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1.UuvoD

U ovom ¢e se zavrSsnom radu obraditi metode pripreme povrsine drva za daljnju povrsinsku obradu
premaznim materijalima. Priprema povrsine drva obuhvaca cijeli niz operacija koje je potrebno izvrsiti
kako bi se obradak adekvatno pripremio. Prva operacija koju éemo obraditi je izrada bazne povrsine
drva koju je moguce ostvariti na visSe nacina. Nakon izrade bazne povrsine potrebno je kalibrirati
element, odnosno dati mu konaéne dimenzije. Kalibraciju elementa moZemo izvrsiti na cilindri¢noj
jer brusenjem uklanjamo neravnine prethodnih obrada, ¢ime postizemo bolju kvalitetu povrsine za
nanosSenje premaznog sredstva. Pripremu povrSine drva moramo prilagoditi vrsti povrsSine koju
obradujemo te vrsti premaznog materijala koji nanosimo. Pripremom povrsine drva smatramo i
uklanjanje gresaka drva ili gre$aka strojne obrade. Ci$¢enje povriine drva je takoder bitna operacija
kako bi element do$ao na sljedecu strojnu operaciju bez necistoca, te tim ¢inom produzujemo radni
vijek stroja. Popravak elementa nije potrebno uvijek uciniti ukoliko je isti bez gresaka.
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2. IZRADA BAZNE POVRSINE | OBLIKOVANJE ELEMENATA

Nakon kupovine osusene piljene grade, istoj je potrebno napraviti baznu povrsinu jer drvo nakon
susenja nije ravno, ima grubu bazu. Baze su povrsine obradka koje nam sluzZe za postizanje odredenog
poloZaja obradka u odnosu na alat ili neke druge elemente stroja (Bogner, 2011). Nakon obrade
dobivamo finu bazu. PoZeljno je koristiti jednu bazu za sve operacije. Baznu povrSinu mozemo izraditi
obodnim glodanjem ili ¢eonim glodanjem. Prije nastanka strojeva, za izradu bazne povrsine se koristila
blanjalica s pravocrtnim gibanjem. NajéeSée se bazna povrsina izraduje obodnim glodanjem na
ravnalici. Ravnalica je stroj gdje se u jednom hodu obraduje iskljuéivo jedna strana obratka. Debljaca
nam sluzi za to¢nu izradu usporednih povrsina drvnih elemenata i elemenata na odredenu debljinu.
Nakon izrade bazne povrsine, potrebno je tu povrsinu postaviti na radni stol debljace gdje ¢e se novo
nastala povrsina ravnati po baznoj povrsini.

2.1. Obodno glodanje

Izrada bazne povrsine drva je jedna od najvaZnijih operacija za povrsSinsku obradu drva. Moguce je
kupiti ve¢ geometrijski obradene elemente, no ukoliko elemente geometrijski obradujemo sami,
moZemo kontrolirati posmi¢nu brzinu, a time imati i utjecaj na veli¢inu cikloida. Sto s manjom
posmi¢nom brzinom obradujemo elemente, veli¢ina cikloida je manja. Pri obradivanju povrsine drva
obodnim glodanjem na pilanama koriste se maksimalne moguée brzine obrade za zadovoljavajuée
rezultate Sto nam daje manje kvalitetnu povrsinu (Allen , 2007). Ukoliko smanjimo posmicnu brzinu,
cikloide ¢e biti blize jedna drugoj i lakSe ih je ukloniti. Ukoliko nam je posmicna brzina velika, cikloide
su viSe izraZene S$to predstavlja problem za daljnju obradu. Prema Allenu, kada obradujemo obradak
na grubo, odstranjujemo oko 3 mm drva. Zavrsnim obradivanjem na debljaci odstranjujemo 1,5 mm.
Iz toga moZemo zakljuciti da Sto manje povrsine drva odstranjujemo, dobivamo povrsinu s manje
neravnina. Naravno, bilo bi neprakti¢no i neucinkovito uvijek odstranjivati minimalno povrsine drva,
time ne postizemo nista bolju povrsinu, a gubimo puno vremena za navedene operacije. Pri obradi
drva obodnim glodanjem na ravnalici ili debljaci bitno je nakon prvog prolaza pogledati obradenu
povrsinu te ukoliko vidimo otkidanja vlakanaca drva potrebno je okrenuti obradak. Tako ¢éemo izbjedi
otkidanja vlakanaca. Problem moZe nastati ukoliko obradak ima kvrge, jer je smjer vlakanaca oko kvrge
razli¢it. Smanjenjem posmicne brzine manja su otkidanja vlakanaca drva. Ostrice alata bi trebale biti
adekvatno naostrene kako bi dobili zadovoljavajuce rezultate obrade. Ukoliko ne dobivamo
zadovoljavajucu kvalitetu povrsine, problem je vjerojatno u postavkama stroja (Allen, 2007). Ulazni
pristoj (valjak) je obi¢no nazubljen da bi se postiglo veée trenje te da bi se obradak lakse kretao.
Nazubljeni dio valjka ostavlja tragove na drvu, no tu povrsinu drva odstranjujemo. lzlazni pristroj je
gladak jer direktno priti$¢e na obradenu povriinu. Cest problem je udubljenje na kraju obratka, te
ukoliko se to dogada, najvjerojatniji uzrok je previsoko postavljen pritiskivac. Takoder, udubljenje
moZe nastati ukoliko je gornji izlazni transporter postavljen previsoko i donji izlazni transportni valjak
postavljen prenisko (Allen, 2007). Uzdignuta linija koja se proteZe duz obratka nam govori ili da oStrica
nije adekvatno naosStrena ili postoji pukotina duz noza blanjalice. Problemi mogu nastati i ukoliko nam
stol nije Cist. Tada ¢e se mjestimicno pojaviti pukotine. Prije postavljanja obratka u debljacu, potrebno
je odistiti radni stol, te ga je poZeljno podmazati uljem ili sapunom tako da smanjimo trenje izmedu
obratka i ploce stola.
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Slika 1. Ravnalica debljata ,Robland NXSD 410“ (https://hudek-zagreb.hr/proizvod/ravnalica-
debljaca-robland-nxsd-410/)

2.2. Ceono glodanje

Ceono glodanje je postupak mehani¢ke obrade drva odvajanjem ¢estica kod kojeg alat (glodalo)
ostvaruje glavno gibanje svojom rotacijom, a obrada se obavlja s ¢eone strane alata (Goglia, 1992.).
Kod ravnanja povrsine drva viSe je zastupljeno obodno glodanje, no sve vise se upotrebljava princip
¢eonog glodanja. Za razliku od obodnog glodanja, ovdje ne dolazi do udarca noza od obradak te se ne
javlja savijanje drva, time je i kvaliteta obradene povriine povoljnija. Ceono glodanje daje manju
hrapavost povrsSine nakon obrade usporedujuci s obodnim glodanjem

T i
T
RS

Slika 2. Prikaz ostrica alata na ¢eonom glodalu i putanja alata u zahvatu (ledinek.com)
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2.3. Kalibriranje cilindricnom brusilicom

Vecina problema koja nastaje pri obradi drva obodnim glodanjem moZemo eliminirati koristenjem
cilindri¢ne brusilice. Za razliku od obodnog glodanja kod kalibriranja cilindricnom brusilicom nema
otkidanja vlakanaca. Navedena informacija narocito je korisna kod obrade drva s kvrgom. Kvrga ima
razli¢iti smjer vlakanaca s obzirom na ostali dio povrSine drva, no kod kalibriranja cilindricnom
brusilicom to nam ne predstavlja problem. Wengert (1998) navodi prednosti i nedostatke kalibriranja
na cilindri¢noj brusilici u odnosu na obodno glodanje. Prednosti se o€ituju u brZoj promijeni alata, dok
kod blanjalice moramo ostriti noZeve. Wengert (1998) navodi i prednost brZe posmicne brzine Sto se
odnosi na uglavnom na vrste drva manje gustoée (Cetinjace), manje je drva potrebo ukloniti za
zadovoljavajuc¢e rezultate, cilindri¢na brusilica radi tiSe, te ve¢ spomenuta prednost pri obradi
elemenata s kvrgom. Nedostatci se ocituju u vecéoj potrosnji elektricne energije, brusne trake se
moraju pazljivo skladistiti u kontroliranim uvjetima te je lijepljenje otezano jer se ne postize adhezija
kao kod obrade obodnim glodanjem. Postoje izvedbe cilindri¢ne brusilice gdje se obraduje donja i
gornja strana elementa odjednom (slika 3). Donja i gornja strana skidaju istu koli¢inu drva, te ukoliko
jedna strana pocne uklanjati vise drva, javljaju se sile koje prisiljavaju jednako uklanjanje drva s obje
strane.

Slika 3. Cilindri¢na brusilica s obostranim obradivanjem (Allen, 2007)
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3. BRUSENJE DRVA

Brusenje drva je najbitnija operacija kojom moZemo ispraviti odredene hrapavosti prethodnih obrada.
Brusenje ima najvedi utjecaj na adheziju premaza i hrapavost povrsine, a shodno tome i na hrapavost
zavrsne obrade. Postupak brusenja se razlikuje ovisno o vrsti drva, koji ¢emo zavr$ni premaz nanijeti i
ostalim ¢imbenicima. Danas na trZiStu postoji Siroki asortiman strojeva za brusenja. Pri odabiru stroja
potrebno se zapitati Sto Zelimo brusiti, to jest, elemente kojih dimenzija. Takoder bitan faktor pri
odabiru stroja za brusenje je koliko su radnici osposobljeni za koristenje odredenih strojeva. Naravno,
bitnu ulogu ima stavka s koliko kapitala raspolazemo. U ovom poglavlju obradit ¢e se tehnike ru¢nog i
strojnog brusenja te izbor granulacije za brusenje. Takoder, bit ¢e rije¢i o hrapavosti povrsine nakon
strojnih operacija koje prethode brusenju i hrapavosti nakon brusenja odredenim granulacijama.
Prema Jai¢ i Zivanovié-Trbojevié¢ (2000) faktori koji utjecu na kvalitetu brusenih povrsina mogu se
podijeliti u tri grupe:

1) Faktori vezani za podlogu koja se brusi. Primjerice vrsta drva koja predstavlja jedan od
najutjecajnijih faktora hrapavosti.

2) Faktori vezani za brusni alat. Primjerice granulacija brusnog zrna (hrapavost je manja primjenom
veéih granulacija), vrijeme brusenja, brzina rezanja (nema utjecaj na hrapavost).

3)Faktori koji su rezultat medusobnog odnosa podloge i alata. Primjerice radni pritisak (hrapavost ne
ovisi o pritisku pri brusenju), osciliranje brusne trake (kod cilindri¢ne brusilice osciliranje brusne trake
utjece na smanjenje hrapavosti $to je granulacija brusnih zrna veca), pravac brusenja (brusenje pod
kutom od 0 — 30 ° prouzrokuje najvecu hrapavost povrsine.).

3.1. Hrapavost povrsine
Vedina fizickih, mehanickih, kemijskih i estetskih svojstava ovisi o hrapavosti povrsine drva.
Prema autorima Jai¢ i Zivanovié-Trbojevi¢ (2000) hrapavost povrsine drva utjece na :

e Upijanje i razlijevanje tekuéih materijala za povrsinsku obradu.

e Sjaj lakiranih podloga.

e Prionjivost premaza, kao i potrebna koli¢ina materijala za postizanje odredene debljine ovisi
o hrapavosti povrsine

Hrapavost povrsine je najutjecajniji faktor od svih svojstava povrsine koji imaju utjecaj na kvalitetu
povrsinske obrade. Kvaliteta povrsine se u odnosu na vrijednost maksimalne hrapavosti Rmax
svrstava u 10 klasa (tablica 1). Hrapavost takoder ima najvedi utjecaj za kut kvasenja premaznog
materijala, ukljucujuéi viskoznost premaza i kemijskih svojstava povrsine drva. Kut kvasenja je
najmanji za parametar Rmax u podruéju 3,5 — 4 pm (Jai¢ i Zivanovié-Trbojevi¢, 2000). Sto je vedi
kut kvasenja bolje je razlijevanje premaznog materijala. Hrapavost povrsine drva je manja ako se
pri brusenju koriste sitnija brusna zrna. Hrapavost u sebi sadrzZi obradne i strukturne neravnine.
Brusenjem uklanjamo obradne neravnine, brusimo dok se hrapavost ne ustali te se onda radi samo
o strukturnim ravninama. Daljnjim brusenjem sitnijim brusnim zrnima ne postizemo manju
hrapavost. Granulacija zavrSnog brusenja nije ista za sve vrste drva. Manja je kod drva s manjim
porama, a veca za vrste drva s ve¢im porama. Kreée se izmedu P200-P250, a najmanja hrapavost
koja se moze posti¢i za Rmax je 1 — 2 um (Jai¢ i Zivanovié-Trbojevi¢, 2000).
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Tablica 1. Klasa kvalitete povrsine u ovisnosti o hrapavosti (Jai¢ i Zivanovié-Trbojevié, 2000)

Klaza kvalitata Hrapavost R, [eem)
1 1.250 - 1.600
1 800 - 1.250
3 500 - 80D
4 315~ h00D
] 200 - 315
G 100 - 200
7 B0 - 100
B 30 - 60
] 16 - 30
10 0- 16

3.1.1. Utjecaj parametara strojne obrade na hrapavost povrsine

Cota i dr. (2007) su proucavali hrapavost povrsine drva nakon ravnanja, glodanja i brusenja drva.
KorisSteni su uzorci jelovine i bukovine. Hrapavost povrSine mjerena je kontaktno profilometrom.
Mjerena su izvrSena na 10 tocaka svakog uzorka. Izravnavanje uzoraka je izvrSeno na ravnalici s 3
oStrice, 5100 okr/min, posmicne brzine 7 m/min i uklanjalo se 1,5 mm drva. Glodanje je izvrSeno
na vertikalnoj glodalici s 2 oStrice, 3500 okr/min, uklanjalo se 1,5 mm drva. Brusilo na brusilici s
posmi¢nom brzinom 7 m/min uz pritisak od 6 bara. Granulacija brusenja P100, te nakon toga P120.
Svaki uzorak je obrusen jednom sa svakom granulacijom. Rezultati mjerenja hrapavosti uzorka
bukovine nakon ravnanja i nakon glodanja nemaju znacajniju razliku, medutim kod uzorka jelovine
nakon istih operacija ta je razlika ipak znacajnija. Hrapavost se nakon brusenja oba uzorka se
znacajnije smanjila $to moZemo pripisati velikom broju ostrica, negativnim kutevima istih te tome
da prilikom obrade drva brusenjem ne dolazi do izdizanja vlakanaca (Podgrabinska i dr., 2002
prema Cota i dr. 2017). Rezultati mjerenja hrapavosti prikazani su u tablici 2 i tablici 3. Prilikom
strojne obrade drva stvara se nova povrsina drva Cija kvaliteta povrsine ovisi o smjeru vlakanaca i
odnosu alata stroja i smjeru vlakanaca. Hrapavost povrsine drva prilikom obrade okomito na
vlakanca je 1,46 puta veca nego kad obradu vrSimo uzduz vlakanaca i 1,06 puta veca u usporedbi
s brusenjem pod 45° ( Vitosyte i dr., 2015). Radijalno rezanje daje gladu povrsinu od tangencijalnog
rezanja (Aslanidr., 2008). S obzirom na geometriju ostrice alata, piljenjem kruznom pilom dobiva
se hrapavija povrsina nego kad se obraduje blanjalicom i brusenjem (Lan i dr., 2010). U tablici 4
prikazana je usporedba hrapavosti nakon svake strojne operacije uzoraka jelovine i bukovine.
Usporedujudi uzorke jelovine i bukovine, jelovina je nakon svake operacije imala ve¢u hrapavost
povrsine drva, osim kod glodanja gdje je ta razlika najmanja.
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Tablica 2. Hrapavost povrsine uzoraka nakon pojedinih obrada bukovine (Cota i dr., 2007)

Roughness Sanding Sanding
Planing Routing
parameters (pm) 100 grit 120 grit
510 4.98 in 3.28
Ra
(1.44) (1.52) (0.96) {0.88)
i 41.87 4148 24.54 24.25
¥
) {1L18) (9.72) (7.16) {7.12)
35.76 35.71 20.57 20.33
Rz
(8.78) (8.59) (6.49) {6.35)
6.32 6.30 4.75 4.23
Rq
(2.22) (2.31) {1.36) {1.19)

Tablica 3. Hrapavost povrsine uzoraka nakon pojedinih obrada jelovine( Cota i dr., 2007)

Roughness Sanding Sanding
Planing
parameters (pm) Routing 100 grit 120 grit
6.36 4.96 4.76 4.61
Ra
(2.18) (1.71) (1.37) {1.22)
o 53.04 48.16 3341 32.81
-
) (12.07) (11.38) (7.97) {7.38)
T 44.19 39.36 2541 23.72
(9.76) (9.08) (7.07) (6.42)
6.95 6.64 6.15 5.91
Rq
(2.63) (2.36) (1.99) {1.48)

Tablica 4. Razlika hrapavosti izmedu uzoraka jelovine i bukovine (Cota i dr., 2007)

35
30 | —
25

“JJ I JL |

5 |RaRy Rz Ry  Ra Ry Rz Rq  Ra Ry Bz Ry Ra Ry Rz Rg
Planing Routing 100 grit paper 120 grit paper

Roughness differences [%]
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3.1.2. Utjecaj parametara brusenja na hrapavost povrsine

De Sampaio Alves i sur. (2015) istrazivali su utjecaj brzine brusne trake tlaka pri brusenju i
granulacije brusnih zrna na kvalitetu brusenja borovog drva (Pinus elliottii var. elliottii) prateci
hrapavost i temperaturu povrsSine. Nisu ustanovili utjecaj tlaka i brzine brusenja na mjerene
parametre. Ustanovili su vezu izmedu granulacije i hrapavosti (grublja granulacija daje vecu
hrapavost) (slika 4) i vezu izmedu granulacije i temperature na povrsini (finija granulacija daje vecu
temperaturu povrsSine) (slika 5). Hrapavost povrSine se takoder znacdajnije mijenja samo
promjenom granulacije. Promjenom pritiska i brzine brusne trake nema znacajnijih promjena
hrapavosti.

10

Ra (micron)
1
|
i

B0 100 120 220

Gl sipes
Slika 4. Utjecaj granulacije na hrapavost povrsine (de Sampaio Alves i sur., 2015)

Prema navedenom istraZzivanju dolazimo do zakljucka kako jedino promjena granulacije ima
utjecaj na promjenu izlaznih parametara (temperatura i hrapavost povrsine).
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Slika 5. Utjecaj granulacije na temperaturu povrsine (de Sampaio Alves i sur., 2015)

3.2. Brusna sredstva

Brusno sredstvo se sastoji od niza ostrica neodredenog oblika (slika 6).

Fa

III.llllilﬂ

Lc.toomiomtﬂ

Slika 6. Grada brusnog sredstva, 1-podloga, 2- osnovni sloj veziva, 3- pokrivni sloj veziva, 4- brusno
zrno (Jai¢ i Zivanovié-Trbojevié¢, 2000)

Podloga moze biti platno, papir, tkanina ili kombinacija razli¢itih vrsta papira ili papira i vlakna.
Ovisno o namjeni, koriste se razlicite podloge gdje nam je za ru¢no brusenje dovoljna podloga od
papira jer su naprezanja manja, dok kod strojnog brusenja koristimo materijale koji su elasticniji.
Podloge od tkanine imaju razli¢ita svojstva te ih odabiremo prema namjeni. Tkanine koje se koriste
za strojno brusenje gdje su naprezanja vecda ojacavaju se sa straznje strane te im je otpornost na
smic¢na naprezanja vec¢a. Normalna tkanina za brusenje ima istezanje od 3 % do 5 %, maksimalno
7% (Jai¢ i Zivanovi¢-Trbojevi¢, 2000). Za brusno sredstvo koriste se razni prirodni (granat, korund)
i umjetni materijali (silicijev karbid ,aluminijev oksid). Najées¢e se primjenjuju aluminijev oksid
(Al,03) i Silicijev karbid (SiC). Aluminijev oksid ima Siroku primjenu, te se primjenjuje za grubo i za
fino brusenje. Neke vrste brusnih papira koje sadrze aluminijev oksid imaju veéu krhkost, te se
prilikom brusenja oStrice potrose ¢ime se tvori nova ostrica. Prema autoru Nagyszalanczyu (1997)
takve vrste brusnih papira traju od 4 do 5 puta duZe, zbog ¢ega rjede moramo mijenjati brusno
sredstvo. Brusna sredstva izradena od silicijevog karbida su postojanija na ve¢e temperature od
brusnih sredstava s brusnim zrnima aluminijevog oksida. Veli¢ina zrna normirana je prema
europskom udruZenje proizvodacda brusnih papira (FEPA). Broj otvora sita po 1 colu (2,54 mm)
predstavlja granulaciju. Ukoliko je prije broja slovo P (npr. P80), ono oznacdava da je brusno
sredstvo naneseno na podlogu.

Tablica 5. Veli¢ina brusnih zrna (Jai¢ i Zivanovié-Trbojevi¢, 2000)

Valicina

Crenaka po DIN-u B0 120 150/180 | Z220yZ4D 280 320 400 500 GO0
_ Max. 200 125 100 B0 ik 50 40 20 14
= Min, 160 100 a0 63 50 40 18 14 10

Najvaznija karakteristika brusnih zrna je njihova tvrdoca koja se usporeduje sa dijamantom koji
na Mohsovoj skali ima iznos 10 (Jai¢ i Zivanovié¢-Trbojevi¢, 2000). Za vezivo koriste se umjetne
smole (fenolformadelhidne, karambidformaldehidne, glutinska, melanimska ljepila).
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3.2.1. Tehnika ruc¢nog brusenja

Obrada drva blanjalicom ostavlja cikloide koje je potrebno ukloniti kako bi se postigla zadovoljavajuéa
kvaliteta povrsine. Cikloide uklanjamo brusenjem i lakSe éemo ih ukloniti ako su Sto manje. Ako
brusenje obavljamo ruéno, poZeljno je uzeti drveni blok ili plasti¢ni element koji je geometrijski ravan,
te prisloniti brusni papir na isti. Kojom éemo granulacijom zapoceti bruSenje ovisi o stanju povrsine.
Prema Allenu (2007) treba zapoceti s granulacijom koja iznosi P100 ili ako je povrsina u loSijem stanju,
s granulacijom P80. Medutim, Nagyszalanczy (1997) preporucuje brusenje sa granulacijom P80 za
Cetinjace, a brusenje listaca s P60. Potrebno je brusiti paralelno s vlakancima kako ne bi ostavili
nepozeljne ogrebotine. Ponekad je neophodno brusiti okomito na vlakanca, ako je to slucaj, bolje je
poceti s veéim granulacijama. Nakon brusenja po¢etnom granulacijom, idemo na sljedecu. Pravilo je
ne preskakati vise od dvije granulacije. Brusenjem s veéim granulacijama uklanjamo tragove
prethodnog brusenja. Ako preskocimo vise od dvije granulacije ostat ¢e nam tragovi od prethodnog
brusenja, te ée nam to predstavljati problem nakon nanoSenja premaznog materijala. Zavrsna
granulacija ovisi o premaznom materijalu koja se nanosi.

3.2.2. Strojno brusenje

Pod strojnim brusenjem smatramo brusenje uz pomo¢ prijenosnih ili stacionarnih strojeva. Strojnim
brusenjem znatno smanjujemo vrijeme brusenja, no postoji ve¢a moguénost pogreske pri brusenju.
Rezultat strojnog brusenja ovisi o brzini brusenja, posmicnoj brzini, pritisku pri brusenju te o brusnom
sredstvu. Brzina brusenja je iznimno bitna prema Nagyszailanczy (1997). Prevelika brzina brusenja
uzrokuje brze tupljenje ostrica brusnog sredstva. Vecina prijenosnih i neki stacionarni strojevi za
brusenje imaju moguénost regulacije brzine. Kojom posmi¢nom brzinom éemo brusiti drvo ovisi o
koli¢ini drva koja se odstranjuje. Sto je vecéa koli¢ina drva koja se odstranjuje, potrebno je raditi s
manjim posmicnim brzinama. Ukoliko bi odstranjivali veéu koli¢inu drva ve¢om brzinom brusna traka
bi se prebrzo zagrijavala, sto dovodi do ubrzanog tupljenja ostrica. Takoder, motor koji pogoni stroj bi
bio viSe opterecen, te moZe dodi do pregrijavanja istog. Tragovi paleza na povrsini drva je znak ili da
nam je posmicna brzina premala ili da je brzina brusenja premala. Kod rucnih brusilica je takoder
potreban oprez kojom éemo brzinom pomicati brusilicu. Kod ekscentri¢nih brusilica koje bruse
odjednom paralelno i okomito na vlakanca mogu ostati kruzni tragovi koji obi¢no nastaju zbog
prevelike posmicne brzine. To takoder ovisi i o pritisku (Nagyszailanczy, 1997). Problem naravno
nastaje i pri presporoj posmicnoj brzini, gdje odredena mjesta budu vide obrugena od ostatka. Sto se
tice pritiska pri brusenju, nikad nije dobro primijeniti veliku pritisnu silu. Ovo se pogotovo odnosi na
brusenje furniranih povrsina na trac¢noj brusilici jer, posto je furnir vrlo tanak, dolazi do njegovog
prebrusavanja. Ovo se takoder odnosi i na prijenosne brusilice gdje prevelikim pritiskom ostaju
neZeljeni tragovi. Veéim pritiskom, narocito kod smolastih vrsta, brze zapunjavamo brusnu traku. Kod
strojeva koji sadrze pomiénu traku za posmicnu brzinu, postavljanje elemenata pod malim kutem s
obzirom na vlakanca je korisno jer je otklanjanje drva efektivnije, izuzimajuci zadnji prolaz, gdje drvo
postavljamo tako da se brusi paralelno s vlakancima. Potrebno je pripaziti da ne postavljamo prevelike
granulacije na strojeve jer velike granulacije uklanjaju manje drva i time je zagrijavanje vede.
Nagyszailanczy (1997) preporucuje granulacije prvog prolaza P36-P60 za kalibriranje i oblikovanje
elemenata na strojevima za brusenje. Promjena brusnog papira je bitna stavka kod brusenja. Kod tupih
ostrica, ne samo da moZe dodi do ne Zeljenih gresaka, veé ¢e i opteredivati pogonski uredaj. Potreban
je oprez pri radu na strojevima za brusenje, te se preporucuje upotreba zastite od prasine. Brusenje s
obzirom na smjer brusenja moze biti paralelno s vlakancima, koso i popre¢no. Kod poprecnog brusenja
ostaju najveci tragovi obrade, dok su kod brusenja paralelno s vlakancima tragovi najmanji. Brusenjem
poprecno na vlakanca dobivamo bolje izravnatu povrsinu i bolju produktivnost, ali su tragovi veci (Jaié
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i Zivanovié-Trbojevi¢, 2000). Brusenje popre¢no na vlakanca mozemo primijeniti samo pri brusenju
masivnog drva. Kod stacionarnih strojeva je bitno da se brusna traka za vrijeme upotrebe Cisti kako se
ne bi na nju talozZila brusna prasina. Najcesée se odsis spoji kod brusnog valjka tako da se odmah pri
brusenju odstranjuje piljevina.

3.2.3. Odabir granulacije brusnog zrna i brusenje ovisno o zavrSnom
premazu

Odabir granulacije za brusenje drva ovisi o raznim faktorima. Neke vrste drva se bolje bruse, sto
ovisi o tvrdodi, teksturi, sadrzaju smole i drugim faktorima. Sto vrsta drva ima veéu tvrdodu, vidjet
¢emo vise ogrebotina prouzrokovano brusenjem. Sto je vrsta drva tvrda, bit ¢e nam potrebna veca
granulacija brusnih zrna zavrSnog brusenja za eliminiranje ogrebotina. Smjer godova je takoder
bitan faktor. Prstenasto porozne vrste drva skrivaju ogrebotine u otvorenim porama te su one
manje vidljive. Zavrsno brusenje granulacijom P150 dovoljno je kod takvih vrsta (Nagyszalanczy,
1997). Vrste drva koje imaju sitnije pore (primjerice javorovina) pokazuju vise ogrebotina te su za
uklanjanje potrebni brusni papiri visih granulacija P320-P350 (Nagyszalanczy, 1997). Vrste drva s
visokim udjelom smole, ekstraktivnih tvari ili ulja stvaraju problem te se moraju brusiti s grubljim
granulacijama (P180-P280) zbog toga $to smola zapunjava brusni papir. Navedeni problem
mozemo rijesiti korisStenjem brusnih papira otvorenog nanosa i ¢iS¢enjem brusnog papira ¢esée
tijekom brusenja. Ovisno o zavrsSnom premazu, greske na povrsini se vide drugacije. Kod otapalnih
premaza greske se manje vide nego kod premaza na bazi vode (Nagyszalanczy, 1997). To je
uzrokovano nacinom na koji premazni materijal tvori film. Kod otapalnih premaza, otapalo
isparava te film laka ulazi u pukotine i skriva ih. Premazi na bazi vode tvore film visoke viskoznosti
te zrak ulazi u pukotine i pukotine se vide nakon otvrdnjivanja premaza. Podloga za premaze na
bazi vode trebala bi biti obrusena najmanje s P220, dok kod otapalnih premaza podloga treba biti
obrusena najmanje s P180 (Nagyszalanczy, 1997). Prije zadnjeg brusenja kod premaza na bazi
vode, preporucljivo je spuzvom nanijeti vodu na povrsinu drva tako da bi se drvna vlakanca podigla
odmah, a ne nakon nanosSenja premaznog materijala. Nakon $to se vlakanca jednom podignu,
brusenjem istih, visSe se nece podizati. Autor Allen (2007) preporucuje brusenje podignutih
vlakanaca 5° u odnosu na smjer koji je usporedan s vlakancima. Najcesce koristeni premazni
materijal prije pojave europskih direktiva o zastiti zraka bio je nitrocelulozni lak. Zavrsno brusenje
podloge prije nanosa nitroceluloznog laka je granulacijama P180 — P200, a neki autori preporucuju
zavrsno brusenje granulacijom P220. Film nitroceluloznog laka je vrlo tanak te je potrebno da je
podloga $to glada. Sto je hrapavija podloga veca je potrosnja navedenog laka (Jai¢ i Zivanovi¢-
Trbojevi¢, 2000). Podloga za poliuretanske lakove treba biti Cista, bez prasine, bez ulja i voskova
te dobro obrusena granulacijom P180-P220. Ako je podloga prije nanosenja izbjeljivana moze dodi
do diskoloracije ukoliko koristimo obicni otvrdnjivac. Navedene probleme moziemo izbjeci
koristenjem specijalnih otvrdnjivaca. Podloga za poliesterske lakove se brusi granulacijama P80-
P100 jer se brusenjem veéim granulacijama smanjuje adhezija izmedu premaza i drva (Jai¢ i
Zivanovié-Trbojevié¢, 2000). Ukoliko nanosimo pigmentirane premaze, brusenje drva s prevelikom
granulacijom moze znacajno posvijetliti kona¢nu boju (Nagyszailanczy, 1997).
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3.2.4. BruSenje profiliranih i tokarenih elemenata

Profil je krivolinijski presjek koji moZe biti manje ili vise sloZen. BruSenje profiliranih povrsina ¢esto ne
moZemo izvesti na strojevima i uredajima za brusenje ravnih povrsina. Profili se naj¢esée izraduju na
glodalima prilikom cega, glodalo ostavlja neravnine. Za postizanje $to manje hrapavosti zavrSnog
premaza potrebno je obrusiti i takve profilirane povrSine. Brusenjem ne smijemo mijenjati oblik
profila, alat za brusenje mora biti prilagoden odredenom profilu. Za brusenje profila koriste se razni
agregati za bruSenje koji mogu biti s beskonaénom brusnom trakom, agregati s beskonacnom
profilnom brusnom trakom, agregati s rotiraju¢im brusnim kolutima, oscilatorni agregati za brusenje
(Jai¢ i Zivanovié-Trbojevi¢,2000). Bruenje tokarenih elemenata brusi se s centriranjem prilikom
obrade ili bez centriranja prilikom obrade. Kod automatskog centrirajuceg brusenja brusna traka se
krece vertikalno dok se predmet obrade rotira horizontalno. Brusna traka se odreze u jednom dijelu
tako da bi sto bolje prijanjala profilu obratka. Brusenje konusnih predmeta (Stapova) vrsi se bez
centriranja prilikom obrade. Primjer brusenja Stapova prikazan je na slici 7. Brusne trake su postavljene
vertikalno, te predmet obrade rotira izmedu brusne i transportne trake. Brusenje sitnijih tokarenih
predmeta najcesée se odvija u bubnju. U bubnju se nalaze brusna sredstva i njegovim rotiranjem se
tokareni elementi bruse.

Slika 7. Shematski prikaz brusenja $tapova (Jai¢ i i Zivanovié-Trbojevié¢, 2000).

3.3. Strojevi za brusenje drva

Ovisno o geometriji povrsine koja se brusi, postoje razni strojevi za brusenje. Postoje brusilice za
ravne povrsine, za cilindricne povrsine te za razne tokarene elemente. Za brusenje ravnih povrsina
koriste se razne vrste strojeva za brusenje. Brusenje ravnih povrsina se odvija na tra¢nim ili
cilindri¢nim brusilicama. Cilindri¢ne brusilice se ¢esto rabe za kalibraciju jer imaju moguénost
podesavanja odredene konacne debljine obratka, dok se tracne brusilice koriste za brusenje veé
kalibriranih obradaka. Trac¢na brusilica ima veliku kontaktnu povrsinu i regulacijom pritiska fino
brusenje povrsina. Tra¢ne brusilice se koriste i za brusenje furnira. Cilindri¢na brusilica ima malu
kontaktnu povrsinu i velik intenzitet brusenja stoga se na cilindri¢noj brusilici ne bruse furnirani
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elementi jer mozZe doci do prebrusavanja furnira. Tracne brusilice se sastoje od beskonacne brusne
trake koja je pri¢vré¢ena na dva valjka. Sto je duza brusna traka sporije se tupe ostrice. Traéne
brusilice dijelimo na Sirokotracne (Sirina brusne trake 600 — 2500 mm), te uskotracne(Sirina brusne
trake 100- 200 mm) (Jai¢ i Zivanovi¢-Trbojevié¢,2000).

3.3.1. Cilindri¢na brusilica

Cilindricne brusilice se razlikuju po namjeni i konstrukciji. Najéesc¢a im je primjena kod kalibriranja i
finog brusenja obradaka na odredenu debljinu. U cilindri¢noj brusilici se obi¢no nalaze 2- 3 cilindra,
svaki cilindar sadrzi brusne papire razli¢ite granulacije, gdje je prvi najmanje granulacije, a zadnji
najvece. Uz rotirajuée kretanje valjka, valjak ima i oscilirajuée kretnje ¢ime se sprjecava stvaranje
brazdi. Za grubo brusenje se koriste Cisti celi¢ni valjci, dok se kod finijeg brusenja koristi elasti¢na
obloga od izbrazdane gume (Jai¢ i Zivanovié-Trbojevi¢, 2000). Spiralno izbrazdan kontaktni valjak
prikazan je na slici 8.

Slika 8. Spiralno izbrazdan kontaktni valjak (Jai¢ i Zivanovi¢-Trbojevi¢, 2000)

Nedostatak cilindri¢nih brusilica je duga priprema i podesSavanja stroja, nemoguénost koristenja
skinute brusne trake.

3.3.2. Tracne brusilice

Kod uskotraénih brusilica pritisak je moguce ostvariti pritisnom papucéom (rucno, pneumatski) ili
kontaktnom gredom. Uskotracne brusilice se mogu podijeliti po stupnju automatizacije. Postoje rucne,
poluautomatske i automatske. Kod ruc¢nih uskotracnih brusilica pritisak se ostvaruje ru¢no pritisnom
papucom ili pneumatski, posmicno gibanje se takoder vrsi ru¢no te je smjer posmiénog gibanja okomit
na smjer kretanja brusne trake. Prednost rucnih uskotracnih brusilica je Sto moZemo utjecati na
vrijeme brusenja na pojedinim mjestima elementa. Poluautomatske uskotracne brusilice se sastoje od
dvije brusne trake i pomi¢nog stola za ru¢no posmicno gibanje. Na prvoj brusnoj traci pritisak se vrsi
ru¢no, dok na drugoj kontaktna greda sa zra¢nim jastukom vrsi pritisnu silu. Podizanje i spustanje
kontaktne grede vrsi se pneumatskim sustavom. Kod automatskih uskotraénih brusilica glavno i
pomocno gibanje je automatizirano. Pritisak se mozZe ostvarivati preko komprimiranog zraka ili preko
brusnih papuca. Sirokotraéne brusilice se upotrebljavaju za kalibriranje, fino brugenje, brudenje
furniranih povrsina. Za razliku od cilindri¢nih brusilica, Sirokotra¢ne brusilice imaju ve¢u kontaktnu
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povrsinu. S obzirom na oblik kontaktne povrsine izmedu predmeta obrade i brusnog sredstva
razlikujemo $irokotraéne brusilice s ravnom zonom obrade i cilindricnom zonom obrade. Sirokotra¢ne
brusilice sa cilindricnom zonom obrade mogu se koristiti za kalibraciju ili za fino brusenje furnira (Jai¢
i Zivanovié-Trbojevié, 2000). Kod kalibrirajuéeg brugenja cilindriécnom zonom obrade gornja povrsina
predmeta brusi se paralelno s donjom stranom predmeta, predmet obrade transportira se preko
¢vrstog radnog stola. Kod finog brusenja predmet obrade se transportira preko pokretnog radnog stola
gdje je pritisak konstantan po cijeloj kontaktnoj povrsini, te se odbrusava sto tanji sloj. Pogodno je za
brusenje furniranih povrsina jer nece doci do prebrusavanja. Kod Sirokotracnih brusilica sa ravhom
kontaknom zonom predmet obrade se transportira preko ¢vrstog radnog stola, pritisak se vrsi pomocu
kontaktne papuce ili grede konstantom snagom. Kontaktna greda je uska i dugacka, te se
prilagodavanje neravninama na povrsini vrsi pomodu Cvrste pritisne grede, pritisne grede sa elektro-
pneumatskim pode$avanjem, pritisne grede te aerostatskim pritiskivanjem (Jai¢ i Zivanovié-Trbojevic,
2000). Clankovita pritisna greda prikazana je na slici 9.

Slika 9. Clankovita pritisna greda (Jai¢ i Zivanovié-Trbojevi¢, 2000)

Pritisak ¢lankovite pritisne grede ostvaruje se pomodu zracnog jastuka.

3.3.3. Strojevi za unakrsno brusenje

Glavna karakteristika strojeva za unakrsno brusenje je smjer u kojem bruse s obzirom na vlakanca.
Svaki smjer brusenja ima svoje prednosti i nedostatke. Bitno je pravila da zadnji prolaz se brusi
paralelno s vlakancima. Strojevi za unakrsno brusenje mogu biti najmanje dvostupanjski (poprecno
brusenje, paralelno brusenje s obzirom na vlakanca), a najbolji rezultati se postizu trostupanjskim
(paralelno, poprecno, paralelno) (Jai¢ i Zivanovi¢-Trbojevi¢, 2000). Strojevi za unakrsno brudenje
imaju mehanizirano posmicno gibanje, gdje jednim prolazom obavlja unakrsno brusenje. Postoje
strojevi za unakrsno brusenje koji se upravljaju pomocu rac¢unala. Upravljanje pomocu racunala je
osobito korisno ako moramo cesto mijenjati parametre obrade.

3.4. Provjera kvalitete obrusene povrsine

Provjera obrusene povrsine bitan je faktor prije nanoSenja premaznog materijala, kako bi moguénost
pogreske bila Sto manja. Ako ne pregledamo obrusenu povrsinu to nas moze kostati nakon nanosenja
premaznog materijala. Shodno tome, ako nanesemo na loSe obrusenu povrsinu premazni materijal,
morat ¢emo ponovno brusiti povrsinu te time gubimo vrijeme i troSimo novac. Stoga je bitno detaljno
pogledati povrsSinu drva nakon brusSenja. Greske brusenja ili prethodne obrade najlakse ¢emo
primijetiti pod svijetlom. Uglavnom se provjera vrsi vizualno i taktilno, Sto uvelike ovisi o iskustvu
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promatraca. Naravno, postoje uredaji koji mjere hrapavost, no oni se koriste u istrazivanjima i postupci
su relativno skupi.

Jedna od najces¢ih metoda provjere kvalitete brusenja je test grafitnom olovkom. Promatra se jesu li
djelomic¢no ili u potpunosti uklonjeni tragovi olovke naneseni na povrsinu prije brusenja (slika 10).
Preporucuje se nanijeti oznake ne previse tvrdom grafithnom olovkom (HB do 3B) na rubove i preko
obratka (slika 11). Bitno je lagano pritisnuti olovku. Test uzima u obzir hrapavost i strukturu obrade jer
grafitne Cestice ulaze u pore drva i brazde i gleda se hoce li se ukloniti brusenjem (Riegel i Hellmann,
2007). Ovdje je takoder bitno iskustvo promatraca. Postoje i osjetilni testovi (senzorni) kod kojih se
osjetilni dojmovi ispitivaca usporeduju s individualnim iskustvom i pri tome osjetilna ispitivaca
znacajno pridonose rezultatu. Ako rezultate ne dobije nekoliko ispitivaca, radi se o subjektivnoj
procjeni. Izvedba ispitivanja ovisi o nekoliko faktora: pojedinacnoj osjetljivosti organa (prag pokretanja
podrazZaja), fizioloskoj konstituciji (dob, svijest), psiholoskoj dispoziciji (koncentracija, stupanj
obrazovanja), percepciji (pamcenje, iskustvo). Za povecéanje pojedinih znacajki povrsine koriste se
razliita povecala, makroskopi i mikroskopi. Navedene metode relativno su sigurne kada ih koriste
iskusni ispitivaci.

Slika 10. Test grafitnom olovkom (https://www.bm-online.de/allgemein/gut-geschliffen-ist-halb-
lackiert/#slider-intro-3)

Vizualno ispitivanje se provodi na usmjerenom izvoru svjetlosti (prirodna, direktna sunceva
svjetlost). Kut izmedu svjetlosne zrake i povrsine obi¢no je malii obi¢no je izmedu 0 i 10 stupnjeva
(tamno polje). Tijekom ispitivanja, uzorak se cesto pomice u tri dimenzije u odnosu na izvor svjetlosti
kako bi se na najbolji mogudéi nacin moglo uoditi razli¢ite znacajke. Umjetno svjetlo je manje
prikladno zbog obicno niske usmjerenosti i vece difuzije. Za prepoznavanje osteéenja drva, ali i
drugih svojstava koja se mogu otkriti po boji i intenzitetu (pukotine, tragove paljenja, itd.) koristi se i
test s padajuéim svjetlom (svijetlo polje). Ovdje su izvor svjetlosti i promatracko stajaliste gotovo
okomiti na povrsinu uzorka (Riegel i Hellmann, 2007).) Tip svjetla je manje bitan, ali temperatura
boje je od presudne vaznosti (prema DIN EN 12464-1:2002 veca od 4000 K). Za identifikaciju
nedostataka brusenja metoda se manje koristi. Na terenu se obi¢no koriste razli¢ite mjerne lupe
(slika 12).
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Slika 11. Izgled uzorka za test olovkom (https://www.bm-online.de/allgemein/gut-geschliffen-ist-
halb-lackiert/#slider-intro-3)

Slika 12. Ispitivanje detalja na brusenoj povrsini pomocu lupe i lampe (https://www.bm-
online.de/allgemein/gut-geschliffen-ist-halb-lackiert/#slider-intro-3)
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4.CISCENJE | POPRAVAK POVRSINE DRVA

Povrsinu drva prije nanoSenja premaznog materijala potrebno je odistiti od prasine, brusevine i
slicnog. Potrebno je vizualno provjeriti ima li kakvih greSaka koje se mogu ispraviti. Neke greske i
necistoce se ne vide ako se pomno ne promotri povrsina drva. Greske Cesto izlaze na vidjelo nakon
nanosenja premaznog materijala, a to nas vraca korak unazad jer je potrebno ponovno prebrusiti
povrsinu. Vrste drva s ve¢im porama kao $to su primjerice orah i hrast, tijekom procesa obrade
skupljaju piljevinu, prasinu u porama, te je potrebno prije nanoSenja premaza ispuhati povrsine
drva komprimiranim zrakom, kako kasnije tijekom nanoSenja premaza ne bi doslo do problema.

4.1. Odmascivanje, odsmoljavanje i uklanjanje ljepila

Neke Cetinjace sadrze odredenu koli¢inu smole, te je potrebno ukloniti smolu ako Zelimo drvo mociti
vodenim mocilima jer nam neée Dbiti jednako oboljenje po cijeloj povrsini.
Sredstva za odsmoljavanje djelujusamodo 1 — 2 mm (Jai¢ i Zivanovié-Trbojevi¢, 2000).
Ogranic¢eno vremensko djelovanje jer smola koja je
dublje mozZe prodrijeti i uzrokovati obojenje . Odsmoljavanje se vrsi na prethodno obrusenoj povrsini.
Prema autorima Jai¢i Zivanovié-Trbojevi¢ postoji nekoliko nacina za uklanjanje smole: Smola se moze
spaliti, pa se ta mjesta izoliranju Selakom, smola se moZe otopiti a potom isprati pogodnim sredstvom
(terpenin, toluol, test bezin, nitro razrjediva¢, metanol, aceton), smola se moZe otopiti baznim
otapalima, a zatim isprati. Za smolaste vrste drva koja se moce kemijskim mocilima mogu se koristiti
samo tekuca sredstva (Jai¢ i Zivanovi¢-Trbojevi¢, 2000). Nanosenjem izoliraju¢eg sredstva (na bazi
poliuretana) mogu se postic¢i dobri rezultati. Takoder, postoje gotova sredstva za uklanjanje smole.
Sredstvo je potrebno namazati po povrsini drva do zasi¢enja te se nakon toga Cetka i obrise krpom.
Nakon postupka povrSina se brusi. Na furniranim povrsinama moze dodi do probijanja ljepila na
povrsinu Sto nam oteZava povrsinsku obradu. Ovisno koje se lijepilo koristilo uklanjamo ga na drugaciji
nacin. Glutinsko lijepilo moguce je ukloniti dok jos nije skroz otvrdnulo (2 - 3 sata nakon furniranja)
smjesom koja sadrzi 25 g sapuna i litru vode. MoZe dod¢i do problema ukoliko na taj nacin tretiramo
hrastovinu zbog tanina jer pod utjecajem smjese mijenja boju. Kod hrastovine glutinsko lijepilo se
uklanja oksalnom kiselinom, te ispire mlakom vodom s dodatkom vodikovog peroksida. Neke vrste
kao Sto su brijest, tresnja, javor ne mogu se tretirati oksalnom kiselinom jer su sklone rozom obojenju.
Svjeze probijeno polivinilacetatno lijepilo moguce je ukloniti toplom vodom, a otvrdnjelo
polivinilacetatno lijepilo uklanja se acetonom. Karambidformaldehidno lijepilo nije moguce ukloniti jer
je otporno na djelovanje vode, jedino riesenje je oboljenje lijepila (Jai¢ i Zivanovié-Trbojevié, 2000).
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4.2. Materijali za zapunjavanje

Prilikom obrade drva dolazi do raznih udubljenja koje ponekad nije mogucée ukloniti brusenjem.
Za izravnavanje povrsine ili popunjene odredenih udubljenja koristimo zapunjivace. Zapunjivaci
mogu biti tekudi ili pastozni s punilom i vezivom. Punila su ¢vrste Cestice koje imaju zadatak
popunjavanja, a vezivo im omogudéava da se masa poveze. Materijali za zapunjavane se mogu
podijeliti na kitove za drvo, kitove za strojno nanosenje i zapunjivace pora. Primjena kitova je esto
neizbjezna iako su drugacije boje od boje drva, pa je pogodno koristiti ih kod netransparentnih
premaza. Koriste se za krupnije Supljine, ¢esto se koriste kod kvrga. Prema autorima Jai¢ i
Zivanovi¢-Trbojevi¢ kitove prema vrsti veziva dijelimo na: Kit s ljepilom, kit s lakom, kit sa elakom,
vostani kit, kit s uljnim vezivom. Kod kita s ljepilom punilo je drvna brusevina ili sastrugani ¢eoni
presjek drva ,dok je vezivo glutinsko ili karambidformaldehidno ljepilo. Tesko se brusi, te zbog
sadrzaja ljepila tesko prima mocila. Kit s lakom se sastoji od drvne prasine i nitroceluloznog laka
kao veziva. Nije tvrd i lako se brusi. Zbog sadrzZaja otapala, prilikom isparavanja dolazi do smanjena
volumena, te je ¢esto potrebno nanositi u vise slojeva. Vostani kitovi su u obliku Sipke, utiskuju se
u Supljine grijanjem. Uljni kitovi se koriste za popunjavane malih neravnina, prave se od krede
(punilo) i alkidnih smola uz dodatak pigmenta. Nisu tvrdi i lako se brusi. Kitovi se nanose lopaticom,
te je pozZeljno nanijeti veéu koli¢inu ili vise slojeva ukoliko je udubljenje vece zbog smanjenja
volumena nakon susenja kita. Za razliku od kitova koji se nanose samo na lokalnim mjestima,
Kitovima za strojno nanosenje se obraduje cijela povrSina. Primjenjuje se na Cetinjatama, plo¢ama
ivericama i furnirskim plo¢ama. Nakon obrade i brusenja dobivamo homogenu ravnu i glatku
povrsinu. Najc¢eséa im je primjena kod ploca iverica koje se direktno lakiraju. Vezivo im je
poliesterska smola, akrilati, uretani i alkidi. Postoje i navedena sredstva koja otvrdnjavaju pomocu
UV zraka. Dolaze u tekuéem stanju, te nakon otvrdnjivanja tvore cjeloviti film. Nije potrebno
nanosenje u vise slojeva jer nema gubitka volumena. Zapunjivace pora koristimo za zapunjenje
pora drva kako bi film bio potpuno ravan. Koristi se najéesc¢e kod furnirskih ploca koje se lakiraju
transparentnim premazima. Ukoliko Zelimo postiéi visoki sjaj kod vrsta drva koje imaju velike pore,
potrebno je korisiti zapunjivace pora. Zapunjivaci su smjese punila, tekuéih veziva, razrjedivaca i
pigmentnih boja. Od zapunjivaca se oCekuje da istisne zrak iz pora te ih zapuni. Prema autorima
Jai¢ i Zivanovié-Trbojevi¢ (2000) zapunjivaci prema vrsti veziva se dijele na: poliuretanske
zapunjivace, alkidne i uljane zapunjivace te kiselootvrdnjujuée zapunjivace.
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5.ZAKLJUCAK

Kako ¢e biti pripremljena povrsina drva za lakiranje ovisi o materijalu koji obradujemo, metodama
obrade i o zavrSnom premaznom materijalu. Drvo koje obradujemo razli¢ito je po svojim
karakteristikama, ovisno o vrsti. Postoje razne metode obrade kojima dobivamo isti rezultat. Bitno je
svaku strojnu obradu odraditi na kvalitetan nacin jer brusenjem ne moZemo uvijek ispraviti tragove
prethodne obrade na povrsini drva. Brusenje je najvazniji postupak te mu treba posvetiti najvise
paznje. Brusenjem ne samo da uklanjamo tragove prethodne obrade, uklanjamo i tragove prethodnih
brusenja. Iznimno je bitno kontrolirati strojeve i uredaje za obradu drva kako bi moguénost pogreske
maksimalno smanijili. Potrebno je razmisljati o medusobnoj interakciji zavrsnog premaznog materijala
i drva.
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