se na sta-
jaliSte da se primijeni kvalifikacioni
ispit kao metoda selekcije na fakul-
tetima gdje se za to osjeca potireba,
a teziSte dati na selekciji tokom I
godine studija.

— Plenum preporutuje fakulteti-
ma da se kod rjeSavanja problema
reforme visokoskolske nastave na
fakultetima primjenjuju andragoSke
metode obrazovanja.

— Preporutuje se obavezna izra-
da diplomskih radova kao i uskla-
divanje statutarnih propisa i pra-
vilnika za izradu diplomskog rada.

— Da se postdiplomska nastava u-
¢ini obaveznim vidom $kolovanja vi-
sokoskolskog obrazovanja i da se
razrade zajedni¢ki principi odabi-
ranja kandidata.

— Da se uspostavi ¢vri¢a surad-
nja izmedu fakulteta kod izrade na-
stavnih planova i programa za post-
diplomsku nastavu kao i u njihovoj
realizaciji.

— U svrhu redovnog upoznavaqja
s najnovijim naugnim i tehnitkim
dostignuéima, potrebno je da fakul-
teti uvedu kao stalan metod rada
kontaktiranje sa struénjacima iz
prakse, odrzavanjem seminara, kur-
seva, savjetovanja i sl

— Plenum preporuduje fakulteti-
ma da se intenzivira suradnja izme=
du njih ozivljavanjem interkatedar-
skih, odnosno interpredmetnih sasta-
naka.

— Ispitati svrsishodnost pojedi-
nih kriterija po kojima se od strane
republicke zajednice obrazovanja
dodjeljuju finansijska sredstva za
nastavu.

— Preporucuje se fakultetima da
u oblasti nauéno istrazivaékog rada
nadu najpogodniji nadin suradnje s
ostalim naugno-istraZivatkim insti-
tucijama izvan fakulteta.

— Preporucuje se da se fakulteti
pojedinaéno uélane u Zajednicu na-
uéno-istrazivackih organizacija za
Sumarstvo i industriju za preradu

drva.

— U pogledu novih modaliteta fi-
nanciranja visokoSkolskog obrazo-
vanja, ostvariti punu suradnju sa
Saveznom privrednom komorom i
SITSDJ u svrhu iznalaZenja najpo-
godnijih naéina finansiranja.

— Utvrdeno je da postoji razlika
izmedu linije intenziviranja nastave,
§to je predstavljeno kao osnov u re-
formi visokog Skolstva i natina fi-
nanciranja visokog Skolstva koje se
odvija preko Zajednice za financi-
ranje.

Kriteriji i postavke koje zajed-
nice za financiranje, pri odrediva-
nju obima sredstava, postavljaju
pred visokofkolske ustanove u opre-
ci su s intencijom reforme i onemo-

‘guéuju prilaz i rjeSavanje problema
‘koje reforma postavlja.

St. B.



IZ RADNIH ORGANIZACIJA

Kombinat BeliS¢ée -~ nakon 86 godina
postojanja - ukljuéen prugom normainog
kolosijeka na magistraine ZeljezniCke
pruge Osijek -Vinkovci-Beograd-Zagreb

U historiji postojanja mjesta Be-
lidée, tri su najznadajnija dogadaja,

ito:

— 27. XI 1884. god. osnivanje po-
duzeéa S. H. Gutman i pusStanje u
rad prve industrije — pilane;

— pustanje u rad 1960. godine
tvornice papira i kartonske amba-
17ae. Time je dat novi petat Zivotu
mjesta Belis¢a;

— pustanje tokom oktobra mjese-
ca 1970. u probni saobracaj pruge
normalnog kolosijeka, duZine 14 km,
Bizovac—Belisce.

Povijest izgradnje  uskotratne
pruge u Belid¢u, kao i u ovom dije-
lu slavonsko-podravske regije, usko
je vezana sa osnutkom tada velike
drvne industrije u Beli$cu.

Povod za izgradnju uskotratne
pruge bilo je osnivanje firme sa
stranim kapitalom Solomona i Hen-
rika Gutman.

Uporedo s izgradnjom prve indu-
strije — pilane — u Beli$¢u, izgra-
divana je i prva Sumsko industrij-
ska pruga prema mjestu Harkanov-
ci, duz 16 km i Sirine 1 metar. Fir-
ma S. H. Gutman svoj je prosperi-
tet bazirala na bogatim slavonskim
Sumama hrasta, a kasnije i bukovi-
ne iz Sumskih sastojina Papuka.
Prva industrija Belij¢a zacrtana je
na pilanskoj preradi, dok su u kas-
nijem periodu poveéanja rentabil-
nosti, kroz iskoristavanje drvne ma-
se, podignute jo§ tvornice tanina,
suhe destilacije drva, tvornica ba-
¢ava i parketa.

Kako je bogatstvo Suma na ovoj
regiji osiguravalo za duze vrijeme
alimentaciju beliSéanske industrije,
firma Gutman zakljuuje postepeno
velike eksploatacione ugovore za
$umska podrudja s vlastelinstvima
u Valpovu, Donjem Miholjcu, Sla-

Nekada i

——

vonskoj Orahovici i Voéinu. Kao go-
lemi pipci velike drvne industrije
pruzale su se novo izgradene Zeljez-
ni¢ke uskotraéne pruge sve dublje i
dublje u bogata njedra slavonskih
guma. Tako je uskoro jedno veliko
podruéje, od gotovo 150 km duZine,
povezano u jednu organsku cjelinu.

Niz desetljeéa (1884—1945) stvaran
je jedan poseban organizam kapi-
talistitke privrede, koji je jednako
u uvjetima Austro-Ugarske, kao i
stare Jugoslavije, stvorio svoj zase-
ban rezim i hierarhiju, kroz koju je
vodena zasebna poslovna kapitali-
stitka privreda na ovom velikom po-
dru¢ju Slavonsko-podravske regije.

Bez obzira na pravu pozadinu iz-
gradnje uskotralne pruge u ovom
podru¢ju, u svakom slutaju za pri-
vredu i razvitak ovog kraja to je
imalo veliki znadaj.

Od 1883—1924. godine na podrué-
ju ove regije izgradeno je cca 180 km
uskotratne Zeljeznitke pruge, Sirine
1 metar, s pravom javnog saobraca-
ja. Izgradnja uskotraéne pruge obu-
hvatila je dionice Osijek—Voéin s
odvojcima za Prandanovce (danas
Vutkovace), Noskovci, Slavonska O-
rahovica i Slavonski (Slatinski) Dre-
novac. Vlasni$tvo uskotraénih pru-
ga do 31. XII, 1908. godine bilo je
firme »Gutman«. Od 1. I 1909. sve
ove pruge javnog saobracaja prela-
ze pod upravu novoosnovanog dio-
ni¢arskog drudtva SPZ (SLAVON-
SKO PODRAVSKE ZELJEZNICE),
a firma Gutman imala je u tom dru-
Stvu svakako paket akcija i usmje-
ravala politiku poslovanja.

Poslije oslobodenja, uskotraéna
pruga pada pod JZ, te se veé tada
potelo s ukidanjem nekih manjih
dionica, kao npr. Beli§¢ée—Pranda-
novci, GloZde—Polum—Brestanovei.
Prelaskom Zeljeznica na radniéko
samoupravljanje, nuZnost zakona i
rentabilnost u privredi primorali su
RS ZTP-a Zagreb na slobodno for-
miranje cijena u saobrac¢aju i poste-
peno ukidanje nekih nerentabilnih
pruga, od kojih je svakako bila na
udaru i ova mala pruga u slavon-
sko podravskoj nizini. Od pocetka
1966. do 31. XII, 1968. ukinute su u
cijelosti sve uskotraéne pruge na o-
vom podrudju. Privremeno na re-
laciji Beli§¢e—Osijek, uz posebne u-
vjete, saobracao je samo teretni pro-
met do 30. VI, 1970. godine, kada je
otiSao zauvijek i na$ mali vlak.

Za proteklih 85 godina postojanja
uskotraéne pruge, koja je usko ve=
zana za historijski postanak indu-
strije u Beli§¢u, mnogo i mnogo pu=-
ta ¢uo se prodorni zvizduk naSeg
malog, od milja zvanog, »Guce«. Taj
mali vlak decenijama je prevozio na
tisuée tona tereta, pretezno drvnih
masa, i na tisuce putnika kroz sla-
vonsku ravnicu. Mnogo i mnogo puta
stenjala je mala lokomotiva »Guce«
pod tretom drvnih masa, drndajuéi
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po traénicama uz klopot nesloZznih
totkova na muénom i sporom putu
od stanice do stanice.

Rasprave o zamjeni uskotraéne
pruge u komuni Valpova vodile su
se jo§ negdje 1962. godine, ali zajed-
ni¢ki jezik izmedu bivieg ZTP-a O-
sijek i radnih organizacija nije se
mogao naci.

U komuni Valpovo, u ovoj situa-
ciji, sve su odi bile uprte u Kombi-
nat BeliS¢e. Konaéno organi uprav-
ljanja BeliS¢a donose odluku o hit-
noj izgradnji industrijskog kolosije-
ka duz. 14 km, na relaciji Bizovac—
Beliice.

S izgradnjom industrijskog kolo-
sijeka normalne S$irine potelo se u
jesen 1969. godine. Na toj dionici od
ve¢ih radova bilo je teSkota u iz-
gradnji nadvoznjaka u Bizoveu i
mosta na rijeci Kara8ici, kod Ladi-

mirovaca. Na zadovoljstvo izvodata
radova i investitora, u toku oktobra
1970. godine uspjedno je okonéan je-
dan obiman zadatak, za ¢iju su rea-
lizaciju Kombinat Beli§te, ZTP Za-
greb i privredne organizacije Val-
povstine uloZile u noveu i materi-
jalu oko 1,6 milijardi st, dinara.
Dolazak prvog Sinjskog vozila nor-
malne pruge u Belid¢e toplo je po-
zdravljen dobrodoslicom. To je hi-
storijski znacaj za Beli§¢e i napose
za komunu Valpovo.

Daljnji razvoj Beli§¢éa ne moze se
viSe zamisliti bez povezivanja s ma-
gistralom Zeljeznickih pruga Osi-
jek--Vinkovci--Beograd--Zagreb. 1z=-
gradnjom ove pruge potpuno je
rijeSen transport sirovina i goto-
ve robe. Izgradnjom 14 km du-
zine ind. kolosjeka Bizovac—Beli-
§ée, rjeSava 'se jo§ jedan problem

koji je godinama u proSlosti pratio
Kombinat Beli§¢e i privredu ovog
kraja. Sada otpadaju veéa sredstva
oko pla¢anja pretovara u Osijeku i
Bizovecu, a otvaraju se nove moguc-
nosti uvodenja mehanizacije rada na
stvari§tima u Kombinatu i primjene
paletizacije.

Vrijeme nemilosrdno gazi sve, pa
nije mimoislo ni uskotraénu prugu
malog popularnog »Guce«, koji je
skoro devet decenija saobracao sla-
vonskom ravnicom. Od 30. VI 1970.
nema vife starog »Guce«. Nekoliko
tipova vagona i dvije lokomotive i-
pak nece biti izrezane u staro Zelje-
zo, ostat ¢e u saobra¢ajnom muzeju
kao uspomena na »Gucu« i vrijeme
koje ga je pregazilo zauvijek.

Belisée, 15. oktobra 1970.
Strok Franjo

NOVE KNJIGE

Golovag, A. F.: ELEKTROMO-
TORI I DOVOD ELEKTRO-ENER-
GIJE DO STROJEVA ZA OBRADU
DRVA) (Elektri¢eskie ma$iny i elek-
troprivod derevoobrabatyvajuséin
stankov. Moskva, »Lesnaja prom-st«,
1968, str. 339, s ilustracijama. Cije-
na Ir. 29 k.

U knjizi su opisani elektromotori
koji se primjenjuju u drvnoj indu-
striji i njihove mehanitke karakte-
ristike. Obraden je dovod elektriéne
energije do strojeva i mehanizama
za obradu drva, osnove dinamike
dovoda, pitanje izbora elektromoto-
ra, sistema elektri¢nog reguliranja
brzine okretanja, principi elektri¢-
nog upravljanja, kao i sheme uprav-
ljanja agregatima i viSe motornim
uredajima. Prikazani su i dijagrami
optere¢enja. Knjiga je namijenjena
inZenjerima i tehnitarima a moZe
posluziti i kao udzbenik za studente.

St. B.

Paturoev, V. V.. ISPITIVA-
NJE SINTETSKIH LJEPILA (Ispy-
tanie sintetieskih kleev). Moskva,
»Lesnaja prom-st«, 1969, str. 117. Ci-
jena 40 k.

U knjizi se razmatraju osnovna
svojstva sintetskih ljepila, kao Sto
su fizi¢ko-kemijska,reoloSka i teh-
noloska. Opisuju se najradireniji na-
¢ini ispitivanja sintetskih ljepila i
suvremeni uredaji i aparati za ispi-
tivanje. Knjiga je namijenjena in-
Zenjerima i tehni¢arima u tvornica-
ma i laboratorijima.
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Popov, K. M. i dr.: IZRADA
PROIZVODA (Proizvodstvo izdelii).
Moskva, »Lesnaja prom-st«, 1969,
str. 320. Cijena 89 k.

U knjizi se razmatraju svojstva
drva kao materijala u konstrukci-
jama, opisuju naéini formiranja de-
talja, spajanja i konstrukcije raznih
proizvoda iz drva. IznaSaju se teh-
noloski procesi i oprema. Ujedno se
daju osnovna znanja o materijalima
za povrSinsku obradu i naéinima
njihovog nana$anja. Knjiga je na-
mijenjena inZenjerima i tehniéari-
ma.

Vakin, A. T. i dr. ALBUM
GRESAKA DRVA (Album -porokov
drevesiny). Moskva, »Lesnaja
prom-st«, 1969, str. 124, s ilustraci-
jama, tab. 39, Cijena 2 r. 97 k.

Knjiga sadrzi ilustracije u boji gre-
Saka drva, klasifikaciju i njihov o-
pis. Detaljno se opisuju greske sta-
bla: kvrge, truleZ, raspukline, gres-
ke oblika i grade kao i greS§ke na
trupcima. Narotita je paZnja posve-
éena pojavi greSaka i nafinu mje-
renja. Album je namijenjen Sumar-
skim i drvarskim struénjacima kao
i studentima.

STERLIN, D. M.: Su¥ka v proiz-
vodstve fanery i drevesnostruzecnyh
plit (SUSENJE U PROIZVODNIJI
SPERPLOCA I IVERICA). Lesnaja

promyglenost, Moskva, 1968. 378 str.
Cijena 1 r. 35 k. Opisuje se zakoni-
tost kod su$enja furnira i wusitnje-
nog drva. Dane su metode za odre-
divanje efektivnosti raznih su$ara.
Knjiga je namijenjena inZenjerima
i tehni¢arima u drvnoj industriji.

CUDINOV, B. S.: Teorija teplovoi
obrabotki drevesiny. (TEORIJA
TERMICKE OBRADE DRVA) »Na-
uka«, Moskva, 1968, 256 str. Cijena
1 r. 54 k. Knjiga predstavlja prvi
pokusaj sistematiziranja i generali-
ziranja podataka istrazivanja o ter-
mickim svojstvima i toplinskoj ob-
radi drva. U knjizi je obuhvaéeno i
malo istraeno podruéje smrzava-
nja i odmrzavanja drva. Iznesene
metode prorauna mogu se koristi-
ti za razne proizvodne uslove i s pri-
loZenim grafikonima i nomogrami-
ma omoguduju rjeSavanje odrede-
nog zadatka u_ kratkom vremenu.
Knjiga je namijenjena tehnolozima
i kao udzbenik za studente.

VANCENKO, P. D.: Oburodovanie
spi¢e¢novo proizvodstvo, evo re-
mont i montaz (POSTROJENJE ZA
PROIZVODNJU SIBICA, NJEGOV
REMONT I MOTAZA) »Lesnaja
promisljennost«, Moskva 1960, 208
str. Cijena 59 kop.

VERNER, A. U.: Proizvodstvo kar-
tonnyh jas¢ikov (PROIZVODNJIA
KARTONSKIH KUTIJA). »Lesnaja
promisljenoste, Moskva 1960. 314
str. Cijena 1 r. 06 kop.



Prof. dr. ing. B. Pejoski: PRI-
MARNA PRERABOTEA NA DR-
VOTO, I DEL, MEHANICKA PRE-
:tsgnom NA DRVOTO, Skopije,

9.

Prof. dr. inZ Branislav Pejoski,
redoviti profesor Univerziteta u
Skopju, napisao je i objavio djelo
»Primarna prerabotka na drvoto, 1.
del, Mehani¢ka prerabotka na drvo-
to«. To je djelo koje se, pored pred-
govora, uvoda, registra navedenih
autora i popisa literature, sastoji od
5 osnovnih dijelova. To su: 1. Pilan-
ska proizvodnja, 2. Proizvodnja fur-
nira, 3. Proizvodnja $perovanog dr-
va, 4. Proizvodnja vlaknatica i 5.
Proizvodnja iverica.

U prvom dijelu prikazana je pro-
izvodnja piljenog drva. Taj se pri-
kaz sastoji: 1. Historijat, 2. Sirovina
za pilansku proizvodnju, 3. Pilan-
ska proizvodnja u svijetu, 4. Pilan=-
ska proizvodnja u Jugoslavij, 5. Os=-
novni uslovi za podizanje pilane, 6.
BalvaniSte (stovari$te trupaca), 7.
Standardi i specifikacija pilanskih
trupaca, 8. Zastita trupaca i mani-
pulacija s trupcima na balvanistu,
9. Pilanska-hala i pomoéne radioni-
ce, 10. Radni strojevi u pilanskoj
hali (primarni i sekundarni strojevi
u pilani), 11. Pilanska proizvodnja
(osnovni pojmovi, nadini piljenja
trupca, nadmjera, raspored pila, na-
pinjanje listova pila, previjes listo-
va pila i pomicanje trupca, tehnika
rada na pomoénim radnim stroje-
vima, stovariite piljene grade, pare-
nje piljene grade, suenje piljene
grade, standardi za piljenu gradu
listada i tetinjaéda).

Drugi dio bavi se prikazom pro-
izvodnje furnira, a sastoji se: 1. Hi-
storijat, 2. Sirovina u proizvodnji
furnira, 3. Proizvodnja furnira, 4.
Tehnika proizvodnje furnira (pilje-
ni, rezani i ljusteni furnir, iskorisée-
nje, suSenje rezanog i ljustenog fur-
nira), 5. Standard za furnir.

U treéem dijelu prikazana je pro-
izvodnja Sperovanog drva, a taj se
prikaz sastoji od: 1. Historijat, 2.
Proizvodnja Sperovanog drva u svi-
jetu i kod nas, 3. Ljepila, 4. Tehno-
logija proizvodnje furnirskih ploéa
(Sperploc¢a), 5. Tehnologija proizvod-
nje stolarskih plofa (panel ploda),
6. Tehnologija avionskih furnirskih
plota, lameliranog drva i lignofo-
la, 7. Standard za furnirske i stolar-
ske plode.

Cetvrti dio obuhvaéa prikaz pro-
izvodnje vlaknatica a sastoji se od:
1. Historijat, 2. Proizvodnja vlakna-
tica u svijetu i kod nas, 3. Tehno-
loski proces (sirovina, tehnoloki
proces), 4. Standrad za vlaknatice.

U petom dijelu prikazana je pro-
izvodnaj iverica. Taj prikaz sastoji
se od: 1. Historijat, 2. Proizvodnja
iverica u svijetu i kod nas, 3. Teh-

noloSki proces (sirovina, vrste ive-
rica, tehnoloski proces), 4. Standard
za iverice.

Na kraju dodan je registar nave-
denih autora, kao i popis osnovne
literature. Struéni registar ne po-
stoji.

To je djelo stampano kao udZbe-
nik Univerziteta u Skoplju, a recen-
zent je bio dr Milutin Knezevi¢, re-
dovni profesor Sumarskog fakulteta
u Beogradu,

To je udzbenik pisan za potrebe
Sumarske nastave na Univerzitetu u
Skopju, a u skladu s novim nastav-
nim planom koji je stupio na snagu
skol. god. 1966/67. Taj novi nastavni
plan, namjesto predmeta »Sumar-
ska tehnologija drva, 1. dio, Meha-
ni¢ka tehnologija drva«, uveo je tri
predmeta: 1. Tehnologija drva za-
jedno s anatomijom drva, 2. Primar-
na prerada drva i 3. Finalna prera-
da drva. U predgovoru udzbenika,
prof. dr. inZ. B. Pejoski navodi da
su osnovni motivi za tu promjenu
bili sljedeéi: 1. Oko 30°/ Sumarskih
inZenjera diplomiranih na Univer=-
zitetu u Skopju zaposleno je u drv-
noj industriji i u srodnim privred-
nim granama, 2, Potreba diferenci-
jacije nastave na primarnu i final-
nu preradu drva, 3. Proizvodni pro-
ces u Sumskom gospodarstvu za Su-
marskog inzinjera ne bi bio potpun,
ako on ne bi sagledavao i podrué-
je upotrebe, odnosno podruéje me-
hani¢ke i kemijske tehnologije drva.

Po opsegu, najveéi dio udZbenika
otpada na prikaz proizvodnje pilje-
nog drva. Prikaz te proizvodnje o-
buhvaéa skoro 4/5 opsega udZbenika
(77,9°/0). Ostala 1/5 opsega udZbeni-
ka otpada na prikaz proizvodnje
furnira (7,5%), proizvodnje Sperova-
nog drva (6,6°), proizvodnje vlakna-
tica (3,4%) i proizvodnje iverica
(4,6%).

Udzbenik »Primarna prerabotka na
drvoto« imade 356 stranica teksta
zajedno s brojnim tabelama i pre-
gledima kao i sa 198 slika.

1. Horvat

Prof. L. M. Perelygin: DRE-
VOSINOVEDENIE, 2. izd., preradio
i dopunio doc. B. N. Ugolev; izd.
»Lesnaja promySlennost«, Moskva
1969, s. 320.

To je drugo izdanje poznatog udz-
benika Prof. L. M. Pereligina, koji
je preradio i dopunio doc. B. N. U-
golev. U tom udzbeniku prikazano
je osnovno znanje o gradi i kemij-
skom sastavu drva, o fiziékim i me-
hanitkim svojstvima drva, o greSka-
ma drva, njegovoj trajnosti i zastiti,
a na kraju je dan prikaz karakteri-
stika vaZnijih vrsta drva.

U drugom izdanju mnoga poglav-
lja su preradena i dopunjena. Tako
je npr. u poglavlju o gradi drva dan
suvremeni prikaz znanja o ultra-
strukturi stijenke stanica drva. U
poglavlju o kemijskim svojstvima,
ponovno je napisan dio o osnovnim
kemijskim sastojcima drva kao i
o osnovnim kemijskim reakcijama
drva koje imaju industrijsko znale-
nje.

U poglavlju o fizitkim svojstvima
drva, dan je prikaz kvantitativnih
karakteristika boje i sjaja drva, me-
toda mjerenja vlaznosti, sadrzaj vla-
ge u drvu razli¢itih vrsta, natin o-
bratunavanja utezanja i bubrenja,
na suvremen naéin opisan je meha-
nizam unutradnjih naprezanja i da-
ne su kvalitativne karaketristike u-
nutarnjeg naprezanja. Ponovno je
napisan paragraf o gusto¢i drva, do-
punjena su znanja o propusnosti dr-
va i o termic¢kim svojstvima drva.
Navedeni su novi podaci o vodljivo-
sti elektriéne struje kao i o piezo-
elektriékim svojstvima drva. Ponov-
no je napisan paragraf o akusti¢kim
svojstvima drva, Znatno je proSiren
onaj dio koji se bavi djelovanjem
infracrvenih zraka, zraka svjetla,
zraka ultravioletnih, rentgenskih i
radioaktivnih (nuklearnih).

U poglavlju o mehanitkim svoj-
stvima prosiren je dio o anizotrop-
nosti drva, dani su osnovi reologije
drva, revidiran je paragraf o ispiti-
vanju mehani¢kih svojstava drva,
obnovljeni podaci o ¢évrstoéi, spec.
radnji loma, elasti¢nim konstantama
drva kao i prikaz metode destruk-
tivnog ispitivanja ¢vrstoée drva.

U drugom izdanju, prikaz meto-
dike ispitivanja drva dan je kratko,
jer je to podrobno prikazano u ne=-
davno objavljenom priruéniku B. N.
Ugoleva »Ispytanija drevesyni i dre-
vesnyh materialov«, Moskva 1965.

U poglavlju o utjecaju pojedinih
faktora na svojstva drva, izvriena
je dopuna o utjecaju temperature i
vlaznosti drva na &vrstoéu i reoloske
karakteristike drva, opisan je utje-
caj radioaktivnog zracenja drva.

U 1963. godini donesen je nov
standard o greskama drva (GOST
2140-61). U vezi toga revidirano ie
poglavlje o greSskama drva. Kod to-
ga se vodilo ratuna o rezultatima
istrazivanja o uzro¢nicima greSaka
kao i o'utjecaju gresaka na svojstva
drva.

Potpuno je preradeno poglavlje o
trajnosti i zastiti drva uzevsi u obzir

najsuvremenije konzervanse i nati-
ne zastite drva.

Udzbenik sadrzi 65 tablica, 93 ilu-
stracija, 50 formula i 51 naslov citi-
rane literature.

1. Horvat
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NITRO TEMELJNE BOJE

Za bojenje drvenih povr$ina, pri ¢emu teks-
tura drva ostaje vidljiva, u nasoj strucnoj lite-
raturi udomadio se izraz »mocenje«. Kao mocila
upotrebljavaju se organske boje otopljene u vo-
di, orahovo mocilo ili kemijska mocila.

Nedostatak vodenih otopina je:

— u osudeno drvo unosi se voda, pa je po-
trebno suSenje;

— podiZu stani¢ne stijenke drva, zbog Cega
se nakon suSenja povrSine trebaju brusiti;

— zbog potrebe susenja, naroc¢ito u skuce-
nim radnim prostorijama — rad je oteZam;

— Cesta je pojava sivila ili bjelila ispod fil-
mova laka, ako povr$ine nisu dovoljno osusene;

— vede koncentracije vodenih otopina mo-
¢ila mogu uzrokovati slabo prianjanje, odnosno
pojavu ljustenja filma laka;

— kod poliester laka moraju se upotreblja-
vati moéila koja su otporna na organske per-
okside da ne mijenjaju boju i ne uzrokuju lode
razlijevanje i pojavu kratera u filmu laka.

Uz danasnju dinamiku u proizvodnji namjes-
taja, primjena postupka mocenja vodenim mo-
¢ilima nije prikladna, Zbog toga smo razradili
postupak bojenja drva Temeljnim bojama za
drvo, od kojih su neke prilagodene za naknadno
lakiranje iskljuéivo mitrolakovima, a neke i ni-
tro- i poliesterskim lakovima.

Prednosti temeljnih boja pred vodenim mo-
¢ilima:

— mogu se nanositi §trcanjem, uranjanjem i
ruc¢no;

— nije potrebno susenje. Lak se moZe na-
nositi odmah iza manosa boje — »mokro na
mokro«;

— ne podiZu stani¢ne stijenke drva, pa nije
potrebno brusenje;

— zbog navedenih osobina omoguden je lan-
¢ani sistem rada, s time brzi protok u procesu
proizvodnje,

Nitro temeljne boje proizvodimo u slijede-
éim nijansama:

7951 — svijetlo smeda
7955 — tamno smeda
7960 — svijetli mahagoni
7965 — mahagoni

7970 — zelena P-6

7971 — Zuta P-6

7972 — smeda P-6

7973 — crvena P-6

7974 — vatreno crvena P-6
7975 — crna P-6

7976 — plava P-6

7990 — zelena

7991 — Zuta

7992 — smeda

7993 — crvena

7994 — vatreno crvena
7995 — crna

7996 — plava

Kao $to je spomenuto, temeljne boje mogu
se nanositi Strcanjem, uranjanjem i ruéno, a
osim toga sve nitro temeljne boje mogu se
mijesati bezbojnim nitro-temeljima ili lakovi-
ma, ako se Zeli dodati nijansirani transparentni
lak. Sve boje se mogu medusobno mije$ati, tako
da je moguce postiéi é&itav niz raznih tonova
i nijansi.

Kod nijansiranja, vaZno je poznavati osnov-
ne principe mije$anja boja.

Zuta, crvena i plava su osnovne ili primarne
boje (boje prvog reda). One se ne mogu dobiti
mijeSanjem s drugim bojama, veé¢ ih moramo
imati u izvornom obliku.

NarandZasta, zelena i ljubicasta su sekundar-
ne boje drugog reda. Zovemo ih tako jer se
mogu dobiti mijeSanjem primarnih boja.:

crvena + Zuta = marandZasta

plava + Zuta = zelena

plava + crvena = ljubiéasta



KOMBINATA

KUTRILIN®

LAKOVA

Mije$anjem sekundarnih boja dobivamo no-
ve boje, koje zovemo boje treceg reda ili terci-
jarne boje. I tako mijeSanje moZemo nasta-
viti... Tako npr. smedu boju raznih nijansi
mozZemo prirediti na miz nac¢ina, na primjer:

Zuta + crvena + plava = smeda
Zuta + crvena + crna = smeda
marandZasta + zelena = smeda
narandzasta + plava = smeda

Temeljne boje, oznafene s P-6, su boje vece
koncentracije, a upotrebljavaju se za postiza-
nje tamnijih nijansi.

Posebna temeljna boja za oplemenjivanje
bukovog drva je Temeljna boja »PINE« br.
7988. Na drvo se moZe nanositi umakanjem,
Strcanjem ili ru¢nim premazivanjem. Bilo ko-
jim postupkom se nanosi boja, suviak se mo-
ra obrisati pamuénom ili lanenom ispranom
krpom. Brisanje se vri snaZznim pritiskom ru-
ke, tako da se utisne u drvo, kako bi se postigla
§to veda razlika u tonu izmedu godova, odnosno
u teksturi drva.

Boja se razreduje Razredivatem br. 7020, u
omjeru 1:1. Prije upotrebe treba ju dobro pro-
mijesati. Posude u kojima se priprema trebaju
biti od stakla, plastike ili bijelog lima.

Susenje boje na ravnim povriinama nije po-
trebno. Temeljni lak moZe se manositi po po-
stupku »mokro na mokro«. Na tokarenim i pro-
filiranim elementima, gdje postoji moguénost
vedeg upijanja i zadrzavanja vece kalidine boje
u udubinama, ukazuje se potreba susenja 30—
50 minuta, $to ovisi o veli¢inama udubina, od-
nosno koli¢ine zadrzane boje u udubinama,

Kod uronjavanja ili premazivanja trodi se
80—100 g/m?, a kod $trcanja do 180 g/m? ralu-
najuéi pri tome gubitak. Kod 3trcanja treba
upotrebljavati pistolu s otvorom 'sapnice (dize)
0,8 — 1,0 mm, obzirom na mali viskozitet raz-
redene boje. Boja se nanosi na dobro osu$eno
drvo (8—107/s vlage) bruseno $to finijom granu-
lacijom brusnog papira (najmanje sa br. 120).
O finodi brusenja ovisi ton boje.

ZA SVE VASE PROBLEME POVRSINSKE OBRADE DRVA OBRATITE SE NA RAZVOJNO-PRIMJENSKU SLUZ2-
BU TVORNICE BOJA | LAKOVA »CHROMOS«. PET DECENIJA PROIZVODNJE BOJA | LAKOVA, BOGATO

ISKUSTVO NASIH STRUENJAKA — GARANCUE SU ZA NASU KVALITETU, A VAS USPJEH!

SAVJET! ZA PRAKSU

POVRSINSKA OBRADA PARKET-
NIH PLOCA NA TRACI

Parketne plote u finalnoj formi za
direktno polaganje postale su stvar-
nost, iako su tek na poCetku svog
postojanja.

Osim problema podloge, koji jod
uvijek nije rijesen, jedan od najzna-
¢ajnijih problema oduvijek je bilo
pitanje racionalnog i kvalitetnog
nanodenja zastitnog sloja na gornjoj
povrsini.

Dugotrajni rad i iskustva na ovom
poslu pokazali su da je jedini is-
pravni nadin povrsinske obrade tzv.
traéni, odnosno tunelski, rad s na-
glasenom paznjom na odstranjivanju

‘pradine i hlapivih sastojaka iz sred-

stava povrSinske obrade.

Ovakav nadin nanoSenja laka sa-
drZi niz prednosti u odnosu na osta-
le ranije uobitajene postupke (Cisto-
éa povrdine, ponetracija zastitnog slo-
ja u drvo, pojatani elasticitet plo=~
¢e, usSteda na vremenu, ujednaéenost
sloja itd.).

Zbog izuzetnih prednosti tra&nog
lakiranja, opisat éemo ukratko po-
stupak.

Obradena i bruSena parketna plo-
¢a prije svega ulazi u tzv. ODSTRA-
NJIVAC PRASINE gdje se, siste-
mom ¢etaka i ventilacijom, odstra-
njuje tzv. primarna pradina. Nakon
toga plo¢a ulazi u PREDGRIJAC —
tamnu komoru — u kojoj se elek-
tro-zralenjem ploéa zagrijava na
50°C, otvaraju povrSinske pore drva
i priprema za lak$u penetraciju la-
ka koji se u daljnjoj fazi lijevanjem
nanosi na ploéu u LAK-STROJU.

Iza ovoga (sve pokretnim radom
na traci) plota ulazi u ISPARIVAC,
gdje se na temperaturi 30—50°C is-
paruje suviSni razredivad, a ploca
dalje ulazi u GRIJAC na 80° C, gdje -
potpuno otvrdnjava zadtitni sloj.

Kgnaéno hladenje se obavlja na
traci, otvoreno ili u tunelu, struja-
njem hladnog zraka.

Kada je plo¢a prosla ovu fazu, do-
lazi do brusilice, koja vrsi blago po-
vriinsko brusenje laka.

Da bi kvaliteta zadtitnog sloja bila
potpuno zadovoljavajuéa, ranije spo-
menute faze (od predgrijavanja do
hladenja) jo§ jednom se ponove.

Od lakova koji se upotrebljavaju
za tzv, lakiranje na traci, treba pri-
Je svega spomenuti ULJNO MODI-
FICIRANE DD-LAKOVE, &ije se su-
Senje na traci smanjuje od 6 sati na
4—8 minuta, te lakove na bazi KI-
SELOG OTVRDIVACA, tije sudenje
na traci iznosi, umjesto 1,5 sat, sve-
ga 3—6 minuta.

Na gustou povrSinskog filma je
relativno lako utjecati ute$éem raz-

‘redivata i temperaturom ISPARI-

VICA, a §to je vaino u odnosu na
vrste drva iz kojih se izraduju par-
ketne plote.

Ing. K. Lastri¢
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POSTROJENJE ZA LJUSTENJE FURNIRA, SUSENJE, OBREZIVANJE
| SORTIRANJE

Raute isporucuje kompletna kontinui-
rana postrojenja za ljustenje, susenje,
obrezivanje i sortiranje furnira. U us-
poredenju s ranijom tehnikom proiz-
vodnje, ovo postrojenje zahtijeva ma-
nje radne snage (dvije osobe/8 sati),
ono je brzo (maksimalno 60 m/min) i
reducira potrebu na sirovini (usteda
ca 5%).

Raute posjeduje dugogodisnje isku-
stvo kod obrade razli¢itih vrsta drva
i kao proizvodac postrojenja za meha-
ni¢ku industrijsku preradu drva. Mo-
derna, prvorazredna tehnika Raute o-
mogucuje izgradnju gotovo potpuno
automatiziranih postrojenja s malom
potrebom na radnoj snazi i znatnim

ustedama na sirovinama. Stabilni i ro-
busni strojevi proizvode se modernim
metodama i preciznim radom.

Daljnji dokaz pouzdanosti jest, da su
strojevi i postrojenja razvijeni u sa-
radnji sa svjetski poznatim finskim i
inozemnim tvornicama za preradu
drva.

Ne zaboravite, prilikom planiranja Va-
sih investicija, da su mnoga od ovih
postrojenja u cijelom svijetu proiz-
vodi Raute. Stavite se §to prije u vezu
s nama ili nagim zastupnikom.

Rau-le)

TKO POZNAJE PROIZVODNJU OD RAUTE,

TAJ POZNAJE UCINAK MODERNIH
TVORNICA DRVENIH PLOCA

LAHDEN RAUTATEOLLISUUS OY
RAU-TE
LAHTI FINLAND TELEX: 16162. CABLES: RAUTE



SRETNU NOVU
1971. GODINU

SVIMA
— POSLOVNIM PRIJATELJIMA
— PROIZVOBACIMA
— TRANSPORTNIM PODUZECIMA
— TRGOVACKIM RADNJAMA
— SVIM POTROSACIMA
ZELI

KOMBINAT b e |ié é €& BELISGE

TELEFON: Belisée 054/74-104 — TELEGRAM: KOMBINAT BELISCE — TELEX 28-110




SRETNU
NOVU 1971.

GODINU

SVIMA

— POSLOVNIM PRIJATELJIMA
— PROIZVODACIMA

— SVIM POTROSACIMA

AR

ZELI

Drvno-industrijsko poduzece Sisak




SPLJESEVICAS

DRVNO INDUSTRIJSKO PODUZECE
DONJI LAPAC

PROIZVODI:

SVE VRSTE REZANE GRABE

PALETE | AMBALAZU

DRVNE OKVIRE | KONSTRUKCIJE
ZA POTREBE PROIZVODNJE
TAPECIRANOG NAMJESTAJA

TE OSTALE FINALNE | POLUFINALNE
PROIZVODE

200000CICOOCOCO

Svim svojim poslovnim prijateljima
i potroSacima Zeli puno uspjeha u

NOVOJ GODINI 1971.

DIP — SISAK

TVORNICA FURNIRA — PETRINJA

PROIZVODI:

® PLEMENITE FURNIRE HRASTA
® JASENA | BRIJESTA
e TE FURNIRE EGZOTA

ZELI VAM SRETNU | USPJESNU

NOVU GODINU 1971.




.RADONJA"

KEMIJSKA INDUSTRIJA
SISAK

Nikole Tesle 15

CESTITA

NOVU 1971. GODINU

SVIM SVOJIM
POSLOVNIM PARTNERIMA
ZELECI IM MNOGO USPJEHA
U DALJNJEM RADU

SUMSKO GOSPODARSTVO — GOSPIC

SA SVOJIM RADNIM JEDINICAMA:

SUMARIJA — GOSPIC
GRACAC
SRB
D. LAPAC
UDBINA
TITOVA KORENICA
VRHOVINE
OTOCAC
PERUSIC
ZATIM POGONIMA:

GRADEVINARSTVA,
MEHANIZACIJE | ODRZAVANJA

TE RADNOM JEDINICOM
LOVNI CENTAR

Zeli svojim poslovnim partnerima i suradnicima
SRETNU | USPJESNU NOVU GODINU

1971.




DRVNO INDUSTRIJSKO PODUZECE

PROIZVODI:

CESTITA
I ZELI

DIK NOVOSELEC

PILJENU GRADBU LISTACA
SVE VRSTE PARKETA
UGOSTITELJSKU OPREMU
| OPREMU MATERIJALA

SRETNU NOVU 1971. GODINU

SVIM SVOJIM PARTNERIMA | SURADNICIMA

DRVNO INDUSTRIJSKO PODUZECE

TELEFON br. 16

PERUSIC

POSTA | ZELJ. STANICA PERUSIC

TELEGRAMI: DIP PERUSIC TEKUCI RACUN 319-1-15

PROIZVODI:

® REZANU GRADBU CETINARA | LISCARA
PO JUS-u | NARUDZBAMA

o SVE VRSTE DRVENE AMBALAZE PO NARUDZBAMA KUPACA
e ELEMENTE GRADEVNE STOLARIJE

e BUKOVE ELEMENTE

e SVE VRSTE DRVENIH PALETA

ZELI

SRETNU NOVU GODINU 1971.




INSTITUT ZA DRVO

| REDAKCIJA CASOPISA

.LDRVNA INDUSTRIJA,

ZELI VAM

SRETNU NOVU
GODINU 1971




EXP RVO

ZAGREB

S PRIDRUZENIM DRVNIM KOMBINATIMA:

® »CESMA« —- BJELOVAR
® DIK — NOVI VINODOLSKI
® DIK — RAVNA GORA

® DIK —. VIROVITICA

® DI — VRBOVSKC

Zeli Vam

SRETNU NOVU GODINU
_ 1911,




DEKORATIVNI PLASTICNI LAMINAT OTPORAN NA
TEMPERATURU, VLAGU, KEMIKALIJE | UDARCE

U dva nova desena: svijetli i tamni
SLAVONSKI HRAST

NOVI MATERIJAL ZA UREDENJE INTERIJERA, ZA BRODOGRADNJU, PRODUKCIJU NAMJESTAJA
I MNOGIH DRUGIH ARTIKALA.

U RAZNIM DEZENIMA PLEMENITIH VRSTI DRVETA, ZAJEDNO S NJIHOVIM PORAMA NA POVRSINI!
DO SAD NAJUSPJELIJA ZAMJENA ZA PRIRODNI FURNIR
EKSKLUZIVNO ZA JUGOSLAVIJU:

: ILIRSKA
lesonit: BISTRICA



Svuda u Jugoslaviji mozete s nama raditi
rukom o ruku.

Nasi pneumatski pistolji rasireni su
po svim zemljama svijeta.

U Jugoslaviju smo dosli da nasim
interesentima pomognemo.

U Zagrebu smo uredili skladiste,
da se na8i kupci-potrosaci,
tapetarije ,tvornice pokucstva i
drvno-preradivacki pogoni iz cijele
zemlje, mogu najkrac¢im putem
obskrbiti HAUBOLD-BUKAMA
Cavlima i spojnicama
(klamericama).

Kamogod budu otili nasi pist
onamo ¢e doéi i nada servisna
sluzba radi struénog savjetovan
tehnickog nadzora nad uredaji
Mi se nalazimo u Jugoslaviji de
Vam osiguramo nesmetani ras
nasim alatima.

Poslovno Udruzer
proizvodaca drvne industrije

TRG Mazuraniéa 6/1
Zagreb



EXTRACELL — nitrocelulozni lakovi

— grundiranja za brzo bruenje vrena lije-
vanjem, 3pricanjem, valjanjem i uronja-
vanjem

— grundiranja pripremljena za egaliziranje

— pokrovni lakovi u pet stupnjeva sjaja

— pigmentirana punila i obojeni lakovi

— specijalnost: postupak mokro — na — mo-
kro, brzo osusen, trajan na svijetlu i &vrst
na grebanje

FENOGRIFF SH-NC-lakovi

kiselo otvrdujuéi jednokomponentni lakovi,
velike otpornosti, za lijevanje i 3pricanje

FENOGRIFF — pokrovni lakovi i lak boje
najvisih kvaliteta kod SH-neobojenih i obo-

jenih lakova za 3$pricanje i lijevanje kod
stolica i pokuéstva

EXTRADUR DD-lakovi i lak boje

bezbojni i obojeni za pokuéstvo i skije, vrlo
otporni i na svijetlu stalni.

Trazite nafu knjiZicu

POLIPAN PRIMIX —

postupak za Spricanje 10:1

svjetski priznati vertikalni poliester postupak
za radio-televizijske i satne kutije, kao i za
pokuéstvo

POLIPAN AKTIV — bezbojni postupak
sigurni poliester-reakcioni postupak, i za boje
neutralan

POLIPAN — postubak bruienog
pigmentiranog laka

za prvorazredne poliesterske brusene plohe
kako za zakljuéni efekt tako i za doradu sa
igmentiranim dovrienim lakovima na NC-,
gl - ili DD- osnovama

EXTRAGOL alkidni smolni lakovi i BUNTLAC

za prvorazredno lakiranje vrtni namjeStaj
PERFEKT drvo-zastitna podloga

PERFEKT podloga za prozore

PERFEKT bjelilo za prozore
za prvorazredno lakiranje prozora postup-

»HOLZLACK-BROSCHURE« i na3 redoviti

LACHE
FARBEN

kom: premazivanja, $pricanja, namakanja ili
uronjavanja
RijeSava se sa SCHRAMM-LACK-om

kada imate problem sa povriinskom obradom:
govorite sa SCHRAMM-om!

— SCHRAMM je upoznat sa svima industrij-
skim granama — narodito s industrijom
pokudstva.

~— SCHRAMM pozna svaki Eostupak lakira-
nja i za Vas ima pravi lak i pravu recep-
turu. Ovo se uvijek nasim notrosac¢ima
isplatilo,

— SCHRAMM odr7ava i u Jugoslaviji redo-
vitu i kvalitetnu tehni¢ku servisnu sluzbu,
koja narofito pozna Vase probleme u la-
kiranju kod Vaseg eksporta.

— SCHRAMM vrsi_isporuke redovito i to¢no
sa kamionima i odrZava uski kontakt sa
VaSom uvoznom firmom.

Zbog toga razgovarajte s namal

viastiti ¢asopis »SCHRAMM-LACKSPIEGEL«

Sehramm

LACK- UND FARBENFABRIKEN AKTIENGESELLSCHAFT
605 OFFENBACH/MAIN UND WERK 1 BERLIN



PROIZVODNJA I PROMET

PROIZVODA
— Sumarstva
— drvne industrije
— industrije celuloze i papira
UVOZ: DRVA I DRVNIH PROIZVODA TE OPREME I POMOCNIH MATERIJALA ZA
POTREBE CIT. PRIVREDNIH GRANA
USLUGE: oprema objekata, organizacija nastupa na sajmovima i izlozbama, projektiranje i

instruktaa u proizvodnji i trgovini, ¥pedicija i transport

7__,&\

&

ZAGREB — MARULICEV TRG 18 — JUGOSLAVILJA S
BRZOJAVI: EXPORTDRYVO, ZAGREB — TEEREFON: 36-251-8 37-323, 37-844 — TELEPRINTER: 213-07

Proizvodne organizacije

Drvno industrijski kombinat »Cesma« - Bjelovar

Komercijalne poslovne jedinice:

Izvoz — uvoz — Zagreb
Drvno industrijski kombinat — Novi Vinodolski Tuzernna trgovina — Zagreb

Drvno industrijski kombinat — Ravna Gora
Drvno industrijski kombinat — Virovitica
Drvna industrija — Vrbovsko

Trgovina na veliko i malo »Solidarnost - Rijeka
Skladi$ni i lu¢ki transport — Rijeka
Samostalna radna jedinica -— Beograd

Predstavni$tva:

European Wood Products — New York, 3504 30th Street, Long Island City N. Y. #1106
Omnico G. m. b. H. Frankfurt/Maln;’ Bethovenstrasse 24. IHOLART — Import-Export-Transit G. m
b. H., 1011 Wien, Schwedenplatz 3—4. — Omnico Italiana, Milano, Via Unione 2.
Exportdrvo Repr. London, W. 1., 223—227, Regent Street. —

sCofymex« 30, rue Notre Dame des Victoires, Paris 2e

.
AGENTI U® SVIM UVOZNICKIM ZEMLJAMA




