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RING I OPREMANJE PILANA POmEBNOM OPREMOM 

Pl'oizvodl pilanske strojeve i 
strojeve za uređenje lista pile: 

Proizvodi ostale strojeve 
za obradu drva: 

Automatska tračna pila - Povlačna pila pp 
trupčara TA-1400 Precizni cirkular PCP-450 

Tračna pila - trupčana PAT-1100 Tračna pila TP-800 
Raslruina tračna pila RP-1500 Blanjalica B-63 
Univerzalna rastružna PO Ravnalica R-50 
tračna pila Kombinirani stroj U-102 

Pilanska tračna pila P-9 Glodalica G-25 
Automatski jednolični Visokotura7.na glodalica VG-25 

cirkular - gusjeničar AC-1 Lančana glodalica LG-210 
Klatna pila KP4 Horizontalna bušilica Bš-20 
Hidraulična podstolna Zidna bušil ica za čvorove ZB-3 

klatna pila HC-1 Stroj za čepova nje C-4 
Cirkularni čistač r eza Univerzalna tračna brusi-

trupčare CCR lica UTB-1 
Automatska oštrilica pila OP Automatska tračna brusi-
Razmetačica pila RU lica ATB-l 
Valjačica pila VP-26 Ručna k ružna brusilica RKB 
Brusilica kosina BK Automatska brusilica 
Aparat za lemljenje AL-26 noževa ABN-810 

TVORNICA STROJEVA 

BRATSTVO 
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LJEPILA ZA CRVNt., 

INCUSTRIJU 

arboni 
SRECSTVAZA 

ZAŠTITU CRVA 

KEMIJSl<A INDUSTRl,JA ZAGREB 

DRVOFIX LJEPILA: 

• izrađena su iz prvorazredne sirovine 
• rezultat su petnaestogodišnjeg iskustva i suradnje s drvnom industdjom , 
• testirana su kod Instituta za drvo 
• daju odlične čvrstoće spojeva 
• •kvalitetom ne zaostaju z;i. ljepilima najrenomiranijih evropskih firmi 
• tipizirana su obzirom na primjenu; primjena im je široka; upotreblja-

vaju se za: 

- stolice (tip F) 
- s,tolove i kuhinjski namještaj' (tip U) 
- komadni i stilski namještaj (tip LP) 
- građevnu stolariju (tipovi F i S) · 
- šper i panel ploče (tip F) 
- klasične parkete (PARKETOFJX) . 
- lamel parkete (PARKETOFIX SPECIJAL) 

KARBONIT 8KB 

• je fungicidno, insekticidne i protupožarne zašliitno sredstvo za drvo s 
mnogostranom primjenom 

• naročito je prikladno za impregnaciju TT i elektrovodnih stupova, ras­
.hladnih tornjeva, krovnih konstrukcija, ograda i sl. 

ANGIUIRAJTE NASU SLUZBU PRIMJENE U RJESAVANJU VASE PROBLE­
MATIKE LIJEPLJENJA I ZASTITE DRVA 

Svojim poslovnim partnerima ž e I im o SRETNU NOVU GODINU 1971. 



Prof. dr. ROKO BENlć 

Neki elementi koji utiću na mogućnost 
iskorišćenia drva ielovih grana ---· (Prethodni izvještaj) 

O. UVOD 

Kao što Je poznato, u našoj zemlji postoji nesrazmjer između potreba na 
četinjastom drvu s jedne strane i mogućnosti proizvodnje toga drva s obzirom 
na sastav naših šuma po vrstama drveća. 

U ukupnoj površini šuma, četinjače ( uglavnom jela) sudjeluju sa cca 200/., 
a u ukupnoj sječlvoj masi (godišnjem etatu) najviše s oko 30'/o. 

Drvo četinjača predstavlja vrlo vrijednu sirovinu za proizvodnju ploča vlakna­
tica I lverlca. Danas se sve manje za ovu pl'olzvodnju koristi celulomo drvo četi­
njača, Jer je ono tražena sirovina za proizvodnju papira. Zbog toga smo pokušali 
Istražiti da li bi se za proizvodnju ploča mogle koristlt.l jelove gl'3ne, koje danas 
kod nas još uvijek ostaju u šumi lll se, u najboljem slučaju, koriste za ogrijev. 

Da bi se jelove grane mogle koristiti u proizvodnji ploča, potrebno je bilo 
provesti kako ispitivanja tehnološke prirode, koja će pokazati da li taj materijal 
po svojim osobinama može poslužiti kao sirovina za dotične proizvode, tako l 
Izvesti ekonomsku računicu da li je to korlšćenje u danim prilikama ekonomično 
i rentabilno. 

U ovom smo radu samo djelomlčno obradili neke od tih problema. Konačne 
zaključke ćemo izvući kada ova Ispitivanja budu završena. 

Ovaj prethodni izvještaj Ima za cilj da samo djelomično pokaže na značenje 
postavljenog problema. 

1. KOLICINA GRANA 

Količina grana, promjera ispod 7 cm, iznosi kod 
j~le, za stabla prsnog promjera oko 50 cm, u .odnosu 
na totalnu drvnu masu stabla, nešto oko 191/o (prema 
Schuberg-u). U toj količi,!li _ uključene su iglice i 
kićevi:na. 

Obzirom na naprijed izložene .podatke, količi.na 
granjevine koja se dobiva sječom na jedinki površi-ne, 
ovisi o drvnoj masi koja se vadi -po ha (vidi tablicu 
br. 2). - ' 

Tablica 2 

Broj grana J: kubatura kod raznih intenziteta sječe . Naša istraživanja su pokazala da na grane, promjera 
iznad 2 cm na tanjem kraju, od ·te količine. otpada 
oko 1/3.:...Naime, pretpostavka je da se samd deblje 
gi:ane mogu koristiti u preradi. 

Za stabla prsnog promjera •. između· '30 i 60 cm, 
prosječna količina gra1ra.iznQSi cc.a ftl(o od J>l'J.ltitO mase 
na panju. 

Naša istraživanja su pokazala da, :kod stabala 
prsnog promjera ccl\ SO cm, u p,ebo.tm•m šumama 
Gorskog Kotara, a ta se 6tabla u prosjeku sijeku, 
broj grana po stablu, te njihov raspored i dimenzije 
iznose ka.ko slijedi (vidi tablicu. br, 1) . .• 

Redni 
broj 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 

Sječiva masa 
·po ha . 
. ms , . 

10 
15 
20 
30 
40, 
so 
75 

100 

Broj Kubatura 
grana •grana pm 
ikom m" 

250 0,60 ·1,20 
370 . 0,90 1,80 
490 1,20 2,40 
740 1,80 3,60 
980 2,40 4,80 

1.230 3,00 6,00 
1.840 4,50 9,00 
2.460 6,00 12,00 

.... _N~ ~!!<:i ,o Jelovim granama 

Redni 
broj 

I 
2 
3 

4 
5 
6 
7 
8 

Oznaka 

Dužina krošnje 
Prosječni razmaik pršljena 
Ukupni -broj grana promjera iznad 2 cm 
na tanjem kraJu · 
Prosječna dužina grana . 
Prosječni promjer s korom 
Prosječna d1,bljina kore 
Prosječno učešće kore 
Kuba-tura grana po stablu 

Jedin. 
mjere 

in 
cm 

:katn 
cm 
cm .. ,, 
mm 
P/o 
.m~ 

I z'nois 
od_.. do prosjek 

7,30 - 22,00 15,50 
13,00 - 39,00 21,00 

43 - 135 &\ 
_. · - 3, 2 

1,50 - 3,50 . /l 2,15 
- 27,2 . 

0,0634 - 0,3383 0,1976 

_)99 



2. NEKE KARAKTERISTIKE DRVA 
JELOVIH GRANA 

Kada promatramo mogućnos t iskorišćivanja drva 
jelovim grana, moramo poznavati kvali tel toga ma­
terijala, jer od njega ovisi mogućnost njegove uJ)l>­

trebe kao sirovine u industrijskoj preradi. 
Kva!itet ovoga materijala u prvom je redu od­

ređen učešćem kore. Kao što $IDO to već •naveli u 
tablici I , deblj ina kore grana je razmjerno veljka i 
u prosjeku iznosi 2,15 mm. Obzirom da se ovdje radi 
o ra.zmjemo tankom ma-terijalu (prosječna debljina 
3,12 cm), to znači da je učešće kore u kubaturi raz­
mjerno vrlo veliko i iznosi oko 270/o od ,kubature gra­
na s korom. 

Drvo grana je razmjerno uskih godova. Prosječna 
širina godova iznosi 1,92 mm. Kod debljih grana iz 
donje trećine krošnje, a to su grane koje čine najveću 
masu grana, ona u prosjeiku iznosi samo 1,52 mm, a 
kod grana iz gornje trećine krošnje do 3,00 mm. 

Kako je kod četinjača š'irina kasnog drva pri­
bližno konstantna i, prema našim istraživanjima, kod 
jelovine iznosi oko 0,74 mm, može se uzeti da je 
učešće čvrstih elemenata kasnog drva u godu• raz­
mjemo veliko, tj. oko 38,Sb/o, a to znači da je drvo 
grana razmjerno tvrdo, što ~redstavlja oz;biljan pro­
blem 'kod usitnjavanja. 

Drugi važan činilac koji utiče na -kvalitet drva je 
učešće .kompresijskog drva. Općenito je poznato da je 
učešće kompresijskog drva kod grana znatno. Prema 
provedenim ispitivanjima, gotovo 90l/o svih grana po­
kazivale su učešće kompresijskog drva. Učešće kbm­
pres.ijskog drva u granama koje su imale kompresij­
ske drvo iznosilo je cca 31¼. 

Osim ·kompresijskog drva, ma kva!itet drva grana, 
a i na ·njegovu upotrebljivost, djeluje i sadržaj smole 
u drvu. Iako jelovina normalno ne sadrži smole, od­
nosno samo neznatnu količinu (2,8% smole, voska: i 
masti - Hovrat 1967. god.), drvo grana sadrži znatnu 
količinu. ' 

Količina smole te pratilaca (voska j masti) nije 
raspoređena podjedna·ko u drvu grane. Ona je najveća u 
pazuhu grana, a opada prema tanjem kraju grane, 
kao što se vidi 111a tablici 3. 

Uda,Jjenost 
od baze prema vrhu grane. 

cm 
Baza grane (10 cm od debla) 
Polovica dužine grane 
Tanji kraj grane (promjer 2 cm) 

Prosj ek 

Tablica 3 

Sadržaj , 
smole i pratilaca ~,. 

8,0 
1,5 
1,4 
3,7 

Na tehručka svojstva drva 1J1k_azuje i njegova vo­
lumna težina (ngn:iinalna - volumen u vlažnom sta­
nju - težina u apsolu~no suhom stanju) . 

Prosječna nominalna volumna težina (Raum­
dichtezahl ) kod drva grana iznosi 666 kgfm• 

Ona je najveća u blizini debla, a opada prema ta­
njem kraju grane, kao što se vidi iz slij edeće tablice 
(tablica 4 ). 

Tablica 4 
Nominalna težina 

Položaj u grani kg/m' 
- --=---=:....,....,~----------.773 Baza (pri deblu) 
Polovica dužine grane 528 
Na tanjem kraju grane 503 

Prosjek 666 

Ako težinu drva jelovih grana usporedimo s teži­
nom jelovine, koja u prosjeku iznosi 358 •kg/m 3 (Hor­
vat 1967.), tada vidimo da je drvo grana za oko 8&>/, 
teže nego drvo deblovune. 

Na povećanu težinu drva djeluju, kako smo već 
napomenuli, veće -učešće kasnog drva (drvo užih go­
veda je teže) u godu, veći sadržaj ·kompresijskog 
drva, kao i sadržaj smole. 

. 

. 

Usporedbu pojedinih elemenata težine drva gra­
njevine daje tablica S i grafikon 1 (sl. 1). 

mm 

2,6 

2,6 

2,4 

2,2 

2/J 

1,8 

1,6 

1,L 

1,2 

10 

1 

2 

.. . 
'I, NEKA SVOJSTVA DRVA JElOVIH GRANA .,. k%,3 

I 
I 
I 

.U----------- 600 
I ---- 1 ' 

30 .,,-"'- l 3,0 „ I 
.,._.. I 

\ I ' \ I 700 
\ I 

I 

20 \ ' 2 2,0 

' I 
. . ·, 

I 600 

' I 

·, .~...... :3 
1,0 10 ·-·--l•-

·- ·-·- ·-·-·-·-· ' 500 

~ 
I 
I 

' :4 
o 0,0 400 

I I I 
I I 

I I s I 3 I 
2 -==4 I 

I v. v: 
I 

DUŽINA I GRANE 

--- učešće kamp.drva 'I, 3 -·-· nom. težino kp/m3 

- - širi nn godo mm 4- učešć'e. smo[e 

Sl. 1· Učešće kompr. drva,širina godova, ućdće 
smole i nominalna tež ina drva uzduž grane, 

.,. 

.Rasporei nekih svojstava drva u grani 
Tablica S 

B-e.dni 
~ vojstvo 

i._ 

--f.'~a godova· , 
'1 Učešće kompresijskog · drva 
3 Sadržaj smp1e . • " 
4 Nominalna težina 

· .... P-o1ožaj u grani· .. 
: Jediruca Baza Polo.vica Tanji Prosjek : mjere grane , dužine ·kraj 

mm 2,00 1:?1 1,71 1,94 
. ~/o 27,71 33,28 33,64 30,76 

."-~ Q/o 8,04 . 1,54 
'· 

1,44 3,70 
kgLm• - 773 • 5.28 503' 666 



Ako usporedimo poda tke iz tablice 5, vidimo da je 
širina godova približno najednaka. Prema tome, ona 
neće znatno ,utjecati na promjene težine. 

Učešće komrpresijskog drva štoviše raste prema 
tanjem kraju grana. 

Obzirom na izložena, za težinu drva u raznim dije­
lovima grana odlučen je vjerojatno sadržaj smole _i 
pratilaca u drvu, dok ostali činioci vjeroja~no utiču 
na povećanu težinu drva grane, aH ne utiču na ras­
pored 'težine unutar grane. 

3. NEKI PROBLEMI KOD IZRADE 
GRANJEVINE 

Izrada jelovih grana kao i transport ovoga drva 
predstavlja danas naročiti problem. Taj problem je 
kako tehničke tako i ekonomske 'Prirode. 

Izrada grana se, obzirom na današnje tehničko sta­
nje, obavlja samo ručno. Naime, ručno se odstranjuju 
si,tne grančice (kiće) i iglice, koje' se samo djelomič• 
no .koriste za ekstrakciju eteričnih ulja. 

Taj posao - iako nije težak - vrlo je· spor i traži 
veliko učešće radine snage, a prema tome je i razmjer­
no skup. Mehanizacija <toga rada nije do danas rije­
šena, a također je i mehanizacija transporta grana 
do -mjesta prerade razmjerno teška, kada se radi o 
prebornim sječama. 

Količina· grana ovisi o intenzitetu sječe, a što je 
taj intenzitet manji, troškovi prikupljanja materijala 
su veći. 

Smatram .da je jedma mogućnost da se taj ma-te­
rijail is,koristi njegova djelomična <prerada u ivere na 
licu mjesta u šwni. Kod toga treba imati u vidu da, 
uz današnje tehnioke mogućnosti, koranje ne dolazi 
u obzir, pa d.rvo grana može poslužiti samo za one 
proizvode gdje učešće •kore ne ,predstavlja ,problem. 

Da bi iskorišćenje grana bilo ekonomično s prc­
nosnim usit.nj ivačima (chipperima), trebalo bi omo­
gućiti i veću koncen traciju sječe. Ako se po ha siječe 
od 50-100 m• (to u prosjeku iznosi oko 4,50 m', ili 
9 pm grana po ha, ili cca JS-20 stabala po ha), čim 
se da bi se u povoljnim prilikama moglo organizirati 
iskorišćenje ovoga drva. 

Kod provođenja čistih sječa, orga nizacija izrade i 
prerade granjevine daleko je lakša i jednosiavnija. 

Kod upotrebe strojeva za usitnja vanje, trebat će 
voditi računa i o fizičkim svojs tvima ovog materijala, 
koji će za ,usitnjavanje traži.ti daleko više energije, 
kao i' specijalni mate_(ijal noževa za usi•t-njavanje. 

4. ZAKLJUćNE NAPOMENE 
U prethodnim 'Poglavljima navedeni <podaci, kao i 

rezultati provedenih istraživanja predstavljaju samo 
prve · elemente, .koji bi trebali poslužiti kod daljeg 
proučavanja mogućnosti iskorišćivanja d.rva jelovih 
grana. 

Smatram da bi ovaj problem zaslužio svestranu 
obradu, jer bi se korišćenjem grana ipak - bar u 
malome - smanjio manjak četinjača u industriji 
ploča, celuloze i papira. 

(Referat oddan na Simpoziju o iskorišćivanju šu­
ma u Poznanu - Polj5ka, 21-24. 9. 1970.). 
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EINIGE ELEMENTE DIE DIE TANNENAST-HOLZ-AUSNUTZUNG BEEINFLUSSEN 
Zusamenfassung 

Oie Moglichkeit der Verwertung des Tannenastholzes wird durch zwei Gru<ppen von Fak­
toren beeinflusst. Es sind die Verwendungsfiihigkeit des Astholzes - in bewg auf seine Eigen­
schaften - moglich benutzt zu werden, und die Wirtschaftlickeit mit Rilcksicht auf die Sarnmlungs­
und Au.farbeitungskosten d.ieses Schwachholzes. 

Die Menge des Astholzes, welche in berug auf die Dimensionen verwemet werden konnen, 
betragt ca. fJO/o der Rohholzmasse der Stamme die gefiillt werden wenn man die Astholzmasse mit 
Rinde beriicksichtigt. 

Der Rindenanteil an der Astholzmasse betragt ca. 27"/o, was doppelt so wiel als an der 
Dc11bholzmasse derselben Baumart ist. 

Die Qualitat dieses Holzes ist durch den Rindena11teil, die Jahrring&breite, den Druckholzanteil, 
den Harzgehalt und die Raumdichtezahl, welche durch obengenannten Eigenschaften beeinflusst 
ist. Mit diesen Eigenschaften auch einige technische Eigenschaften (als die Harte) welche beein 
flussen die Moglichkeiit der Zerkleinerung dieses Holzes als auch seiner Verwendbar-kei-t als Roh­
stoff fiir Produktion von Zell-stoff und Faser- und Span,platteµ. • 

Das Holz der Tannenaste ist verhiiltnismassig engringig die fahrringbrei-te 'bewegt sich um 
1,9 mm (1,5 - 3,0 mm). 

IDer Anteil des Druckholzes ist ·bedeutend. Ungefiihr 90¼ der Asten, wiesen das Druckholz 
auf. Anteil das Druckholzes betragt im Durchsch nitt cca 31~/o 

Harzanteil in ,dem Tannenastholz ist . hoch und 1betragt durchschnittlich 3,7"/o aber an Astbasis 
ist noch grosser und betragt ~/o. 

R,aumdichtezahl des Astholzes belief sich auf ca. 666 ko/rn• was ungefahr wn 100¼ grosser 
ist als das Raumdichtezahl des TaI110enderbholzes. 

Oie Aufarbeitung des Astholzes wird noch imrner mit der Hand verrichtet. 
,Das Problem der Mechanisierung dieser Arbeit ist bis heute noch nicht gelost worden. Das 

Sammeln des Astholzes und sein Tram1port bis zur Verarbeitungsfabr1k - rni-t Rilcksicht auf die 
Holzmenge (besonders beim Plenterhieb) - sind sehr schwer zu rnechanisieren u.nd die aufzuwen­
denden Kosten sind erheblich. 

Ln Anbetracht ·des hohen Rindenanteils, konnte das Astholz nur ,bei solcher Erzeugung Ver­
wendi;ng finden, we~ die Rinde kein besonderes Hinderniss darstellen wtirde. 
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ZAGREB 

ZASTUPA I DRŽI KONSIGNACIONA SKLADIŠTA SLIJEDEĆIH RENOMIRANIH ZAPADNONJEMAčKIH 
TVORNICA KOJE SU DOBRO POZNATE SVIM PRERAĐIVAČIMA DRVA: 

ESSLINGEN 

OBER 
KOCHEN 

HAMBURG 

Kompletni program ručnih 
i stabilnih strojeva za ob­
radu drva 

Aalti za strojeve za obradu 
drva 

Brusni papir, . p'latno trake 
za obradu drva, poliester­
laka, metala, stakla itd . .. 

S NAŠIH KO-SKLADIŠTA U, ZAGREBU, MATlćEVA UL. 13, .M02EMO VAS USLUž!TI PROMPTNO 
PREMA VAŠIM SPECIFIKACIJAMA, . A. PLAĆANJE U DINARSKIM SREDSTVIMA:. 

. . 
SVE OSTALE INFORMACIJE MOŽETE DOBITI PREKO TELEFON.A 413-106 I 413-228 ILI PISMENO NA 

ŽELJPOH. - odjel kon~.ign~cionog skladišta I za$tu.·pstva 



ECKEHARD W. RABEHL, 
Schramm Laok -und Farbenfabriken AG, 

OFFENBACH 

Industrijsko lakiranje drva 

UV OD 

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

Prvih 25-godina učinjen je prvi skok i'z zanatske u 
industrijsku obradu drva lakovima; dok se drugih 
25-godina, iza drugog svjetskog rata, umnožava:ju po­
trošači, tako da to dovodi do daljnjeg ra2voja racio­
nalizirane i automatizirane masovne proizvodnje. 

OBJAšNJENJE TEME 

Pri-kaz tehničke mformacije o površinskoj obradi 
može se dati s različitih gledišta. Jedna je mogućnost 
da se ,pođe od različitih sirovinskih osnova, te da se 
objasne iz njih dobiveni lakovi (npr. nitrocelulozni 
lakovi, OD-lakovi, SH-lakovi itd.) Drugi je put moguć­
nost da se objasni površinska obrada kod različitih 
grana proizvod'Oje pokućstva (,npr. spavaće sobe, dnev­
ne sobe, stolice, kancelarijski namještaj itd.). 

Svaki način pri'kaza ima svoje prednosti i mane. 
Mi ćemo pokušati - odgovarajući izboru naše te­

me - kronološkim razvojem povijesti laka doći do 
objašnjenja tehnološke povezanosti. 

Kakogod daleko unatrag mi ra-zmišljali, nalaz ili 
otkriće određenih si-rovina dovelo je do razvitka no­
vih tvari, koje su same po sebi suodlučivale u načinu 
kulturnog izražavanja određenih epoha. Da 'Ilove tvari" 
to mogu, u naše vrijeme pokazali su to: čelik, alu­
minij i umjetne tvari. Isto tako i nove tvari površin­
ske obrade stvaraju stilove, kao što su ,to pokazale 
fasade naših kuća i oblici i boje našeg pokućstva. Za 
primjer objašnjenja uzimamo od 1955. g. otvorene 
mogućnosti nanosa laka lijevanjem i tehničke pri­
mjene facka iz poliestara, što je utjeca·lo naročito na 
stilsku izgradnju namještaja u obliku ormarića (Ka­
stenmobelbau). Prisilno usklađivanje sa svojstvima 
ovih ,tekućih umjetnih materijala jednostavno je do-­
velo do promjene ·konstrukcije i oblika. 

POCETNE FAZE 

Kulturni razvoj jezika našeg vremena ima dva 
izraza : jednom »lak« (engl. Jac, franc. laque, tel. 
lacca, španj. Jaca) i drugiput »firnis• (engl. var­
n.ish, franc. vernis, ta!. vernice, ~anj. var.niz), a da 
pri tom nisu međusobno strogo i' jednoznačno dane 
definicije. Riječ lak. izvedena je od hindustanskog 

»lakh«, što znači »stotisuće«. Mislilo se na nebrojene 
štitaste uši, čije larve napadaju stanovito indijsko 
drveće, te isisani sok pretvaraju u smolasti produkt, 
koji napokon obavije grane i životinjice i predstavlja 
sirovi tzv. drveni šelak (Stookschellak). Sada nećemo 
ulaziti u različite načine daljnje ,prerade, iako je še­
lak poznat kao jedna od najstarijih prirodnih smola 
- ovdje životinjskog porijekla. Topiv je u špiritu, i 
njegov značaj za špiritne lakove (modelni lakovi, la­
kovi, za igračke, izvlačni lakovi, lakovi za rezonancije, 
seljački lakovi), politure i matiranja namještaja još 
je i danas na snazi, iako je pronalas'kom modernih 
proizvoda potisnut, 
RFječ »firnis« grčkog je porijekla i označavala je 

u klasičnom antiknom vremenu otopine smrekove 
smole u lanenom ulju, što danas odgovara pribUžno 
uljnom Jaku. 

U sjevernom J apanu, nađeni su lakirani predmeti 
po starosti procijenjeni na 300-400 g. prije naše ere. 
Isto tako stari radovi nađeni su i u Kini. U vrijeme 
prvih dodira Evropejaca s Kinom i Japanom, starost 
umijeća lakiranja iznosila je 2000 godina. 

Interesantna je da je Japan oko 700. g. 'T!aše ere 
već imao, u okviru ministarstva financija, ured za 
lakove, koji je regulirao gradnju prostorija za lak, 
oporezvao prihode i đavao smjernice za prodaju laki­
ranih predmeta. 

U Evropi je počeo razvoj lakova iz ljepila kod , 
Etruščana. Ovdje se radilo o mješavinama smola i 
ulja. Izuzimamo prethistorijske pećinske slikarije, 
gdje su se stvaraoci sJ.užili ljepilima što im ih je 
priroda davala, kao med, mlijeko, ,krv i stanovite 
ži,voti'njske masti. 

Gore spomenute mješavine smola i ulfa bile su· 
niskoviskozne, tj. s njima su se mogli postići samo 
deblji premazi Jaka uspoređeno s istočno-azijskim 
visokoviskoznim sokovima laka, što objašnjava više­
slojnu i fino raščlanjenu kinesku i japansku umjet­
nost osUkavanja. 

Oko I 100. g. naše ere, u glasovitom djelu redovnika 
»Rogerus-a«, nalazi se prva receptura laka pod 
»schedula diversarium artium«. 

No preskočimo srednji vijek i ostalo vrijeme do 
1800.g odine, kada se počinje 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 Ja-kova bazirala 
se na uljnim i špiritnim lakovima. Ixvjesna fizikalna 
poboljšanja 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 našoj geheracij i. 
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PRVIH 25-GODINA INDUSTRIJSKOG LAKIRANJA 
DRVA 1920-1945. GODINE 

Nakon prvog svjetskog rala, zbog konkurencije na 
tržištu, i industrija la:ka napušta stari uhodani kolo­
sijek baziran na empiriji, te počinje upotrebljavati 
nauku, specijalno kemiju i tehni,ku, za svoj razvoj. 
I u Evropi dolazi do razvoja proizvodnje na tekućoj 
vJ1pci u industrijskim granama, pa tako i industrija 
proizvodnje lakova traži naprednije metode primjene 
i kratka vremena sušenja. 

l,pak se mora reći da se tvornice pokućstva nisu 
u istoj mjeri industrijalizirale kao druge grane pri­
vrede, već 1;u, zbog svoje konzervativnosti i zanat­
skog načina mišljenja, još d'l.lgo, pa Ca·k i do 50-tih 
godina, ostajale vjerne svome starom »poliranju«. 
Tek ulaskom inženjera na mjesto zanatlija, odustaje 
se od žilavog empirijskog načina mišljenja i prihva­
ćaju se nove stvari. Tako su p ištolj za štrcanje i lak 
mnogo kasnije našli ulaz u tvornice namješta,ja 
nego što je to bilo u metal-noj industriji. 

Razvoj uređaja za štrcanje odlučno je revolucio­
nirao ne samo industrijsku već i zanatsku tehniku 
lakiranja. Tek je pištolj za štrcanje stvorio preduvjet 
za primjenu nitroceluloznih lakova, koji se pojavljuju 
brzo nakon pr-vog svjetskog rata. Povod tome dale su 
goleme zalihe eksplozivne drvne vune '!la kraju rata, 
kojoj je trebalo naći mirnodobsku primjenu. 

Nitroceluloza je ester dušične kiseline celuloze, 
koja se u ,prirodi nalazi ra~rena u obliku suhih 
sastavnih dijelova drva i raznih odrvenjelih biljaka. 
Ovakvu - prethodno pročišćenu drvenjaču - obra­
duje se dušičnom kiselinom, sumpomom kiselinom 
i vodom, pa se tzv. nitriranjem dobiva pahuljasto­
•vlaknata supstanca, koja sadrži nitro-vunu. Već pre­
ma načinu usmjerivanja nitriranja, dobivaju se pro­
izvodi različitog sadržaja duši•ka, što odlučuje o po­
desnosti drvne vune u eksplozivne ('Pucačke) svrhe 
iH kao sirovine za lakove. I lak - ili kolodmm vuna 
- još je uvijek, ali mnogo manje, eksplozivna od 
puščane drvne vune. 

Ona se, nasuprot posljednjoj, otapa u bistri .Jak 
u smjesi etera i alkohola. Mokro nanešeni nitro-fil­
movi suše se fizikalno, tj. jednostavno isparivanjem 
otapala, s kojim opet osušf;!ni filmovi ,postaju topivi, 
činjenica poznata svima ,praktičarima. Njezina dobra 
strana leži u velikim •brzinama sušenja. Kako otopine 
ni-tro-vune same po sebi vrlo rijetko -ispunjavaju 
određene tehničke uvjete lak-tehnike, dodaju im se 
za elastifikaciju tzv. omekšivači, nadalje smole raz­
ličitih vrsta, koji u ·prvom redu povisuju premalo 
svojstvo zapunjanja, ali - već prema svrsi upotrebe 
- također utječu na sjaj, tvrdoću, ,prijemljivost kao 
i ,na postojanost protiv •kemijskih i mehaničkih 

upliva .. 

Tako tek početkom 40-tih godina nalazimo tzv. 
nitro,polirne lakove za štrcanje u industriji pokuć­
stva, koji su postepeno potisnuli ručno ,poliranje sa 
šelakom i špiritom. Tek time počinje racionalizacija 
i u površinskoj ob.radi drva. 

U isto vrijeme zabilježen je .i napredak u raz. 
voju uljnih lakova, koji su našli ve!i-ku ,primjenu u 
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proizvodnji pokućstva. Uzmimo samo proizvodnju 
kuhinjskog namještaja. Kvalitativno nastaje znača­
jan razvitak klasičnih uljnih lakova s time što se, uz 
prirodne smole, javljaju i prve ~umjetne smole•. 
Ovdje spominjemo najprvo fenolne smole, koje su 
prve upotrebljavane kao čiste sinletićke smole. One 
se proizvode kondenzacijom fenola s formaldehidom, 
uz prisustvo katalizatora. Najzad, kombiniranom kon­
denzacijom s kolo(onijem, dobivene su u ulju topive 
smole, koje su, kao modificirane fenolno-esterne smo­
le, imale veliki značaj u proizvodnji uljnih lakova. 
One su omogućile proizvodnju tvrđih i brže sušenih 
uljnih lakova. 

Od 1930. postaju značajne »umjetne smole« (vidi 
Tabelu I). Ovdje treba prvo navesti tzv. alkidne smo­
le, gdje se radi o kemijskim spojevima di-karbonske 
kisel-ine (ftalne kiseline) s viševaljanim (poly-) alko­
holima (glicerin). Ove čiste »alkidne« smole (alko­
hol plus acid) teško nalaze primjenu ,kao samovezivo 
zbog svoje ograničene topivosti. Naprotiv, u obliku 
krutih i mekih smola, kao poboljšani dodaci nitro­
lakovima postaju značajni u različitim pravcima. Pr­
vo u kombinaciji s -uljima, odnosno s njihovim mas­
nim kiselinama (laneno ulje, drvno ulje, sojino ulje, 
ricinusovo ulje) dobivaju se tzv. u!jno modificirane 
alkidne smole, - kratko uljni a)kidi - koji omogu­
ćuju ,proizvodnju cijele palete •umjetno-smo lnih la­
kova« za zračno i umjetno sušenje, s najrazličitijim 
svojstvima. 

Tobt l a 

Foslfne 
( okamtnfl n• J 

Jantar 

Rtnntloslln• 
(S'f/llt okom. J 

Xopalnt 1 

zanzibor kopa/ 
sl 1 ra -leon, kopol 
kongo kopa/ 
Hovrl ko,PCJI 
monllo 14.opal i dr. 

I R@ctntnt 

domar 
mosf i x 
sondorok 
benzoii 
ok.korol d 
zmo/ska krv 
!elok 
kolo/oni/ 

I Pobolfiont 

poboqšon1 •olo/ot>I/ 
krutt .smole 
smolni ut,r 

pabolji.oni kopofi 
kopolni ester 
oplrmtnj,fll domar 

1 Umjtltte smol~ 

Poflmtri zoc. i on• 
smolt 

I kumaro" smol~ 

I vinil smotr 

I okrll smolt 

I stlrol smolt 

Kond~nza, ione 
1.moli 

afd~hidnt smo!• 

kelonsie smolt 

f~Mlnr smoft 

karbamidnt smolt 

melomfnsJu smole 

efoksllinslu 1molt 

Jzocl}anotskr 
smole 

silikoni 

HOM B/NIRANE" SMOLE" I 
mo dl/lciran1; ltnolnt stt1• 
m a(~i nonlnt smo/# 



Karakteristična je za umjetne smotne lakove, koji 
su od 1933. g. vrlo brzo zamijenili uljne ·lakove, nji­
hova velika elastičnost • j površinska tvrdoća, uz pro­
sušivanje u roku od S-6 sati. 

Do kraja našeg perioda razmatranja do 1945. g. 
upotrebljavaju se alkidno-smolni la,kovi za pigmen• 
titana lakiranja namještaja, a nitro-polirni lakovi za 
štrca.nje kod bezbojno-polirne izvedbe. 

Napredak - gledan sa stanovišta racionalizacije 
površinske obrade - ne čini se za ra~poo od 25 go­
dina sjajnim. Ipak prividna sporost razvoja vara. Baš 
u ovom vremenu, naročito u 30-Jim i 40-tim godi­
nama, udaren je ~amen temeljac današnjim moder­
nim proizvodima i postupcima. Početkom 30-tih go­
dina, BA'5F izbacuje prve karbamidne smole, konden­
zacione 'proizvode karbamida i formaldehida, koji 
kao vetnQ sredstvo dovode do modernog vodoonpor­
nog ljepii-a za drvo i do kisi:lo-otvtđujućih lakova, te 
kao dodatne i.mole omogućuju kvali·tativno poboljša­
nje nitro--i al-kidno-smolnih lakova. 

Istodobno je i melaminska smola, otkrivena po 
Liebigu još 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 pronađen je 
diizocijanat-poliadicioni postupak, koji je doveo do 
tzv. poburetan- ili DO-lakova. 

U 30-tim godinama razrađene su osnove za IG-pa• 
tente za -poliester-smole, koje su se isprva upotreblja­
vale kao smole za Ujevanje. Nakon savladavanja rat­
nih posljecuca, uskoro su postale najznačajnije siro­
vine i za la:k · u industriji -namještaja. 

Ova nabrajanja dovoljna su da se prikažu mno­
gobrojne startne mogućnosti za industiliju lakova, 
kako bi se, vrlo brzo nakon svršetka drugog svjet­
skog rata, uvela druga, mnogo odlučnija epoha racio­
nalizacije -u industriji namještaja. 

Tabela· iI 

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

Kao uvod u ovo poglavlje može poslužiti tabela TI. 
Ona rasčlanjuje drvne lakove u tri grupe, tj. na la­
kove koji se oksidaciono suše, zaLim na one s fizi­
ka-Inim sušenjem i napokon na ke rni iski otvrđujuće 
lakove, odnosno tekuće umjelJne tvari. istovremeno se 
navode i u trgovini uobičajeni nazivi lakova, te se 
daje pregled vremenskih razdoblja u kojima su ovi 
produkti ·postigli svoje značenje u tehničkoj J?rimjeni. 
Ova tabela vrlo zorno objašnjava da je ·te k ra,zvoj 
kemijski otvrđivlljućih proizvoda iza drugog svjet• 
stkog rata omogućio današnji stadij površinske obra-
de drva. · 

Osim s nitroceluloznim lakovima, koji '!la svom 
značenju, naročito kod površinske obrade otvorenih 
pora 1 pigrncntiranja, nisu ništa izgubili, mi ćemo se 
prvenstveno baviti kiselo-otvrđivajućim lakovima, po­
liuretanskim ili DO-lakovima kao i tekućim poliester­
skim slojnim materijalima. Ove čelliri grupe lakova 
predstavljaju glavni kontingent današnjih produkata 
za površinsk-u obradu drva. 

Grupu alkidnosmolnih lakova isključili smo, jer 
se ona -pretežno ,koristi u obrtničkom lakiranju u gra­
đevinarstvu, a u fodustrijskom opsegu upotrebe ogra­
ničuje se samo na posebna područja, kao npr. za la­
kiranje vrtnog ,naniješ·taja, serijsko grundiranje drve• 
nih prozora, •nadalje, još kod betbojnog la1c.iranja ru­
st-ikalnih stolica, vješalica i drvne galanterije. 

Nit.roceluloml lakovi 

Počnimo odmah sa stanjem primjene nitrolaka iza 
1945. g. 30-tih godina razvijeni i za upotrebu sazreli 
tzv. nitropolirni lakovi za štrca.nje zamijeni·li su šelak. 
To je tada bio velhki nap redak, koji je omogućio ušte­
de na vremenu i poboljšanje u p<>vršinskoj obradi. 

Materijali za površinsku obradu drva 

Oksidaei/om fizikalno Kemijski 
(djelovanjem lds ka i• ,raka) (ishlapljivanjem otapala) (polikondenzac~om polladlclJom ili polimeruacijo"!) 

sušen.i lakovi suSeni Ja.kovi otvrdnjavaju~i la ovi odnosno tekući umjetni materijal 

• Uljni I Alkidno- špiritni 

I 
celulozol 

I 
vodeni kiselo otvrd. I Polimetan 

I 
Epoksimol. 

I 
Neza.sl~eoi 

lakovi smolni lakovi lakovi lakovi lakovi lakovi lak9vi lakovi poliesteri 

prije naše ere 1925-30. 19. stolj. 1920-25. 1930-35. 1930-3S. 1945-50. 1950--SS. 19Ss-60. 

firnisi, zračni lakovi, pq1iture, nitrocclul. disperzije feoolno DD·lakovi ~diranja p01iesteri u 
uljne boje, brodski lakovi, u:atlraoja, lP:"!ldiranja umjetne smolni DD-lak boje. 1 lakovi za podmjcšavanjc 
stand uJJe, dekora!. drv. J::.kovi, 1 lakovi, smole. lakovi, DD-porket tipecijalnu i kontakte, 
u ljne lak boje, l3kovi, ruskl lak, nitrocelulozne u vodi karbom. ?te.mazi , upOtrebu bczbo.inl i 
kapa) lakovi, lakovi za lak za lak boje, topiva grun• smolni lakovi, ~dirauja, obojeni z.a 
umjetni kapa! stolice, rokućstvo 1c.akciona diranja, melamin 1:~olaci je- špr1canie i 
lakovi, lakovi za i>.vlaćni lak). grundiranja dodaci 2:.a smolnl lakovi. IUevanje, 
brodski lakovi, r:t;š~J i 

a.odelni za poliester močcnj", SH-parketni PE-smole za 
zračni lakovi, ;~~~čni drvno• ·drvno- premazi, lijevanrle. 
lakovi za f,rađevln. tiskarske tiskarske ot.vcncno i UV•po teoteri 
r.;ku~tvo i akovi i lakovi, boje, boje, boje ~e.nosušeni koji poli• 

k boje lak. boje za seljački aceti.lcclulozni za podloge, uvi Ul meri.z.iraj u 
prozore, lakovi lakovi, potarno- vlaknaticu S:\·fetlom 
vrata, itd. (npr. lakovi zaštitne (1968) 

za olovke), imp~-
celulowo nanosi 
acetilburat 
lak.ovi -
(npr. Gel 
lakovi) 

„ Primjenjivački tehnički značaj u vremenu 
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Sjetimo se - pore su se zapunjavale, 3 do 4 puta 
nanašao se lak za poliranje (ili se još razmazivao), 
što je trajalo 2 dana. Dva do tri dana k tome moralo 
se dodati za sušenje, da ne bi pri slijedećoj fazi 
brušenja došlo do oopadanja debelog sloja laka. Na­
stavno se balama »razdjeljivalo«, da bi se egalizira!i 
tragovi brušenja, te nanijelo ,prvi tanki politurni sloj. 
Nakon ponovnog međusušenja, slijedHo je ručno ili 
strojno »pokrovno poliranje«, da bi se napokon »ispo­
liralo« i .»dopoliralo«. 

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

I pri ovom postupku morao se, naravno, i nitro-lak 
za glačanje dovoljno dugo sušiti, kako se naknad­
nim upadanjem Ja.ka u pore, polirana površina ne 
bi oštetila. No i pri brižljivo provedenom postupku 
glačanja. moralo se računati s vremenom za obradu 
površine od jedne radne sedmice; dakle vremenom 
koje bi se, pri tadašnjoj konjukturi pokućstva, jedva 
moglo prihvatiti. 

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

U ·korist industrije namještaja uslijedio je još 
jedan značajan razvoj pojavom tzv. brzo sušećih te­
melja i lakova. Pod pojmom »sanding-sealer« u Ame• 
merici je došlo do zamjene nitro-grundiranja veći­
nom sa cink-stearatom, odnosno cinkovim sapunima 
Ovi potiskuju tip nitro »tvrde podloge« vrlo brzo, jer 
su u velikoj prednosti, što se pri običnoj tempera­
turi prostorije 1već nakon 30 minuta iza nanošenja 
mogu brusiti na suho vrlo lagano i brzo. To je moguće 
zahvaljujući njihovoj relativno mekoj strukturi filma, 
postignutoj ulaganjem metaličnih pigmenata. Ipak, 
oni imaju i jedan nedostatak, što ne daju sasvim bi­
stre, već srebrnasto-bijele otopine, tako da tamne 
p lohe drva, .pri višekratnom i prejakom ·nanosu, dje­
luju upadljivo zamagljeno. Međutim, ovaj nedostataik 
otpada ako se grundiranja za brzo brušenje provedu 
razumno, ,n.a,ime kao isključivo grundiranje na pJo. 
hama otvorenih do poluzatvorenih pora u jednom ili 
najviše dvokratnom nanosu. 

Ono su bili tzv. lakovi za brzo i lakovi za fino 
brušenje, koji su se nakon brušenja mogli d'olakirati 

SL 1. Uređaj za lakiranje nalijevanjem s uređajem za 
sušenje za plošne dijelove s jednim čovjekom (snl• 
mak Iz pogona firme Robert HIJdebrand, Mascblnen• 

bau, Oberbolhlngen) 
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(finiširalli) nilrosvilcnkastosjajnim ili nitro-mat lako­
vima. 

Dok smo do 1954. g. bili usmjereni na a.plikacione 
metode nanošenja laka sa šl!rcanjem i valjcima, g. 
1955. novi strojno-tehnički razvoj donosi mogućnost 
nanošenja nalijevanjem. lako je ovo od mnogo 
većeg značaja bilo za prodor poliester lakova, nali• 
jevanje je kod upotrebe nitrolakova za grundiranje i 
lakiranje dovelo do novih mogućnosii ubrzavanja pro­
cesa spram postupka sa štrcanjem, kao i do tehničkih 
površinskih poboljšanja u usporedbi s oanošcnjem 
putem valjaka. 

Sl. 2. Linija lakiranja s prethodnim strojem za bru­
šenje i glačanje za fino brušenje drva, 280-m granu• 
lacije (snimak Iz pogona firme Paul Emst, Maschlnen-

fabrik, Eschelbronn) 

Višesbruko veći efekat u proizvodnji lakiranih po­
vršina, prema nanošenju štrcanjem i valjcima, prisi­
ljava industriju lakova na razvoj nitrolakova što se 
brže suše. To istovremeno daje nove impulse za kon• 
strukciju uređaja za sušenje. Industriji brusilica na­
meće racionalizaciju i automatizaciju, koja se mora 
pridržavati stare mudrosti: dobro brušeno je pola 
lakirana. 

Tako je industrija pokućstva već ,krajem 1950-ih 
godina došla u mogućnost da uvede potpunu tekuću 
traku u nitro!akiranje. Brza nitro-grundiranja, bila 
valjana ili nalijevana, mogu vrijeme sušenja skratiti 
već •na 2-3 minute do spremnosti za brušenje ili vit­
lanje. Ugrađene zone pred-grijanja :kod stroja za lije­
vanje sprečavaju podmjehurivanje i kod grundiranja 
koja se brzo suše, jer se ,predgrijavanjem stvara 
vakuum zbog rastezanja zraka u porama drva. 

Slike 1. i 2. samo su dva primjera uređaja koji 
su instalirani ·u različitim izvedbama i veličinama u 
tvornicama pokućstva, a koji omogućuju lakiranje i 
sušenje nitrolakova u punoj traci. 

God. 1966. na Internacionalnoj izložbi namještaja 
u Kolnu, pr vi puta je prezentirao uređaj pod nazivom 
»bijela traka«, s kojim su nitrolakovi duboko zašli 
u pigmentirano područje. 

Kao najelimije područje primjene, ovamo dolaze 
unutrašnje plohe ormara. No j kod vanjskih ploha 
primjenjuje se brzo sušenje nitrolakova, djelomično 
i na brušenim poliesterskim grundiranjima, kako bi 
se dobile naročito čiste plohe. I pri lakiranju stolica, 
stolova, si,tnijeg pokućstva i'td. brzo raste •n]i.hov zna­
čaj , gdje se naročito upotrebljavaju za grundiranja, 
većinom u •kombinaciji s kiselootvrdnjavajućim lak­
bojama za konačno lakiranje, 



Za lakiranje ploha, pr1mJenJuJe se od 1966. god. 
novi nitro-postupak tzv. »mokro na mokro« - (•Nass 
- in Nass« - Verfahren), i' to nalijevanjem nanosa 
na unutrašnje plohe, podove ladica itd. Ovaj je po­
stupak uspješni pokušaj da •se ispune četiri zahtjeva 
ujednom: jedinstveni proces lakiranja - najbrže su­
šenje - niski troškovi - dobra svojstva testiranja 
prstenom. 

Provedbi ove metode pomaže prije svega tzv. grun• 
dima folija, naprešana na ivericu. Prije lakiranja ona 
se mora izbrusiti, i to za unutrašnje plohe brusnim 
papirom 200 granulacije, a za vanjske plohe traži se 
granulacija 240, u prosjeku. Na,nošenje laka vrši se 
pomoću stroja za nalijevanje s dvije glave, gdje se iz 
prve glave nalijeva pigmentirani lak za grundiranje 
(s većim ili manjim karakterom punila), a iz druge 
be;.,bojni p.relijevni laik. Količine materijala nalaze se 
u području 100-150, odnosno 60-80 g/m'. Kvaliteta 
brušenja ploče - nosioca (pri čemu mogu doći u 
obzir i fur.nirane ili valjčanom špahtlom ,pripremljene 
iverice kao i tvrde vlaknatice), količina nalijevnog 
laka i njihova kvaliteta određuju vrijednost lica po­
vršine, gdje ,postavljeni zahtjevi mogu biti vrlo raz­
ličiti. Uzmimo npr. stalnost na svjetlu •bistrog laka u 
»mokro na mokro« postupku za vanjske površine. 
Malo prije spomenuti •test prstenom« (Ring-test) za 
ispitivanje »čvrstoće .na prsten il1 čvrstoće na pisanje« 
(Ring - oder Schreibfestigkeit) je općenito uzeta me­
toda, no kao dosta ne.naučni postupak. Radi se o 
sivim i cmim prugama, •koje zlatan prsten pri kli­
zanju prouzrokuje na svilenkasfrm sjajem ili mat 
lakiranoj •pigmentiranoj površini. Tu se tare zlato na 
v.ršcima pigmenata laka to jače što je površina više 
mat, i što je zlato mekše i čistije, dakle jedna sasvim 
prirodna pojava, koja, već prema stupnju finoće 
zlata kao i pnitiska i brzine mehaničkog trenja, može 
dovesti od slučaja do slučaja do različitih rezultata. 
Treba se, dakle, čuvati od •precjenjivanja ovakvog 
testa, koji uostalom, primijenjen kod svilenkastih 
pigmentiranih SH-lakova, daje još uvijek ,pouzdane 
rezultate. 

Svakako postupak »mokro na mokro« ikod nitro• 
Jaka u izvjesnoj mjeri rješava problematiku »čvrstoće 
na prsten«. Ukoliko je mokro naknadno nalijevani 
lak prozirni lak, dakle bez pigmenata, dobivaju se 
vrlo oštre i za test prstenom zadovoljavajuće povr• 
šine. 

Ovaj se postupak može upotrijebiti i kod nanoše­
nja štrcanjem, da se u jednoj •kabini štrca »mokro 
na mokro« iz dva pištolja ili u dvije kabine jedno 
za drugim »mokro na mokro«. 

Izvjesno kvalitativno poboljšanje mehaničke i ke• 
mijske postojanosti površine može se •J»Stići i time, 
da se kao bezbojni pokrovni lak upotrijebi tzv. 
SH-NC-lak. Ttt se radi o kombinaciji nitro i SH-rea.k· 
cijskih Ja,kova, gdje je komponenta otvrđivaoja za 
kisel0-0tvrđujući dio laka već ugr.ađena s dovoljno 
dugim stabi'litetom uskladištenja, dakle lak je već 
»prethodno vezan«. 0vakvi lakovi su vrlo postojani 
na svjetlo, a suše se prib!ižD.o brzo kao i mtrola.kovi, 
ali su· rezistentnije površine, pa su nešto skuplji. 

Oni se uspješno primjenjuju za »mokro na mokro« 
lakiranje za vanjske plbhe, npr. u ,proizvodnji spava­
ćih soba. Isti se prodaju i pod nazivom »tvrdi lakovi«. 

Nitro - »mokro na mokro• slojevi mogu se u 
15-20 minuta (uračunata i zona hlađenja) osuši 
vitlani u kanalima za sušenje, uz dobre uvjete pri· 
stupa i odvoda zraka. Odvođenje otapala 'Promajom 
ovdje je najodlučniji faktor, koji više znači nego 
dodavana toplina, jer se nitrolakovi suše fo.ikalno, 
lj. ishJapljivanjem njihovih otapala... Svaka tvor­
nica pokućstva prije planiranja i postavljanja linije 
za lakiranje i sušenje trebala bi s tvornicom koja će 
joj isporučiti lakove zajednički prodiskutirati što je 
potrebno uraditi da ne bi kasnije došlo do grešaka i 
do razočaranja. 

Od brojnih modernih područja upotrebe nitrola­
kova, spomenimo konačno još dva postupka uronja­
vanja (Tauc:hverfabren), i to usmjereno na proizvod­
nju stolica, kao vrlo ,potencijalnu granu drvne pre• 
rade. Za lakiranje uronjavanjem za noge od stolica i 
stolova, za štapove itd. razvijeni su vrlo gusti bez­
bojni lakovi za bilo koji stupanj sjaja koji - pret­
postavljajući dobro brušenu drv,nu sirovnu - daju i 
u jednom strojnom uronjavanju bez naknadne obra• 
de apsolutno sposobnu ·površinu za prodaju. Oni se 
nalaze općenito u području 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 predgrundlranja. 

Pigmentirani nitro-lakovi za uronjavanje viskozniji 
su nego bezbojni, jer to traži prfroda obojenog pokri­
vanja. Za njihovu upotrebu pretpostavlja se raspo­
laganje s lakirnim uređajem za uronjavanje, koji 
omogućuje upravljanje brzine izronjavanja kao i da 
izranjavanje bude bez zastajkivanja za •komade po­
stavljene illa okvirima. Dok je brzina izranjavanja kod 
bezbojnih lakova oko 4-5 cm/min, to je kod ,pig­
mentiranih većinom niža. Ona uostalom zavisi vrlo 
mnogo o obliku i izvedbi ploha samog objekta. Tako 
npi;. susrećemo vrlo često drvene noge s utorima i 
udubinama poprečno na dužinsku os. 

I ove se mogu uronjavati ako se kod odgovara­
jućeg podešavanja otapala drži viskozitet visoko a 
izvlačm~ ,brzinu nisko - oko 2 cm/min - i ako' se 
bridovi utora lome, tako da se lak na njima ne zadrži. 
Odlučno je da oticanje laka s objekta bude ravno­
mjerno, a brzina izranjavanja t-ačno određena. Pro­
blemi, međutim, nisu jednostavni, no većinom su 
rješivi. 

Idealna težnja, da se kompletna stolica na ovaj 
način lakira, nije se do danas u praksi mogla ostva• 
riti. To proističe iz trodimenzionalnosti objekta, iz 
različitih svojstava masiva i šperovanog diva pri 
lakiranju, iz glomaznosti i · razinolikosti kontura. U 
ovome je uostalom zakazala i primjena elektrosta­
tičkih la:kinnih IJl'OStupaka svih 'POZilUtih si,stema, 
ukoliko se radi o nitrolakovima. Naprotiv, već je 
dos.ta dugo kako je uspjelo grundiranje izvršiti uro­
njavanjem kompletne stolice. Pretpostavka tome bi­
jaše postizanje starog cilja, po mogućnosti visok.i 
sadržaj krute tvari vezati sa š.to je moguće nižim 
viskozitetom, a to· je uspjelo kod brzo--0rusnih grun­
diranja. Pri sadržaju krute tvari od coa 2'i1'/o u visko­
zitetnom ,području od 17-19 sek, ne samo da zapu­
njavaju moderna nitro-grundiranja, već teku bez ,po-
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jave kaplj,ice i prevjesa na svim mjestima sto lice. Tvr­
da i meka mjesta u drvu jednako se zasićuju, što je 
moguće samo u postupku uronjavanja, a to prido­
nosi ravnomjernom izgledu pni konačnom lakiranju. 

Na ovaj se 'način dadu uranjati 4----6 stolica u mi­
nuti, uključivši skidanje i stavljanje na transportnu 
kosinu. Kod stolica u naravnoj boji drva, dovoljno 
je za konačno lakiranje jedno štrcanje kiselo - otvr­
đujućeg prevlačnog laka za bilo koji stupanj sjaja. 
Pd moćenim stolicama, dobro je nanijeti jedan nitro 
- »među Jak« (Nitro - Zwischenlack), koji, uz 
dobro brušenje grundiranja postign-utog -uronjava­
njem, ne mora biti i sam brušen prije nanosa SH-laka. 

Kiselo-otvrđujućl lakovi 

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

Fenolne smole sastoje se iz konde-rizacionih-proiz­
voda fenola, odnosno njihovih derivata s formaldehi­
dom. Početne sirovine su katran kamenog uglja ili 
benzol, a u najnovije vrijeme također i nafta. Njihov 
tehnički značaj za lakiranje drva, naročito kao lakova 
za klupe i stolice, opao je jako poslije zadnjeg rata. 

Fenolni smolni lakovi mogu se hladnim putem 
otvrđivati, kako u peći kod 150-2~C tako i doda­
vanjem kiselina . U području drvne prerade, ovi lakovi 
mogu doći u obzir samo . još za tehnička lakiranja, 
gdje prvenstvenu ulogu igra velika rezistencija prema 
toplini (npr. duhanske lule). 

Neuporedivo veći značaj imaju karbamidne i me­
laminske smole. 

Karbamlđne smole su kondenzacioni proizvodi 
karbamida i formaldehida. Njihove izvorne sirovine 
kod sintetske proizvodnje su ugljični dioksid i amo­
nijak. Stručnjaku drvne industrije manje su poznate 
lak smole <nego npr. kaurit-Jjepilo, ,koje je u vodi 
topiva kar.bamidna smola. 

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

Formaldehid je penetrantni nagrizajući plin, koji 
se dobiva iz metilnog alkohola, a koji se ·katalitički 
oksidira kisikom iz. zraka. Metilni alkohol danas se 
proizvodi također sintetski, a osnovne siro~ine su mu 
ugalj, voda i zrak .. 

' Industrijska proizvodnja ·karbamidnih smola da­
tira od 1931. god., a melaminski.h od 1934. god. Kao 
veziva za lak, ističu se svojom tvrdoćom i posto­
janosti spram svijetla, pri čemu su melaminske smole 
na prvom mjestu. 

Lakovi iz plastificiranih karbami.d.nih smola otvr­
đuju na zraku uz dodatak kiselina, no mogu se upo­
trijebiti ,i z; pečeni lak. To isto vrijedi i za lakove 
iz melaminskih smola.· 

Tako nalazimo nitro-karbarhidne kombinacije, spe-· 
cijaino ia drvne lakove i J?,itro-melaminske kao i 
melamin-alkidne kombinacije za drvne lakove, sušene 
na zraku i sušene u peći. ' . ' 
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Taj je prikaz bio potreban da bi se, u okviru 
ovoga razma tranja, mogla okarakterizirati i ova gru­
pa lakova. 
Kisclo-olvrđujući la kovi otvrđuju, dakle, kemijski. 

no prak tičar mora znati da prethodno i ovdje, slično 
kao kod n itro lakova, moraju nestati otapala. Prerano 
započeto forsirano sušenje toplinom može, •ne samo 
dovesti do pomjehurivanja, već moie i fi lm gornjeg 
sloja prebrzo zatvoriti, te uzrokovati uključivanje 
otapala, što će film predugo zadržati mekim. Njihovo 
je sušenje svakako sporije spram nitrolakova, a to 
je nedostatak kojemu se opet suprotstavlja bitno veća 
kemijska i mehanička otpornost površine kao istak­
nuta prednost. 

Ne treba zaboraviti ni prednosti, kao postojanost 
na svjetu, tešku zapaljivost i čvrstoću otopine. Radi 
toga se rad u današnjoj modernoj površinskoj obradi 
drva ne može više ni zamisliti bez SH lakova, i bez­
bojnih i pi,gmentiranih. Kao finalni lakow u proizvod­
nji stolica oni dominiraju, a bijeloj traci, u proizvod­
nji dnevnih i spavaćih soba, pomogli su sa svojim 
upravo opisalllim svojstvima, jer su tako omogućili 
ostvarenje pigmentiranih brušenih lakiranih ploha. 
Uz to valja spomenuti da ovi lakovi, nasuprot ne 
manje rpodesnim DO-lakovima, imaju veliku prednost 
zbog niže cijene, a to je za svaku tvornicu pokućstva 
vrlo važan fa·ktor. Uz ovo moramo istaći da nema 
čvršćih lakova na test prstenom za pigmentirane svi­
lenkaste i mat površine od SH-lakova. 

Uostalom, upravo u 1968. g. postignut je veliki 
progres i u ubrzanju sušenja SH - lakova. Prema 
današnjem stanju razvoja, moguće je zračno sušenje 
do. sposobnosti za vitlanje skratiti na 4-6 sati. 

Ovo će pozdraviti one tvornice pokućstva, koje rpo­
Iiesterom grundrirane površine u finišu nalijevanju 
SH - brusOli.m lakovima, a do danas se nisu spustile 
ispod sušenja od jedne noći. 

Primjena forsiranog sušenja 1oplinom skraćuje još 
znatnije vrijeme sušepja, tako da bi se u dogledno 
vrijeme i kod SH - lakova toliko mogli približati 
svojstvima sušenja nitrolakova, da bi se <USkoro mo­
glo do6i do stvarnog protočnog sušenja na traci. Ovo 
će u mnogom pogledu pojednostavniti i reparaturu 
lakiranja, gdje se još danas mora čekati na posve­
mašno otvr.đivanje, da bi se kod naknadnog lakira­
nja izbušene površine izbjegla poznato nadiŽanje. 

Rad sa SH - lakov~ma je r,elativno jednostavan, 
jer se otvorena vremena (vremena upotrebljivosti) 
smjese laka i otvrđivača mogu bez muke •postići i 
preko kraja sedmice. 

Osim otvrđivača, .iz solne kiseline razvijen-i su ta­
kođer i otvrdivači koji na -uređajima za š trcanje i 
strojevima za nalijevanje ne i zazivaju nikakve koro­
zije, a koji su i za radnika fiziološki neopasni. 

Kal'bamid - melaminski smo}ni la:koVli, u kombi­
naciji s alkidnim smolama, naročito su ,podesni i za 
vi,soke temperature pečenja, gdje to vrsta nosivog 
materijala dopušta, odnosno gdje vrs.t lijepljenja ru­
bova to ne sprečava. Upravo tvrde vlaknatice pred­
viđene su, tiskane ili jednobojne, za poleđine, koje se 
prije lakiranja ili tiskanja egaliziTaju špahtlaojem. 

Prednost za nanošenje imaju strojevi za nanoše­
nje · lopaticama (špahtlama) s valj,kom za glačanje, 



koji egaliziraju poznatu površinsku strukturu tvrdih 
vlaknatica te zatvaraju i griješke na ploči (vidi sliku 
3). 

Slika 3. - Stroj za nanošenje špahtlom s valjkom za 
glačanje (snimka iz pogona firme Robert Bilrkle, 

Maschinenfabrlk, Freudenstadt) 

špahtlanje se suši 2-3 minute pri 100-120"C okol­
nog zraka, a u prolazu se i glača. Kod jednobojnog 
- većinom bi,jelog - finalnog lakiranja, lak se na­
nosi m pomoću automatskog strojnog štrcanja ili 
nalijevanjem. 

U drugom slučaju izvrši se natisak, i pri dobrom 
izvodu finalno se obradi s obojenim pečenim SH­
•lakom. Ovaj se može sa zadnjim valjkom uređaja 
za tiskanje mr.ežatL No i jednobojna Ja,k-iranja mogu 
se nanositi isključivo postupkom mrežastog utiski­
vanja, gdje se na svim uređajima za tisak mogu 
upotrijebiti mrežasti valjci (vidi sl. 4 ). 

Sl. 4. - Uređaj za tiskanje narisa kod jednoboJnog 
bijelog lakiranja poleđina u postupku utiskivanja 
mreže (pogonska snimka fme Robert Hildebrant 

GmbH, Oberboislugen) 

Sušenje zadnjeg nanosa la·ka vrši se u sušionica­
roa koje mogu na lakirane ploče 'Prenijeti visoku 
temperaturu. Za sušenje u peći SH-lakova potrebna 
je temperatura objekta od najmanje 120,,C, koja se 
mora održati za vrijeme sušenja kroz 3-4 minute, na 
što se nadovezuje još zona hlađenja od 1-2 minute. 

Ovdje su se dobro pokazale infra crveno električ­
no grjjane sušionice (vidi sl. S). 

Nove infra-crveno grijane konstrukc:;ije peći služe 
se također ,j loženjem n a ulje, gdje se mogu doseg­
nuti za kratko vrijeme i temperature objekta do 
l SO•C. Ovakve sušionice skraćuju vrijeme sušenja na 
same 2 minute. Naravno da se u svakom slučaju 
mora ispitati da li su lakirane ,površine podesne za 
takvo, iako ,kratko, ali ipak jako forsirana sušenje. 

Za prostorno ograničene finalne pogone, konstru­
irnne su protočne peći u obliku »okomi tih sušionica«, 
koje se griju, po izboru, indi rektno pumpama, vrelom 
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Sl. S. - Infracrvcno grijana sušionica (pogonska snim­
ka fme Robert Hildebrant GmbH, Oberbolhingen) 

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

Sl. 6. - Sldca funkcioniranja »okomite sušionice~ 
(Hackemack kg, Bentrup/Detmold) 

Polyuretan - (DD)-lakovi 

Reakcioni lakovi iz desmofena i desmodura nazi­
vaju se po ovim obim komponentama OD-lakovima. 
Radi se o umjetnim smolama, koje su razvile tvornice 
boja Bayer 1937. god. DO-lakovi su - računajući. od 
njihovog otkrića - tek 30 godina stari. Po Bayer-u 
razrađeni diisocijanat-poliadricioni -postupak omoguću­
je proizvodnju vjsoko-molekularnih filmova s naro­
čito dobr,im svojstvima u pogledu tvrdoće, elastično­

sti i , otpornosti protiv vode, otapala i kemijskih agen­
sa. Ovi reakcioni lakovi proizvodili su se već i za 
vrijeme zadnjeg rata, te su upotrebljavani s uspjehom 
.za visoko-kvalitetna lakii;anja. Nakon prek-ida u posli­
jeratnim godinam a, probili su se vrlo brzo na tržišt~, 
ne samo u području lakiranja metala, već i za laki­
ranje kuhinjskog namještaja, kućišta za satove i dru-
1gdje. Tada su se još određeni desmodur-tipovi sma­
trali opasnim po zdravlje, pa su prerađivačima prav­
ljene smetnje. 

Poboljšanje osobina sirovina u pogledu postojano­
sti protiv atmosferilija i svjetlosti, kao i obradivost 
te brzina sušenja bitno su doprinijeli zainteresirano­
sti prerađivačke industrije .za ove lakove. Danas se 
OD-lakovi mogu primjenjivati bez ograničenja. 

Kako je trgovački proizvod koji daje desmodur i 
desmofen jedan ipol-iuretan, to se u zadnje vrijeme 
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češće susreće naziv poliuretan - lak, skraćeno PUR­
lak. Bez.bojni DO-lakovi nalaze primjenu npr. kod la• 
kiranja laboratorijskog namještaja, kod prevlačenja 
parketa, za grundiranje i izolacije, za lakiranje tka• 
lačkih ćunjeva, kao i u zanatskoj potrošnji. U vezi 
ovoga, glavni akcenat je upravljen na pigmentirane 
DO-lakove. Njihovom širenju mnogo je doprinio •bi­
jeli val« (bijela traka). Razvojem novih desmodur -
tipova, stvoren je uvjet za njihovu postojanost protiv 
svjetlijeg -ili tarnnijeg žućenja. Znatnu prednost za 
industriju namještaja ima velika elastičnost, prianja­
nje i sigurnost protiv pucanja, čak j u stanju stare­
nja i kod većih debljina slojeva koji nastaju pri 
reparaturama. U ovom ,pogledu, DO-lakovi su u pred­
nosti spram SH-lakova. 

Mane kod čistih OD-lakova su kraća vremena upo­
trebe pripremljenog materijala - maksimalno preko 
noći - i, kod tipova postojanih na svjetlo, uvjeto­
vanih specijalnim otvrđivačima, zasada još vrlo v:iso­
ke cijene. 

Razni tipovi mogu se danas proi2.vcsti s vremenom 
upotrebe od 2 do 3 dana, tako da za rad sa strojem 
za nalijevanje praktično ne postoje nikakva ograni­
čenja. Kod njih je ipak zapunjivanje razmjerno malo, 
a ograničena im je i postojanost prema ota,palima. 
Dobro uhodani pogoni rade i s vremenima upotrebe 
od samo 5 do 7 sati ; sa strojem za nalijevanje. Iz 
stroja izvađeni ostata:k smjese održava se preko noći 
upotrebljivim, tako da se doda osnovni lak s razre­
đenjem, čuva ga se u hladnjaku, a slijedećeg jutra 
doda se manjkaj uća .količina otvrđivača. 

Danas se u tvornicama kubinjskog namještaja i u 
tvornicama spavaćih soba postižu na vlaknaticama 
ili ivericama s finim pokrovnim slojem površine iz• 
vanredne kvalitete jednim lakiranjem postupkom na­
lijevanja. Plohe lica se pri toku međubrušenja dva 
puta nalijevaju, ili se pak za osnovu upotrijebi jedan 
jeftini DD-zapunjivač. Od velike je prednosti da se za 
grundiranje ispod OD-Jaka mogu bez rizi-ka upotrije­
biti i jeftinija punila ili špabtlanje s valjkom na 
osnovi umjetnih smola. Tako se npr. ormari za čiš­
ćenje ili ormari za kupatila serijski predštrcaju s 
umjetnim smolnim štrcajućim špahtlom, a s DD-svi­
Jenkasto sjajnim Jakom dogotavljaju štrcanjem. Kao 
i prije kuhinjski namještaj od samih iverica dvaput 
se prethodno obradi s umjetnosmolnim valjčanim 
špabtlanjem, nakon sušenja preko noći glača se, te 
se dovršava nalijevanjem s pigmentiranim DD-svilen­
kastim mat-lakovima. Na taj se način mogu primije­
niti ekonomični p0stupei s DD-dovršnim la.kovima, 
koji su po kvaliteti svoje površine dorasli svim zahtje­
vima. 

Zbog odličnog prianjanja, koje se osniva na vi• 
sokoj ljeplj,ivosti OD-veziva, danas se DO-lakovi u 
sve većem opsegu upotrebljivaju kao pigmentirani, 
svileno-sjajni, odnosno svilenkasto-mat dovršni lakovi 
.J1a brušenim poliesterskim grundiranjima. 

Tekući poliesterski slojevltl materijali 

Može biti ćudno da je u naslovu izbjegnut pojam 
»poliester-lakovi•, iako se upotrebljava. Pod 'lakovima 
ra'Zumijevaju se materijali za prevlačenje, koji -
svejedno da Ji se fizikalno-oksidativno m kemijski 
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suše - u svakom slučaju odbacuju z.a vrijeme toka 
sušenja otapala. To obično nije slučaj kod poliester­
skih slojevitih materijala. Kod ovih se otapala, ve­
ćinom stirol, polimcrizira gotovo bez ostatka. Bolje 
je, dakle, govoriti o jednom tekućem umjetnom ma­
terijalu, svakako o jednoj umjetnoj ili slojevitoj tva­
ri u obliku laka, čija je zadnja proizvodna faza stav­
ljena u ruke potrošača. I pojam preslojavanja čini 
se stručno ispravnijim od lakiranja, jer se polažu 
debeli slojevi, u području od 300 do 400 µm, koji se 
nikada ne mogu postići jednim nanosom običnog 
laka. 

Prvi temeljni radovi o poliester-smolama, ili is­
pravnije o •nezasićenim poliester-smolama«, poznati 
su još od 1931. g. i utvrđeni patentima IG-Farben­
industrie. 

Ove smole su spojevi nezasićenih dikarbonskih ki­
selina, uglavnom maleinske kiseline, s viševaljanim 
alkoholima (npr. glikol, diglikol). One su u mono­
mernim, polimeriz.irajućim vinilskim spojevima, obič· 
no u stirolu, otopljene, te aktiv-irajućim utjecajem 
organskih peroksida, u toku polimerizacije smjese 
bez ostatka prelaze iz tekućeg stanja u trodimenzio­
nalno čvrsto izmrežano tijelo. Ona otvrđuju samo uz 
primjenu sistema katalizatora i ubrzivača, 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
dašnje lakove Ježi u tome što kod njih kao otapalo 
sadržani stirol više ne bježi, već se polimerizira, tako 
da mokri film otvrđuje gotovo bez gubitka (bez ute­
zanja). 

Dok su se poliesterske smole do početka 1950. god. 
upotrebljavale ·isključivo za niskotlaćne prešane ma­
se (nalijevne smole), to su ih od 1956. g. buićne in­
dustrije izbacile na tržište u dalje razvijenoj formi, 
tako da su se sada mogle upotrebiti i u smislu tehnike 
lakova. S time je dobivena mogućnost za debelo pre­
slojavanje bez utezanja u jednom radnom hodu, na­
ročito za drvne plohe. Godine razvoja, do onoga časa 
kada su proizvođači sirovina, lak-industrija i p0trošači 
donekle ovladali ovim novim materijalom, dakle vri­
jeme od 1956. do 1960., bilo je za sve sudionike uzbud­
ljivo, pa svakako zaslužuju da se danas spomene. 

Tehnologija primjene od početka dijelila se na 
dvije tehnike nanošenja, na štrcanje i nalijevanje. 
Primjena štrcanja došla je prije svega u obzir kod 
industrije kućišta, i ona je već prije nekoliko godina 
dostigla svoj tehnički vrhunac u mogućnost,i elektro­
statskog štrcanja. U međuvremenu orijentira se i 
industrija kućišta danas <pretežno •policsteru•, tj. ,!u­
ži se postupkom nalijevanja, koji omogućuje sneupore­
divo glađe formirane plohe nego štrcanje okomito 
postavljenih površina. Industrija namještaja od po­
četka se slu:!Jila mnogo više postupkom nalijevanja. 

Montažni način gradnje podesan je za to, a 1954155. 
g., dakle neposredno prije uvođenja poliesterskih 
slojnih materijala, pojavili su se na tržištu i prvi stro­
jevi za nalijevanje laka. 

No u odnosu 10: 1 miješani poliesteri s orvrđiva­
čem nisu se mogli lijevati. Za ovo je vrijeme upotrebe 
bilo oko 20 minuta prekratko, a protočna količina u 



Stroju za nalijevanje prevelika. Da bi se zaobišla ova 
poteškoća, u kratkom razmaku, jedan za drugim, bila 
su razvijena dva postupka nalijevanja. 

1:1 miješani postupak 

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

Materijal jednog protočnog sistema sadrži za cije­
lu nanosnu količinu obračunati katalizator, a materijal 
drugog protočnog sistema isto tako za cijelu količinu 
obračunati ubrzivač. Na ovaj· se način može katali­
zirani dio održati sposobnim preko noći, a ubrziva• 
čem proviđeni dio laka gotovo neograničeno sposob. 
nim. Poliesterske nalijevne -zavjese, koje istodobno 
padaju, .mogu stupiti u reakciju tek na drvnoj plohi. 

Kontaktni postupak 

Ovaj rpostupak je posve slobodan od ograničenja 
sposobnosti kataliziranog dijela poliestera. Ne mora 
se više vršiti nikakvo predmiješanje. Katalizator je 
ugrađen u jedno niskoviskozno nitrogrundiranje, ko­
je se u ovom obliku ističe kao kontaktna, reakciona 
i aktivna osnova, a sama se može neograničeno dugo 
držati kao i dio s ubrzivačem. Prethodno nanesena 
reakciona osnova -kod nanošenja valj,kom odmah se 
prelije cijelom količinom poliestera. U slučaju nano­
šenja nalijevanjem, to se čini nakon kratkog vremena 
prozra'ke. Otvrđivanje počinje, dakle, odozdo s kon­
ta•kme osnove i u svim slučajevima je sigurno. 

Izvjesna izmjena je tzv. obratni postupa-k, također 
jedan reakcioni postupak kod kojega se prvo nanese 
poliesterska lak-podloga a zatim se nanese kataliza­
torski lak-pokrov, što je sve moguće s jednim stro­
jem za nalijevanje s dvije glave. 

Usporedna cijena obih postupaka s njihovim izvor­
nim ,prednostima J manama ;ma još samo historij­
ska mačenje, jer se danas u velikoj mjeri probio 
kontaktni postupak. 

Ovaj omogućava preslojavanje u jednom jedinom 
protoku, s nalijevanjem sveukupne poliesterske koli­
čine, bilo bezbojne bilo pigmentirane. Količina reakci­
one osnove ograničava se kod nanošenja valjkom na 
30 g/m', a kod nalijevanja na 50 do 60 gfm•. Pri na­
nošenju valjkom, nije potrebno nikakvo međusuše­
nje, jer se poliesters·ko nalijevanje vrši odmah iza 
toga. Kod nanošenja reakcione osnove nalijevanjem, 
vrijeme zračenja jznosi 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 
nanošenju i finiširanju JJe treba ovdje posebno go­
voriti. Općenito danas tu nema problema. 

Nasuprot tome, treba veću pažnju ,posvetiti nosi• 
vom materijalu pri obojenom poliesterskom preslo­
javanju. 

Pretežno se ovdje radi o ivericama ckoje imaju 
grundirnu foliju. Već prema kvaliteti i cijeni, grun­
dirne folije su više ili manje porozne. Ispod folije, 
već prema kvaliteti iverice, •nalazi se uklopljeni zrak. 
Da li i koliko se mogu ublažiti faktori ove smetnje 
ovisi o načinu nanošenja folije. 

U protočnim prešama postižu se ravnomjernij i i, 
prije svega, usmjereniji rezultati lijepljenja s obzirom 
na istiskivanje zraka i zatvaranje pora. Kod natiski­
vanja foli ja u etažnim prešama, postižu se, međutim, 
vrlo različiti rezultati, što ovisi o vremenskoj razlici 
između ubacivanja prve i zadnje ploče. Ovome se 
dosada, kod objašnjenja pojave mjehura laka, odno­
sno poliesterskih brusnih lakova, pridavalo malo 
pažnje. 

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

Tome je uzrok momentalna jaka ,potrafoja povr­
šina s brušenim lakovima, kao i na sreću niski troš­
kovi materijala, kako nosača tako i materijala za 
površinsku obradu. Sobe s brušenim lakom mogle su 
biti dakle jeftine. One su bile tako jeftine da je, i pri 
potpunom PE-brusnom lakiranju iznutra i izvana, bilo 
bez značaja da li su podovi i srednje stijene bile 
obrađene poliesterom na bijelo ili nitro-lakom ,mo­
kro na mokro«. Tu stoji 120 gim' poliester-materijala, 
nasuprot 200 g/m' nitro-materijala. Pri današnjim ci· 
jenama poliestera, tu skoro i ,nema razlike. 

Osjetljivo pojeftinjenje more donijeti samo još 
veli.ka serija i pogon s dvije smjene. 

Ovdje se došlo do točke koja još jednom dotiče 
jedno otvoreno pitanje: traćno sušenje poliestera. Po­
znato je da se otvrđivanje uobičajenih, jeftinih poli­
estera može bez smetnji izvršiti samo udaljenjem ki­
sika iz zraka. Radi toga oni sadrže točno upravljena 
do.ziranja tzv. sredstava za prekr.ivanje s karakterom 
voska ili parafina, koja se u toku započete reakcije 
otvrđivanja izluče na rpovršinu i preuzimaju tu zadaću. 
Za vrijeme prvih 6 do 10 minuta nakon nanošenja, 
ne smije se sloj poliestera izvrći zagrijavanju preko 
30°C, jer će inače prebrzo želirati i tako spriječiti da 
pokrovno sre<istvo ispliva. Tek nakon izvedenog mati• 
ranja, može se forsirano sušiti toplinom. Danas se 
mora računati s vremenskim raunacima između 25 i 
30 minuta do obrtajne ili složajne čvrstoće, što otvrđi­
vanju smeta u postupku na traci. Radi toga se suše­
nje poliestera vrši bez iznimke rasterskim -kolicima. 
Ovdje •se pružaju nove mogućnosti, naime otvrđiva­
nje elektronskim zrakama ili otvrđivanje lN svjet­
lom. 

Postupak otvrđivanja laka elektronskim zracima 
koristi činjenicu da polimerizirane tvari zračenjem 
eleJ.stronima bogatom energijom otvrđuju sek:undnom 
brzinom, a da ne moraju biti prisutni katalizatori. 
Kako su to skupe Investicije, obzirom na zaštitu oko­
line olovnim I Jakim betonskim stijenama, to se 
za rentabilitet uređaja traže samo velike protočne 
količine. Naprotiv, razvoj otvrđivanja UV-svjetlom 
pokazuje već danas za praksu vrijedne rezultate. 

Tvari koje se mogu polimerizirati otvrđuju dodat­
kom određenih katalizatora, s čime se prevode u 
krutu formu. To je poznato i u poliesterskim smola­
ma i poliesterskim lakovima, koji se stoga otvrđivaju 
u jednom katalizatorsko-ubrzivačkom sistemu. Sada 
je, međutim, uspjelo poliesterske smole, na jedan 
za prak!su prihvatljiv način, dovesti do otvrđivanja 
tzv. fotopolimerizacijom, tj. nije više potreban nika-
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kav organski peroksid (poliesler-olvrđivač, odnosno 
poliesterska reakciona osnova). 

Na vidjelo je došla kao bitna prednost, da tzv. 
UV-olvrđivanje teče još mnogo brže od peroksid-
01vrđivanja, čak i kod najreaktivnijih poliesterskih 
smola i lakova. Kao što je već spomenuto, otvrđivanje 
se vrši primjenom UV-zračenja. 

Kao izvor za UV-zračenja, dolaze u obz.ir lampe za 
pražnjenje napunjene živinim parama. Nekoliko vo­
dećih proizvođača u Zap. Njemačkoj u međuvremenu 
su razviH tekuće poliester-materijale za slojeve, koji 
se mogu nanosi ti nalijevanjem, valjanjem ili š trca­
njem, te pomoću UV-zračenja dovesti do punog otvr: 
đivanja unutar nekoliko m.inuta. Pod ovim se razumi­
jeva da je naslojavanje već za 1 do 6 minuta nakon 
nanošenja sposobno za slaganje u složajeve i za bru­
šenje. Pri 'Upotrebi ovakvih UV-poliestera može se 
općenito zanemariti prethodno nanošenje ,poliester­
ske reakcione osnove. Ovo je potrebno samo u okol­
nostima preslojavanja takvih vrsti drva gdje, zbog 
p11isustva vrlo velikih pora na površini, nastaje zasje­
njivanje. Stoga otvrdivanje može duže trajati. 

Pri obradi sitno-poroznih vrsti drva, liumirsklib 
imitacija i iverica ne pojavljuje se takva mana, tako 
da se kod ovakvih nosača može raditi bez reakaiooe 
osnove. UV-poliester je vrlo dobar za brušenje, a može 
se ,i švablat.i (glađenjem usjajJvati). Izvanredno je 
postojan i ne otpada. 

UV-poliesteri su uglavnom prikladni za slijedeća 
područja upotrebe: 

1. Oplemenjivanje površine iverica u industriji 
ploča. 

2. Poliestersko osnovno naslojavanje iverica u i,n. 

dust1•iji pokućstva, gdje se nastavno, nakon bmšenja 
UV-poLiesterske plohe, treba dodati jedno pi.gmenti­
rano pokrovno lakiranje. Direktno nanošenje UV-poli­
estera ,na površinu -iverice dovod.i do naročito dobrog 
očvršćivanja. Troškovi materijala ravni su onima 
jedne dobre osnovne folije, koja se također prije 
svakog daljnjeg preslojavanja površine mora brusiti. 
Naslojavanje zatvara pore, tako da je svako podmje­
huravanje kod slijedećeg nanosa laka faključeno. Iz­
brušena površina je zavarena i glatka, tj. ona pri 
nastavnom prelakiranju s jednim pigmenbiranim po­
krovnim lakom (SH-nitro-DD- ili umjetnosmolni lak), 
daje tako glatki i ra\lnomjerni film, da se ovaj bez 
ograničenja može upotrebiti za frontalne plohe po­
kućstva i dekorativnog ugradnog namještaja. 

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

Kod preslojavanja postoji ograničenje utoliko što 
UV-poliester ima izvjesno !aga.no foto vlastito obo­
jenje, pa stoga nije podesan za preslojavanje svijet­
lih, naročito bijeljenih ploha. 

UV-poliester može se proizvesti samo kao he1.bo­
jan, odnosno kao lar.il'Tl.i, ali ne pol puno ,pigmcntirani, 
jer UV-1.rake u pigmcntiranom filmu ne mogu tako 
duboko prodrijeti da bi na svim potrebnim mjestima 
izazvale nužnu reakoiju. 

Nanošenje se vrši nalijevanjem, valjanjem ili 
strcanjem. Viskoziteti pri upotrebi isti su kao kod 
dosadašnjih poliesterskih materijala za preslojava­
nje. Kod difuznog danjeg svjetla ne nastaje nikakvo 
žclatinirnnje dli otvn1ivanje materijala. Visoko učešće 
UV-zraka moglo bi prouzročiti postepeno želiranje, 
no u radnoj praksi od danjeg svjetla takvog svojstva 
ne dolazi. 

Otvrdivanje se vrši radijatorima, koji dolaze na 
tr1.ište t1 dvije različite izvedbe. Ovdje ćemo spome­
nuti: 

1. Niskotlačne radijatore (sa superaktinslcim svjet­
lećim lampama) ovih karakteristika: 

- (udaljenost od objekta S cm (instaliranje oko 
S komada po tekućem objektu); 

- Phi lips tip TL-M 120 W/05 RS; 
- Osram tip L 100 wno; 
- Origiinalni Hanau tip NN 38/90 L. 

2. VJsokotlačne radijatore ;,;ivinih para: 
- (udaljenost od objekta oko 7 cm (instaliranje 

oko 4 komada po tekućem metru); 
- Philips tip HTQ; 
- Original Hanau tipovi Q 2218/4419; 
- Si.idd. Metallwerke tipovi LHB 1000/2000/4000 

(također i hlađeni vodom). 
Niskotlačni radijator i trebaju duža vremena za 

otvrđivaoje, približno od 2- 5 minuta. 
Visokotlačni radijatori omogućuj'l.l vremena za 

otvrđivanje između 30-60 sekundi. 
Kojim zagrijavačima treba davati prednost, mora 

se za svaki slučaj odlučivati '!1apose. Katkada dolaze 
u obzir i uređaji kombinirani s obje vrste. Kriterij 
kod odlučivanja uvijek je vrst materijala .nosača, že­
ljena, odnosno potrebna količina UV-poliester-materi­
jala i namjena upotrebe preslojavanja, te napokon i 
ocjena t1 vezi investicionih troškova, zacrtanog volu­
mena iprC!izvodnje i raspoloživog potrebnog prostora 
za uređaj . Argumenti koj i st1 u početku iznošeni 
protiv vi-sokotlačni-h radijatora živinih para, za otvrc1i­
vanje škodljivog infra-crvenog zračenja, ne mogu se 
održati _kod današnjeg stanja tehnike. Bez daljnjega, 
danas je moguće s oblogom za hlađenje, napunjenom 
tekućinom o.ko radijatora, to ~račenje profiltr<irati. 

Industrija laka za UV-otvrđivanje iznosi danas u 
glavnom dvije kategorjje UV-poliesterskih slojnih ma­
terijala: 

Poliester-UV-špah tli za valjanje, koji su zapunjeni 
jednim Jazirnim, UV-propuštaju6im punilom. Nanosi 

~ 
,._:. ~~ +-- - Fel'l,gr PL-.twn 
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se pomoću 11.v. stroja za špaht lanje, u količini nanosa 
od 80 do 200 gim•. 

Poliester-UV-slojnl materijali proizvode sa čistim 
para[inom, koji se odlično nanose pomoću stroja za 

nalijevanje. 
Cesto je dovoljan jedan nanos valjkom UV-špahtla 

da se dobije dovoljno debela j slobodna od pora 
površina ia b rušenje. Slika br. 7 prikazuje cjelokupni 
poredak u jednom postrojenju za UB-poliester-grun­
diranje ivcrica velikog formata, kao i cio tok proiz­
vodnje. Brojevima su označeni pojedini radni hodovi. 
Protočni učinak postrojenja minimalno izna&i 2.500 
m• na sat. 

1. Obične ili jednostrano preslojene ploče u složaju 
p ripremljene pri automatskom uređaju za punjenje. 
Maksimalna veličina ploča: dužina 5.400 mm, širina 
2.600 mm. 

2. U taktu upravljano, automatsko ,posluživanje i 
predaja ploča stroju za automatsko fino brušenje. 

3. fjno brušenje ohičnih iverica prije grundiranja 
i daljnje ,predaje stroju za valjčano špahtlanje. 

4. Nanošenje osnove (grundiranja) strojem za 
valjčano špahtlanje. Materijal za špahtlanje dovodi 
se direktno automatskim dozirnim uređajem iz re­
zervoara u stroj za špahtlanje. Količina UV-špahtla 
do 130 g/m', već prema kvaliteti iverica. 

S. Otvrđivanje špahtlanih slojeva u protočnom po­
stupku u zoni otvrđivanja, koja je opremljena visoko­
tlačnim lampama živjnih para, preko 30 sekundi. 

6. Prema potrebi i želji k upca, otvrdnuta osnova 
(gnmdiranje) brusi se odmah nakon napuštanja UV­
svjetlosne zone otvrđivanja. 

7. Preslojene ploče idu preko kontrolne staze u 
automatski obrtni uređaj. Nakon obrtanja, vrši se 
odlaganje, pa se sortirane ploče druge kvaJ.itete is­
k ljuče direktno iza obrtaljke. 

8. Jednostrano grundirane iverice odlažu se na 
roeđusložaj, i tada se za grundiranje droge strane 
pripreme kod uređaja za ubacivanje. Obostrano pre­
slojene gotove iverice za otpremu prevoze se u skla­
clište. 

Na slici 8 dat je dio pregleda na uređaj sa stro­
jem za špahtlanje i ,dalje ležeći kanal za sv jellosno 
otvrđivanje, opremljen PhiJ.ips - visokotlačnim isija­
vačima HTQ 14 (foto Fa. Robert Hildebrant GmbH, 
Oberboichingcn/Wbtbg.). 

Međutim, kombinira se i nanošenje valjkom, veći­
nom s UV-međusušenjem, s nasljednim nalijevnim 
nanosom UV-poliester-prozirnog laka. Odlučno je da 
ova nanosna količina upadne u još ka1Jmlatomo oprav-

dani okvir, gdje se, kao opće kalkul.tciono mjerilo, 
uzimaju troškovi za oblaganje temeljnom folijom. 
Odluka o ckonomičnos ti postupka može se sumo za 
nosivi ,mate rijal ustanoviti od slučaja do slučaja. 
Razlike su znatne kod raznih provenijencija iverica. 
To zavisi o fi noći i vrs ti mater ijala pokrovnog sloja, 
kao i •intem;itetu lijepljenja i gustoći. 

Postoji, dakle, mnoštvo varijacionih mogućnos ti 
obzirom na: materijal ploča, izbor UV-policstera, ko­
ličinu nanosa, načinu nanošenja i vrste UV-sušcnja. 

Kako danas glavno podmčje upotrebe UV-polieste­
ra Jež.i u površinskoj obradi iverica, mora se w kri­
terij uzet i tako postignuta površina, da se nakon 
brušenju dobije otporna površina bez pora. Ovoj je 
još potreban samo jedan jed ini nanos pigmentfranog 

Slika 8 

clovršnog laka, bilo nalijevanjem bHo špricanjem, da 
bi se postigla zatvorena, najvišim kvalitetnim zahtje­
vima odgovarajuća površina. 

Za ovo općenito u obzir dolaze SH- i DO-lakovi, 
gdje se ne bi smjela prijeći nalijevna količina od 
200 gjm•. 

Mi smo kompleks UV-poliestera, kao zadnj i u 
ovom razmatranju, obradili nešto podrobnije. To je, 
naime, raz.voj iz zadnje dvije godine, gdje je surad· 
nja proizvodnih firmi lakova, strojnih postrojenja za 
UV-otvrđi,vanja i samih potrošača bila usko pove­
zana. 

Obrađena prema radu objavljenom u časopisu 
»Holz als Roh. u. Werstoff« Bd. 27-1969. pod nazivom 
»D.ie moderne Lackierung und Bescbichtung von Holzc 
i kasnijim nadopunama istog autora u vezi s novim 
iskustvima •s UV-poliestenima). · 

Redakcija 

THE INDUSTRIAL LACQUERING ON WOOD 
Summary 

Followin& a b rief introduction into the history of the lac p roduction the development of 
the lac as bas1c material and its processing during the coating of wood surfaces is described. 
Tbe major impor tmce bas been laid on the periods from 1920 to 1945 and from 1945 •until today. 
The types of lac most essential for the furnlture 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 characterjstics of their processing are discussed. 
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ZDRAVKO FUCKAR, ing. 

Preuzlmante gotove robe po planovlma prllema 

O. UVOD 

Uporedo s razvojem tehnologije i industrijaliza­
cije, povećali su se zahtjev.i za kvalitetu proizvoda. 

Principi zanatske pa i maloserijske ,pro.itzvodnje 
zadovoljavaju se starim metodama osiguravanja kva­
litete proizvoda, no prelaskom na serijsku i masovnu 
proizvodnju, gdje se pojedini elcmonti, dijelol.l.i, polu­
proizvodi ili gotovi 'Proizvodi proizvađaju u velikiim 
serijama, pojavljuje se zahtjev za određenim orgaini­
zacionim nivoom proizvodnog procesa, u kojem stare 
metode kontrole kva•i,tete ne mogu zadovoljiti sve 
zahtjeve. 

Kontrola kvaliteta jače je napredovala u II svjet­
skom ratu. Prije tog vremena, u industrijski razvi­
jenim zemljama, proizvodni proces pra~ili su inspek- • 
tori kvalitete koji su vršili stopostotnu kontrolu, 
no s povećanjem proizvodnje i s povećanim zahtje­
vima, vidjelo se da je ovaj način kontrole skup i 
neefikasan. 

Proiizvodni proces razčlanjen je '118 operacije i faze, 
te ga je bilo potrebno pratiti cadi postizavanja što 
više kval,itete. Jedan od 'J)rimarni,h zadataka kontro­
le kvalitete, osim kontrole gotove robe, je kontrola 
proizvodnog procesa koji je u toku. Na taj ·način na­
stoji se djelovati na kvalitetu na onim proizvodnim 
punktovima gdje škart nastaje, kako bi se on izbje­
gao i kako bi se škartirani djelov,i i?dvojj.l,j iz pro­
lzvodnog procesa. Kod kontrole kvalitete -postavlja se 
zahtjev za što manjim troškovima, odnosno postav­
lja se zahtjev za optimalnim troškovima kontrole kva­
litete. 

Postoji zahtjev da kvali,teta bude neophodna i osi­
gurana '!la nelai poseban način, koj,i ujedno neće 
postavljati i proporcionalno povećanje ljudi koji tre­
baju osigurati traženi kvaJitet. Na te zahtjeve odgo­
vorile su metode statističke kontrole kvaliltete. Uva­
đaju s~ ,konrtrolne karte i razvijaju se matematska 
statističke metode kontrole kvalitete. 

Zahvalfuju6i relativno niskim troškovima kontro­
le :proizvodnog procesa, ,kao i mogućnosti brzog sa­
znanja o kiretlllllju kvalitete te operativnog animiranja 
i reagiranja u cilju otklanjanja nedostataka, primje­
na statističkih metoda u kontroli stekla je do sada 
praktičnu pdmjenu cr af\i,nnaciju u svijetu. 

Gotova roba koja se predaje, tj. otprema kupou, 
,u vrlo često slučajeva bit će preuzeta od -strane 
kupca po nekim metodama i tehnikama preU!lima­
nja. 

U našim drvi!lo-industrij,skirn poduze61ma, gotova 
roba -se još uvijek preuzima po principu 100¼ kon­
trole. Taj tip preuzimanja gotove robe veoma je 
skup, neefiikasan, spor i zahtijeva više radnika - kon­
trolora. 
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U modernoj svjetskoj i,ndustriji, pri111oip preuzima­
nja gotove robe putem 10!1/o kontrole sve više se 
napušta, a prelazi se na pr euzimanje po Planovima 
prijema. 

Kod nas ·u drvne-industrijskoj proizvodnji, ima 
nekih znakova i pokušaja preuzimanja robe po Pla­
novima prijema, no to su zaista samo pokušaji. 

Stoga ovaj rad ima za cilj da prikaže sistem 
metodu preuzimanja robe po Planu :prijema. 

I. PHILIPSOV PLAN PRIJEMA POMOćU 
UZORAKA 

Postoji niz planova prijema, no u ovom radu bit 
će obuhvaćena metoda i .sistem preuzimanja robe po 
PHILIPSOVOM PLANU PRIJEMA pomoću uzoraka. 

Već je rečeno da se pomoću plana prijema pre• 
uzima završna proizvodnja. Ako bismo željen defi• 
ni.rati, što su to planovi prijema, onda bi slobodna 
definicija glasila: 

»Planovi prijema su sistematske kombinacije uzo­
raka (n) i broja loših komada (c) u uzorku, koji služe 
za preuzimanje mase«. 

Postoj.i jednostruki plan prijema i dvostruki plan 
prijema. Po kojem planu prijema će se preuzimati 
gotova roba, mora biti definirano u kupoprodajnom 
ugovoru j li .na neki drugi način specifici.rano. Na 
primjer: 

Preuzimanje gotove robe vršit će se po planu prd­
jema: 

n = 85 kom. 
c = 2 -kom 

pn = 3~/o 

::,. = . veličina 'llZOrka 

c - b roj loših u uzorku 

pn = "I• škaiita u točki neutralne kvalitete. 

Ovo znači da u uzorku od 85 komada može biti 
loših najviše 2 komada. U koliko se u uzorku 11ala.2li 
manje od 2, ili 2 loša komada, serija se preuzima. U 
ovom slučaju, serija je veličine od 501 - 1000 kom. 
kako je to u tabeli vidljivo. 

No, u -koliko se u uzorku nađe više od 2 loša ko­
mada, serija se ne preuzima. 

O sistemu odabiranja uzoraka, ovdje neće biti 
riječi, jer se pretpostavlja da se 1a tehnika pOZDaje. 

Ovaj primj81' plana prijema predsta....Jja jednostru­
ki plan prii,ema, i on je prikazan na s~ci 1. 



oko broj losih u uzorku 
n ne pre lozi , seri/o 

5e prt>uzrmo 

preuzima se 

SERIJA 

( MASA ) 

UZORAK 

( N ) 

( n ) 

oko broj los.ih u uzorku 
prt laz i c suijo s• 
nt pr,uz1ma 

Ddbl/0 St 

PRIKAZ JEDNOSTRUKOG PLANA PRIJE/vfA 

Slika 1 

D~OSTRUKI PLAN PRIJE/.IA 

fl• prtfari 

c, 

'prti/lima n 

n, pr,Ja11 

C; 

SERIJA 

( NASA / (N/ 

UZORAK ( n } 

pr t io: } c, a 

n, prtlazl c 1 v tom 
slv,fr,jv uzlmo SI! 

Lx n, 

i ako uJC11por, b,oj 
lo.ših /tom u obo uzoroJca 

Slika 2 

Plt foz; c1 

~ škarta ~ ta~ki 
ne~tralne kvalitete (pn) 

Dijagram uz tabelu »Phlllpsov plan•. 

Međutim, u ·kupoprodajnom ugovoru može stajat:i. 
da se gotovi proizvodi preuzimaju po Dvostrukom 
planu prijema I 

Na primjer: 

n, .. 70 kom. 

c, o kom. 
c. 3 kom. 

pn '}!¼ 
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Ovo mači: 

I. Ako broj loših u uzorku n, ne prelazi c,, onda 
se serija preuzima. 

2. Ako broj loših u uzorku n, prelazi c,, a ne pre­
lazi c, (3), u tom slučaju 1.12i,ma se 2 x n,, što 21I1ači 
da sada dobivamo novi uzorak od 140 komada, i ako 
ukupan broj loših u oba uzorka ne prelazi c,, -serija 
se preuzima. 

3. Ako broj loših komada u oba uzorka prelazi c,, 
serija se ne preuzima. U ovom slučaju serija je veli­
čine 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. 

o •t. $k.or,a tJ 51/l}amo 

Slika 3 

Pretpostavimo da u kupoprodajnom ugovoru sto­
ji da se gotova roba p.reuzima po ,planu ,prijema: 

n = 85 .kom. 
c= I kom. 

pn = ?:>/o 

Idealna linija ovog plana prijema prikazana je na 
slici 4. 

o,s 

.J/IJIP 
o J 5 

Slika 4 

Navedeni plan prijema dozvolja va da u seriji 
bude najviše -Z¼ škarla. Ovo je prikazano ,n~ s_lici 
4 izlomljenom li.nijom, koju možemo nazvati »ide­
alna linija djelovanja plana prijema«. 

Jasno je da svaki plan prijema ima svoju idc~lnu 
liniju. Međutim, ovo je samo cidealno i u praksi ~e 
to ne dešava, već postoji »stvarna krivulja djelovanJa 
plana prijema«. 

Koristimo li navedeni p lan prijema, dobivamo kri­
vulju koja je prilkazana na slici 5. 

,I ... 
" X 
-g~ 
<I • 

" - -----------------------•. ~s~ 

·-

I 
I 
I 
I 
I 
I 

o.s - --;---
1 

I 
I 

I 
I 
I I 
I I 
I ·I 

o,, _J ___ -1-----
1 
I 

' 
:I. J 4 

Slika S 

Kao što je na slici S prikazano, w:di se da ·u ·praksi 
po9toje niz vjerojatnosti za odbijanje i preuzimanje 
serije. Iz ovog slijedi zaključak da, u -stvari, postoje 
dvije bitne krivulje za koje su zainteresirani: 

1. KUPAC „ 
2. PROIZVOĐAC - PRODAVALAC 

Promatramo za obje krivulje osti postotak škarta 
u seriji (sl. 6). 

Uzmimo da je to 2>/o. Kod krivulje kupca (A), 
vjerojatnost da će preuzeti seriju s "2!>/o škarta . je 
10'/o, a vjerojatnost da će odbadti seriju s 20/o škarta 
je 90'/o. Prema tome, ovaj plan prijema je jako 
nepovoljan, za proizvođača, ali vrlo povoljan za kupca. 

Promatramo li drugu krivulju (B) i vjerojatnost 
preuzimanja istog '/o &karta, situacija se za oba 
interesenta mijenja. Na.ime, vjerojatnost da će kupac 
preuzeti seri.ju s "}JI/o škarta je oko 800/o, a da će 
odbaciti seriju s '20/o škarta, je oko 20'/o. 

Iz ovoga se vidi da je i lrn,pac i proizvođač -
prodavalac zainteresiran za svoj plan prijema, obzi­
rom da plan prijema kupca oštećuje proizvođača, a 
plan ,prijema prodavaoca oštećuje kupca. Međutim, 
postoji plan prijema koji ima svoje karakteristične 
točke: 
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Sllka 6. - A = krivulja kupca; B = krivulja 
proizvođača - prodavaoca 

3. KARAKTERISTICNE TOCKE DJELOVANJA 
PLANA PRIJEMA 

Kara!Qteristične točke <ljelovanja plana prijema 
pr:iikazane su na slici br. 7. Na ·slici je vidljivo da 
postoje tri karakteristične točke, i to: 

pa = V/o §kama kod kojeg je vjerojatnost preuzi­
manja po ovom pla-nu prijema 900/,; 

pn = Q/• škarta kod kojeg je vjerojatlllost preuzi.. 
manja po ov.om planu prijema 5!Jt/o; 

pt = •!o škarta kod kojeg je vjerojatnost preum­
manja po ovom planu prijema 100/o. 

0,5 ..-----.-......--

o-+--+-_,.___, ___ ______ _ 

pa pn pt ¼ Škorla u sni)I 

Slika 7 
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Još jedna imačajna karakteristika plana prijema 
je maksimalni škart izlazne kvaJitete, koji je u ta­
beli I dat pod oznakom Pqm, a u engleskoj literaturi 
nosi oznaku AOQL. 

Pqm u stvar.i predsta,.,,Jja maksimalni P/o škarta 
koji je rezul-tat sukcesivnog preuzimanja serija po 
nekom planu prijema. 

4. PRIMJER 

Da bi se iznesena moglo bolje shvatiti, prikazat 
će se primjerom. 

Uzmimo da je u ,kupoprodajnom ugovoru stajalo 
da će se roba preuzimati po Plrilipovom planu pri­
jema, i to: 

n = 85 
C = 2 

pn = 3% 

U tabeli pod pn = 3¼ pronaći ćemo da je veli­
čina serije za ovaj plan prijema 501 do 1000 kom. 
Ovo znaći da će se po ovom planu prijema preuzi­
mati serije u veličini od 501 - 1000 kom. 

Nakon što smo pronašli veliči!Ilu serije, gledamo 
donju tabelu i tražimo karak,teris.tične točke. Traži­
mo seriju 501 do 1000 ,komada, i u koloni pn = ?/>/, 
očitavamo ,karakteristične točke: 

,pa = 1,0 
pt - 5,9 
Pqm = 1,6 

os -

O I ----~----. ' 
' 

Sllka 8 

Konstruiramo djelovanje plana prijema (slika 8). 
Sa -sli!ke 8 može se očitati kakve •su vjerojatnosti 

preuzimanja s određenim postotkom škarta u seriji.. 
Analiziramo li ovaj plan prijema kod 4»/o škarta u 
seriji, ~oda je 30¼ vjerojatnost da će se ta serija 
preuzeti. I sto tako možemo analizi,rati i druge po­
stotke škarta . 

. Međ~tim, ~?1jenica je da postoji vjerojatnost pr~ 
uz1manJa senJa po ovom planu p rijema od O - 6, 
eventuatlno i 70/o ~karta, ali s RAZLICITLM VJERO-
JATNOSTIMA, kao što se vidi na slici broj 8. ·,.,.-



Može se zaključiti da će se serije primati s razli­
čitim postotkom ~karta, ali i s različitim vjerojatno­
stima. 

Sada se postavlja pitanje, a koji je to .maksimalni 
postotak škarta? Po ovom planu prijema, u tabeli 1 
očitali smo da je Pqm = 1,6'/o. 

Ovo djelovanje je prikazano na slici 9. 

pa, 0,9 . 
I , 09 • 09 

1 P,2:m • 1,6 
pl ,- 0,1 
s,9,0;- s,9 

Slika 9 

& 9 •1. korio u nrijomo 
J,,oj• dolotf no pttuzJ~ 

!I. ZAK LJUC AK 

Ovaj rad ima za cilj da pomogne onima koji se 
bave kontrolom •kvaliteta, prellZlimanjem ili prodava• 
njem proizvedenih dobara, kako bi taj IJ)OSao obavi4i 
stručnije, laganije, brže i jeftinije. 

Pomoću Plana prijema, u drvnoj industriji se mogu 
preuzimati - predavati većina proizvoda, koji se 
proizvode u serijama i koji nose određenu kvalitetu 
kao na primjer: 

- sobni naimještaj 

- kuhinjski namještaj 
- stolice 
- parketi ... 

Saradnici Instituta za drvo - Zagreb, već neko­
liko godi-na nastoje uvesti u -drvno industrijskim po­
duzećima kontrolu kvalitete putem matematičko­
statičkih metoda i tehnika, a ovaj rad upravo i ima 
taj cilj. 

LITERATURA: 

l. Pavlić Ivo: Statistička teorija i primjena - Pano­
rama, Zagreb. 
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3. Benić ,Roko: Uputstva za primjenu statističke kon• 
trole proizvodnog procesa - Zagreb, 1968 

4. Paul C. Clifford: Izlaganje na seminaru u Jugosla­
venskom zavodu za produktivnost rada - Beograd 
1969, 

5. Vladi•mir Serdar: Udžbenik statistike - Skolska 
knjiga - Zagreb, 1966. 

S. Miilan ~asić, Milisav Nikoletić: Kontrola kv3:liteta 
- upravljanje sistemom i metode rada - P111vred· 
ni pregled, Beograd 1970. 

SUMMARY 

RECEPTION OF FINISHED GOODS 

With lhe progress in tecbnology and industry demands for better, more rational and modern 
quality control in production have increased. 

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

The purpose of tbe paper ,is to help those engaged in tbe quality control or in the reception 
or sale ~f producer goods do their job better, easier, taster and cheaper. 

UREDNišTVO CASOPISA »DRVNE INDUSTRIJE« 

poziva svoje pretplatnike 

DA OBNOVE PRETPLATU ZA 1971. GODINU 

i da koriste prostor u časopisu za objavljivanje 
komercijalno-informativnih prikaza 
s područja svoje djelatnosti 
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IZ NAUKE I TEHNIKE 

Ing. W o l h a rt W i e c z o r r e k, Leverkusen ili zapunjenje pore, bijelo ili oboje­
no, visoki sjaj ili bez sjaja (mat). 

Desmodur I Desmophen kao s irovine 
za površinsko oplemen)lvanje 

kvalitetnog pokućstva 
što pružajuDD-lak i r a n e 

p o v r š i n e p r e m a d r u g i m v r­
s tama lakiranja? 

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

š t o č i n i D D - 1 a k o v e r a z-
1 i čiti Jim od uobičajenih 
lakova za drvo? 

U prvom redu pažnju zaslužuje 
činjenica da se ovdje - ne uzima­
jući u obzir specijalna podešavanja 
- radi u pravilu o dvokomponent­
nim sistemima. Lak se gotov za upo­
trebu kratko prije primjene miješa 
iz dviju komponenata, pa se mora 
utrošiti u određenom vremenu (pot­
life). Početna je rezerviranost prema 
dvokomponentnim materijalima u 
međuvremenu svladana. Upotreba 
posebnih dvokomponentnih vezova 
isključuje zabune pri doziranju obih 
komponenata. U većoj mjeri primje­
n juju se dvokomponentni agregati 
za štrcanje, pri čemu se dvokompo­
nentni lakovi praktično upotreblja­
vaju kao jednokomponentni mate­
rijali. 

Princip spoja iz dva gradevinsk~ 
materijala pruža priređivaču laka 
jedinstvenu mogućnost da svrsishod­
nim izborom vrste i količine obih 
komponenata materijala za lak in­
dividualno vrši pripremu prema sva­
kom specifičnom zahtjevu. 

Dobiva se, naime, »lak po mjeri«. 
Svojstva, kao tvrdoća, fleksibilnost, 
čvrstoća na ribanje ili podesnost za 
brušenje, daju se po volji usmjera­
vati. 

Nadalje je za dobivanje predodžbe 
svojstava lakiranja odlučno da 
smjesa laka, koja se može označiti 
kao »tekuća umjetna tvar«, pri o­
tvrdnjivanju bude pretvorena u ire­
verzibilni lak-film. U stvari, svoj­
stva ovoga filma imaju malo zajed­
ničkoga s uobičajenim filmovima !a­
.ka za drvo, već se približavaju u­
mjetnoj tvari za o·blaganje s neobič­
no velikim mehaničkim čvrstoćama. 
i neosjetljivošću prema vodi i kemi­
kalijama. 
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Ka ko se D D -1 ako vi pri­
mjenjuju u indus triji po­
kućstva? 

DO-lakovi za industriju pokućtva 
znače punu upotrebu u serijskoj 
proizvodnji. Primjena je bez proble­
ma, te se ne razlikuje praktično od 
načina rada s uobičajenim lakovi­
ma za drvo. Trajanje vremena, u 
kojemu se mora utrošiti gotova 
smjesa dvokomponentnog laka, obu­
hvaća u normalnom slučaju jedan 
radni dan. To je za praksu potpuno 
dovoljno. .Primjena se vrši prema 
uobičajenim postupcima u industriji 
pokućstva: štrcanjem, valjanjem i 
lijevanjem. Razumije se da su i ra­
cionalne varijante pri tom moguće, 
kao, na primjer, automatsko ili elek­
trostatičko štrcanje. Naročite pred­
nosti nastaju i stoga što kod DO-la­
kova praktično ne postoje nikakve 
»mučne« osnove na drvu. I na trop­
skim, u mnogim slučajevima neispi­
tanim vrstama drveća, stvara se film 
besprijekorno, nasuprot drugim pre­
maznim materijalima. 

Vremena sušenja su kratka i do­
puštaju da se proces lakiranja ra­
zumno uklopi u proizvodnju. Isto 
tako i vrijeme sušeI_1ja, koje je po­
znato za nitro-calulozne lakove, mo­
že se postići odgovarajućom primje­
nom DO-lakova. Otvrđivanje filma 
laka može se vrmi na zraku ili u li­
niji lakiranja '!)ri povišenoj tempe­
raturi, kako bi se postigla prijevre­
mena mogućnost slaganja u složa­
jeve lakiranih dijelova. U nuždi su 
se lakovi sušili također i pri nižim 
temperaturama, tj. oko ledišta. 

Kod površinske obrade DD-lakovi 
dopuštaju sve- uobičajene efekte u 
industriji pokućstva: transparentnost 
(prozirnost) Ili prekrivanje, otvorene 

DD daje veliku tvrdoću, u istovre­
meno dobru i trajnu elastičnost. Pri­
bojavani •cold-check-test• (ispitiva­
nje na studen) nije nikakav kriterij 
w DD-lakove. To znači, nikakva kr­
tost ni pucanje laka, bilo prije stvar­
ne upotrebe, npr. za vrijeme trans­
porta, bilo nakon više godina. 

DD-lakovi imaju neobično veliku 
čvrstoću na grebanje i habanje, a 
neosjetljivost protiv udarca i sudara 
(školski, dječji i uredski namještaj). 

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

Otporni su na svjetlost, gdje se to 
traži. Bijeli lakovi mogu se, na pri­
mjer, tako podesiti da ne mijenjaju 
ton boje ni pri trajnom sunčanom 
zračenju (stilsko pokućstvo I vrtni 
namještaj). 

Ovi su lakovi teško zapaljivi, što 
je vrlo važno kod unutrašnjih ure­
đaja brodova i javnih zgrada. 

Prema tome, DD-lakove ne nad­
mašuje nijedan drugi sistem lakova. 
Njihova svestranost omogućila im je 
primjenu i kod sasvim specifičnih 

zahtjeva industrije namještaja. što 
je još prije nekoliko godina bilo re­
zervirano samo za ekskluzivno po­
kućstvo, našio je danas primjenu 
u veliko-serijskoj proizvodnji. Pri 
tome nije bez važnosti i to, da su s 
DO-materijalima oplemenjene povr­
šine kvalitetno povisile upotrebnu 
vrijednost predmeta, a s time pri­
donijele i jedan novi bitni argwne­
nat u prilog prodaji takvog pokuć­
stva. 

Preveo: Ing. Franjo štajduhar 

ZUSAMJ'l'IENFASSUNG: 

iPolyurethanlackierungen auf Basis der Lackrohstoffe Desmodur und 
Desmophen werden technologisch analysiert. Oie evidenten Vorteile 
in der Anwendung sowle die vorziigliche Lackfilmoberfliiche bei allen 
Mobelfabrikationen mit DD-Lacken lm gegensatz zu anderen Anstrlch­
materiallen werden erU!ufert. 



Pilane budućnosti 

H. O. FLEISCHER, Direktor Laboratorija za šwnske proizvode 
(Forest Products Laboratory) u Maidosnu, USA, napisao je, u časopisu 
Southern Lwnberman od 15. prosinca 1969.L.. vrlo interesentan članak 
o pilanama budućnosti (Sawmills Of The .t'uture). Radi se o opisu 
sadašnjih i budućih istraživanja u Laboratoriju, koja imaju 2a dlj da 
se riješe svi problemi koji stoje na putu d.zgradnje potpuno automati­
zirane pilanske µroizvodnje, bez posluživanja čovjeka. Smatramo ko­
risnim informirati naše stručnjake o tim istraživanjima, koja, između 
ostalog, jasno pokazuju sigurnu ,perspektivu pilainske industrije, pravac 
u kom će se ona dalje razvijati, kao i neophodnost, ali i rentabilnost 
dugoročnih i vrlo skupih fundamentalnih istraživanja. Prikazat ćemo 
taj članak u skraćenom i sažetom obliku. 

Učenjaci u Laboratoriju za šwn­
·skc proizvode eksperimentiraju s 
primJenom ultrazv-uka za orkriva­
nje grešaka u piljenicama. Izrađen 
je već i program za računar, kojim 
se na temelju grešaka u ,piljenici 
određuje klasa kvalitete piljenice. 
Međutim, to su sve tek počeci istra­
živanja za i,z.radu 'P0tpuno automa-
1izirane pilane, počevši od primar­
nog raspiljivanja trupaca pa sve do 
klasificiranja piljenica. Ako se pla­
nirana jstraživanja uspješno zavr­
še, tada se očekuje da će se vri­
jednost proizvedene ipiljene građe 
listača i drva za celulozu u USA 
godišnje poveća,ti za 328 miliona do­
lara. Šadašnja se i~traži.vanja od­
nose na preradu listača u čiste, vi­
sokokvalitetne piljenice za potrebe 
proizvodnje pokućstva i druge svr­
jle, gdje se danas traži uglavnom 
drvo bez ikakvih grešaka. 

Istraživanja automatizacije pila­
na imaju tri glavna cilja. Prvo, or­
ganizirati proces okrajčivanja i pri­
kraćivanja piljenica na bazi raču­
nara. Drugo, načiniti sistem za ot­
krivanje grešaka u trupcu prilikom 
!1,iegovog raspiljivanja na primarnoj 
pili. T.reće, načiniti sistem za opti­
malno krojenje debala u trupce, 
također korišćenjem računara. Is­
traživanja su podijeljena u dvije 
grupe. Prvo, istraživanja tehnike 
određivanje ,kvalitete drva i odre­
đivanje grešaka u trupcu i pilje­
nicama. Drugo, fatraživanja koriš­
ćenja računara u svrhu kontrole 
proizvodnih procesa. 

1. Okrajčivanje i prikrajčivanJe 

Za automatsko okrajčivanje i pri­
krajčivanje piljenica, prvo je po­
trebno razviti sistem za otkrivanje 
grešaka u piljenicama .. Radovi na 
tom području započeli su primje­
nom ultrazvuka. Ultrazvuk je zvuk 
visoke frekvencije, nečujan za ljud­
sko uho. Sistem detelccije greš~ka 
bazira se na paru vodića ultrazV'U­
ka postavljenih nasuprotno i7.među 
piJienice. Zvučni impulsi prola,ze 
kroz drvo, a v.rijeme prolaza regi­
strira se elektronski. Promjene u 

vremenu prolaza indiciraju greške 
u drvu. Naime, ~uk putuje uzduž 
vlakanaca tri puta brže nego što 
putuje popreko vlakanaca. Stoga, 
na rprimjer, vrijeme prolaza kroz 
kvrg,u na rpiljenici je kraće od vre­
mena prolaza kroz čisto drvo, jer 
je orijentacija vlakanaca kvrga pa­
ralelmja smjeru putovanja 2:vuka. 
Vrijeme 'Prolaza zvuka je ulazni ele­
mcnat računara, koji taj elemenat 
registrira kao greške piljenice. 

Daljnja istraživanja idu za tim da 
se pomoću ultrazvuka, putem raču­
nara, dobije točna snimka grešaka, 
n iihov smještaj u -piljenici i odredi 
klasa k-valitcte piljenice. Sada se 
već eksperimentira s takvim pro­
gramom za računar na temelju ko­
jeg se određuje klasa kvalitete pi­
ljenice. Kad se ovaj program usa­
vrši, poći će se dalje, iskorišćujući 
ovaj prvi program (za određivanje 
klasa kvalitete piljenice) •kao dio 
drugog rprograma. Ovaj drugi pro­
gram računara treba da posluži za 
odgovor da li se vrijednost piljeni­
ce može ili ne može -povećati uz­
dužnim piljenjem daske i propilji­
vanjem, m samo jednim od tih dvi­
ju operacija. Dobit će se također i 
točan odgovor na kojem mjestu 
treba oiljenicu okrajčiti i prikratiti. 
Ukratko, računar će ispitati svu si­
lu mogućih kombinaciia uzdužnog 
i poprečnog -piljenja p.iljenica, izra­
čunati volumen i vrijednost poje­
dinih tako dobijenih odrezaka, da 
bi na kraju dao najoptimalniju 
kombinaciju. Ta će kombinacija da­
ti najveće vrijednosna iskorišćiva­
nje cijele piljenice. U daljnjoj fazi 
prići će se na izradu sistema za 
direktnu ,kontrolu pila pomocu ra­
čunara. 

Stručnjaci predviđaju -da će se 
naprijed izloženi sistem okrajčiva­
nja i drugih operacija rpiljenja pod 
kontrolom računara realizirati u sli­
jedećih S godina. Procjenjuje se da 
će troškovi nabavke i instaliranja 
odgovarajuće opreme u industrijj 
iznositi oko 2 dolara po 1 mi pi­
Jjenica. Predviđa se da će se vri-

j..:dnost gocUšnje proizvodnje pilje­
ne građe Jisit~ča_ za cijt:ll,! zemlju 
povećati (odb1vš1 spomenute troš­
kove) za preko 36 miliona dolara. 

2. Rasplljlvanje trupaca 

.panas se odluka o načinu raspi­
ljivanja trupaca na primarnom stro­
ju donosi na temelju vizuelne in­
spekcije vanjskih karakteristiJrn 
trupaca. Naravno ,da bi za optimal­
no iskorišćenje trupaca trebalo 
poznavati točan karakter i raspo­
red unutrašnjih grešaka trupca. Za­
to je planirano da se, poslije izra­
de sistema detektiranja grešaka na 
.piljen'icama, počne s istraživanjima 
mogućnosti primjene istog sistema 
i na trupce. U ·slučaju trupaca mo­
rat će se dvodimenzionalni sistem 
prikazivanja grešaka (za piljeruce) 
proširiti na trodimenzionalni. 

Problem optimalnog načina pilje­
nja svakog trupca, na bazi pozna­
tog rasporeda unutrašnjih grešaka, 
vrlo je težak. Radi se o tome da 
je kod prvog reza (na tračnoj pili) 
trupac moguće postaviti u skoro 
bezbroj položaja. Zatim je i kod 
svakog narednog reza moguće naći 
astronomski broj 1položaja za pilje­
nje. Radi ovih poteškoća s bezbroj­
nim mogućnostima piljenja svakog 
pojedinog tru.pca, istraživanja; će 
ići u tom pravcu da se, oa temelju 
snimanja unutrašnjih grešaka, tru­
pac svrsta u jednu od nekohko kfa­
sa. Zatim će se teoretski (pomoću 
računara) is,pitati i pronaći najopti­
malniji način piljenja za svaku 
klasu trupaca. Rezultat ovakvog na­
čina piljenja bit će najveće pro­
sječno vrijednosna iskorišćenje tru­
paca. 

3. Ki:ojenje debata u trupce 

Program za analizu kvalitete de­
bala i optimalno krojenje debala u 
trupce dolazi logično kao ,posljed­
nji cilj istraživanja. Uspjeh ovih is­
tra~ivanja ovisi o uspješnom rje­
šenJu prethodnih istraživanja koja 
se odnose na piljenice i trupce. Ov­
dje će trebati stvoriti sistem za 
klasifikaciju kvalitete cijelog debla 
i nje';!ovo optimalno prepiljiivanje u 
trupce. Pored podataka o samoj 
kvaliteti debla, odnosno greškama 
u deblu, u računar će trebati dati 
kao ulazni elemenat i podatke o 
P.<?tražnji, -specifikaciji, zalihama i 
ClJeni. 

Troškovi istraživanja kvalitete 
debla pomoću računara i određiva­
nje načina prerade u trupce iznosit 
će preko l milion dolara. Godišnja 
pak dobit ,za cijelu zemlju primje­
nom ovakvog načina prikrajanja 
debla u trupce iznosit će ,preko 62 
m.iliona dolara. 

Dr Marijan Brežnjak 
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NAŠA KRONIKA 

Sur adnJa Između šumarskih fakulteta, 
fte šuma rskih I drvars kih Instituta 

Na šumarskom fakultetu u Zagrebu, održana je 26 lipnja 1970. 
godine zajednička sjednica PLENUMA ZAJEDNICE SUMARSKIH FA­
KULTETA JUGOSLAVIJE (ZSFl) i Upravnog odbora ZAJEDNICE 
I STRA1JVACKIH ORGANIZACU A U OBLASTI SUMARSTVA I INDU­
STRUE ZA PRERADU DRVA (ZIOš IPD). Od razmatranih tačaka dnev­
nog reda spomenut ćemo: 

- Dogovor o potpunijoj suradnj i Između šumarskih faJs:ulteta I 
Instituta; 

- Dogovor o mjerama na realhacljl makroprojekta; 
- Financiranje teme »Istraživanje racionalne tehnologije izdvaja• 

n ja i proizvodnje bukovog celuloznog drva .s aspekta mogućnosti sma• 
njenja proizvodnih troškova• . 

I pored već ranije zacrtane .su­
radnje ZšFJ i ZIOšP·D, ,na.metnula 
se nužnost za daleko intem:i"l'nijom 
međusobnom suradnjom, kako zbog 
refor.me fakulteta, tako i zbog iz­
građivanja daljnjfo jedinstvenih 
s tavova u pogledu realizacije istra• 
živanja predviđenih programom 
mak.roprojekata i drugih programa, 
riešavanja aktuelnih problema u 
šumars,tv.u i drvnoj industrLji, te 
čvršćeg .povezivanja s privrednim 
orgaruza!)ijarna - naglasio je u 
svom iz,Jaganju ing. R. Djekić. 

kasnim ilcorišćenjem odgovarajuće 
ooreme i laboratorija, s likvidira­
njem privartnog preuz.imanja poslo­
va, kao i uldjučivanjem u timski 
rad stručnjaka iz privredn1h orga­
nizacija. 

3. Da u programiranju istraživač­
kih zadataka jedinstveno učestvuju 
fakulteti i instituti, ,i da se 'lla izra• 
di programa konzultiraju, odnoS<Oo 
uklj'Li'Če ~ privredne •komune kao i 
razvojni punktovi s terena. 

4. Da se poslovi, zavisno od pri­
rode i karaktera, UIJ)uću,ju na insti­
tucij.u koja za iste .ima odgovaraju­
ću opremu i kadrove, 1kao i da se u 
pribavljanju ,poslova pridržava os­
novnih moralnih normi, međusob­
nog pošti"'.anja i drugarske •toleran­
cije. 

S. Da se nagrađivanje radni,ka na 
i.nstitutima i fakultet,ima w-ši oo je­
dinstvenim ili bar približno jedna­
kim mjerilima, dop!'inoseći i s ove 
st,rane ~arrizacijii i razvijanju pot­
punije međusobne suradnje, odno­
sno da forme 111agrađivanja stimu­
liraju suradnju. 

6. Da se koriste iskustva surad­
n ie u Sloveniji, naročito u stvara­
niu zajedničlcih tijela (Vijeca, Sa­
vjeta) koja će utvrđivati programe, 
metodiku, ocjenu Q recenz~je rado­
va, orgalllizirati zajedničku izdavač­
ku djelatnost, jedinstvena izdanja, 
redakcione odbore i dr. 

7. Da ZšFJ i ZIOZIPD u buduće 
organiziraju zajednički rad po svim 
pitanjima, da aktivnost bude odraz 
zajedničkog dogovora svih zajedni­
ca. 

Pod drugom tačkom dnemog re­
da R. Djekić je infol11Tlli·rao da je 
makroorojek.t »Održavanje, unapre­
đenje i proširenje areala čettnar­
sldh t llšćarsklh šuma Jugoslavije« 
završen i ukratko obraziož.io njegov 
sadržaj i značenje u cjelini. NakiOn 
kraće diskusije, dogovoreno je da 
se poduzmu sve mjere potrebne za 
osiguranje podrške i prihvaćanja 
makroprojekta u renubJićlcim i po­
kraj,mskim orgamma za naučni 
rad; - da obje zajednice upute 
pismo Savemom savjetu za koordi­
naciju naučnih djelatnosti, ikojdm će 
se ukazati na značenje sadržaja 
makroprojekrta i potrebe njegovog 
usvaja,nja. 

Po pitamj,u filna,nciranja teme »Is­
traživanje racionalne tehnologije iz­
dvajanja .i proizvodnje bukovog ce• 
luloznog drva s aspekta smanjenja 
proizvodnih troš'kova« istaknuto je 
da bi se ova istraživanja tirebala 
proširiti i ulcljučitd neke aspekte 
ker.nijske i poluker.nijske prerade. 

Razmartranjem j rješavainjem ne­
kjh tekućih pitanja Zajednice istra­
:&vaćkih organizacija u oblaslii šu­
marstva i mdustrije za J>reradu ck­
va, ovaj zajednički sastanak dviju 
zajednica je završio svoj rad. 

St. B. 

U svom referatu o suradnji iz­
među fakulteta i ins-tituta, inž. M. 
Ciglar, direktor Instituta za gozdno 
ili lesno gospodarstvo Biotehničke 
fakuHete iz Ljubljane, naglasio je 
d_a su fakultet i Institut u Ljublja, 
m soroveli integraciju naučnog i 
pedagoškog rada. Zajedničko pro­
grar.niranje rada, obostrano učešće 
u istraživanjima i pedagoškom ra­
du, zajedničko povezivacnje ii surad­
nia s privredom, određivanje lič­
nih dohodaka za jednu i drugu vrst 
rada, zaiedničko osiguravanje op­
ćih tcroškiOva, način upravljanja, 
r ješavanja kadrov.skih pitanja, za­
jednička izdavačka djelatnost, bi­
b-lioteka i admi,nistracija, dalo je u 
dosada~njem radu dobre rezultate. 

U diskus~j.i su R. Djekić,' L"."'Kop­
čić, F. Ali.kalfić1 D. Bećar, B. Ničo­
ta, M. Vidakov1ć, Lj, Petrović i Z. 
Potočić istakli ~trebu integracije 
znanstvenog rada i 1znijeli neka 
mišljenja koja su rezianirana u vi• 
du dogovora, ikako slijedi: 

.-robleml nastave I nauenog rada 
na šumarskim fakultetlma u SFRJ 

1. Da je integracija naučnog ra­
da, odnosno integracija rizmeđu in­
st!i.tuta i fa:kulteta, 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
na. 

2. Da •se ,pred1121l'Ilu m.iere za izna­
lafenje ,najipotpl.lllijih oblika surad­
nje između fakultr:ta ,i instituta, i 
to suradnja .na i5'traživačkom i pe­
dagoškom radu, uz ,timsko prilaže­
nje ;istraživačkim zadacima, s efi-
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IV. PLENUM ZAJEDNICE 
ŠUMARSKIH FAKULTETA 

JUGOSLAVIJE 

šumarski fakultet u Zagrebu bio 
je 25. i 26. lipnja 1970. domaćin IV. 
plenuma Zajednice šumarskih fakul­
teta Jugoslavije (ZSFJ). Plenum je 
otvorio Prof. dr. Potočić Z. pred­
sjednik ZSFJ, a prigodnu riječ je 
održao dekan šumarskog fakulteta 
u Zagrebu, Prof. dr Špoljarić Z. On 
je naglasio da će razgovori na ovom 
Plenumu biti značajniji nego ikada 
do sada. »Radimo u vrijeme reor­
ganiziranja i reformiranja visoko­
školske nastave, uvađamo nove o­
blike financiranja I razv,ijamo sa-

moupravljanje na fakultetima. Tra­
žimo najpodesnije oblike realizaci­
je ovih i drugih kretanja koji nas 
vode daljnjem progresu. Vjerujem 
da će Plenum u toku svoga rada raz­
matrati ova značajna pitanja.« 

Uz predsjedavanje Prof. inž. Ali­
kalfić F., Prof. inž. Bećar D. i Prof. 
dr. Potočič Z. rad Plenuma se od­
vijao po slijedećim tačkama. 
1. Izvještaj o radu Zajednice u pro­

teklom mandatnom periodu. Fi­
nancijski izvještaj za taj period. 

2. Problemi nastave i naučnog rada. 
3. Financiranje fakulteta. 
4. Dopune i izmjene Statuta ZSFJ. 
5. Izbor novih tijela ZSFJ. 
6. Razno. 



Na sastanku su Mr. Nikolić M., 
'l)rof. dr. Tucovlć A. I !nž. Markovski 
K. predstavljali SUMARSKI FA­
KULTET, BEOGRAD, a BIOTEH­
Nlč:KI iFAK!ULTET (GOZDARSKI 
ODDELEK), WUBLJNA - prof. dr. 
Mlinšek D. i prof. inž. Rajner F. SU­
MARSKI FAK:ULTET, SARAJEVO, 
predstavljali su: prof. inž. Alikalfić 
F., prof. dr. Kopčić I., prof. dr. Đi­
kić S., prof. dr. Stojanović O., prof. 
dr. Drlnić P., a ZĐMJODELSKO ŠU­
MARSKI FAKULTET (ODSEK ZA 
SUMARSTVO), SKOPJE - prof. inž. 
Bećar, D., prof. dr. Grujovski B., 
prof. dr. Todorovski S., doc. dr. Po­
povski P., doc. dr. Stefanovski V., 
prof. dr. Zorbovski M. i ŠUMARSKI 
FAKULTET, ZAGREB - prof. dr. 
Spoljarić Z., prof. dr. Benić R., prof. 
dr. Klepac D., prof. dr. Opačić I., 
prof. dr. Potočić Z., prof. inž. Hamm 
Đ., doc. dr. Brež.njak M ., dr. Bađun 
S. a kao gosti Plenumu su prisu­
stvovali inž. Sučević M. iz Savezne 
privredne komore, Beograd, inž. Ta­
baković K. iz Saveza inženjera i teh­
ničara šumarstva i drvne industrije 
Jugoslavije, inž. Mudrovčić A. iz Sa­
veza inženjera I tehničara šumar­
stva i drvne industrije SR Hrvat­
ske, Rađenović O. iz Zajednice na­
učno-istraživačkih organizacija iz o­
blasti šumarstva i drvne Industrije 
i delegat Predsjedništva Saveza stu­
denata šumarstva i drvne Industrije 
Jugoslavije, Pavić Ivan, student IV 
godine Sumarskog fakulteta u Za­
grebu. 

U IZVJEŠTAJU O DOSADAŠ­
NJEM RADU ZšFJ, Tucović A. 
istakao je da se djelatnost Zajedni­
ce odvijala u uvjetima značajnih 
promjena i strujanja u razvoju vi­
sokog školstva i organizacije nauč­
nog rada. Aktivnost ZSFJ se odvi­
jala preko Predsjedništva I odbora 
za: - nastavu; - naučno istraživač­
ki rad; - fakultetska dobra i finan­
cije, i to putem diskusija, razmjene 
mišljenja i mobiliziranja članstva 
na sprovođenju reforme nastave i 
organizacije znanstvenog rada. Ne­
ka od pitanja koja su dominirala u 
toj aktivnosti ZŠFJ bila su: - mje­
re za podizanje kvalitete studija 
(režimi studija, izrada općih jugo­
slavenskih udžbenika, pedagoško o­
brazovanje nastavnika itd.); - je­
dinstveni okvirni nastavni plan. -
usklađivanje programa nastave III 
.stupnja (specijalizacija, magisterij); 
::::. problemi znanstvenog rada na šu­
marskim fakultetima; - interfakul­
tetska i interkatedarska suradnja; 
- važnost i značenje nastavnih po­
kusnih objekata u procesu nastave 
i znanstvenog rada; - planiranje 
kadrova i problemi oko zapošljava­
nja diplomiranih inženjera šumar­
stva i drvne industrije. Rad na re­
formi nastave i njenoj moderniza­
ciji odvijao se uz suradnju studena­
ta, a Predsjedništvo ZšFJ je koopti­
ralo u svoj sastav i predstavnika Sa­
veza studenata šumarstva 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 
udruženja nastavnika i suradnika. 
Na inicijativu ZšFJ, formirana je 
komisija pri Saveznoj privrednoj ko­
mori za problematiku broja, profila 
i kvalitete kadrova za šumarstvo I 
drvnu industriju i odnose obrazov­
nih institucija i privrede. Komisiju 
sačinjavaju predstavnik ZšFJ, Sa­
vezne privredne komore, SIRŠIDJ, 
i Zajednice naučno Istraživačkih or­
ganizacija iz oblasti šumarstva i 
drvne industrije. Zaključujući svoj 
izvještaj, Tucović, A. naglašava da 
mnoga važna i neriješena pitanja i 
započete akcije treba nastaviti i ubr­
zati njihova rješenja, kako bi se na­
stava i naučni rad na šumarskim 
fakultetima uskladili i zadovoljili 
potrebe šumarske I drvarske privre­
de. 

U diskusiji po izvještaju istaknu­
ta je potreba postojanja ZŠFJ i nje­
nog daljnjeg angažiranja za rješa­
vanje aktuelnih problema na šumar­
skim fakultetima, a koji su izneseni 
u izvještaju. Za to treba da se fa­
kulteti čvršće i snanžije povežu pre­
ko Zajednice i podrže aktivnosti 
ZšFJ, rekao ie Kop č l ć, I ., a za 
rješavanje ovih problema potrebna 
je zajednička aktivnost svih koji či­
ne fakultet radnom zajednicom stu­
denata i nastavnika, istakao je A-
1 i kalfi ć, F. 

Po pitanju PROBLEMI NASTAVE 
I NAUč:NOG RADA referirali su 
Pop o v s k 1, P.: »Problemi visoko­
školske nasta.ve na. šoma.rskim fa­
kultetima. Jugoslavije«, Mi r kov i ć, 
D.: »Režim studija kao sredstvo za. 
podizanje kvalitete nasta.ve•, Tu­
c ovi ć, A.: »Diplomski rad kao 
sredstvo za podizanje kvaUtete stu­
dija«, Ben i ć, R.: »Informacija o 
organiiaciji naučnog rada na fakul­
tetima«. 

U svom referatu Pop o v s ki, P. 
iznosi da reforma univerziteta i in­
tenzifikacija visokoškolske nastave 
zadnjih godina daje i novi impuls u 
težnji za još veće intenzif!ciranje na­
stave, njeno potpunije osavremenja­
vanje i približavanje stvarnim po­
trebama našeg društva. Kao rezultat 
toga, došlo je do prijedloga za ko­
rekcije i izmjene u nastavnim pla­
novima i programima, do veće tež~ 
nje za stvaranje stručnih kadrova 
onakvih profila za kakve se smatra 
da su najpotrebniji šumarskoj i dr­
varskoj privredi naše zemlje. Za u­
savršavanje stavova po nastavnim 
i drugim problemima najbolja me­
toda suradnje je održavanje inter­
katedarskih sastanaka. Zaključci do­
neseni na takvim sastancima naj­
mjerodavniji su za pojedine nauč­
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 Predsjedništva ZSFJ. 
Dok je za studij II stupnja postig­
nuta suglasnost o minimumu nastav­
nih planova i programa, studij m 
stupnja nije još analogno tretiran. 

Za taj vid nastave na fakultetima 
trebalo bi to što prije učiniti. 

U vezi nastave II stupnja, Po­
p o v s ki, P. ističe da je Jedan od 
gorućih problema, kakav režim pro­
pisati kod upisa u prvu godinu. U­
pisivanje bez prethodne selekcije i­
malo je svoje pozitivne strane, ali 
je istovremeno prouzrokovalo niz 
poteškoća i negativnosti. Slobodan 
upis obavezuje fakultet za angaži­
ranje velikih financijskih I drugih 
sredstava za studij u prvoj godini, 
a ne daje mu mogućnost eliminira­
nja sllučajnih prolaznika od onih 
koji žele svoj životni poziv posvetiti 
šumarstvu, odnosno drvnoj industri­
ji. Sve to navodi na ozbiljna razmiš­
ljanja kako koordinirati sve to i osi­
gurati što bolje uvjete i što uspješ­
nije studiranje onima koji su se po­
svetili šumarstvu i drvnoj industriji. 

Nastava III stupnja na našim fa­
kultetima Izvodi se kao jednogodiš­
nja (specijalizacija) I dvogodišnja 
(magisterij). Ona je mlađeg datuma, 
i zbog toga postoje veće razlike u 
režimu tog studija, u nastavnim pla­
novima i programima, te u načinu 
njenog izvođenja na pojedinim fa­
kultetima. Među postojećim razlika­
ma, dvije su koje zaslužuju naroči­
tu pažnju. Prvo, uvjeti koje kandi­
dat treba ispunjavati, i drugo, odre­
đivanje minimalnog zajedničkog 
programa i plana za pojedine nauč­
ne discipline. 

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

Intenzivni razvoj nauke pretpo­
stavlja i intenzivnu visokoškolsku 
nastavu, u kojoj student nije pasi­
van promatrač, koji prima sve što 
mu se kaže na predavanjima >ex ca­
thedra«, nego i aktivno učestvuje u 
izvođenju te nastave. Intenzifikacija 
i reforma nastave zauzeli su domi­
nirajuće mjesto u radu organa u­
pravljanja na svim fakultetima. Vo­
de se diskusije, zauzimaju određeni 
stavovi, vrše analize i traganje za 
boljim, suvremenijim i svrsishod­
nijim rješenjima i putevima za in­
tenzifikaciju nastave, pa i radikal­
nim izmjenama dosadašnjeg načina 
izvođenja, naglasio je na završetku 
svog izlaganja Pop o v s ki, P. 

U koreferatu M i r k o v i ć, D. iz­
nosi da režim studija Ima za cilj da 
regulira proces »proizvodnje kadro­
va« određenog profila i nivoa zna­
nja. Jedan od njegovih elemenata 
je i kvalitet nastave. Razmatrajući 
ovaj problem, on analizira zavisnost 
između rezultata i uvjeta studiranja. 
Rezultat iskazuje brojem studenata 
koji su diplomirali, a uvjete nekim 
karakterističnim elementima režima 
studija. Podaci se odnose na Sumar­
ski fakultet, Beograd, i to za period 
od 20 godina. Razmatrani režimi stu­
dija za školske godine 1921, 1924, 
1932, 1949, 1952, 1956, 1960, 1963, 1966. 
I broj diplomiranih studenata, po­
kazuju da, bez obzira na reilm stu-
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dija, približno diplomira 50''/o upi­
sanih studenata. To pokazuje da je 
•proizvodnja kadrova« neracionalna 
i neekonomična, :ill l to da se ne 
može jedino propisima osigurati ve­
ći postotak diplomiranja. Razmatra­
jući zavisnost između režima studi­
ja i kvalitete nastave, iznosi miš­
ljenje da bi se kvalitetnijom nasta­
vom mogao pooštriti režim studija 
i postići nastojanje u režimu studi­
ja »godina za godinu«. Zato su po­
trebna kvalitetna predavanja i vjež­
be, kontinuirani rad sa studentima 
i riješeni uvjeti rada studenata, u­
ključiv i dovoljno velike biblioteke, 
ističe Mir k o v i ć, D. na kraju svog 
korefera ta. 

Diplomski rad, kao vid podizanja 
kvalitete studija, svojim sadržajem 
i orijentacijom predstavlja jedan o­
blik akumulacije znanja studenata. 
Svojim aktivnim karakterom pod­
stiče radne navike studenata i omo­
gućuje studentima da ispolje svoje 
sposobnosti i aktivnost koja najviše 
odgovara njihovom duhovnom pro­
filu, istakao je u svom koreferatu 
Tu c ov i ć, A. Sistematska veza iz­
među nastavnih predmeta pri izradi 
diplomskih radova omogućuje stu­
dentu ne samo rješavanje konkret­
nog stručnog zadatka, nego i cjelo­
vitiji pregled na struku, te podsti­
caj za stručnom ili znanstvenom 
preokupacijom, a ujedno mu se ti­
me stvaraju i prve mogućnosti za 
početak specijalizacije. Iznijelo 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, što predstavlja ne­
ophodne uvjete za uspješno odvija­
nje nastavnog procesa. Izradom di­
plomskog rada kod studenata se raz­
vija pojačani osjećaj odgovornosti, 
što mobilizira pažnju i podiže samo­
pouzdanje studenta, istakao je na 
završetku svog izlaganja Tu c ovi ć 
A. I 

U svojoj informaciji o organizaciji 
naučnog rada na fakultetima, B e­
n i ć, R. je izvijestio o postojećem 
stanju na fakultetima i poteškoćama 
koje su već dugo vezane uz ovaj vid 
djelatnosti, a od kojih financiranje 
naučno-istraživačkog rada stoji na 
prvom mjestu. 

U diskusiji je istaknuto da bi tre­
balo ograničiti broj upisanih stude­
nata na šumarske fakultete, da bi 
se trebalo pristupiti modernijim o­
blic.ima nastave u kojoj je neophod­
no pratiti ne samo rad studenata ne­
go i završenih inženjera. Razvija­
njem intelektualnog potencijala kod 
studenata, stvorit ćemo inženjera 
•koji će biti u stanju rješavati ne 
samo postojeće 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, što više koristiti 
razne oblike terenske nastave, di-

- rektnije i komunikativnije prenositi 
znanje na studente i omogućiti stal­
no i slstematsko dopunsko obraza-

224 

vanjc diplomiranih inženjera. nagla­
sio je u svom izlaganju M 1 i n š e k, 
D. Osuvremenjavanje visokoškolske 
nastave, rekao je Ko p č i ć, 1., da­
nas je imperativ, i ono treba da se 
osniva na principima andragogije. 
Zor b o v s ki, M. iznosi da postoji 
veliki raskorak između potrebe o­
brazovanja i materijalne osnove za 
obrazovanje, što stvara velike teš­
koće u visokoškolskoj nastavi. Za 
nastavu III stupnja smatra da bi se 
trebala uključiti na fakultete kao 
redovni vid nastave, čime bi se omo­
gućilo uključivanje većeg broja kan­
didata na taj studij. 

Reforma visokog školstva nije ne­
što što 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 obogaćivati, a 
nagrađivanje nosilaca obrazovanja 
ne smije se bazirali na formalnim 
kriterijima, nego na sadržaju koji se 
daje, istakao je u svom izlaganju 
A I i k a lt i ć, F. On kao i Bećar, 
D. ističe da osnivanje instituta (za­
voda) na fakultetima znači vraćanje 
naučnog rada na fakultete, što ne 
znači da će se pojavili antagonizam 
između fakultetskih i izvan fakultet­
skih instituta. U sadašnjoj etapi in­
tegracije privrede poboljšat će se i 
uvjeti za naučno-istraživački rad, a 
nosilaca tog rada nije nikad previše. 

»I!1formaciju o financiranju šu­
marskih fakulteta Jugoslavije« iznio 
je D rini ć, P. Ističući da sadašnja 
sredstva republičkih zajednica za fi­
nanciranje obrazovanja nisu dovolj ­
na za suvremenu nastavu, naglaša­
va da je za sada nerealno očekivati 
da će se ona znatnije povećati. Zbog 
toga se fakulteti sve više orijentira­
ju na pribavljanje sredstava za na­
učno-istraživački 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 izvođenje nasta­
ve. 

Nakon prihvaćanja ne~ih dopu­
na i izmjena Statuta ZŠF J, iza brano 
ie novo Predsjedništvo Zajednice, 
koje, nakon konstituiranja, sačinja­
vaju: Bećar, D., predsjednik, Raj­
n e r, F. potpredsjednik, Kop č i ć, 
I., potpredsjednik, Po toči ć, z., 
S i m)e u nov i ć, D. Osim toga, Ple­
num je izabrao i članove Odbora za 
nastavu i Odbora za naučno-istraži­
vač1d rad. 

Nakon temeljne i iscrpne diskusije 
na IV Plenumu ZŠFJ, doneseni su 
slijedeći: 

ZAKLJUCCI 

l. Konstatir1mo je da je Zajedni­
ca svojim radom opravdala svoj1;1 
postojanje i • potvrdila_ potrebu da­
ljeg proširivanja i produbljivanja 
njenog rada. 

2. Nakon diskusije o. problemu u­
napređenju nastave, Plenum donosi 
sledeće zaključke: 

- Po pllanju selekcije kandidata 
za šumarske studije došlo se na sta­
jalište da se primljeni kvolifik,icioni 
ispit kao metoda selekcije na fakul­
tetima gdje se za to osjeća polrcba, 
a težište dati na selekciji tokom I 
godine studija. 

- Plenum preporučuje fakulleli­
ma da se koci rješavanja problema 
reforme visokoškolske nastave na 
fakul tetima primjenjuju andragoške 
metode obrazovanja. 

- Preporučuje se obavezna izra­
da diplomskih radova kao i uskla­
đ ivanje statutarnih propisa i pra­
vilnika za izradu diplomskog rada. 

- Da se postdiplomska nastava u­
čini obaveznim vidom školovanja vi­
sokoškolskog obrazovanja i da se 
razrade zajednički principi odabi­
ranja kandidata. 

- Da se uspostavi čvršća surad­
nja Između fakulteta kod izrade na­
stavnih planova i programa za post­
diplomsku nastavu kao i u njihovoj 
realizaciji. 

- U svrhu redovnog upoznavanja 
s najnovijim naučnim i tehničkim 
dostignućima, potrebno je da fakul­
teti uvedu kao stalan metod rada 
kontaktiranje sa stručnjacima iz 
prakse, održavanjem seminara, kur­
seva, savjetovanja i sl. 

- Plenum preporučuje fakulteti­
ma da se intenzivira suradnja izme­
đu njih oživljavanjem interkatedar­
skih, odnosno interpredmetnih sasta­
naka. 

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

- Preporučuje se fakultetima da 
u oblasti naučno istraživačkog rada 
nađu najpogodniji način suradnje s 
ostalim naučno-istraživačkim insti­
tucijama izvan fakulteta. 

- Preporučuje se da se fakulteti 
· pojedinačno učlane u Zajednicu na- ~ 
učno-istraživačkih organizacija za 
šumarstvo i . industriju za preradu 
drva. 

- U pogledu novih modaliteta fi-
• nanciranja visokoškolskog obrazo­
vanja,- ostvariti punu suradnju sa 
Saveznom privrednom komorom i 
SITŠDJ u svrhu iznalaženja najpo.­
godnijih načina !inansiranja. 

- Utvrđeno je da postoji razlika 
između linije intenziviranja nastave, 
što je predstavljena kao osnov u re­
formi visokog školstva i načina fi­
nanciranja visokog školstva koje se 

. odvija preko Zajednice za financi­
ranje. 

· Kriteriji i postavke koje zajed­
nice za financiranje, pri određiva­
nju obima sredstava, postavl jaju 
pred visokoškolske ustanove u opre­
ci su s intencijom reforme i onemo­

. gućuju prilaz i rješavanje problema 
' koje reforma postavlja. 

St. B. 



IZ RADNIH ORGANIZACIJA 

Kombinat Belišće - nakon B& godina 
postojanja - ukl)učen prugom normalnog 
kolosijeka na magistralne 2e1Jeznlčke 

pruge Osijek -Vinkovci-~eograd-Zagreb 

U hislorlj I postojanja mjesta Be­
lišće, lri su najznačajnija događaja, 
I to: 

- 27. XI 1884. god. osnivanje po­
du:ieea S. H. Gutman i puštanje u 
rad prve industrije - pilane; 

- puštanje u rad 1960. godine 
tvornice papira i kartonske amba­
lžae. Time je dat novi pečat životu 
mjesta Belišća; 

- puštanje tokom oktobra mjese­
ca 1970. u probni saobraćaj pruge 
normalnog kolosijeka, dužine 14 km, 
Bizovac-Belišćc. 

Povijest izgradnje uskotračne 
pruge u Belišću, kao i u ovom dije­
lu slavonsko-podravske regije, usko 
je vezana sa osnutkom tada velike 
drvne industrije u Belišću. 

Povod za izgradnju uskotračne 

pruge bilo je osnivanje firme sa 
stranim kapitalom Solomona i Hen­
rika Gutman. 

Nekada i 

danas 

Uporedo s izgradnjom prve indu­
strije - pllane - u Belišću, izgra­
đivana je i prva šumsko industrij­
ska pruga prema mjestu Harkanov­
cl, duž 16 km i širine 1 metar. Fir­
ma S. H. Gutman svoj je prosperi­
tet bazirala na bogatim slavonskim 
šumama hrasta, a kasnije i bukovi­
ne iz šumskih sastojina Papuka. 
Prva industrija Belišća zacrtana je 
na pilanskoj preradi, dok su u kas­
nijem periodu povećanja rentabil­
nosti, kroz lskori~tavanje drvne ma­
se, podignute još tvornice tanina, 
suhe destilacije drva, tvornica ba­
čava i parketa. 

Kako je bogatstvo šuma na ovoj 
regiji osiguravalo za duže vrijeme 
alimentaciju belišćanske industrije, 
firma Gutman zaključuje ppstepeno 
velike eksploatacione ugovore za 
šumska područja s vlastelinstvima 
u Valpovu, Donjem Miholjcu, Sla-

vonskoj Orohovici i Voćlnu. Kao go­
lemi pipci velike drvne Industrije 
pružale su se novo izgrađene željez­
ničke uskotračne pruge sve dublje i 
dublje u bogata njedra slavonskih 
šuma. Tako je uskoro jedno veliko 
područje, od gotovo 150 km dužine, 
povezano u jednu organsku cjelinu. 

Niz desetljeća (1884-1945) stvaran 
je jedan poseban organizam kapi­
talističke privrede, koji Je jednako 
u uvjetima Austro-Ugarske, kao I 
stare Jugoslavije, stvorio svoj zase­
ban režim l hlerarhiju, kroz koju je 
vođena zasebna poslovna kapitali­
stička privreda na ovom velikom po­
dručju Slavonsko-podravske regije. 

Bez obzira na pravu pozadinu iz­
gradnje uskotračne pruge u ovom 
području, u svakom slučaju za pri­
vredu i razvitak ovog kraja to je 
Imalo veliki značaj. 

Od 1883-1924. godine na područ­
ju ove regije Izgrađeno je cca 180 km 
uskotračne željezničke pruge, širine 
I metar, s pravom javnog saobraća­
ja. Izgradnja uskotračne pruge obu­
hvatila je dionice Osijek-Voćin s 
odvojcima za Prandanovce (danas 
Vučkovac), Noskovci, Slavonska 0-
rahovica i Slavonski (Slattnskl) Dre­
novac. Vlasništvo uskotračnih pru­
ga do 31. XII, 1908. godine bilo je 
firme »Gutman«. Od 1. I 1909. sve 
ove pruge javnog saobraćaja prela­
ze pod upravu novoosnovanog dio­
ničarskog društva SPZ (SLA VON­
SKO POORA VSKE ZEWEZNICE), 
a firma Gutman imala je u tom dru­
štvu svakako paket akcija i usmje­
ravala politiku poslovanja. 

Poslije oslobođenja, uskotračna 
pruga pada pod JZ, te se već tada 
počelo s ukidanjem nekih manjih 
dionica, kao npr. Belišće-Pranda­
novci, Gložđe-Polum-Breštanovci. 
Prelaskom željeznica na radn.lčko 
samoupravljanje, nužnost zakona i 
rentabilnost u privredi primorali su 
RS ZTP-a Zagreb na slobodno for­
miranje cijena u saobraćaju I poste­
peno ukidanje nekih nerentabilnih 
pruga, od kojih je svakako bila na 
udaru i ova mala pruga u slavon­
sko podravskoj nizini. Od početka 
1966. do 31. XII, 1968. ukinute su u 
cijelosti sve uskotračne pruge na o­
vom području. Privremeno na re­
laciji Belišće--Osiiek, uz posebne u­
vjete, saobraćao je samo teretni pro­
met do 30. VI, 1970. godine, kada je 
otišao zauvijek i naš mali vlak. 

Za proteklih 85 godina postojanja 
uskotračne pruge, koja je usko ve­
zana za historijski postanak Indu­
strije u Bellšću, mnogo i mnogo pu­
ta čuo se prodorni zvižduk našeg 
malog, od milja zvanog, , Gucec. Taj 
mali vlak decenijama je prevozio na 
tisuće tona tereta, pretežno drvnih 
masa, i na tisuće putnika kroz sla­
vonsku ravnicu. Mnogo I mnogo puta 
stenjala je mala lokomotiva • Guce« 
pod tretom drvnih masa, drndajući 
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po tračnicama uz klopot nesložnih 
točkova na mučnom I sporom putu 
od stanice do stanice. 

Rasprave o zamjeni uskotračne 
pruge u komuni Valpova vodlle su 
se još negdje 1962. godine, ali zajed­
nički jezik između bivšeg ZTP-a 0-
sljek i radnih organizacija nije se 
mogao naći. 

U komuni Valpovo, u ovoj situa­
ciji, sve su oči bile uprte u Kombi­
nat Belišće. Konačno organi uprav­
ljanja Belišća donose odluku o hit­
noj izgradnji industrijskog kolosije­
ka duž. 14 km, na relaciji Bizovac­
Belišće. 

S izgradnjom industrijskog kolo­
sijeka normalne širine počelo se u 
jesen 1969. godine. Na toj dionici od 
većih radova bilo je teškoća u iz­
gradnji nadvožnjaka u Bizovcu i 
mosta na rijeci Karašici, kod Lađi-

NOVE KNJIGE 

Golov ač, A. F.: ELEKTROMO­
TORI I DOVOD ELEKTRO-ENER­
GIJE DO STROJEVA ZA OBRADU 
DRVA) (Električeskie mašlny i elek­
troprivod derevoobrabatyvajuščih 
stankov. Moskva, »Lesnaja prorn-st«, 
1968, str. 339, s ilustracijama. Cije­
na lr. 29 k. 

U knjizi su opisani elektromotori 
koji se primjenjuju u drvnoj indu­
striji i njihove mehaničke karakte­
r istike. Obrađen je dovod električne 
energije do strojeva i mehanizama 
za obradu drva, osnove dinamike 
dovoda, pitanje izbora elektromoto­
ra, sistema električnog reguliranja 
brzine okretanja, principi električ­
nog upravljanja, kao i sheme uprav­
ljanja agregatima i više motornim 
uređajima. Prrkazani su i dijagrami 
opterećenja. Knjiga je namijenjena 
inženjerima i tehničarima a može 
poslužiti i kao udžbenik za studente. 

St. B. 

Paturoev, V. V.: ISPITIVA­
NJE SINTETSKIH LJEPILA (Ispy­
tanle sintetičeskih kleev). Moskva, 
•Lesnaja prom-st«, 1969, str. 117. Ci­
jena 40 k. 

U knjizi se razmatraju osnovna 
svojstva sintetskih ljepila, kao što 
su fizičko-kemijska,reološka i teh­
nološka. Opisuju se najrašireniji na­
čini Ispitivanja sintetskih ljepila i 
suvremeni uređaji i aparati za ispi­
tivanje. Knjiga Je namijenjena in­
ženjerima i tehničarima u tvornica­
ma I laboratorijima. 
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mirovoca. Na zadovoljstvo izvođača 
radova i investitora, u toku oktobra 
1970. godine uspješno Je okončan Je­
dan obiman zadatak, za čiju su rea­
lizaclju Kombinat Belišće, ZTP Za­
greb i privredne organizacije Val­
povštlne uložile u novcu i materi­
jalu oko 1,6 milijardi st. dinara. 
Dolazak prvog šinjskog vozila nor­
malne pruge u J3elišće toplo je po­
zdravljen dobrodošlicom. To je hi­
storijski značaj za Beli~će l napose 
za komunu Valpovo. 

Daljnji razvoj Belišća ne može se 
više zamisliti bez povezivanja s ma­
gistralom željeznićkih pruga Osi­
jek--Vinkovci--Beograd--Zagreb. Iz­
gradnjom ove pruge potpuno je 
riješen transport sirovina i goto­
ve robe. Izgradnjom 14 km du­
žine ind. kolosjeka Bizovac-Beli­
šće, rješava •se još jedan problem 

Popov, K. M. i dr.: IZRADA 
PROIZVODA (l'roizvodstvo izdelii). 
Moskva, »Lesnaja prom-st<, 1969, 
str. 320. Cijena 89 k. 

U knjizi se razmatraju svojstva 
drva kao materijala u konstrukci­
jama, opisuju načini formiranja de­
talja, spajanja i konstrukcije raznih 
proizvoda iz drva. Iznašaju se teh­
nološki procesi i oprema. Ujedno se 
daju osnovna znanja o materijalima 
za povdlnsku obradu i načinima 
njihovog nanašanja. Knjiga je na­
mijenjena inženjerima i tehničari­
ma. 

V a ki n, A. T. i dr.: ALBUM 
GREŠAKA DRVA (Album ·porokov 
drevesiny). Moskva, »Lesnaja 
prom-st•, 1969, str. 124, s ilustraci­
jama, tab. 39. Cijena 2 r. 97 k. 

Knjiga sadrži ilustracije u boji gre­
šaka drva, klasifikaciju i njihov o­
pis. Detaljno se opisuju greške sta­
bla: kvrge, trulež, raspukline, greš­
ke oblika i građe kao i greške na 
trupcima. Naročita je pažnja posve­
ćena pojavi grešaka i načinu mje­
renja. Album je namijenjen šumar­
skim i drvarsklm stručnjacima kao 
i studentima. 

STERLIN, D. M.: Suška v proiz• 
vodstve fanery i drevemostružecnyh 
plit (SUšENJE U PROIZVODNJI 
šPERPLOCA I IVERICA), Lesnaja 

koji je godinama u prošlosti pratio 
Kombinat Belišće I privredu ovog 
kraja. Sada otpadaju veća sredstva 
oko plaćanja pretovara u Osijeku i 
Bizovcu, a otvaraju se nove moguć­
nosti uvođenja mehanizacije rada na 
stvarištima u Kombinatu i primjene 
paletizacije. 

Vrijeme nemilosrdno gazi sve, pa 
nije mimoišlo ni uskotračnu prugu 
malog popularnog »Guce•, koji je 
skoro devet decenija saobraćao sla­
vonskom ravnicom. Od 30. VI 1970. 
nema više starog »Guce• . Nekoliko 
tipova vagona i dvije lokomotive i­
pak neće biti izrezane u staro želje­
zo, ostat će u saobraćajnom muzeju 
kao uspomena na •Gucu« I vrijeme 
koje ga je pregazilo zauvijek. 

Belišće, 15. oktobra 1970. 

štrok Franjo 

promyšleno9t, Moskva, 1968. 378 str. 
Cj,jena I r. 35 k. Opisuje se zakoni· 
tost kod sušenja fumira i usitnje• 
nog drva. Dane su ,metode za odre­
đivanje efektivnosti raznih sušara. 
Knjiga je namijenjena inženjerima 
i tehničarima u drvnoj industriji. 

CUDINOV, B. S.: Teorija teplovoi 
obrabotki drevesiny. (TEORIJA 
TERMICKE OBRADE DRVA) »Na­
uka«, Moskva, 1968, 256 str. Cijena 
1 r. 54 Je. Knji,ga ,predstavlja prv.i 
pok'llšaj sistematiziranja i .generaili­
z~ranja podataka istraživanja o ter­
mičkim svojstvima i toplins-koj ob­
radi drva. U knjiZli je obuhvaćeno i 
malo istraženo područje smmava­
nja i odmrzavanja drva. Iznesene 
metode iproračuna mogu se koristi­
ti za ra:zne proizvodne uslove i s p ri­
loženim grafikonima i nomogrami­
ma omogu6uju rješavooje određe­
noa za<latka u krat:kom vremenu. 
Km3iga je namijenjena tehnolo-zima 
i kao ucliibenik za s tudente. 

VANCENKO, P. D.: Oburodovanie 
spičečnovo proizvods,tvo. evo re­
mont i montaž (POSTROJENJE ZA 
PROIZVODNJU šIBICA, NJEGOV 
REMONT I MOTAtl) »Lesnaja 
promišljennost«, Mosba 1960, 208 
str. Cijena 59 kop. 

VERNER, A. U.: Proizvodstvo kar• 
tonnyh jaščilcov (PROIZVODNJA 
KARTQNSKIH KUTIJA). •Lesnaja 
promišljenost«, Moskva 1960. 314 
str. Cijena 1 r . 06 kop. 



Pro!. dr. ing. B. P e J o s k i : PRI­
MARNA PRERABOTKA NA DR­
VOTO, I DEL, MEHANICKA PRE· 
RABOTKA NA DRVOTO, SkopJe, 
1969. 

Prof. dr. inž. Branislav Pejoski, 
redoviti profesor Univerziteta u 
Skopju, napisao je i objavio djelo 
•Primarna prerabotka na drvoto, 1. 
del, Mehanička 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 šperovanog 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. Pllan­
ska proizvodnja u Jugoslavij, 5. Os­
novni uslovi za podizanje pilane, 6. 
Balvanište (stovarište trupaca), 7. 
Standardi l specifikacija pilanskih 
trupaca, 8. Zaštita trupaca i mani­
pulacija s trupcima na balvaništu, 
9. Pilansk~ala i pomoćne radioni­
ce, 10. Radni strojevi u pilanskoj 
hali (primarni i sekundarni strojevi 
u pilani), 11. Pilanska proizvodnja 
(osnovni pojmovi, načini piljenja 
trupca, nadmjera, raspored pila, na­
pinjanje llstova pila, prevjes listo­
va pila i pomicanje trupca, tehnika 
rada na pomoćnim radnim stroje­
v(ma, _stovarište piljene građe, pare­
nJe p1lJene građe, sušenje piljene 
građe, standardi za piljenu građu 
listača i četinjača). 

. Drug_i dio bavi se prikazom pro-
1zvodn1e furnira, a sastoji se: 1. Hi­
storijat, 2. Sirovina u proizvodnji 
furnira, 3 . Proizvodnja furnira, 4. 
Tehnika proizvodnje furnira (pilje­
ni, rezani i ljušteni furnir, iskorišće­
nje, sušenje rezanog i lJuštenog fur­
nira), 5. Standard za furnir. 

U trećem dijelu prikazana je pro­
izvodnja šperovanog drva, a taj se 
prikaz sastoji od: 1. Historijat, 2. 
Proizvodnja šperovanog drva u svi­
jetu i kod nas, 3. Ljepila, 4. Tehno­
logija proizvodnje furnirskih ploča 
(šperploča), 5. Tehnologija proizvod­
nje stolarskih ploča (panel ploča), 
6. Tehnologija avionskih furnirskih 
ploča, lameliranog drva i lignofo­
la, 7. Standard za !urnirske i stolar­
ske ploče. 

Cetvrtl dio obuhvaća prikaz pro­
izvodnje vlaknatica a sastoji se od: 
1. Historijat, 2. Proizvodnja vlakna­
tica u svijetu i kod nas, 3. Tehno­
loški proces (sirovina, tehnološki 
proces), 4. Standrad za vlaknatice. 

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

nološkl proces (sirovina, vrste ive­
rlca, tehnološki proces), 4. S tandard 
za iverice. 

Na kra ju dodan je registar nave­
denih autora, kao i popis osnovne 
literature. Stručn i registar ne po­
stoji. 

To je djelo štampano kao udžbe­
nik Univerzite ta u Skoplju, a recen­
zent je bio dr Milutin Knežević, re­
dovni profesor šumarskog fakulteta 
u Beogradu. 

To je udžbenik pisan za potrebe 
šumarske nastave na Univerzitetu u 
Skopju, a u skladu s novim nastav­
nim planom koji je stupio na snagu 
škol. god. 1966/67. Taj novi nastavni 
plan, namjesto predmeta »šumar­
ska tehnologija drva, 1. dio, Meha­
nička tehnologija drva«, uveo je tri 
predmeta: l. Tehnologija drva za­
jedno s anatomijom drva, 2. Primar­
na prerada drva i 3. Finalna prera­
da drva. U predgovoru udžbenika, 
prof. dr. inž. B. Pejoski navodi da 
su osnovni motivi za tu promjenu 
bili sljedeći: 1. Oko 30'>/~ šumarskih 
inženjera diplomiranih na Univer­
zitetu u Skopju zaposlene je u drv­
noj industriji i u srodnim privred­
nim granama, 2. Potreba diferenci­
jacije nastave na primarnu i final­
nu preradu drva, 3. J?roizvodni pro­
ces u šumskom gospodarstvu za šu­
marskog inžinjera ne bi bio potpun, 
ako on ne bi sagledavao i područ­
je upotrebe, odnosno područje me­
haničke i kemijske tehnologije drva. 

Po opsegu, najveći dio udžbenika 
otpada na prikaz proizvodnje pilje­
nog drva. Prrkaz te proizvodnje o­
buhvaća skoro 4/5 opsega udžbenika 
(77,',l'/o). Ostala 1/5 opsega udžbeni­
ka otpada na prikaz proizvodnje 
furnira (7,50/o), proizvodnje šperova­
nog drva (6,6'/o), proizvodnje vlakna­
tica (3,40/o) i proiivodnje iverica 
(4,6''/o). 

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

I . Rorvat 

Prof. L . M. P e r e 1 y g i n : DRE• 
VOSINOVEDENIE, 2. izd., preradio 
I dopunio doc. B. N. Ugolev; izđ. 
•Lesnaja promyšlennost«, Moskva 
1969, s. 320. 

To je drugo _izdanje poznatog udž­
benika Prof. L. .M. Pereligina, koji 
je preradio i dopunio doc. B. N. U­
golev. U tom udžbeniku prikazano 
je osnovno zn31:1je o građi i kemij­
skom sastavu drva, o fizičkim i me­
haničkim svojstvima drva, o greška­
ma drva, njegovoj trajnosti i zaštiti, 
a na kraju je dan prikaz karakteri­
stika važnijih vrsta drva. 

U drugom izdanju mnoga poglav­
lja su prerađena i dopunjena. Tako 
je npr. u poglavlju o građi drva dan 
suvremeni prikaz znanja o ultra­
slrukturl stljenke stanica drva. U 
poglavlju o kemljskim svojstvima, 
ponovno Je napisan dio o osnovnim 
kemijskim sastojcima drva kao I 
o osnovnim kemijskim reakcijama 
drvo koje Imaju industrijsko znače­
nje. 

U poglavlju o fizičk im svojstvima 
drva, dan j e prikaz kvantit.ativnih 
karakteristika boje i sjaja drva, me­
toda mjerenja vlažnosti, sadržaj vla­
ge u drvu različitih vrsta, način o­
bračunavanja utezanja i bubrenja, 
na suvremen način opisan je meha­
nizam unutrašnjih naprezanja i da­
ne su kvalitativne karaketristike u­
nutarnjeg naprezanja. Ponovno je 
napisan paragraf o gustoći drva, do­
punjena su znanja o propusnosti dr­
va i o termičkim svojstvima drva. 
Navedeni su novi podaci o vodlj ivo­
sti električne struje kao i o piezo­
eiektričkim svojstvima drva. Ponov­
no je napisan paragraf o akustičkim 
svojstvima drva, Znatno je proširen 
onaj dio koji se bavi djelovanjem 
infracrvenih ,:raka, zraka svjetla, 
zraka ultravioletnih, rentgenskih i 
radioaktivnih (nuklearnih). 

U poglavlju o mehaničkim svoj­
stvima proširen je dio o anizotrop­
nosti drva, dani su osnovi reologije 
drva, revidirao je paragraf o ispiti­
vanju mehaničkih svojstava drva, 
obnovljeni podaci o čvrstoći, spec. 
radnj i loma, elastičnim konstantama 
drva kao i prikaz metode destruk­
tivnog ispitivanja čvrstoće drva. 

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

U poglavlju o utjecaju pojedinih 
faktora na svojstva drva, izvršena 
je dopuna o utjecaju temperature l 
vlažnosti drva na čvrstoću i reološke 
karakteristike drva, opisan je utje­
caj radioaktivnog zračenja drva. 

U 1963. godini donesen je nov 
standard o greškama drva (GOST 
2140- 61). U vezi loga revidirano ie 
poglavlje o greškama drva. Kod to­
ga se vodilo računa o rezultatima 
istraživanja o uzročnicima grešaka 
kao i o 'utjecaju grešaka na svojstva 
drva. 

Potpuno je prerađeno poglavlje o 
trajnosti i zaštiti drva uzevši u obzir 
najsuvremenije konzervanse i nači­
ne zaštite drva. 

Udžbenik sadrži 65 tablica, 93 ilu­
stracija, 50 formula i 51 naslov citi­
rane literature. 

I. Borvat 
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PRILOG KEMIJSKOG 

„CHROMOS KATRAN 
TVORNICA BOJA I 

NITRO TEMELJNE B O JE 

Za bojenje drvenih površina, ipri čemu teks­
tura drva ostaje vidljiva, u našoj stručnoj lite­
raturi udomaćio se izraz »močenje«. Kao močiJa 
upotrebljavaju -se orgaru;ke boje otopljene u vo­
di, orahovo močilo ili kemijska močila. 

Nedostatak vodenih otopina je: 

- u osušeno drvo unosi $e voda, pa je po­
trebno sušenje; 

- -podižu stanićne stljenke drva, zbog čega 
se nakon .sušenja površine trebaju ,brusit-i; 

- zbog potrebe •sušenja, naročito u skuče­

nim radnim prostorijama - rad je otežan; 

- čes,a je pojava ,sivila j)j bjelila 1spod fil­
mova laka, ako površine n isu dovoljno osušene; 

- veće koncentracije vodenih otopina m~ 
či,ta mogu uzrokovati slabo •prianjanje, odnoono 
pojavu ljuštenja filma laka; 

- -kod po!.iester laka mora.ju se ,upotreblja­
vati močila koja su otiporna na organske per­
okside da ne mijenjaju boju i ne uzrokuju loše 
razlijevanje i -pojavu kratera u filmu laka. 

Uz daonašnju dmarnrku u proizvodnji .namješ­
taja, primjena :postupka močenja vodenim mo­
čilima nije .prikladna. ~bog toga smo razradili 
postupak bojenja drva Temeljnim boja.ma za 
drvo, od ,kojih -su neke pPiJagođene za naknadno 
lakiranje is&ljučivo nitrolaik-0vima, a neke i ni­
t.ro- i potiester.skirn lakovima. 

Prednosti temeljnih boja pred vodenim mo­
črlima: 

- mogu se na.nosilli štrcanjem, uranjan1em i 
ručno; 

- nije potrebno sušenje. Lak se može na­
nositi odmah iza 111anosa boje - »mokro na 
mokro«; 

- ne podižu ·stanične stijenke drva, pa nije 
potrelmo brušenje; 

- zbog navedenih osobina omogućen je lan­
čani sistem rada, s time brž.i protok u procesu 
proizvodnje. 

Ni'lr-0 temeljne boje ,proizvodimo u slijede-
ćim nijansama: 

7951 - svijetlo .smeđa 
7955 - tamno smeđa 
7960 - svijetli mahagoni 
7965 - mahagoni 
7970 - zelena P-6 
7971 - žuta P-6 
7972 - smeđa P-6 
7973 - crvena P..f> 
7974 - vatreno crvena P-6 
7975 - crna P-6 
7976 - -plava P-6 

7990 - zelena 
7991 - žuta 
7992 - smeđa 

7993 - crvena 
7994 - vatreno crvena 
7995 - crna 
7996 - plava 

Kao što je spomenwto, temeljne boje mogu 
se nanositi štrcanjem, uranjanjem -i ručno, a 
os1rn ,toga -sve nitro temeljne boje mogu se 
miješati bezbojnim nitro-temelji!llla ili lakovi• 
ma, a:ko -.e želi dodati nijansirani transparentni 
lak. _sve boje se mogu međusobno •miješati, tako 
da Je moguće postići 6itav ~ raznih •tonova 
i :nijansi. 

Kod nijansiranja, važno je ,poz:navat:i osnov­
ne principe miješanja boja. 

:2:uta, crvena i .plava su osnovne ili .primarne 
boje (boje prvog reda). One se ne mogu dobtti 
miješanjem s druwro bojama, već ih. moramo 
ima:ti u izvomom oblik<U. 

Narandžasta, zelena ~ Jjubičasta su .sekundar­
ne boje drugog reda. Zovemo ih t ako jer se 
mogu dobiti miješanjem primarnih boja.: 

crvena + žuta - narandžasta 
,plava + žut11 = zelena 

plava + crvena = ljubičasta 



KOMBINATA 

KUTRILIN" 
LAKOVA 

Miješanjem sekundarnih boja dobivamo no­
ve boje, koje zovemo boje trećeg reda m terci• 
jarne boje. I tako miješanje možemo nasta­
viti . . . Tako npr. smeđu boju raznih nijansi 
možemo prirediti na 111iz načina, na primjer: 

žuta + crvena + plava = smeđa 
žuta + crv.ena + crna = smeđa 
«iarandžasta + zelena - smeđa 

narandža.9ta + ,plava - smeđa 

Temeljne boje, oz:načene s P-6, su boje veće 
koncentracije, a upotrebljavaju se za postiza­
nje tamnijih nijansi. 

Posebna temelj,na boja za oplemenjivanje 
blikovog drva je Temeljna boja •FINE« br. 
7988. Na drvo se može nanositi umakanjem, 
štrcanjem ili ručnim premazivanjem. Bilo ko-

. jim posbupkom se nanosi boja, suvišak se mo­
ra obrisati pamučnom ili lanenom ispranom 
k11pom. Brisanje se vrši snažnim rpdlliiskom ru­
ke, tako da se utisne u drvo, kako bi se postigla 
što veća razlika u tonu između godova, odnosno 
u teksturi drva. 

Boja se razređuje Razređivačem br. 7020, u 
omjeru l : I. Prije upotrebe treba ju dobro pro­
miješati. Posude u kojima se priprema trebaju 
biti od stakla, plastike ili bijelog lima. 

Sušenje boje ,na ravnim površinama nije po­
trebno. Temeljni lak može se .nanositi po po­
stupku •mokro na mokro«. Na tokarenim i pro­
filiranim elementima, gdje ,postoji mogućnost 
većeg upijanja j z11državanja veće ,količine boje 
u udubinama, ukazuje se potreba sušenja 30-

50 minuta, što ovisi o veličinama udubina, od­
nosno količine zadržane boje u udubinama. 

J(od uronjavanja ili premazivanja troši se 
80-100 g/m', a kod štrcanja do 180 g/m• raču­
najući ,prj tome -gubitak. Kod štrcanja treba 
upotrebljavati rpistolu s otvorom sapnice (dize) 
0,8 - 1,0 mm, obzirom •na mali viskozitet raz­
ređene boje. Boja se nanosi na dobro osušeno 
drvo (8-101/o vlage) brušeno što fil:nijom granu­
lacijom brusnog pap.ira (najmanje sa br. 120). 
O finoći, brušenja ovisi ton <boje. 

SAVJETI ZA PRAKSU 

POVRSINSKA OBRADA PARKET• 
NIH PLOCA NA TRACI 

Parketne ploče u finalnoj !ormi za 
direktno polaganje postale su stvar­
nost, iako su tek na početku svog 
postojanja. 

Osim problema podloge, koji još 
uvijek nije riješen, jedan od najzna­
čajnijih problemn oduvijek Je bilo 
pitanje raclonalnog i kvalitetnog 
nanošenja zaštitnog sloja na gornjoj 
povdlni. 

Dugofrajni rad i Iskustva na ovom 
poslu pokazall su da je jedini Is­
pravni način površinske obrade tzv. 
tračni, odnosno tunelski, rad s na­
glašenom pažnjom na odstranjivanju 
prašine I hlapivih sastojaka Iz sred­
stava površinske obrade. 

Ovakav način nanošenja laka sa­
drži niz prednosti u odnosu na osta­
le ranije uobičajene postupke (čisto­
ća površine, ponetracija zaštitnog slo­
ja u drvo, pojačani elasticitet plo­
če, ušteda na vremenu, ujednačenost 
sloja Itd.). 

Zbog izuzetnih prednosti tračnog 
lakiranja, opisat ćemo ukratko po­
stupak. 
Obrađena i brušena parketna plo­

ča prije svega ulazi u tzv. ODSTRA­
NJIV AC .PRAŠINE gdje se, siste­
mom četaka i ventilacijom, odstra­
njuje tzv. primarna prašina. Nakon 
toga ploča ulazi u PREDGRIJAC -
tamnu komoru - u kojoj se elek­
tro-zračenjem ploča zagrijava na 
50' C, otvaraju površinske pore drva 
i priprema za lakšu penetraciju Ja­
ka koji se u daljnjoj fazi l!Jevanjem 
nanosi na ploču u LAK-STROJU. 

Iza ovoga (sve pokretnim radom 
na traci) ploča ulazi u ISPARIVAC 
gdje se na temperaturi 30-501 C is~ 
paruje suvišni razređivač a ploča 
dalje ulazi u GRIJAC na 80" C, gdje , 
potpuno otvrdnjava zaštitni sloj. 
Konačno hlađenje se obavlja na 

tr_acl, otvoreno Ili u tunelu, struja­
niem hladnog zraka. 

Kada je ploča prošla ovu fazu do­
lazi do brusilice, koja vrši blag~ po­
vršinsko brušenje laka. 

Da bi kvaliteta zaštitnog sloja bila 
potpuno zadovoJJavaJuća, ranije spo­
menute faze {od predgrijavanja do 
hlađenja) još jednom se ponove. 

Od lakova koji se upotrebljavaju 
~a tzv. lakiranje na traC'i, treba pri­
Je svega spomenuti ULJNO MODI­
FICIRANE DO-LAK.OVE, čije se su­
šenje na traci smanjuje od 6 sati na 
4-8 mfauta, te lakove na bazi KI­
SELOG OTVRĐIV ACA, čije sušenje 
na traci iznosi, umjesto 1,5 sat, sve­
ga 3--6 minuta. 

Na gustoću površinskog tlima je 
relativno lako utjecati učešćem raz­
ređivača i temperaturom ISPARI­
VICA, a što Je važno u odnosu na 
vrste drva Iz kojih se li:rađuju par­
ketne ploče. 

Ing. K. Lastrlć 
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POSTROJENJE ZA LJUŠTENJE FURNIRA, SUŠENJE, OBREZIVANJE 
I SORTIRANJE 

Raute isporučuje kompletna kontinui­
rana postrojenja za ljuštenje, sušenje, 
obrezivanje i sortiranje furnira. U us­
poređenju s ranijom tehnikom proiz­
vodnje, ovo postrojenje zahtijeva ma­
nje radne snage (dvije osobe/S sati), 
ono je brzo (maksimalno 60 mlmin) i 
reducira potrebu na sirovini (ušteda 
ca 5%). 

Raute posjeduje dugogodišnje isku­
stvo kod obrade različitih vrsta drva 
i kao proizvođač postrojenja za meha­
ničku industrijsku preradu drva. Mo­
derna, prvorazredna tehnika Raute o­
mogućuje izgradnju gotovo potpuno 
automatiziranih postrojenja s malom 
potrebom na radnoj snazi i znatnim 

uštedama na si rovinama. 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
ših investicija, da su mnoga od ovih 
postrojenja u cijelom svijetu proiz­
vodi Raute. Stavite se što prije u vezu 
s nama ili našim zastupnikom. 

(Rau-/e) 
TKO POZNAJE PROIZVODNJU OD RALITE, 

TAJ POZNAJE UČINAK MODERNIH 
TVORNICA DRVENIH PLOČA 

LAHDEN RAUTATEOLLISUUS OV 

RAU-TE 

LAHTI FINLAND TELEX: 16162. CABLES: RAUTE 



SRETNU NOVU 
1971. GODINU 

SVI MA 

- POSLOVNIM PRIJATELJIMA 

- PROIZVOĐAČIMA 

._ TRANSPORTNIM PODUZEĆIMA 

- TRGOVAČKIM RADNJAMA 

- SVIM POTROŠAČIMA 

ZELI 

KOMBINAT beliš6e BELIŠĆE 
TELEFON: Belišće 054/74-104 - TELEGAAM: KOMBINAT BELlšćE - TELEX 28-1 10 



SRETNU 

NOVU 1971. 

GODINU 

SV I MA 

- POSLOVNIM PRIJATELJIMA 

- PROIZVOĐAČIMA 

- SVIM POTROšACIMA 

ž ELI 

Drvnu-industrijsko poduzeće Sisak 



,,PLJESEVICA" 
DRVNO INDUSTR IJSKO PODUZEĆE 

DONJILAPAC 

0 

8 
8 

i 
0 

8 
0 
~ 

PROIZVODI: 

SVE VRSTE REZANE GRAĐE 
PALETE I AMBALAŽU 
DRVNE OKVIRE I KONSTRUKCIJE 
ZA POTREBE PROIZVODNJE 
TAPECIRANOG NAMJEŠTAJA 
TE OSTALE FINALNE I POLUFINALNE 
PROIZVODE 

Svim svojim poslovnim prijateljima 

potrošačima želi puno uspjeha u 

NOVOJ GODINI 1971. 

DIP - SISAK 
TVORNICA FURNIRA - PET R I N JA 

PROIZVODI: 

• PLEMENITE FURNIRE HRASTA 

• JASENA I BRIJESTA 

• TE FURNIRE EGZOTA 

- , ' ~ • 1 

I • 

NOVU GODINU 1971. 



,,RADONJA" 
KEMIJSKA- INDUSTRIJA 
SISAK 

Nikole Tesle 15 

ČESTITA 

NOVU 1971. GODINU 

' • 'sv1M svo'Jirvi' ..... . 
POSLOVNIM PARTNERIMA 

2:ELEćl IM MNOGO USPJEHA 

U DALJNJEM RADU 

SA SVOJIM RADNIM JEDiNICAM A: ' 

ŠUMARIJA - GOSPlć 
GRAčAC 

SRB 
D. LAPAC 

UDBINA 
TITOVA KORENICA 

VRHOVINE 
OTOčAC 
PERUšlć 

ZATIM POGONIMA: 

GRAĐEVINARSTVA, 
MEHANIZACIJE I ODR2AVANJA 

TE RADNOM JEDINICOM 

LOVNI CENTAR 

ž e I i svojim poslovnim partnerima i suradnicima 

SR E T N U I U S P J E š ·N U NO V U· GOD I N U f9 71: 



DRVNO INDUSTRIJSKO PODUZEĆE 

DIK NOVOSELEC 

PROIZVODI: PILJENU GRAĐU LISTAčA 

SVE VRSTE PARKETA 

UGOSTITELJSKU OPREMU 

I OPREMU MATERI.JALA 

ČESTITA 

I ž E LI SRETNU NOVU 1971. GODINU 
SVIM SVOJIM PARTNERIMA I SURADNICIMA 

DAVNO INDUSTRIJSKO PODUZEĆE 

PERUŠIĆ 
TELEFON br. 16 
TELEGRAMI: DIP PERUšlć 

POŠTA I ŽELJ. STANICA PERUŠIĆ 
TEKUćl RAčUN 319-1-15 

PROIZVODI: 

• REZANU GRAĐU čETINARA I LlšćARA 
PO JUS-u I NARUDŽBAMA 

• SVE VRSTE DRVENE AMBALAŽE PO NARUDŽBAMA KUPACA 

• ELEMENTE GRAĐEVNE STOLARIJE 

• BUKOVE ELEMENTE 

• SVE VRSTE DRVENIH PALETA 

ž E LI 

S R E T N U N O V U G O D I N U 1 97 1. 



INSTITUT ZA DRVO 
I REDAKCIJA ČASOPISA 

,,DRVNA INDUSTRIJA,, 

ŽELI VAM 

s~; R ~.E::: r N·· .. lJ :··.. N ,;.O .V u 
GOD.INU 1971 



ZAGREB 

S PRIDRUŽENIM DRVNIM KOMBINATIMA: 

Želi Vam 

.. , . 
\ • ,, J 

·li .._ .. :.-

•. •I' 

e »ČESMA«-· BJELOVAR 

e DIK - NOVI VINODOLSKI 

e DIK - RAVNA GORA 

e DIK -· VIROVITICA 

e DI - VRBOVSKO 



DEKORATIVNI PLASTIČNI LAMINAT OTPORAN NA 
TEMPERATURU, VLAGU, KEMIKALIJE I UDARCE 

U dva nova desena: svijetli i tamni 
SLAVONSKI HRAST 

NOVI MATERIJAL ZA UREĐENJE INTERIJERA, ZA BRODOGRADNJU, PRODUKCIJU NAMJEŠTAJA 
I MNOGIH DRUGIH. ARTIKALA. 

U RAZNIM DEZENIMA PLEMENITIH VRSTI DRVETA, ZAJEDNO S NJIHOVIM PORAMA NA POVRŠINI! 

DO SAD NAJUSPJELIJA 2AM JENA ZA PRIRODNI FURNIR 
. \ 

EKSKLUZIVNO ZA JUGOSLAVIJU; 

•lesonit• ILIRSKA 
BISTRICA 



Svuda u Jugoslaviji možete s nama raditi 
rukom o ruku. 

Naši pneumatski pištolji rašireni su 
po svim zemljama svijeta. 
U Jugoslaviju smo došli da našim 
interesentima pomognemo. 
U Zagrebu smo uredili skladište, 
da se naši kupci-potrošači. 
tapetarije ,tvornice pokućstva i 
drvno-prerađivački pogoni iz cijele 
zemlje, mogu najkraćim putem 
obskrbiti HAUBOLD-BUKAMA 
čavlima i spojnicama 
(klamericama). 

„ fe 

-~ 
')j: 
'i&· 

Kamogod budu otišli naši pišt 
onamo će doći i naša servisna 
služba radi stručnog savjetovan 
tehničkog nadzora nad uređaji 
Mi se nalazimo u Jugoslaviji di: 
Vam osiguramo nesmetani ra, 
našim alatima. 

Poslovno Udružer 
proizvođača drvne industrije 
TRG Mažuranića 6 /1 
Zagreb 



I EXTRACELL - ultro<:eluloznl lakovi 

- g rundiranJa za brzo bru.šenJe vršena lije• 
vanJem, spricaojem. valjanJcrn i uronJa· 
vanJcin 

- grunc..liranja pripremljena za egallzira.njc 
- pokrovni lakovi u pet stupnjeva sjaj3 
- p igmentirana p un ila i obojeni lako\'i 
- spccijnlnost ; postupnk mokro - na - mo-

kro, brio osušen, trajan na svijetlu i čvrst 
na grebanje 

I FENOGRIFF SH-NC-lakovl 
I kiselo otvrđujući jednokoropanentni lakovi, 
\•~likc otpernosti, za lijevanje i špricanje 

' FENOGRIFF - pokrovni lakovi I lak boje 
najviših kvaliteta kod SH-nepb~j•nlh . i obo• 
jenih lakova za špric.a.nJC 1 LIJcva nJe kod 

' s tolica i pokućstvo 

i E XTRADUR DO-lakovi i Jok boje 
bcabojo.i i obojeni "' pokućstvo l skije, vrlo 
o tporni i na svijet lu Stillni. 

POLIPAN PRIMIX -
postupak za švrlconjo 10: I 

i~j~!!i~~~~~~tijs'k2~k~~~:1r'~~tiJ~: ka~1jP~~ 
pokućstvo 

POLIPAN AKTIV - bezbojni postupak 
sigurni policstCi"•reo.kdoni postupak, i 1:a boje 
neutralan 

POLJPAN - postuoak bru! enog 
pigmcntiranou laka 
1.0 prvorazredne poliesterske brušene plohe 
kako za zaključni efekt tako i za doradu sa 
Š~f'fa'i6fi~s~~,~;!c;im lako,•ima na NC• , 

EXTRAGOL alkidni •molni lako<i I BUNTLAC 
za prvorazredno lakiranje vrtni namještaj 

PERFEKT drvo-zallllna podloga 

PER FEKT podloga za prozore 

PERFEKT bjelilo :za prozore 
za p rvontzccdno lakiranje prvLora postup• 

~ Tražite našu knjiiicu 

»HOLZLACK,BROSCHORE« I naš redoviti 
v!ustltl časopis •SCHRAMM•LACKSPIEGELc 

lACKE 
FARBEN 

kom: prcmaiivanja, špr icanja, namaka.nja ili 
uronjavanja 

Rije.šava se sa SCHRAMM-LACK-om 
kada imacc problem sa površinskom obradom: 
govorite sa SCHRAMM-oml 

- SCHRAMM je upomat sa svima indu strij­
skim granama. - naročito s industrijom 
pokuestva. 

- SCHRAMM Pozna svaki rstupak lakira· 
nja i z;a Vas ima P.ra,,i la i pravu rcccp­
turu. Ovo se uvtjek našim t'.IOtrošači_ma 
isplatilo. 

- SCHRAMM održava i u J ugoslaviji redo­
vitu i kvaliretnu tehničku servisnu službu, 
koja naročito pozna Vaše probleme u la­
kiranju kod Vašeg eksporta. 

- SCHRAMM \'rši isporuke redovito i točno 
sa kam ionima i održava us ki ko ntakt sa 
Vašom uvoznom Cirmom. 

Zbog toga razgovarajte s nama! 

LACK- UND FARBENFABRIKEN AKTIENGESELLSCHAFT 
605 OFFENBACH/ MAIN UND WER K 1 BERLIN 



PROIZVODNJA l PROMET 

PROIZVODA 

- šumarstva 

- drvne industrije 

- industrije celuloze papira 

UVOZ: DRVA I DRVNIH PROIZVODA TE OPREME I POMOCNIH MATERIJALA ZA 

POTREBE CIT. PRIVREDNIH GRANA 

oprema objekata, organizacija nastupa na sajmovima i izložbama, projektiranje i 

instruktafa u proizvodnji i trgovini, špedicija i transport 

Z A GR E B - MARULICEV TRG 18 - <Tl:GOS1" \ Vl.l A 
BRZOJAVI: EXPORTDRVO, ZAGREB - TEI:.EFON: 36-251-8 37-323, 37-844 - TELEPRINTER: 213-07 

I 

Proizvodne organizacije 

Drvno industrijski kombinat »česma« - Bjelovar 
Drvno industrijski kombinat - Novi Vinodolski 
Drvno industrijski kombinat - Ravna Gora 
Drvno industrijski kombinat - Vtrovillca 
Drvna industrija - Vrbovska 

Predstavnlltva: 

Komerclja1ne poslovne Jedinice: 

Izvoz - uvoz - Zagreb 
Tuzemna trgovina - Zagreb 
Trgovina na veliko i malo •Solidarnost - Rijeka 
Skladišni i lučki transport - Rijeka 
Samostalna radna jedinica -- Beograd 

European Wood Products - New York, 35-04 30th Strcet, Long Tsland City N. Y. 11106 
Om ni c o G. m. b. H. Frankfurt/Maln, Bethovenstrasse 24. IlOURT - [mport-Export·Transit G. m 

b. H., 1011 Wlen, Schwedenplatz 3-4. - O m ni c o I t a I i a n a. Milano, Via Unione 2. 

Expo-rtdrvo Repr. London, W. I., 223-227, Regent Street. 
•C o f y m ex« 30, rue Notre Dame des Victoires, Parls 2c 

AGENTI U0 SVIM UVOZNICKIM ZEMLJAMA 


