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V prvem delu učne mape bomo spoznali osnove površinske obdelave, ki je skupna za vse izdelke 
bivalnega pohištva. V nadaljevanju bomo spoznavali posamezne skupine izdelkov bivalnega pohištva.  
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Ob zaključku strokovnega vsebinskega sklopa Površinska obdelava boš znal: 
 pripraviti površine za nanašanje premazov,  
 opisati proces luženja, 
 pripraviti in uporabiti lužila, 
 opisati proces nanašanja in utrjevanja filmov, 
 našteti in kratko opisati najpogosteje uporabljene vrste lakov in 
 za posamezne izdelke bivalnega pohištva izbrati, pripraviti in z najprimernejšo tehniko nanosa 

površinsko obdelati izdelek. 

Osnove površinske obdelave 
Površinska obdelava je tehnološki postopek, s katerim damo površini izdelka želene in potrebne 
dekorativne lastnosti, kot so barva, gladek in mehak otip in primeren lesk. Površino izdelka tudi 
zaščitimo pred mehanskimi poškodbami in fizikalno kemijskimi vplivi okolja. 
Pohištvu izdelanemu iz manj kvalitetnih tvoriv lahko z uporabo primernih postopkov in materialov za 
površinsko obdelavo zvišamo kvaliteto in ceno. Pohištvu izdelanemu iz kvalitetnejšega materiala lahko 
z nestrokovno površinsko obdelavo in nekvalitetnimi sredstvi za površinsko obdelavo, zmanjšamo 
kvaliteto in ceno. 
Površinska obdelava je sistem med seboj povezanih in soodvisnih opravil, ki nas z izbiro pravilnih 
parametrov privede do cilja – estetske in proti različnim obremenitvam odporne površine. 
Parametri, ki vplivajo na potek površinske obdelave, so: 

• oblika in namen izdelka, 
• vrsta tvoriva  in zahtevana končna obdelava, 
• ekološke zahteve, 
• življenjski ciklus izdelka. 

Vsi našteti parametri vplivajo na izbor: 
• premaznega sredstva, 
• tehnološkega postopka v površinski obdelavi, 
• tehnike nanašanja in 
• načina sušenja in utrjevanja premazov.  

Premazno sredstvo izberemo na podlagi želene končne obdelave, vrste tvoriva, predvidene življenjske 
dobe in ekoloških zahtev. Izbiramo med široko paleto lužil, temeljnih barv, kitov, brezbarvnih 
temeljnih in končnih lakov, barvnih in lazurnih temeljnih in končnih lakov… 
Izbor tehnike nanašanja je odvisen predvsem od oblike  in količine izdelkov. Izbiramo med: 
brizganjem, valjčnim nanosom, polivanjem in potapljanjem. 
Način sušenja in utrjevanja premazov izberemo glede na uporabljeno sredstvo za površinsko obdelavo 
in glede na razpoložljive možnosti. V zadnjem času je velik poudarek na  UV utrjevanju. 

���� 
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Premazna sredstva 
Premazna sredstva so izdelki kemijske industrije. Obsegajo široko paleto tekočih bolj ali manj 
viskoznih, brezbarvnih ali  pokrivno obarvanih sredstev, ki jih nanašamo na površine izdelkov.  
Osnovna premazna sredstev za površinsko obdelavo so: 

• lužila,  
• temeljne barve, 
• kiti in polnilci por, 
• laki in 
• bio premazna sredstva. 

Pomožna premazna sredstva so: 
• sredstva za odstranjevanje smole, 
• sredstva  za odstranjevanje barvnih madežev, 
• sredstva za beljenje,  
• polirne paste. 

Lužila 

Lužila so dekorativna sredstva, s katerimi polepšamo in oplemenitimo površine lesnih izdelkov. Pri 
luženju spremenimo naravno barvo lesa, ne da bi prikrili njegovo teksturo. Z luženjem zmanjšamo 
preveliko ali povečamo premajhno barvno raznolikost, imitiramo barvo žlahtnih lesov, navidezno 
postaramo površino lesa… Lužila moramo nanašati na površino enakomerno, sicer jih les vpije 
ponekod več, drugod manj.  

Vodna lužila 

Vodna lužila so disperzije sintetičnih barvil z dodatkom transparentnih pigmentov.  
Prednosti vodnih lužil: 

• ekonomičnost (topilo je voda), 
• manjše ekološko onesnaženje, 
• zelo dobro barvanje, 
• enostavno čiščenje nanašalne opreme (čistilo je voda). 

Slabosti vodnih lužil: 
• kratek rok uporabnosti pripravljenih lužil, 
• močno dvignjena lesna vlakna in povečana hrapavost (potrebno brušenje), 
• slaba oprijemljivost temeljenja laka, če površine po luženju ne posušimo dovolj, 
• posode in delovne naprave morajo biti iz nerjavečega jelka ali plastike. 

Vodna lužila so pogosto slabše svetlobno obstojna, zato je za lakiranje takih površin dobro uporabljati 
proti svetlobi obstojne vrste lakov, po potrebi celo z dodatkom UV absorpcijskih sredstev.   
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Lužila na osnovi organskih topil 

Lužila na osnovi organskih topil so raztopine sintetičnih barvil v zelo razredčeni raztopini veziva v 
organskih topilih (nitro, akrilna, oljna, alkoholna). Večinoma jih kupimo že pripravljena za nanašanje, 
ali pa so v močno koncentrirani obliki; pred uporabo jih ustrezno razredčimo.  
Prednosti lužil na osnovi organskih topil: 

• enakomerno obarvajo površino lesa, 
• hitro se sušijo in 
• malo dvignejo lesna vlakna. 

Kemijska lužila 
Enokomponenta in dvokomponentna kemijska lužila uporabljamo za doseganje pozitivne barvne slike 
na izdelkih iz masivnega mehkega lesa. Dvokomponentna lužila, ki vsebujejo soli težkih kovin, se 
zaradi škodljivosti okolju opuščajo. Komponenti se nanašata ločeno: najprej predlužilo in nato lužilo. 
Enokomponentna lužila nanašamo z brizganjem na mokro (večja količina na enoto površine). Barvilo 
se razvije s kemijsko reakcijo šele na površini izdelka. 

Temeljne barve 

Temeljne barve uporabljamo za dekorativno barvanje površine lesa. V primerjavi z lužili se razlikujejo 
v sistemu obdelave in v doseženi barvni sliki: 

• manj dvignjena lesna vlakna,  
• zmanjšanja različnost vpijanja na različnih prerezih lesa (npr. čelni les), 
• možnost nanašanja na impregnirane ali predhodno lakirane površine, 
• slabša izrazitost teksture lesa. 

Nitro temeljne barve 

Nitro temeljne barve so disperzije pigmentov v raztopini sintetičnih smol in nitroceluloze v organskih 
topilih. Izdelujejo se v standardih barvnih paletah. Za nadaljnje lakiranje lahko uporabljamo različne 
vrste lakov od nitroceluloznih, poliestrskih in poliuretanskih do kislinskih lakov.  

Vodne temeljne barve 

Vodne temeljne barve razredčimo z vodo. Lesu dajejo zelo čiste barvne učinke in enakomerno barvno 
sliko. Vezivo ima hkrati učinek impregnacije oziroma temeljnega laka. 

Oljne temeljne barve 

Oljne temeljne barve uporabljamo za obdelavo masivnega lesa. Nanašamo jih z razprševanjem, 
mazanjem ali umakanjem. Po nekaj minutah obdelovance obrišemo in zbrusimo, kar daje 
obdelovancem poseben rustikalen učinek. Tak način obdelave je značilen za ameriški kolonialni stil. 
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Kiti in polnilci por 

Za zapolnjevanje površinskih vdolbin in s tem izravnavanje površine lesa, uporabljamo kite.  Kitanje 
poteka z nanašanjem debelejšega filma in naknadnim vtiskovanjem v vdolbine ter glajenjem celotne 
površine z lopatico ali valjem. 
Kiti vsebujejo vezivo, ki je raztopljeno v organskih topilih, polnila in barvne pigmente (barvni kiti). Kite 
nanašamo ročno z lopatico ali strojno z valjčnim strojem za kitanje. 

Poliesterski ali akrilni UV kiti – kiti za valjčni nanos 

Akrilni UV kit sestavljajo smola, občutljiva na UV utrjevanje, visok odstotek transparentnih polnil in 
nekaj pigmentov. Uporabljamo ga za kitanje iverne in vlaknene plošče pred lakiranjem z lakom. 
Nanašamo ga z valjčnim strojem za kitanje 80 do 100g/m2. Fazi nanašanja sledi faza UV utrjevanja. 

Poliuretanski kiti – kiti za lopatico 

Poliuretanske kite sestavljajo sintetične smole v organskih topilih, polnila, pigmenti in pospeševalec. 
Pred uporabo primešamo raztopino utrjevalca; mešanica je uporabna nekaj ur. Ima zelo dober 
oprijem na podlago.   

Laki 

Laki so tekoča premazna sredstva, ki imajo zaščitno in dekorativno nalogo.  
Po stopnji obarvanosti površine ločimo: 

• brezbarvne ali transparentne lake in 
• barvne ali pigmentirane lake. 

Po vrsti veziva ločimo: 
• nitrocelulozne, 
• kislinske, 
• poliuretanske, 
• poliestrske, 
• akrilne in druge lake. 

Osnovne sestavine lakov so: 
• Veziva, ki v največji meri vplivajo na lastnosti lakov. Danes uporabljamo večinoma sintetična 

veziva, ki omogočajo bistveno izboljšanje nekaterih lastnosti premaznega filma. 
• Topila so organske tekoče spojine, ki raztapljajo veziva, a jih pri tem kemično ne spreminjajo. 

Vsako vezivo raztapljamo z določenim topilom.  
• Razredčila so organske tekoče spojine, ki določenega veziva ne raztapljajo. Uporabljajo se za 

uravnavanje viskoznosti (razredčevanje).  
• Pigmenti so barvne spojine, ki dajejo lakom barvo in pokrivnost. 
• Polnila izboljšujejo lastnosti lakov, kot npr. preprečujejo usedanje, omogočajo hitrejše sušenje 

in povečajo kvaliteto brušenja. 
• Mehčala dajejo lakom trajno prožnost. 
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Nitrocelulozni laki 

NC laki se v pohištveni industriji še vedno pogosto uporabljajo. Izbiramo med različnimi tipi temeljnih, 
končnih ali univerzalnih lakov v različnih stopnjah obarvanosti in sijaja. Industrija lakov proizvaja 
številne vrste NC lakov za različne vrste pohištva in za različne tehnike nanašanja. 
NC laki so sestavljeni iz nitroceluloze, smole, mehčal, topila in razredčila.  
Prednosti NC lakov: 

• enostavna priprava (na tržišče prihajajo že pripravljeni), 
• različne možnosti nanašanja, 
• hitro sušenje, 
• dobra oprijemnost na podlago, 
• dobra odpornost proti spremembi barve zaradi delovanja sončnih žarkov, 
• enostavno čiščenje strojev za nanašanje in 
• preprosta popravila že lakiranih površin. 

Pomanjkljivosti NC lakov: 
• ekološko oporečne snovi (visok delež organskih topil in razredčil), 
• slaba odpornost proti vodi in kemikalijam, 
• delna odpornost proti obrabi in mehanskim poškodbam, 
• visoka stopnja vnetljivosti in nevarnost eksplozij. 

Vse naštete lastnosti omejujejo uporabo NC lakov. Uporabljamo jih za stropne in stenske obloge, 
galanterijo in izdelke, kjer se ne zahteva visoke kvalitetne površinske obdelave.  
Zaradi ekološke oporečnosti in nezmožnosti doseganja visoke kvalitete obdelane površine se uporaba 
NC lakov zmanjšuje. 
 
 
 
 
 
 
 
 

Laki s kislim utrjevalcem (KU) 

Laki s kislinskim utrjevalcem so pomembna skupina eno in dvokomponentnih lakov.  
Enokomponentni KU laki so raztopine smol ter nitroceluloze v mešanici organskih topil in pomožnih 
sestavin  ter organske kisline, ki med sušenjem učinkuje kot utrjevalec. Ko topilo izhlapi, pride do 
reakcije med vezivom in trdilcem, kar omogoči utrjevanje. Enokomponentni KU laki imajo rok uporabe 
od 3 do 6 mesecev. 
Dvokomponentni KU laki imajo dve komponenti. Ena komponenta je lak z vsemi sestavinami razen 
kisline. Druga komponenta – utrjevalec je kislina v raztopini z organskimi topili.  
Dvokomponentni KU lak pred uporabo pripravimo tako, da v lak vmešamo 5 do 10% utrjevalca. Tako 
pripravljen lak ima omejen čas uporabe (5 do 8 ur); nato se poveča viskoznost in lak želira. 
 

Nanos: 120 do 180 g/m2 (temeljni lak); 100 do 150 g/m2 (končni lak). 
Sušenje: fizikalno - kemijsko. 
Čas sušenja in utrjevanja: 2 do 4 ure zračno, 10 do 20 min na povišani temperaturi. 
Iztočni čas (DIN 4/20˚C): 20 do 25 s brizganje, 25 do 30 s polivanje. 
Tehnike nanašanja: brizganje in polivanje. 
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Prednosti KU lakov: 
• tekstura lesa ostane vidna (zaradi nizke nanašalne viskoznosti ne zapolnijo por), 
• tvorijo trde, mehansko in kemijsko odporne filme ter so 
• obstojni na svetlobo (ne porumenijo). 

Pomanjkljivosti KU lakov: 
• slabše odporni proti vlagi, 
• filmi lahko postanejo po daljšem času krhki in pokajo ter 
• kratek rok uporabe, predvsem dvokomponentnega laka. 

KU lake uporabljamo za obdelavo površin, ki so izpostavljeni večji obrabi, kot npr. delovne plošče, 
mize, stoli, talne obloge… 
Poraba  KU lakov, ki je danes precej razširjena tako pri nas kot v Evropi, se bo v prihodnosti iz 
ekoloških razlogov zmanjševala.  
 
 
 
 
 
 
 
 

Poliuretanski laki (PUR) 

Poliuretanski laki so pomembna skupina eno in dvokomponentnih lakov, ki lahko vsebujejo visok 
delež snovi, zaradi česar so okolju prijazni.  
Enokomponentni PUR laki po nanašanju na površino iz zraka vpijajo vlago.  Z vodo iz zraka poteka 
reakcija utrjevanja. Pri tem se sprošča CO2. Z nanašanjem v tanjših nanosih zagotovimo dovolj hitro 
utrjevanje in s tem kvalitetno površino.  Pri shranjevanju moramo preprečiti vdor vlage. 
Dvokomponentni PUR laki so pogostejša skupina. Sestavljeni so iz dveh komponent, ki po mešanju 
v ustreznem razmerju tvori film z zelo dobrimi lastnosti.  
Nekatere vrste poliuretanskih lakov lahko utrjujemo tudi z UV žarki. 
Prednosti PUR lakov: 

• dajejo kvalitetnejšo površino z manjšim številom nanosov, 
• tvorijo trde in elastične filme, 
• odporni proti udarcem, obrabi, vremenskim vplivom in kemikalijam, 
• zaradi visoke vsebnosti suhe snovi spadajo med ekološko ugodnejše izdelke, 
• omogočajo enostavnejšo obdelavo tudi zahtevnejših podlag, 
• čas sušenja je razmeroma kratek. 

Pomanjkljivost PUR lakov: 
• kratek rok uporabe pripravljenega dvokomponentnega laka, 
• občutljivost reaktivne komponente na zračno vlago, kar moramo upoštevati pri skladiščenju. 

Z dvokomponentnimi PUR laki površinsko obdelujemo najkvalitetnejše pohištvo iz furniranih plošč, iz 
masivnega lesa in iz MDF plošč.  Z PUR laki oplemenitimo sobno in kuhinjsko pohištvo, stole, mizne 

Nanos: 120 do 180 g/m2 (temeljni lak); 100 do 150 g/m2 (končni lak). 
Sušenje: fizikalno-kemijsko. 
Čas sušenja in utrjevanja: 2 do 4 ure zračno, 10 do 20 min na povišani temperaturi. 
Iztočni čas (DIN 4/20˚C): 20 do 25 s brizganje, 25 do 30 s polivanje. 
Tehnike nanašanja: brizganje in polivanje. 
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plošče, mizna podnožja, delovne pulte… Poraba PUR lakov v zadnjem času narašča, ker omogoča 
visoko kvalitetno obdelavo (kombinacija UV temeljni in PUR končni lak) z lakom, ki ima visok delež 
suhe snovi in je tako ekološko manj sporen. 
 
 
 
 

 

 

Poliestrski laki (PE) 

Parafinski PE laki so se v preteklosti (konec šestdesetih in v začetku sedemdesetih let) uporabljali v 
masovni proizvodnji dnevnih sob, spalnic in kuhinj. Svoj ponovni razmak so doživeli z uvedbo UV 
utrjevanja. 
Določene vrste PE lakov vsebujejo zelo visok delež suhe snovi in so tako ekološko nesporne. Tvorijo 
debel in zelo odporen film. 
PE lake razdelimo: 

• parafinski, 
• brezparafinski in  
• laki za utrjevanje z UV sevanjem. 

Parafinski PE laki vsebujejo PE smole, stiren, parafin in sredstvo za razlivanje. Mešanico PE laka 
pripravimo iz treh komponent:  

• nenasičene poliestrske smole raztopljene v stirolu, 
• pospeševalca (nadzira hitrost strjevanja) in 
• utrjevalca (omogoči reakcijo). 

Tehnika nanašanja PE parafinskih lakov vpliva na zgradbo laka. Pri brizganju parafinskega PE laka s 
pištolo z ločenim dozirnim dovodom obeh komponent se mešanica nenasičene poliestrske smole in 
pospeševalca zmeša z utrjevalcem šele v mešalni glavi tik pred razprševanjem. Ob prekinitvi dela 
moramo glavo obvezno izprati z acetonom. 
Brezparafinski PE laki  ne vsebujejo parafina, zato jih je možno nekoliko razredčiti in nanašati v tankih 
filmih. Delo z njimi je enostavnejše in manjša je možnost napak. 
Poliestrski laki za utrjevanje z UV sevanjem so sestavljeni podobno kot parafinski in brezparafinski PE 
laki. Vsem pa je dodan fotoinciator, ki pri obsevanju z UV svetlobo povzroči v obsevanem filmu potek 
strjevanja filma. Fotoiniciatro pod vplivom UV svetlobe sproži utrjevanje premaza. 
Prednosti PE lakov: 

• možnost raznovrstne površinske obdelave (od odprtih do zaprtih por), 
• omogočajo obdelavo reliefno oblikovanih plošč, 
• zelo dobra mehanska in kemična odpornost, 
• velika trdota in elastičnost filma, 
• neproblematična obdelava različnih podlag in 
• ekološko manj sporni. 

Nanos: 80 do 100 g/m2 (eno-); do 200 g/m2 (dvo-komponentni). 
Sušenje: fizikalno-kemijsko. 
Čas sušenja in utrjevanja: 1 do 4 ure zračno, 20 min na povišani temperaturi. 
Iztočni čas (DIN 4/20˚C): 15 do 20 s brizganje, 20 do 40 s polivanje. 
Tehnike nanašanja: brizganje in polivanje. 
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Pomanjkljivosti PE lakov: 
• razmeroma počasno utrjevanje sijajnih lakov, 
• slabše odporni proti svetlobi (PE lakov ne uporabljamo za obdelavo svetlih drevesnih vrst), 
• občutljivost trdilca na zračno vlago, 

Parafinske PE lake uporabljamo le še za površinsko obdelavo najvišje kvalitete v visokem sijaju, v 
maloserijski izdelavi sobnega in pisarniškega pohištva. Različne tipe neparafinskih in UV – utrjujočih 
PE lakov uporabljamo za raznovrstno obdelavo ploskovnega pohištva, vlaknenih in ivernih plošč ter 
drugih izdelkov. UV utrjujoče PE lake izpodrivajo še boljši UV akrilni laki. 
 
 
 
 
 
 

 

Akrilni laki (A) 

Akrilni laki se uvajajo v površinski obdelavi pohištva šele v zadnjem času. V A lakih je bistvena 
sestavina akrilna smola, ki z dodajanjem ustreznega monomera in fotoiniciatorja preide v zelo 
reaktivni barvni ali brezbarvni lak za utrjevanje z UV sevanjem. Vsebnost hlapnih organskih topil je 
majhna (3 do 10%). 
Prednosti A lakov: 

• zelo hitro se utrjujejo (še vroče plošče lahko zložimo v zložaj, ne da bi se zlepile), 
• odličen oprijem, 
• mehansko in kemijsko zelo odporni filmi 
• dobro polnijo pore in poživijo barvo lesa, 
• visoka vsebnost suhe snovi in majhna emisija topil. 

Pomanjkljivost A lakov: 
• problem čiščenja nanašalne opreme in kabin  (izgubljeni lak se ne utrdi in ostane lepljiv). 

A lake uporabljamo kot temeljne in končne lake za industrijsko lakiranje vseh vrst ploskovnega 
pohištva, sobnih vrat, stenskih oblog, miznih plošč… A-UV lak se uporablja tudi kot temeljni lak v 
proizvodnji stolov. Pri obdelavi stolov z A-UV laki se pojavi problem približevanja sevalnih cevi na 
najugodnejšo razdaljo. Problem se reši z novimi napravami za UV utrjevanje v inertni (CO2) atmosferi, 
ki omogočajo utrjevanje z UV svetilkami na večji razdalji. 
 
 
 
 
 

Nanos: 300 do 400 g/m2 (parafinski); 10 do 50 g/m2 (PE-UV laki). 
Sušenje: fizikalno-kemijsko. 
Čas sušenja in utrjevanja: 24 ur zračno, nekaj sekund UV laki. 
Iztočni čas (DIN 4/20˚C): 25 do 35 s brizganje, 35 do 45 s polivanje. 
Tehnike nanašanja: brizganje, polivanje in valjanje. 

Nanos: 6 do 30 g/m2 

Sušenje: fizikalno-kemijsko. 
Čas sušenja in utrjevanja: nekaj sekund. 
Iztočni čas (DIN 4/20˚C): 80 sek 
Tehnike nanašanja: valjčni nanos in brizganje. 
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Vodni laki (V) 

Vodni laki so novejši in okolju prijaznejši. V svoji sestavi vsebujejo od 2 do 10% težje hlapnih 
organskih topil, od 30 do 70% snovi, ki tvorijo filme, preostalo pa je voda. 
Enokomponentni V laki so disperzije akrilnih polimerov v vodi. Utrjevanje filma poteka fizikalno z 
izhlapevanjem vode in topil.  
Dvokomponenti V laki tvorijo filme, ki so po kvaliteti podobni filmom NC lakov. Odlikujejo se po boljši 
elastičnosti in oprijemu ter dobri svetlobni obstojnosti. 
UV – utrjujoči V laki so izdelani iz vodnih disperzij poliestrskih smol, raztopljenih v stirenu in z 
dodatkom fotoiniciatorja. Pred UV utrjevanjem je potrebno fizikalno sušenje pri povišani temperaturi. 
Prednosti V lakov: 

• so ekološko ugodni, saj vsebujejo visok delež suhe snovi in zelo malo topil, 
• razredčilo je voda, 
• imajo boljši oprijem, 
• ne zahtevajo posebnih varnostnih ukrepov, saj so nevnetljivi. 

 Pomanjkljivosti V lakov: 
• dvignjena lesna vlakna zahtevajo vmesna fina brušenja, 
• zahtevnejše čiščenje nanašalne opreme, 
• zahtevnejše čiščenje odpadnih voda, 
• oprema mora biti izdelana iz nerjavečih materialov, 
• znatno večja poraba toplotne energije v procesu sušenja. 

V lake uporabljamo za površinsko obdelavo opaža, stopnic, parketa, igrač, galanterije, stolov, 
profiliranih plošč… Uporaba vodnih lakov je danes v pohištveni industriji še nizka; pričakuje pa se 
porast porabe iz ekoloških razlogov. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Bio premazna sredstva 

V končni obdelavi lesa uporabljamo bio premazna sredstva za izdelke prijazne okolju in uporabnikom.  

Olja 

Olja so naravne ali sintetične tekoče snovi rastlinskega, živalskega ali mineralnega izvora. Največ 
uporabljamo lanena, terpentinova in orehova olja. Olje vtremo v površino obdelovanca in tako 
poudarimo teksturo lesa. Nanašamo jih (hladna ali ogreta) z mazanjem ali razprševanjem, v dveh do 
treh  nanosih. Površino po sušenju lahko poliramo. 

Nanos: 15 do 25 g/m2 (temeljni lak), 80 do 150 g/m2 (končni lak). 
Sušenje: fizikalno-kemijsko. 
Čas sušenja in utrjevanja: nekaj minut (UV), do 30 min pri povišani temperaturi. 
Iztočni čas (DIN 4/20˚C): med 20 in 40 s. 
Tehnike nanašanja: zračno brizganje, elektrostatično brizganje, valjanje, polivanje, umakanje, 
oblivanje in nanašanje v vrtilnem bobnu. 
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Voski 

Voski so na otip mastni in pri povišani temperaturi postanejo tekoči. Voski so lahko različnega izvora: 
rastlinskega (karnauba), živalskega (čebelji) in sintetičnega izvora. 
Voskanje je star postopek, ki ga uporabljamo za obdelavo iglavcev in poroznih listavcev. Običajno 
uporabljamo čebelji vosek, ki je raztopljen v  topilu. Utekočinjen vosek (trd vosek segrejemo) 
nanašamo na kvalitetno obrušeno površino obdelovanca z mazanjem ali z razprševanjem. Ko se vosek 
ohladi in postane trd, ga poliramo z volneno krpo ali krtačo do želenega sijaja. Običajno ga nanašamo 
v dveh od treh nanosih. 

Sredstva za odstranitev smole 

Smola lesa  iglavcev preprečuje enakomerno pronicanje lužila v les. Nastanek svetlejših lis ali lisasto 
površino po luženju, ki nastane zaradi smole na lesu, lahko preprečimo z uporabo odstranjevalcev 
smol in maščob. Odstranjevalci so lahko enostavna topila, mešanice organskih topil ali pa mešanice 
topil in sredstev za umiljenje. Nanašamo jih s krtačo. 
V praksi se uporabljajo: 

• 6% raztopina sode v topli vodi, 
• 6% raztopina pepelike v topli vodi. 

Sredstva za odstranjevanje barvnih madežev 

Madežev na lesu, ki so posledica tujih snovi, navadno ne moremo odstraniti samo lokalno, saj večina 
sredstev za njihovo odstranitev les tudi beli. Lažje je madeže preprečevati, kot pa jih odstranjevati. 
Mastne madeže odpravimo, če jih izpiramo z bencinom. 

Sredstva za beljenje lesa 

Beljenje je delovna operacija, s katero posvetlimo naravno barvo lesa, omilimo barvne napake in 
izenačimo barvo na površini obdelovanca. Vedeti pa moramo, da take površine ne ohranijo za vedno 
svojo belino, tudi če jih zaščitimo z laki, ki ne prepuščajo ultravijoličnih žarkov.  
Mešanica vodikovega peroksida in amoniaka je najpogostejše sredstvo, ki ga uporabljamo za beljenje 
lesa. Sredstvo nanašamo z brizganjem ali z mazanjem. Po večurnem učinkovanju površino splaknemo 
z vodo, ki smo ji dodali ocetno ali citronsko kislino (nevtralizacija). V novejšem času vodikov peroksid 
dodajamo lužilu in ga pustimo učinkovati cca 1 dan. 
Pri delu z vodikovim peroksidom si moramo zavarovati oči in roke. 
V zadnjem času se veliko uporabljajo pripravki kemične industrije, ki so zelo učinkoviti; prodirajo 
globoko v les in z njimi lahko odstranjujemo tudi modrino v borovem in rdečino v smrekovem lesu. 
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Računaje porabe premaznih sredstev 

Izračun porabe premaznega sredstva je potreben za izdelavo kalkulacije in za optimalno porabo 
premaznega sredstva, ki ima pri nekaterih vrstah kratek čas uporabe (npr. dvokomponentni PUR lak). 
Pri računanju porabe potrebujemo podatek o nanosu, ki je podan v g/m2 in podatek o površini, ki jo 
želimo površinsko obdelati. Površino izračunamo po matematičnih zakonitostih za računanje površine 
kvadrata in pravokotnika. Pri računanju ne smemo pozabiti na robove. Vedno pa moramo premisliti o 
smiselnosti obdelave površin in robov, ki uporabniku niso vidni. V želji zmanjšanja stroškov  
površinske obdelave pa moramo kljub vsemu preprečiti asimetrijo (krivljenje obdelovancev, ki imajo 
površinsko obdelano le eno ploskev). 
Vrsta in poraba premaznih sredstev je odvisna od več dejavnikov: 

• zahteve po končnem videzu izdelka, 
• vrste lesa oziroma furnirja, 
• vrste in kvalitete površinskih materialov in 
• načina nanosa. 

Pri računanju porabe lužil in lakov upoštevamo podatke proizvajalca, ki so navedeni na embalaži. Za 
okvirne izračune pa si lahko pomagamo s podatki navedenimi v spodnji preglednici. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Pri računanju porabe površinskih materialov moramo  upoštevati še določen procentni delež izgub.  
Navodilo: 

• izračunamo vsoto površin, ki jih bomo površinsko obdelali (razmisliti moramo o smiselnosti 
lakiranja ploskev in robov, ki jih v izdelku ne vidimo), 

• upoštevamo podatke o nanosih in št. nanosov, 
• prištejmo še dodatek za izgube: 

o 100% pri brizganju  (klasično zračno razprševanje), 
o 20% pri ostalih tehnikah nanosa. 

valjčni nanos temeljne barve ali lužila 10 do 25 g/m2 

valjčni nanos temeljnih lakov 15 do 30 g/m2 

valjčni nanos končnih lakov 6 do 20 g/m2 

valjčni nanos PE in PA kitov 80 do 150 g/m2 

polivanje lakov 70 do 150 g/m2 

brizganje lužil 20 do 50 g/m2 

brizganje lakov 80 do 150 g/m2 

umakanje ročno do 100 g/m2 

umakanje mehanizirano do 300 g/m2 
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Primer: 
Izračunaj porabo nitroceluloznega laka za lakiranje skupne površine ploskev in robov, ki znaša 5,3m2. 
Površine lakiramo s temeljnim in s končnim lakom. Nanos temeljnega laka je 140g/m2, nanos 
končnega laka pa 120g/m2. Lak nanašamo z brizganjem. 
 
Poraba temeljnega laka: 5,3 m2 x 140 g/m2 + 100% izgub = 1484 g = 1,5 kg.  
    (5,3 * 140 * 2) 
Poraba končnega laka: 5,3 m2 x 120 g/m2 + 100% izgub = 1272 g = 1,3 kg. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Pri računanju porabe moramo upoštevati tudi mešalna razmerja, ki nam jih predpiše proizvajalec 
lakov. 
Primer: 
 Pripraviti želimo 2,6 kg NC laka po predpisani recepturi: 70% laka in 30% razredčila. 
 
NC lak: 2,6 kg x 70% = 1,82 kg. 
 
NC razredčilo: 2,6 kg x 30% = 0,78 kg. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Še veliko preračunov in vaj bomo izvedli pri projektnih delih, ki sledijo na koncu vsakega sklopa 
bivalnega pohištva. 
 
 
 
 
 
 

Izračunaj porabo NC laka za lakiranje 2 kosov stranic garderobne omare. Dimenzije stranice 
so 1800 x 560 x 18.  Vse ploskve in en daljši rob lakiramo z brizganjem v dvakratnem 
nanosu. 
Nanos temeljnega laka je 140g/m2, nanos končnega laka je 120 g/m2. Upoštevaj še 100% 
izgub materiala. 

PUR lak (3,4 €/l), trdilec (6,25 €/l) in razredčilo (2,65 €/l) se po navodilih proizvajalca 
mešajo v razmerju 8:1:2. Izračunaj ceno 1l pripravljenega PUR laka. 
 
Izračunaj še ceno za 1m2 površine, ki jo polakiramo, če veš, da z 1 l polakiramo približno 
5m2 ravne površine. 
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Tehnološki postopki v površinski obdelavi 
Tehnologija površinske obdelave v izdelavi pohištva obsega proces, v katerem izdelke iz različnih 
lesnih tvoriv s končno obliko površinsko obdelamo po določenem postopku s primernim premaznim 
sredstvom.  
Shematičen prikaz sistema obdelave nam bo olajšal razumevanje posameznih opravil. 
 
 
 
 
 
       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Pripravljalna dela 

Luženje 

Nanos temeljnega laka 

Nanos končnega laka 

utrjevanje, sušenje  

brušenje 

utrjevanje, sušenje  

brušenje 

utrjevanje, sušenje  
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Pripravljalna  dela 

Priprava obdelovanca 

Dobro opravljena priprava površine je zagotovilo za uspeh površinske obdelave. Na slabo prijavljenih 
površinah porabimo več materiala in potrebujemo več časa za površinsko obdelavo, ki je na koncu 
lahko še manj kvalitetna. 
Vlažnost lesa pred površinsko obdelavo naj bo od 8 do 10%.  Večja lesna vlažnost povzroča probleme 
pri brušenju (površine niso dovolj gladke), težjo oprijemnost laka, sive pore, barvne lise, luščenje…  
Temperatura lesa pred površinsko obdelavo naj bo od 15˚C do 25˚C.  

Izbira in priprava premaznega sredstva 

Pri izbiri premaznega sredstva je pomembno, da dobro poznamo lastnosti posameznih premaznih 
sredstev in da natančno vemo, kakšen naj bo končni izgled izbranega izdelka. 
Premazno sredstvo moramo pripraviti natančno po navodilih proizvajalcev. Pri večkomponentnih lakih 
najprej zmešamo vse reakcijske komponente in šele nato po potrebi dodamo razredčilo.  
Pri pripravi premaznega sredstva moramo upoštevati tudi priporočljive viskoznosti. Viskoznost 
uravnavamo z dodajanjem razredčila. 
 
 Priporočljive viskoznosti merjene po DIN 4: 

• zračno razprševanje lužil in temeljnih barv  11 do 20 s 
• zračno razprševanje lakov    20 do 40 s 
• visokotlačno razprševanje lakov   40 do 80 s 
• kombinirano razprševanje lakov   20 do 40 s 
• valjanje lakov (fizikalno sušenje)   30 do 120 s 
• valjanje lakov za UV utrjevanje   100 do 300 s 
• polivanje      100 do 150 s 
• ročno potapljanje     30 do 60 s 
• mehanizirano potapljanje    200 do 350 s 
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  Viskoznost merimo s Fordovo čašo in štoparico. 

Čisto čašo obesimo na stojalo z obročem. S prstom 
zapremo iztočno šobo, čašo napolnimo z vzorcem 
tekočine, odrežemo vrh, sprostimo šobo in 
aktiviramo štoparico.  
 
 
 
 
 
 
 
 

Nanašanje premaznih sredstev 

Premazna sredstva lahko nanašamo:  
• ročno, 
• z razprševanjem, 
• s polivanjem,  
• z valjanjem,  
• s potapljanjem in 
• z oblivanjem. 

Ročno nanašanje premaznih sredstev 

Pri ročnem nanašanju uporabljamo čopiče, gobe, ročne nanašalne valje, krpe, ročne krtače, lopatice 
za kit… Ročno nanašamo premazna sredstva samo, če opravljamo vzdrževalna dela na terenu ali 
ljubiteljsko izdelujemo lesarski izdelek. 

Razprševanje premaznih sredstev 

Razprševanje je univerzalna tehnika nanašanja, saj z njo lužimo, lakiramo in dekoriramo izdelke. Tak 
način nanašanja je najbolj razširjen, hkrati pa najmanj racionalen, saj morajo imeti premazna 
sredstva za dobro razprševanje nizko viskoznost in s tem visok delež hlapnih snovi, ki pomenijo visok 
strošek in okolju škodljivo emisijo. Poznamo razprševanje hladnega in segretega materiala, ki ga 
segrevamo predvsem zaradi zmanjšanja viskoznosti materiala. 
Vse tehnike razprševanja temeljijo na zaporedju naslednjih faz: 

• premazno sredstvo se razprši v oblak zelo drobnih kapljic, 
• drobne kapljice z delovanjem energije usmerimo na obdelovanec, 
• kapljice se na površini obdelovanca zlijejo v površinski film. 

Ekološko in ekonomsko pa je problematičen del kapljic, ki odleti mimo površine. 
 

 

S pomočjo Fordove čaše izmeri 
viskoznost izbranemu laku. Pazi na 
ustrezne parametre. 
 

Merimo čas iztekanja do 
prekinitve curka. 

Oznaka DIN 4/20°C pomeni, da 
merimo viskoznost premaznega 
sredstva temperature 20°C s šobo 
oznake 4, kar pomeni premer iztočne 
izvrtine je 4mm.  
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Danes uporabljamo: 

• zračno razprševanje, 
• brezzračno ali visokotlačno razprševanje (airless) 
• kombinirano (zračno – brezračno) razprševanje in 
• razprševanje z rotacijskimi napravami. 

Zračno razprševanje 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Običajne količine nanosa lužila so od 20 do 50g/m2, lakov pa od 80 do 150g/m2. 

HVLP brizganje 
Brizganje HVLP (High volume, low pressure)  je brizganje pri nizkem tlaku in visokem volumnu 
stisnjenega zraka. Zaradi delovanja pod nižjim tlakom dosežemo boljše prodiranje premaznega 
sredstva v pore in zato manjše izgube laka. Izkoristek nanašanja je od 65 do 75%.  

Visokotlačno (brezzračno) razprševanje 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Pri visokotlačnem razprševanju se v okolje širi manjša količina škodljivih aerosolov, manjše je tudi 
izhlapevanje topil ter onesnaževanje brizgalnih kabin, zato je ekološko primernejše od zračnega 
razprševanja. 

Premazno sredstvo se razprši s stisnjenim zrakom na izstopu iz šobe.  
Pri brizganju je pomemben enakomeren pomik pištole, brizgalni snop 
mora biti ves čas usmerjen pod istim kotom na površino obdelovanca, ki 
je oddaljena 20 do 30 cm. Pištolo običajno držimo pod kotom približno 
60˚ in pri večjih ploskvah brizgamo od bližnjega proti oddaljenemu robu 
obdelovanca. 
Izgube pri zračnem brizganju so velike in znašajo pri večjih ploskvah od 
20 do 40%, pri ožjih predmetih (letvah) pa celo do 50%. 
 

Premazno sredstvo se razprši zaradi sile trenja med površino 
curka in mirujočega zraka v okolici. Hitrost premaznega 
sredstva je na izstopu iz šobe okoli 150 m/s. 
Pri brizganju moramo paziti, da pištolo vodimo ves čas pod 
enakim kotom in vzporedno s podlago, na razdalji od 30 do 50 
cm. 
V primerjavi z zračnim brizganjem so tu izgube manjše (le od 
10 do 20%). Z enkratnim nanosom dosežemo večje nanose. 
Zaradi visokih hitrosti nanos premaznega sredstva ni vedno         
najboljši. 
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Kombinirano razprševanje 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
Danes je to ena najpogosteje uporabljenih metod razprševanja v pohištveni industriji, zahvaljujoč 
minimalni količini aerosolov in dobri avtomatizaciji.  

 

Elektrostatično nanašanje 
Elektrostatično nanašanje izkorišča zakonitost električne privlačnosti med negativno nabitimi delci 
premaznega sredstva in pozitivno nabitim obdelovalcem. Elektrostatično nanašanje ni posebna 
tehnika nanašanja. Za razprševanje lahko uporabimo vse do sedaj uporabljene tehnike razprševanja. 
Pomembno je le, da med razprševalo napravo in obdelovalcem ustvarjamo električno polje. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Elektrostatičen način nanašanja lakov je primeren in učinkovit pri površinski obdelavi stolov in drobnih 
galanterijskih izdelkov. Opozoriti je potrebno, da moramo pri elektrostatičnem načinu nanašanja paziti 
na tehnološki red v proizvodnji in stalno skrb za čistočo. 

 

Nanos premaznega sredstva s kombiniranim načinom 
razprševanja je kombinacija razprševanja s srednje visokim 
tlakom premaznega sredstva in stisnjenega zraka. Primeren 
je tako za razprševanje nizko viskoznih lužil kot tudi srednje   
viskoznih lakov.   
Prednosti kombiniranega razprševanja so: 

• manjše izgube pri brizganju, 
• manjša emisija topil, 
• boljša kakovost filma, manjša možnost potekanja in 

vnašanja  zračnih mehurčkov. 

Pri klasičnem brizganju delci premaznega sredstva ne 
dosežejo »senčne« strani obdelovalca. 

Pri elektrostatične brizganju  negativno nabiti delci premaznega 
sredstva pokrijejo tudi »senčno« stran obdelovanca.  
V primerjavi s klasičnim načinom je znaten prihranek laka, poveča 
se hitrost lakiranja, lakiranje je enostavnejše in kvalitetnejše. 
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Razprševanje z rotacijskimi napravami 
 

 

 
 

 

 

 

Ventilacijske naprave za nanašanje z razprševanjem 
Premazna sredstva lahko razpršujemo le s primernimi napravami, ki jim pravimo ventilacijske 
naprave. Opremljene so z ustreznimi suhimi ali vodnimi filtri, ki lovijo izgubljene razpršene delce, 
ventilator pa stalno odvaja dovolj veliko maso zraka, da je delovno okolje primerno za delo. 
 
 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

Lakirne kabine s suhim filtrom  
Obdelovanec brizgamo pred steno, ki je prevlečena z zamenljivim filtrom. Filtre po določen času 
zamenjamo, ostale dele kabine pa mehansko očistimo.  
Lakirne kabine so primerne za razprševanje lužil in lazur, za zračno razprševanje lakov in za 
elektrostatično lakiranje. 
 
Lakirne stene so podobne lakirnim kabinam, samo da nimajo stranskih sten in stropa. Tudi te 
poznamo v dveh izvedbah: z vodnim izpiranjem in s suhim filtrom. Lakirne stene so primerne za 
brizganje manjših izdelkov. 
 

Nanos premaznega sredstva z rotacijskimi napravami se 
uporablja le za avtomatično lakiranje. Hitro rotirajoči disk, 
ki je pritrjen navpično na os vrtenja se dviga in spušča 
med zgornjim in spodnjim robom obdelovancev, ki se na 
primerni oddaljenosti pomikajo okoli diska po transportni 
poti. Oblak fino razpršenih delcev premaznega sredstva 
se širi v radialni smeri. Za izboljšanje prenosa delcev laka 
na obdelovanec je razpršilni disk vedno opremljen z 
napravo za elektrostatično nabijanje. 

Lakirne kabine imajo delovni prostor omejen z 
bočnimi stenami in stropom. Uporabljamo 
kabine z vodnimi zavesami in kabine s suhim 
filtrom. 
 
Lakirne kabine z vodno zaveso 
Obdelovanec brizgamo pred steno, po kateri 
teče voda (vodna zavesa). Voda v napravi kroži 
z delovanjem črpalke. Težje delce laka izpere že 
vodna zavesa, preostale delce laka pa skupaj z 
zrakom odsesa ventilator, ki je za steno.  
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Lakirne komore so podobne kabinam, le da so večje in popolnoma zaprte. V njih je nizek nadtlak in 
so tako zaščitene pred vdorom nečistoč iz okolice. Uporabljajo se za zahtevnejše lakiranje. 

Avtomatizirano brizganje 
Lakiranje z roboti je v pohištveni industriji prisotno predvsem v proizvodnji stolov.   
 

 

 

 

 

 

 

 
  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Razpršilno napravo (npr. 
elektrostatično brezzračno 
pištolo) pomika ročica robota, ki 
ima veliko prostorskih možnosti 
gibanja. Gibanje je vnaprej 
programirano in odvisno od oblike 
izdelka.  Robot tako reši človeka 
težkega in zdravju škodljivega 
dela. 

Mehanizirano brizganje letvic 
Letvice se mimo agregatov, ki so 
nagnjeni pod določim kotom 
pomikajo na posebnih 
transporterjih.  S pravilnim 
razporedom in nagibom brizgalnih 
pištol lahko dosežemo ob enem 
prehodu izdelka vse njegove 
ploskve. 

Sistem za avtomatizirano brizganje 
reliefnih plošč deluje v vodoravni x in y 
smeri. Brizgalne pištole se gibljejo po stalni 
poti, vendar se aktivirajo le, ko sledilne 
naprave zaznajo obdelovance.  
Sistemi imajo gladek transportni trak z 
učinkovito napravo za vračanje laka, ki je 
ostal na traku. S tem je količina 
odpadnega premaznega sredstva bistveno 
manjša.  
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Polivanje premaznih sredstev 

Polivanje je eden starejših sistemov nanosa premaznih sredstev. V zadnjem času ga izpodriva valjčni 
nanos UV utrjujočih lakov. Polivanje ostaja tako samo še ena od možnosti nanosa končnega laka, na 
predhodno naneseni UV temeljni lak. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Polivalni stroji se uporabljajo za nanos laka (60 do 250 g/m2) na ravne predvsem pravokotne plošče. 
Ob udarcu v zaveso se polakira tudi rob, kar moramo upoštevati pri zaporedju opravil v postopku 
površinske obdelave. 
 

Valjanje 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Pospešeni razvoj valjčnih strojev v zadnjih letih temeljni na zahtevah: 

• možnost nanašanja tankih in enakomernih temeljnih in končnih lak-filmov, 
• možnost nanašanja debelejših in gladkih temeljnih filmov ob dobrem zaprtju por in 
• možnost nanašanja visokoviskoznih UV-PE, UV-A in V lakov. 

 
 
 
 

V polivalni glavi se oblikuje 
tanek, enakomeren in stabilen  
lak film, ki v obliki zavese 
prosto pada po vsej delovni 
širini. Obdelovance pod 
zaveso z nastavljeno hitrostjo 
pripelje transportni trak. Ob 
prehodu se na obdelovance 
nanese želena količina 
premaznega sredstva.   

V skrbi za čisto okolje in zmanjševanje emisije 
topil in ostalih snovi se je v zadnjem času 
sistem valjčnega nanašanja premaznih 
sredstev hitro razvijal. Uporablja se predvsem 
za nanašanje UV utrjujočih lakov, pa tudi za 
nanos lužil. 
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Princip valjanja: 
1. V prvi fazi se na nanašalnem valju oblikuje film zahtevane debeline. Debelino filma reguliramo 

z dozirnim valjem, ki je horizontalno nastavljiv. 
2. V drugi fazi nanašalni valj prenese film na površino ravnega, enako debelega obdelovanca, ki 

se z določeno podajalno hitrostjo pomika na transporterju. 
 
 
Valjčni nanašani agregat sestavljajo dozirni in nanašalni valji v različnih izvedbah. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Agregat z delno nasprotnosmernim vrtenjem valjev -  
vrtenje nanašalnega valja je istosmerno z gibanjem 
obdelovanca, vrtenje dozirnega valja pa je 
nasprotnosmerno vrtenju nanašalnega valja. Agregat je 
primeren za nanašanje srednje in visokoviskoznih temeljnih  
(od 10 do 30 g/m2) ter nizkoviskoznih končnih lakov (od 10 
do 20 g/m2).  
Sistem odpravlja pomanjkljivost istosmernega vrtenja - 
omogočena je variacija nanosa ob primerni enakomernosti 
filma. 
 

 Agregat z istosmernim vrtenjem valjev je primeren za 
nanašanje lužil in nizkoviskoznih temeljnih lakov, ki se 
dobro razlivajo, v nanosu od 10 do 30 g/m2.   
Težave, ki nastanejo pri tej izvedbi, so neenakomerno 
naneseni lak-filmi. 
 

Agregat z rasterskim valjem (laser roller, opti 
roller)  je ena od tehnoloških rešitev, ki zaradi 
rastrske strukture valja omogoča večje nanose 
laka. Pri ravni površini valja je nanos temeljnega 
laka od 25 do 30 g/m2, pri opti rollerju pa je 
vrednost nanosa od 50 do 60 g/m2. Podobno je 
tudi pri končnem laku, kjer se nanosi do 25 g/m2

(klasični valji od 8 do 10 g/m2). 
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Stroji za valjčni nanos premaznega sredstva 
 
 
 
 
 
 
 
 
Valjčni stroj za nanos lužil ima istosmerni agregat z dozirnim in z nanašalnim valjem. Obloga valja je 
pri vodnih lužilih penasta guma, pri ostalih vrstah lužil pa mehka guma odporna proti organskim 
topilom. 
 
Valjčni stroj za nanos laka z enim agregatom ima agregat z delno nasprotismernim vrtenjem. Stroj se 
uporablja za nanašanje temeljnih lakov in barv. Nanosi se od 10 do 20 g/m2. 
 
Valjčni stroj za nanos laka z dvema agregatoma pri čemer je prvi z delnim, drugi pa s popolnim 
nasprotismernim vrtenjem. 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
Valjčni stroj za kitanje sestavlja agregat za nanašanje in agregat za glajenje.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Potapljanje 

Obdelovanec ročno ali mehanizirano potopimo v premazno sredstvo, ki je v ustrezno oblikovani kadi. 
S tehniko potapljanja nanašamo predvsem vodna lužila, lazure in fizikalno sušeče se lake (NC). 
Potapljamo predvsem: 

Stroji za valjčni nanos premaznega 
sredstva so sestavljeni iz enega ali več 
nanašalnih agregatov, iz valjčnega ali 
tračnega transporterja in iz črpalke za 
obtok premaznega sredstva. Stroji, ki so 
postavljeni v liniji, so bočno premični 
zaradi lažjega čiščenja. 

Stroj se uporablja za nanašanje predvsem UV 
utrjujočih lakov. Omogočeno je dobro polnjenje 
por. Naneseni film je enakomeren in gladek. 
Lakiranje je enakomerno tudi ob prednjem in 
zadnjem robu plošč. 
Stroj se uporablja tudi za končno lakiranje. 
 

Nanašalni valj ima za nanos kita oblogo iz 
gume. Valj za glajenje je kovinski.  Izvedba 
tega stroja je robustnejša zaradi velikih sil, ki 
nastajajo pri nanosu kitov. 
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• obdelovance paličastih oblik (stružene elemente), 
• dele stolov in otroških posteljic (ograjice), 
• razne galanterijske izdelke. 

Potapljanje je racionalen postopek, kadar uporabljamo nizkohlapna premazna sredstva ali imamo 
nepravilno obliko obdelovanca. Primerno je za manj zahtevno temeljno zaščito in za luženje. Za 
lakiranje pa je primerno le mehanizirano potapljanje. 

Oblivanje 

Tehniko oblivanja uporabljamo za nanos premaznih sredstev na daljše obdelovance, kot so npr. letve, 
stenske obloge… V zadnjem času se je uveljavil postopek oblivanja v podtlačni komori, ki je 
racionalen postopek za nanos lužil in UV-utrjujočih lakov. Letvice potujejo skozi nanašalno komoro, v 
kateri je podtlak, in se omočijo s premaznim sredstvom. Na izstopu iz nanašalne komore hiter tok 
zraka odstrani presežek premaznega sredstva.  

Sušenje in utrjevanje premaznih sredstev 

Trden film premaznega sredstva nastaja na površini obdelovanca: 
• v fizikalnem procesu imenovanem sušenje – z izparevanjem hlapnih komponent (organska 

topila in razredčila ter voda) iz tekočega fizikalno sušečega se lak-filma, 
• v kemijskem procesu imenovanem utrjevanje – z zamreženjem filma, 
• v kombiniranem procesu sušenja in utrjevanja – v začetni fazi sušenje, v poznejši pa 

utrjevanje. 

Sušenje v toku toplega zraka 

Sušenje je fizikalni proces, pri katerem iz premaznega sredstva izhlapevajo hlapne sestavine v topel 
zrak, ki kroži nad premazom. Zrak oddaja toploto, pospeši sušenje in sprejema hlapne sestavine.  

Obtočni sušilniki 
Obdelovanci potujejo na posebnih vozičkih ali paletah skozi sušilno komoro. Poznamo horizontalne 
sušilnike (tuneli ali kanali) in vertikalne (stropne) sušilnike. 
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Temperatura v sušilni komori se spreminja; na vstopu je okoli 20˚C, skozi komoro narašča do najvišje 
temperature od 70 do 80˚C. Sledi faza ohlajevanja in izstop iz komore. 

Šobni sušilniki  
Fazo sušenja pospešimo z vpihavanjem vročega zraka na sušeče se premazno sredstvo. Primeren je 
za sušenje premazov na ravnih površinah. 

Sušenje in utrjevanje z infrardečim (IR) sevanjem 
Lak-film segrevamo z obsevanjem z IR svetlobo. IR sistem sušenja uporabljamo predvsem za sušenje 
vodnih lakov in lužil v vseh fazah sušenja in za sušenje lakov s kislim utrjevalcem v zadnji fazi 
sušenja.  
 
 
 
 
 
 
 

Utrjevanje premazov z ultravijoličnim sevanjem 

Nenasičena veziva v PE-UV in A-UV lakih imajo v molekulah reaktivne spojine z dvojno ogljikovo vezjo 
(-C=C-). Pri pretrganju teh vezi nastanejo reaktivni radikali, ki so vzrok verižni reakciji polimerizacije, 
zaradi katere se tekoč lak film v kratkem času pretvori v trden film. Za začetek polimerizacije dodamo 
PE-UV in A-UV lakom fotoiniciator, ki pri obsevanju z UV svetlobo določne valovne dolžine razpade v 
reaktivne radikale potrebne za začetek polimerizacije. 
Naprave za UV utrjevanje so sestavljene iz transporterja za kontinuiran pomik obdelovancev in UV 
sevalne naprave s potrebnim številom UV svetil. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Področja uporabe UV utrjevanja: 
• utrjevanje UV-PE kita za izravnavanje 

ivernih in drugih plošč, 
• utrjevanje temeljnih in končnih UV 

lakov nanesenih z različnimi tehnikami 
nanašanja: razprševanje, polivanje, 
valjanje, 

• utrjevanje temeljnih in končnih 
brezbarvnih in barvnih UV lakov na 
različnih obdelovancih: fronte, mizne 
plošče, sestavljene vitrine, sestavljeni 
stoli, letvah… 
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Nekaj prednosti UV utrjevanja: 
• hitro utrjevanje, 
• kratki časi utrjevanja, ki pomenijo krajše linije in krajši čas pretoka, 
• ekološko prijazni sistemi – malo oziroma skoraj nič hlapnih sestavin in 
• manjša poraba energije. 

Zaradi prednosti UV utrjevanje izpodriva klasične tehnike sušenja in utrjevanja. Danes si že težko 
predstavljamo sodobno lakirnico brez UV sistema utrjevanja premaznega sredstva. 

 Brušenje in glajenje premaznih sredstev 

Utrjene filme premaznih sredstev  brusimo iz različnih namenov: 
• fino brušenje oziroma glajenje luženih in z vodnimi sistemi obdelanih površin, 
• brušenje temeljnih filmov laka in  
• glajenje končnih filmov laka. 

Fino brušenje luženih površin 

Pri luženju z lužili ali po nanosu temeljnega vodnega laka se lesna vlakna dvignejo nad površino 
obdelovanca. Zato je potrebno opraviti fino brušenje oziroma glajenje z brusnim papirjem ali s 
planom granulacije 400. Brusimo oziroma gladimo vzdolž lesnih vlaken. 

Brušenje temeljnih filmov laka 

Z brušenjem površine temeljnega laka zagotovimo dober oprijem končnega laka. S površine 
odstranimo  izločena sredstva, ki so nastala med sušenjem in utrjevanjem temeljnega laka.  
Pri lakiranju na zaprte pore je pomembno ravnanje temeljnega lak film.   
 
 
 
 
 
 
 

Osnovni stroji za brušenje in glajenje v površinski obdelavi 

Brušenje in glajenje v površinski obdelavi opravljamo: ročno (z brusilnim sredstvom in kladico), z 
ročnimi brusilniki (vibracijski, tračni, kotni brusilniki) in z različnimi stroji. 
 
 

 

 

 

 

Priporočljive granulacije pri brušenju temeljnega laka: 
• brezbarvni NC, KU, PUR, A    220 do 280 
• barvni        180 do 220 
• PE kiti       180 do 220 
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Varno delo v oddelku površinske obdelave 
V oddelku površinske obdelave moramo še posebej skrbeti za požarno varnost in varnost in zdravje 
zaposlenih. Velik problem pomenijo tudi nekontrolirana izlitja okolju škodljivih premaznih sredstev. 

Požarna varnost 

Pri načrtovanju lakirnic je potrebno izdelati študijo o požarni varnosti, v kateri se zmanjša požarno 
tveganje na minimum.   
Pri delu s premaznimi sredstvi moramo poleg navodil proizvajalca upoštevati še nekaj splošnih 
navodil: 

• posede z lakom odpiramo le z neiskrečim orodjem,  
• prazne in polprazne posode so nevarnejše od polnih, ker lahko vsebujejo eksplozijsko zmes 

topil in zraka, 
• vsebina vseh posod mora biti jasno označena, 
• delavci morajo biti usposobljeni za hitro ukrepanje v primeru požara. 

Varnost in zdravje zaposlenih 

Površinska obdelava je z vidika varnosti in zdravja zaposlenih zelo zahteven sistem. Nekaj koristnih 
ukrepov za zmanjševanje ogrožanja varnosti in zdravja zaposlenih: 

• s primernimi ventilacijskimi napravami vzdržujmo dopustne koncentracije hlapnih komponent, 
• na izpostavljenih delovnih mestih (brizganje, brušenje) delavci nosijo osebna zaščitna sredstva 

(zaščitne maske), 
• ob preveliki koncentraciji se sistem samodejno izklopi. 

Za strojno brušenje uporabljamo: 
• širokotračne brusilne stroje s 

kontaknim valjem, s pritisnim 
čevljem ali kombinacijo obeh, 

• brusilne stroje z agregati s krtačami 
za brušenje in za glajenje (slika 
levo), 

• brusilne bobne. 
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Pri delu s premaznimi sredstvi moramo upoštevati tudi oznake na embalaž: 
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VRSTE BIVALNEGA POHIŠTVA 
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Ljudje opremljamo bivalne prostore s stanovanjsko ali notranjo opremo. Notranjo ali 
stanovanjsko opremo tvorijo bivalno pohištvo, zavese, luči, stenske obloge, podi…  Bivalno 
pohištvo služi sedenju, ležanju, delu, odlaganju, shranjevanju predmetov …  
Bivalno pohištvo, ki ga srečamo v hišah oziroma stanovanjih, običajno razdelimo na   kuhinjsko 
pohištvo, predsobno pohištvo, pohištvo za jedilnice, pohištvo za dnevne sobe, pohištvo za spalnice, 
pohištvo za otroške sobe, pohištvo za delovne sobe, kopalniško pohištvo in vrtno pohištvo.  
Kadar govorimo o bivalnem pohištvu pa imamo v mislih tudi pisarniško  pohištvo, šolsko pohištvo, 
pohištvo v otroških vrtcih, hotelsko pohištvo, laboratorijsko pohištvo, pohištvo za bolnišnice. 
Materiali za izdelavo bivalnega pohištva so različni: masivni les, lesna tvoriva, kovina, plastika in drugi 
materiali. 
Bivalno pohištvo bomo v nadaljevanju razdelili po vrstah in funkcijah, zaradi konstrukcijskih 
značilnosti pa na: 
 

 mize, 
 omare, 
 postelje in 
 stole. 

 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

Izdelaj miselni vzorec BIVALNO POHIŠTVO. S pomočjo Interneta  poišči vsaj štiri slovenske 
proizvajalce zgoraj naštetih vrst pohištva. Doma iz reklamnega materiala izreži slike bivalnega 
pohištva in jih prilepi na list. 
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OMARE 

 
1. Vrste omar 

2. Dimenzije 

3. Materiali 

4. Konstrukcije 

5. Tehnološki postopek 

6. Projektne naloge: 

• omarica Vesna 

• garderobna omara Jelka 
 

 

 

 

 

 

 

 

 



BIVALNO POHIŠTVO 

 

Ime in priimek: ______________________  Razred: ____________  Šolsko leto: ____________ 

 

 

 

 

   

Marjeta Urbas-Hribernik 

36 

Ob koncu sklopa Omare boš znal: 
 pojasniti vlogo in opisati funkcijo omare v človekovem življenju, 
 razlikovati vrste omar, 
 poimenovati sestavne dele omare, 
 prebrati in narisati skico in osnovni načrt omare, 
 izbrati surovine, konstrukcijske vezi, okovje in material za površinsko obdelavo omare, 
 izdelati konstrukcijsko in tehnološko dokumentacijo omare, 
 uporabljati lesno - obdelovalne stroje za izdelavo omar, 
 izdelati delovne pripomočke, 
 uporabljati predpise o varstvu pri delu in o varstvu okolja, 
 komunicirati z naročniki, 
 samostojno, kvalitetno in gospodarno izdelati omaro in 
 predstaviti svoj izdelek. 

Vrste omar 
V omarah odlagamo in shranjujemo predmete, ki jih potrebujemo v vsakdanjem življenju. Omare v 
zgodnji zgodovini niso imele takega pomena, kot so ga imela ležišča in stoli. Za začetek omarnega 
pohištva lahko štejemo skrinje, ki so jih uporabljali že v prvi civilizaciji. 
Po uporabnosti delimo omare na : 

• shranjevalne: 
o garderobne omare, 
o knjižne omare, 
o komode, 
o vitrine, 
o omare za dnevne sobe, 
o glasbene omarice,  
o nočne omarice, 
o pisarniške omare, 
o trgovske omare ali regale, 
o kredence in 
o kabinetne omare; 

• delovne omare: 
o kuhinjske pultne omarice, 
o sekretar omara ali pisalnik. 

 
Regali so polične omare brez vrat. 
 
 
 
 
 

���� 
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Dimenzije 
Osnovne mere omare zapišemo kot širina * globina * višina. Pri dimenzioniranju omare moramo 
upoštevati njen namen in prostor, v katerem bo omara. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Na modelu omare kotiraj tri osnovne 
dimenzije: širino, globino in višino. 
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V preglednici so prikazane najpogostejše dimenzije različnih vrst omar. Dimenzije kuhinjskih in 
pisarniških omar so predpisane s standardi, ostale pa so priporočene. Dimenzije omar za znanega 
kupca bomo prilagodili prostoru, v katerem bo omara. Pri tem moramo paziti, da omara kljub 
spremenjenim dimenzijam ohrani funkcionalnost. 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Posebno pozornost moramo posvetiti dimenzioniranju kuhinjskih omaric. Glede na povprečno višino 
ljudi, naj bi bila višina delovnega pulta v kuhinji  od 800 do 900mm. Razdalja med delovnim pultom in 
spodnjo višino visečih kuhinjskih omaric pa 650 do 750 mm. V želji zagotoviti optimalno višino 
delovnega pulta posameznemu uporabniku so proizvajalci kuhinjskega pohištva stopili korak naprej in 
vgradili podnožne noge nastavljive po višini. S tem so zagotovili nastavitev višine delovnega pulta želji 
stranke. 

vrsta omare širina  globina višina 
pisarniški regali 450 - 800 240 - 350 900 -2000 
pisarniške omare 500 - 1250 400 - 450 900 - 2000 
knjižni regali 400, 600, 800, 1000  

450, 900 
500, 750, 1000 

250 - 350 720 - 2000 

knjižne omare 900 - 2000 350 - 420 720 – 2000 
omare za dnevne sobe 450, 500, 600, 750, 

900, 1000, 1150, 1200 
380 - 450 1050 - 1650 

garderobna omara 600, 750, 900, 1000, 
1200, 1500,  
1800 - 2400 

580 - 650 1650 - 2300 

komode 850 - 1200 460 - 500 720 - 1200 
vitrine 500, 600, 700, 900, 

1000, 1150 
380 - 450 1500 - 1800 

kuhinjske stoječe 
omarice 

300, 400, 450, 500, 
600, 750, 800, 900, 
1000 

540 - 600 860 – 910 z delovnim 
pultom 

kuhinjske viseče 
omarice 

300, 400, 450, 500, 
600, 750, 800, 900, 
1000 

320 - 350 500 - 650 

kuhinjske visoke 
omare 

300, 400, 450, 500, 
600 

540 – 600  2000 - 2100 
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Materiali 
Paleta izdelavnih materialov je pri omarah zelo široka in pestra.  
Obod omare je lahko izdelan iz površinsko oplemenitene iverne plošče. Iverna plošča je lahko 
oplemenitena s končno folijo (površinska obdelava ni potrebna), s temeljno folijo ali furnirjem. Pri 
omarah višjega cenovnega razreda je obod izdelan iz masivnega lesa. Kot materiali za izdelavo oboda 
omare se pojavljajo tudi vezane plošče, mizarske plošče (panelne plošče) in vlaknene plošče. Enake 
materiale se uporablja tudi za police in pregrade. 
Hrbtišče omare je tanjše (minimalno 3 mm) in izdelano iz vlaknene HDF plošče, ki je lahko površinsko 
oplemenitena s furnirjem ali s folijo. Uporablja se tudi MDF vlaknene in iverne plošče.  
Vrata in čela predalov so lahko, podobno kot obod omare, izdelani iz oplemenitene iverne plošče. 
Vrata in čela predalov kuhinjskih omaric so velikokrat izdelane  iz vlaknenih MDF plošč. Pogosta je 
tudi kombinacija masivnega okvirja in polnila iz plošče. Poseben čar izdelku pa dajo vrata iz 
masivnega lesa. Pri izbiri materiala moramo biti pozorni tudi na končno težo vrat, zato so vrata včasih 
tanjša od ostalih elementov omare ali pa so narejena iz lažjih tvoriv, kot so panelne plošče ali sendvič 
plošče. 

Konstrukcije 
Osnovo omare predstavlja obod, ostali deli so obodu dodani: hrbtišče, podnožje, vrata, predali, 
pregrade, police… 

Obod 

Obod omare sestavljajo: 
• strop, 
• dno,  
• stranici in 
• pregrade. 

Strop je zgornji horizontalni del omare. 
Stranici sta v omari stranska pokončna elementa, ki nosita večino teže in jo prenašata na tla in na 
dno omare. 
Dno je spodnji del omare, na katerega je pritrjeno podnožje. Nanj se prenašajo vse obremenitve 
omare. 
Pregrade se v omari trdno povezujejo z osnovnim ogrodjem in ga ojačajo.  
Pri spajanju ogrodja se običajno uporabljajo ravni kotni spoji. Glede na velikost omarice in njen način 
izdelave (demontažno ali montažno) se uporabljajo različni spojni elementi. 
Za nerazstavljive zveze  običajno uporabimo klasično mozničeno  vez ali vez z lečastim peresom. 
Za razstavljive zveze pa je več načinov. 
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Spojke za navpično vgradnjo 
 

Dvojni steznik 

 

 

Spoj z ekscentrično spojko in steznim 
vijakom običajno kombiniramo z 
moznikom. Funkcija moznika je 
uravnavanje smeri in zagotovitev 
natančnega spoja, funkcija steznega 
vijaka in spojke pa je trdnost spoja. 
Moznikov v tem primeru ne lepimo in 
tako zagotovimo razstavljivo zvezo ter 
možnost, da kupec montira sam.  
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Hrbtišče 

Hrbtišče zapira omaro z zadnje strani in ima pomembno vlogo pri zagotavljanju pravokotnosti celotne 
omare. Materiali, ki jih uporabljamo za hrbtišča, so tanjši. 
Hrbtišče omare je lahko vstavljeno v brazdo oboda ali v utor. 
Hrbtišče postavljeno v brazdo običajno pritrdimo s sponkami, z vijaki ali z žičniki.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Vrata 

Vrata omare dajejo omari izgled, zato jim pri oblikovanju in izdelavi posvečamo največ pozornosti.  
Vrata izdelana iz masivnega lesa moramo širinsko zlepiti. Ker pa se les kot naraven material 
dimenzijsko spreminja tudi po vgraditvi, je potrebno dodati prečne letvice, ki preprečujejo zvijanje 
vrat.   

Pri viseči kuhinjski omarici bomo spoj stranice in stropa ter stranice in dna izvedli s 
kombinacijo moznika, steznega vijaka in ekscentra. Skiciraj spoj stranice in stropa. 
Podatke o potrebnih načinih vrtanja poišči v katalogih proizvajalcev pohištvenega 
okovja ali na internetu. 
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Pogosto uporabljamo pri vratih okvirno konstrukcijo. Okvir je lahko masivni les ali  lesno tvorivo. 
Polnilo je lahko masivni les, lesno tvorivo ali steklo (zasteklitvene letvice). 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Vrata izdelana iz tvoriv imajo lahko robove oplemenitene z masivnimi nalepki, ABS nalepki, robnim 
furnirjem, folijo…  
Glede na način pritrditve vrat na obod omare ločimo: 

• vrtljiva vrata in 
• pomična vrata. 

PREREZ A-A

PREREZ B-B

1/
3-

1/
2D

D/2

D

2 x D

1/
3-

1/
2D
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Pomična vrata 

Pomična vrata so lahko: 
• običajna in 
• roletna. 

Običajna pomična vrata 
Pomična vrata se odpirajo paralelno z licem omare. Prednost pomičnih vrat: ne segajo v stanovanjski 
prostor; pomanjkljivost pomičnih vrat pa je, da lahko naenkrat odpremo le polovico vratne odprtine. 
Pomična vrata so lahko mnogo tanjša od vrtljivih. Vrata so lahko: 

• stoječa - drsijo ali se kotalijo po spodnjem boku vrat in 
• viseča - drsijo ali se kotalijo po stropu omare, na katerega so obešena. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Roletna vrata 
Roletna vrata se umikajo v notranjost omare in povsem odprejo omaro. Velika slabost roletnih vrat je, 
da rolete zavzamejo precej notranjega prostora omare. Roleto potiskamo za umaknjeno hrbtišče ter v 
zgornji ali v spodnji del omare. 

Vrtljiva vrata 

Vrtljiva vrata v primerjavi s pomičnimi vrati omarni prostor odpirajo v celoti in pri tem ne zasedajo 
njenega notranjega uporabnega prostora. Res pa je tudi, da vrtljiva vrata ob odpiranju zavzemajo 
uporaben prostor v stanovanju, kar je njihova pomanjkljivost. Kljub tej pomanjkljivosti imajo omare 
najpogosteje vrtljiva vrata. 
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Vrtljiva vrata pritrdimo na obod omare z odmičnimi sponami. Glede na način stikanja oboda in vrat 
ločimo: 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Pritrditev vrat na stranico omare (klip sistem) je prikazana na spodnji risbi: 
 
 
 
 

 

 

Na stranice omare pritrdimo 
podloge z euro vijaki, z 
lesnimi vijaki, z maticami za 
vtiskovanje ali s plastičnimi 
čepi. 
 
 

Odmične spone na vrata pritrdimo na različne načine; eden od 
načinov je prikazan na sliki. Proizvajalci odmičnih spon nam v 
katalogih vedno prikažejo tudi sheme vrtanja za posamezne tipe 
odmičnih spon.  
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Na vratih imamo lahko nameščene ključavnice. Pri dvokrilnih vratih je ključavnica na desni polovici 
vrat, zapah pa na levi. Pri visokih vratih se zaradi boljšega zapiranja uporabljajo ključavnice z 
večkratnim zapiranjem.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Število odmičnih spon na vrata je odvisno 
od višine in teže vrat. V diagramu je 
prikazano priporočeno število odmičnih 
spon. 
 

Za odpiranje vrat imamo na vratih ročaje, 
lahko pa jih odpiramo tudi s ključem. 

Posebni sistemi za blaženje omogočajo 
neslišno zapiranje vrat in zmanjšujejo 
možnost poškodb ob sunkovitem zapiranju. 
Uporaba pohištva z vgrajenim sistemom za 
blaženje postane tako prijaznejša.  
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Police 

Police so eden od sestavnih delov omare, ki je najbolj obremenjen in tudi najbolj izpostavljen 
nevarnostim povešenja. Najboljše so police iz masivnega lesa. Policam iz lesnih tvoriv povečamo 
trdnost z furniranjem in bočnimi ojačitvenimi letvicami. Police v omari naj ne bile daljše od 1000 mm, 
debele pa od 16 do 20 mm. Dolžina police mora biti 1 mm krajša od notranje širine omare. Širina 
police je običajno nekoliko manjša od notranje globine omare. V omari polico vstavimo do hrbtišča, 
tako da spredaj ne sega do vrat.  
Police v omaro postavljamo na nosilce. Včasih so bile to nosilne letve iz masivnega lesa. 
Kaj pa danes? 
Običajno uporabljamo premične nosilce polic za vtiskovanje. Izdelani so iz plastike ali iz kovine.  

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Običajen kovinski nosilec 
police; če je polica steklena, 
je zunanji del prevlečen s 
plastiko. 

Nosilec police izdelan iz plastike. 
Nosilnost 80 kg. 

 

Zobci na čepu za pritrjevanje 
v stranico preprečujejo 
vrtenje in izpadanje nosilca. 
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Podnožje 

Višina podnožja je od 100 do 200 mm, zamik podnožja glede na celotno omaro je od 50 do 100 mm. 
Pri kuhinjskih stoječih omaricah se uporabljajo podnožne noge, na katere pritrdimo letve podnožja. 
Podnožne noge so običajno tudi nastavljive po višini. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Predal 

Predali so lahko vgrajeni v omare ali v predalčnike. Izdelani so iz različnih materialov: 
• masivni les, 
• lesna tvoriva (iverna, vezana ali vlaknena plošča), 
• plastike in 
• kovine. 

Navadni leseni predali 

V preteklosti so bili predali izdelani iz masivnega lesa z rogeljno vezjo. Danes, ko se klasične lesne 
vezi vse bolj opuščajo, se pri predalih izdelanih iz masivnega lesa uporabljajo mozničene ali lamelne 
vezi. Še vedno pa pri pohištvu, pri kateremu želimo poudariti lepoto naravnega lesa in kvaliteto 
izdelave,  vgrajujemo predale iz masivnega lesa spojene z rogeljno vezjo. Navadni predal iz 
masivnega lesa ima ličnico, dve stranici, hrbtišče in dno.  Predal ima lahko še slepo ličnico, na katero 
je pritrjena ličnica predala. Podrobneje se bomo z navadnim predalom srečali v projektni nalogi na 
koncu tega vsebinskega sklopa. 
 

Predali iz iverne ali vlaknene plošče 

Predali iz iverne ali vlaknene plošče so običajno oplaščeni. Obe stranici, hrbtišče in slepa ličnica (če je 
v predalu), so oplemeniteni s plastično folijo. Kot spojni elementi se uporabljajo plastični mozniki ali 
vijaki. 
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Kovinski in plastični predali 

V zadnjem času se vse bolj uveljavljajo kovinski in plastični predali, ki so sestavljivi ali pa izdelani v 
celoti.   

Vodila predalov 

Predali se pomikajo: 
• po dnu s spodnjim robom stranice, 
• po drsni letvi, ki je pritrjena na stranico omare, sega pa tudi v utor stranice predala, 
• s pomočjo okovja. 

Danes se večina predalov pomika s pomočjo predalnih vodil.  

Kroglična vodila 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Kotalna vodila 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Kotalna vodila so razstavljiva vodila in danes najpogosteje uporabljena. Izvedba vodila z vmesno 
kulisno letvijo omogoča odpiranje predala v celoti. 

Pri krogličnih vodilih tvorijo vodilne tirnice s kroglično 
kletko celoto, ki je ni mogoče razstaviti.  

Kroglična vodila se pritrdijo na 
stranico omare. Stranica 
predala se pritrdi na tirnico 
predla. 
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Tehnološki postopek 
Omare srečamo v skoraj vsakem prostoru. Pri oblikovanju, pri konstruiranju in pri izdelavi omare 
moramo upoštevati zahteve uporabnika, ergonomske zakonitosti in prostor, v katerem bo omara. 
Izdelavi omare moramo posvetiti posebno pozornost, saj lepo izdelana omara daje prostoru posebno 
vrednost. 
Pri izdelavi omare moramo biti pazljivi na površinsko obdelavo elementov in na montažo okovja. 
Omare se  običajno, zaradi velikih dimenzij, prodajajo razstavljene. S tem znižamo stroške transporta 
in skladiščenja.  Pri omarah, ki jih sestavlja kupec sam, moramo biti pazljivi na vezi, ki jih uporabimo 
(vsi kupci niso mizarji) in priložena morajo biti navodila za montažo (napisana pregledno in 
razumljivo).  

Krojenje plošč 

Za krojenje plošč v proizvodnji ploskovnega pohištva uporabljamo posebej v ta namen izdelane stroje 
za krojenje plošč v vertikalni in horizontalni izvedbi.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Večji delež potreb po formatno razrezanih ploščah v pohištveni industriji zadovoljujemo s 
horizontalnimi stroji za razrez, ki so lahko opremljeni z enim ali z dvema agregatoma s krožno žago 
in s predrezilom. Pri izvedbi z dvema delovnima agregatoma en agaregat uporabljamo za vzdolžni, 
drugi pa za prečni razrez plošč. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Vertikalno izvedbo strojev za formatni
razrez plošč uporabljamo predvsem za 
krojenje manjših količin plošč (v mizarskih 
delavnicah). Njihova prednost je manjša 
tlorisna površina in možnost vstavljanja
plošč v vertikalni poziciji (lažji transport na 
omejenem prostoru). 
 

Manjši stroji so običajno opremljeni z enim delovnim 
agregatom z največjo debelino reza 80 mm in 
kapaciteto do 10m3 plošč/izmeno. 
Stroji z večjo kapaciteto (do 25 m3/izmeno) omogočajo 
debelino reza nad 100 mm. Zaradi zagotavljanja 
potrebne kapacitete so opremljeni z napravami za 
avtomatsko podajanjem plošč na vhodu v stroj. 
Na izhodni strani so stroji običajno opremljeni z delovno 
mizo, ki s pomočjo ventilatorja in posebne konstrukcije 
omogoča manupulacijo obdelovancev po zračni blazini. 
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Zaradi potrebe po povečanju prilagodljivosti proizvodnje se za manjše količine uporablja tehnika 
gnezdenja (»Nesting based manufacturing«) kjer posamezne sestavne dele pohištva iz večje plošče 
izrežemo na CNC rezkalnem stroju z uporabo stebelnega rezkarja. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Priprava materialov za oplemenitenje 

Tehnološki postopki priprave materialov za oplemenitenje se razlikujejo glede na vhodno surovino. 
Največjo pozornost bomo posvetili pripravi furnirja. Ostale vrste materialov za oplemenitenje 
površin običajno krojimo iz zvitkov, ki jih namestimo na ustrezno stojalo. Izjema so plošče laminata, ki 
jih krojimo na strojih za razrez plošč. 

Krojenje furnirja 

Priprava furnirja poteka v več fazah: 
• prečno krojenje furnirja na furnirskih škarjah za prečno krojenje, 
• vzdolžno krojenje furnirja na furnirskih škarjah za vzdolžno krojenje in 
• vzdolžno in prečno spajanje furnirja. 

V primeru manjših kapacitet lahko prečno in vzdolžno krojenje furnirja izvajamo na furnirskih škarjah 
za vzdolžno krojenje furnirja. 

Pri tej tehnologiji se posamezne 
obdelovance položi enega poleg drugega 
na obdelovalno površino in z 
optimiranjem razreza se doseže najbolj 
racionalen izkoristek materiala. 
Tehnologija omogoča predvsem večjo 
raznolikosti končnih izdelkov in velik 
izkoristek materiala.  
 

V primeru, da je stroj namenjen za razrez plošč s 
»Postforming« profilom, je predrezilo zaradi 
preprečitve zatrgovanja opremljeno s posebnim 
mehanizmom, ki na začetku reza predrezilo dvigne 
nad nivo debeline plošče. 
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Spajanje furnirja 

Za spajanje furnirja uporabljamo tehniko spajanja z nitko (manj kvalitetno) in spajanje furnirja na topi 
spah (bolj kvalitetno). Pred leti smo uporabljali tudi spajanje s perforiranim lepilnim trakom, ki pa se 
uporablja le še za popravila in zahtevnejše spajanje (intarzije in podobno). 
 

 

 

 

 

 

 

Na sliki imamo nitko za spajanje furnirja in  
stroj za spajanje furnirja z nitko. 
 
 
 

Pri nekaterih starejših 
tehnologijah zaradi 
nekvalitetnega odreza 
na furnirskih škarjah 
potrebujemo še stroj 

za poravnavanje robov 
furnirja z rezkanjem. 

 

 

V mizarskih delavnicah se zaradi 
boljše kvalitete spojev uporablja 
posebne stroje za poravnavanje 
robov furnirja v paketu. Na stroju 
je agregat s krožnim žagnim 
listom za grobi obrez in rezkalni 
agregat za fini obrez. 
 



BIVALNO POHIŠTVO 

 

Ime in priimek: ______________________  Razred: ____________  Šolsko leto: ____________ 

 

 

 

 

   

Marjeta Urbas-Hribernik 

52 

 
 

 

 

 

 

 

Obdelava robov 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Za oplemenitenje robov ivernih in vlaknenih plošč lahko uporabljamo: 

• masivne nalepke, 
• furnir, 
• folije iz umetnih snovi. 

V manjših obratih uporabljamo tovarniško pripravljene nalepke, ki imajo na hrbtni strani naneseno 
talilno lepilo. Pod vplivom toplote (likalnika) se lepilo utekočini, kar omogoča oplemenitenje robu. V 
industrijskih obratih robove oplemenitimo na strojih za robno furniranje, kjer celotna operacija poteka 
avtomatizirano. 
Pri oplemenitenju zaobljenih robov s furnirjem ali s folijo uporabljamo posebno tehniko strojnega 
oblaganja imenovano softforming. Stroj ima vgrajene posebne pritisne valje, s katerimi robno folijo 
ali furnir, na katerega smo predhodno nanesli lepilo, pritisne na rob obdelovanca. 
S furnirjem ali s folijo lahko površinsko oplemenitimo tudi letve različnih profilov. Letve, ki 
predstavljajo sredico, so običajno izdelane iz  vlaknene plošče. Postopek oplaščenja ali oblaganja 
poteka podobno kot softforming sistem,  na posebnih strojih. 

 

Kvalitetnejše spoje 
furnirja doseženo s 
strojem za topi spah. 
 

Obdelava robov obsega 
formatni obrez obdelovanca 
na ustrezno končno 
dimenzijo, izdelavo profila  
(vlaknene plošče in masivni 
nalepki) ali lepljenje 
materialov za oplemenitenje 
robov obdelovanca.  
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Vrtanje izvrtin za vogalne vezi in okovje 

Osnovno pravilo, kateremu so prilagojene tudi razne vrste pohištvenega okovja, je najmanjša 
standardna razdalja med dvema izvrtinama 32 mm. To pravilo je potrebno upoštevati tudi pri 
konstruiranju pohištva, saj na ta način močno zmanjšamo število potrebnih vrtanj. 
V praksi se pojavljajo tudi potrebe po vrtanju izvrtin z manjšim medosnim razmakom. V ta namen se 
izdelujejo vrtalne glave po naročilu. 
 
Nekoliko več svobode pri določanju položaja izvrtin nam omogočajo CNC krmiljeni stroji, ki so poleg 
agregatov za vrtanje običajno opremljeni tudi z enim ali več agregati za rezkanje in z agregatom s 
krožnim žagnim listom (izdelava utorov za hrbtišča). 
Čeprav so tovrstni stroji s stališča prilagodljivosti boljši od pretočnih vrtalnih strojev, pa je njihova 
uporabnost za večje serije (nekaj 100 kosov) manj primerna, saj v primeru vrtanja za en obdelovanec 
porabimo od 60 do 90 sekund, v primeru pretočnega vrtalnega stroja pa je čas vrtanja enega kosa 
med 5 in 10 sekundami. 
  
 
 

CNC krmiljeni stroju tudi 
močno skrajšajo čas 
nastavljanja, ki se giblje 
med nekaj minutami (samo 
zamenjava programa) do 
ca. 10 minut, če je potrebno 
na vpenjalno mizo vložiti 
šablono. 
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Za znanega kupca bomo izdelali predal, ki ga bo vstavil v nizko omarico. 
Naša naloga je izdelava celotne tehnično-tehnološke dokumentacije, ki bo obsegala: 

• opis izdelka, 
• osnovni načrt, 
• kosovnice, 
• krojne liste, 
• poraba materiala, 
• materialno listo in 
• tehnološke postopke izdelave. 

Poleg vsakega dokumenta je razlaga in navodila za delo, ki služijo kot pomoč pri izdelavi. Vse prazne 
obrazce dobite v mapi Obrazci. V mapi Predal  imamo konstrukcijsko dokumentacijo. 

Opis izdelka 
Podatki o številki naročila in naročniku so zapisani v zgornjem desnem delu lista. Podatki o naročniku 
so pomembni in naj vsebujejo natančen naslov naročnika in njegovo telefonsko številko ter kontaktno 
osebo. Številka naročila naj bo domišljena po vnaprej določenem šifrantu (npr. tekoča številka 
naročila in leto 17/2006). Potrebujemo jo za nemoteno knjiženje in vodenje evidenc. 
V rubriko Datum sprejema naročila  vpišemo datum, ko je naročnik dejansko naročil izdelavo izdelka 
in ne datum informativnega razgovora. 
V rubriko Izdelek izdelan vpišemo datum, do katerega bo po dogovoru s kupcem izdelan izdelek. 
Vpisujemo realne datume; ugled naše delavnice je odvisna tudi od spoštovanja rokov.  
Skico izdelka narišemo prostoročno. Prikazuje naj videz izdelka v treh osnovni dimenzijah. Narisana 
naj bo v eni od standardnih projekcij. 
V rubriko Strojna in ročna obdelava vpišemo dogovorjene posebnosti v strojni in v ročni obdelavi 
naročenega izdelka. Ne vpisujemo povsem običajnih in znanih postopkov. Npr. navesti je potrebno 
posebnost pri robnem nalepku na mizni plošči. 
Površinska obdelava; po dogovoru s kupcem zapišemo vrsto laka in izvedbene posebnosti. V primeru 
luženja vpišemo številko lužila,  pri lakiranju z barvnimi laki vpišemo številko barve. 
Montaža in pakiranje; dogovoriti se moramo o stroških montaže in o načinu transporta. Dogovorimo 
se tudi, kdo krije stroške transporta. 
Podpis naročnika in tistega, ki je naročilo sprejel; dokument je potrebno na koncu tudi podpisati, ker 
nam služi kot dokazilo o naročilu. Izpolnite ga zelo natančno, kajti v primeru reklamacij je to 
dokument, na podlagi katerega boste reševali spor. 
 
 

 

Projektna naloga Predal. V nalogi so navodila za izdelavo tehnično-tehnološke 
dokumentacije. 
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Osnovni načrt 
Osnovni načrt vsebuje sestavnico, prikaz izdelka v narisu, v prečnem in v vzdolžnem prerezu in vse 
potrebne detajle. V osnovnem načrtu naj bodo definirane vse konstrukcijske rešitve in okovje. 
Osnovni načrt narišemo v enem od standardih meril. Pri krivljenem pohištvu iz masivnega lesa (npr. 
stoli) pa rišemo osnovni načrt v merilu 1 : 1.  
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Kosovnica 
Kosovnica je načrt posameznega sestavnega dela izdelka. Kosovnice potrebujemo v serijski 
proizvodnji. V kosovni proizvodnji pa zadostuje natančno narisan osnovni načrt s potrebnimi detajli. 
Kosovnica prikazuje posamezni element v vseh treh pogledih s potrebnimi detajli. Narišemo ga na A4 
format, saj je to dokumentacija, ki jo v industrijskem načinu proizvodnje delavec potrebuje pri stroju. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Dopolni osnovni načrt in kosovnice. 
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Krojni list masivnega lesa 
Za izdelavo krojnega lista masivnega lesa uporabimo osnovni načrt s sestavnico, iz katerega 
razberemo končne dimenzije (neto mere), število kosov in izdelavni material elementov iz masivnega 
lesa. Pri krojenju masivnega lesa moramo zaradi izgub pri obdelavi in krčenja lesa predvideti nadmere 
za dolžino, za širino in za debelino. Velikost nadmere je odvisna od vrste lesa, od zahtevnosti 
obdelave, od začetne vlažnosti lesa… Izkušeni mizarji določijo nadmere izkustveno, mi pa si bomo 
pomagali s preglednicami.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Posebno pozornost moramo posvetiti elementom širšim od 80 do 100 mm. Te elemente moramo 
zaradi delovanja lesa širinsko zlepiti. Pri teh elementih je potrebno izračunati, koliko elementov bomo 
širinsko zlepili in kolikšna je njihova bruto širina pred lepljenjem.  Vse te podatke vpišemo v krojni list. 
Pri določanju bruto debeline elementov moramo paziti na standardne debeline posameznih drevesnih 
vrst. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Za vsak sestavni del izračunamo tudi količino neobdelanega lesa; to izračunamo po naslednji formuli: 
št. kosov * dolžina * širina * debelina / 1.000.000.000 
Rezultat zaokrožimo na 5 decimalk natančno.  
 

Na dolžino: 
končna dolžina robljene deske nerobljene deske 
do 1000 mm + 30 mm + 40 mm 
nad 1000 mm + 50 mm + 50 mm 
Na širino: 
+ 10 mm 
na debelino 
robljene deske + 5 mm 
nerobljene deske  + 10 mm 
 

Drevesna vrsta Debelina desk v mm 
bukev 18, 25, 32, 38, 45, 50, 60, 70, 80, 90 
hrast 18, 25, 32, 38, 45, 50, 60 
oreh 20, 25, 50, 80 
topol 18, 25, 32, 38, 50, 60, 70, 80, 100, 140 
smreka, jelka 18, 24, 28, 38, 48, 60, 76, 80, 90 
bor 20, 25, 40, 50, 75 
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Dimenzije z nadmero so končne dimenzije povečane za nadmerek.  
Število kosov je podvojeno, ker moramo stranice zaradi nevarnosti zvijanja širinsko lepiti. 
 
Količino smo izračunali: 
 4 * 430 * 90 * 25 /1000.000.000 = 0,00387 
 
Navodilo: 

• iz osnovnega načrta izpiši sestavne dele iz masivnega lesa in potrebno število kosov, 
• za vsak element vpiši končne dimenzije – pazi kaj je širina in kaj dolžina elementa 
• vsakemu elementu dodaj nadmero na dolžino in širino (zaokroži na 0 ali 5 natančno), 
• dodaj nadmero na debelino in nato izberi najbližjo standardno debelino, 
• izračunaj količino v m3 (5 decimalnih mest natančno), ne pozabi na število kosov, 
• ločeno seštej neobdelane količine za vsako vrsto in debelino lesa. 

 

 

Končne dimenzije 

prepišemo iz načrta. 
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Krojna karta plošč 
Ploščam (ivernim, vlaknenim, mizarskim in vezanim) moramo dodati zaradi izgub pri obdelavi 
nadmerek na dolžino in na širino. Pri pripravi krojne liste plošč upoštevamo izkustvene ugotovitve ali 
pa pripravljeno preglednico. 
 
 
 
 
 
Plošče se izdelujejo v predpisanih standardih dimenzijah. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Potrebno količino plošč izračunamo v m2 takole: 
št. kosov * dolžina * širina / 1.000.000. 
Rezultat zaokrožimo na tri decimalna mesta natančno.  
 
Navodilo: 

• iz osnovnega načrta izpiši sestavne del iz lesnih tvoriv in potrebno število kosov, 
• za vsak element vpiši končne dimenzije  
• vsakemu elementu dodaj nadmero na dolžino in širino (zaokroži na 0 ali na 5 natančno), 
• izračunaj količino v m2 (na 3 decimalna mesta natančno), ne pozabi na število kosov, 
• ločeno seštej neobdelane količine za posamezne vrste tvoriv. 

1. Na dolžino:        2. Na širino: 
 do 1000 mm   + 5 mm      + 5 mm 
 nad 1000 mm  + 10 mm 

Tip plošče Debeline v mm 
vezana plošča 4, 5, 6, 7, 8, 10, 12, 15, 18, 20 
HDF plošča 3.2, 4, 5, 6, 6.4, 8, 8.2 
MDF plošča 4, 5, 6, 6.4, 8, 9.5, 10, 12, 16 
iverna plošča 10, 12, 14, 16, 18, 19, 20, 21, 22, 23, 24 
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Krojni list ploskovnega furnirja 
Razrezani in spojeni furnir za ploskovno oplemenitenje krojimo z nadmerki zaradi izgub v procesu 
obdelave.  
 
 
 
 
 
 
Debeline ploskovnega furnirja se gibljejo od 0,5 do 0,8 mm. Količino ploskovnega furnirja izračunamo 
v m2. Izračun je podoben kot pri ploščah: 
št. kosov * dolžina * širina / 1.000.000. 
Rezultat zaokrožimo na 3 decimalna mesta natančno. Pri računanju porabe furnirja je potrebno paziti 
na obojestransko furniranje. 
 
Navodilo: 

• iz osnovnega načrta izpišemo sestavne dele, katerih površine so oplemenitene s furnirjem, 
• za vsak element vpišemo končne dimenzije – pazimo, kaj je širina in kaj je dolžina elementa, 
• vsakemu elementu dodamo nadmero na dolžino in širino (zaokroži na 0 alina 5 natančno), 
• izračunamo količino v m2 (na 3 decimalna mesta natančno), ne pozabimo na število kosov, 
• ločeno seštejemo neobdelane količine glede na vrsto in glede na debelino furnirja. 

 
 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. Na dolžino:         2. Na širino: 
 do 1000 mm   +10 mm       + 10 mm 
 nad 1000 mm  + 15 mm 
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Krojni list robnega furnirja in robnega traku 
Krojenje materiala za obdelavo robov je odvisno od postopka obdelave. Robni furnir oziroma robni 
trak kupimo v kolutu.   
 
 
 
 
 
Za robno furniranje uporabljamo nekoliko debelejši furnir. 
Navodilo: 

• iz osnovnega načrta izpišemo sestavne, del katerih robovi so oplemeniteni, 
• za vsak element vpišemo končne dimenzije (robov), 
• vsakemu elementu dodamo nadmero na dolžino in na širino, 
• izračunamo količino v tm, če imamo kolut, oziroma v m2,   če furnir pripravimo sami. 

 

Poraba materiala 
Masivni les, plošče in furnir 
Izračunati moramo bruto količine materialov, ki jih potrebujemo za izdelavo izdelka. Izračunali smo že 
količine masivnega lesa, plošč in furnirjev z nadmerki, nismo pa še upoštevali izkoristka. Izkoristek 
dodamo na že izračunano količino z nadmerkom.  
Izkoristki se razlikujejo glede na vhodno surovino, način dela, strojni park… V tabeli so podani 
povprečni izkoristki. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1. Na dolžino:       2. Na širino: 
         + 60 mm           + 4 mm 

 

Vrsta materiala Izkoristek (%) 
iglavci, razen macesna in češarike 77 
macesen, topol, češarika, lipa 74 
bukev, brest, jesen 71 
hrast, javor, oreh, sadna drevesa 67 
vezan les (različne dolžine) 87 
vezan les (fiksne dolžine) 97 
iverne plošča 91 
slepi, zunanji furnir 80 
plemeniti furnir 71 
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Nalepki in ozke letve  imajo zaradi svoje majhnosti večje izgube.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Pri računanju bruto količine si pomagamo s formulo: 
i = bruto / neto * 100  izpeljanka bruto = neto / i * 100 
 
Navodilo: 

• iz krojne liste izpišemo vsote neobdelanih količin za posamezne vrste materialov, 
• za vsak material izračunamo končno bruto količino. 

 
 
Premazna sredstva 
Izračun potrebne količine premaznih sredstev smo spoznali že v vsebinskem sklopu »Površinska 
obdelava«. Izračuni za naš predal so v preglednici.  
 
Okovje 
Porabe okovja ni potrebno računati; prepišemo jo iz sestavnice in jo vpišemo v materialno listo. 

Materialna lista 

Materialna lista je končni zbirni dokument, v katerega vpisujemo izračunane bruto količine 
posameznih vrst materialov. 
Navodilo: 

• v prvi stolpec vpišemo vse materiale, ki jih bomo potrebovali za 
izdelavo našega izdelka, 

• iz porabe materiala pazljivo prepišemo bruto količine, 
• dopišemo cene za enoto mere in 
• izračunamo vrednost posameznega materiala in na koncu 

dopišemo še skupno vrednost. 
 

Širina Izkoristek (%) 
do 5 mm 36 
od 6 do 10 mm 40 
od 11 do 15 mm 45 
od 16 do 20 mm 53 
od 21 do 25 mm 63 
26 mm in več glej masivni les 



BIVALNO POHIŠTVO 

 

Ime in priimek: ______________________  Razred: ____________  Šolsko leto: ____________ 

 

 

 

 

   

Marjeta Urbas-Hribernik 

65 

 

Tehnološki postopek 

V tem dokumentu imamo pregled vseh del, ki jih moramo opraviti, da bomo lahko  izdelali izdelek. 
  
Navodilo: 

• ime elementa našega izdelka vpišemo v glavo preglednice, 
• vpisujemo zaporedje delovnih operacij in delovna mesta, kjer 

bomo operacije izvajali. 
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V oddelku konstrukcijske priprave dela so izrisali osnovni načrt omarice Vesna. Ker bomo izdelovali 
večjo količino izdelkov, so izrisane tudi kosovnice. 
Naša naloga je, da izdelamo:  

• skico izdelka s tehničnim opisom, 
• dopolnimo osnvoni načrt in kosovnice, 
• dopolnimo krojne liste, 
• izračunamo poraba materiala, 
• napišemo  materialne liste in 
• napišemo tehnološke postopke izdelave. 

Skico izdelka s tehničnim opisom boš izdelal na posebnem obrazcu (ki je v prilogi Učne mape). 
Osnovni načrt omarice je narisan v programu Autocad (odpri dokument Omarica_Vesna), v Autocad-u 
so narisane tudi kosovnice (Omarica Vesna kosovnice). 
Obrazce za ostale dokumente najdeš na koncu učne mape, oziroma v posebni mapi Obrazci. 
Pri izdelavi dokumentacije si pomagaj z navodili, ki so natančno napisana in obrazložena pri Predalu. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Projektna naloga omarica Vesna. 
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Gospa Jelka je v vaši mizarski delavnici naročila izdelavo garderobne omare. Pri izdelavi tehnično 
tehnološke dokumentacije si pomagaj z osnovnim načrtom, ki ga je narisal tvoj sodelavec ob 
prevzemu naročila. Ob naročilu je zabeležil še nekaj podatkov: 

• dimenzije:  1000 * 1800 *  560 
• material:  bukov furnir 
• površinska obdelava: PUR mat lak 
• vezi:   mozniki in lepilo 
• okovje:  odmične spone 

ključavnica 
 

Tvoja naloga je pripraviti konstrukcijsko - tehnološko dokumetacijo in izdelati izdelek.  
Namig: 

• najprej nariši skico izdelka in sestavi opis izdelka, 
• izdelaj krojne liste in izračunaj porabo materiala, 
• natančno napiši tehnološke postopke izdelave – tako boš lahko pri izdelavi izdelka bolj 

uspešen, 
• izdelaj garderobno omaro. 

 

Projektna naloga omara Jelka 
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MIZE 

 
 

 

1. Vrste miz 
2. Dimenzije 
3. Materiali 
4. Konstrukcije 
5. Tehnološki postopki 
6. Projektne naloge: 

• jedilna miza Breda 
• mizica za šah 
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Ob zaključku strokovnega vsebinskega sklopa »Mize« boš znal: 
 pojasniti vlogo in opisati funkcijo mize v človekovem življenju,  
 poimenovati sestavne dele mize, 
 prebrati in narisati skico, osnovni načrt in kosovnice mize, 
 izbrati surovine, konstrukcijske vezi, okovje in material za površinsko obdelavo za mizo, 
 izdelati konstrukcijsko in tehnološko dokumentacijo za mizo, 
 uporabljati lesno obdelovalne stroje za izdelavo mize, 
 izdelati delovne pripomočke, 
 uporabljati predpise o varstvu pri delu in o varstvu okolja, 
 komunicirati z naročniki, 
 samostojno, kvalitetno in gospodarno izdelati mizo in 
 predstaviti svoj izdelek. 

Vrste miz 
Miza je bila znana že v času zgodnjih civilizacij; v času renesanse pa je miza kot del pohištva doživela 
poseben poudarek v prostoru. Ob mizi se je zbirala družina k jedi ali družba k razgovoru. Mize so 
lahko različnih oblik. Najpogosteje so pravokotne, ovalne in okrogle. Po namenu uporabe mize 
razdelimo na: 

 jedilne, 
 klubske, 
 delovne in 
 odlagalne. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Jedilne mize so mize, ob katerih 
sedimo in se prehranjujemo; v 
stanovanju so navadno v jedilnici ali 
v kuhinji. V dnevni sobi pa srečamo 
nižjo mizo, ki ni namenjena 
serviranju glavnih obrokov hrane. Te 
mize so znane kot klubske mizice.  
 

 

 

Delovne mize so pisalne 
mize, računalniške mize, 
šolske mize, sejne mize in 
pulti (prodajni, laboratorijski, 
kuhinjski). 
 

���� 
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Odlagalne mize ali stojala služijo odlaganju manjših predmetov in različnih aparatov (televizijska 
mizica). 
    

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

Na skici Mize  bomo spoznali tipične sestavne dele jedilne mize. Po navodilu z različnimi 
barvnimi svinčniki pobarvaj: 

• mizna plošča – rdeča barva 
• mostišče daljše – zelena barva 
• mostišče krajše – rjava barva 
• noga – modra barva 
• vezni kotnik – črna barva 
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Dimenzije 
Osnovne mere mize zapišemo kot dolžina x širina x višina.  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 

Jedilna miza 

Pri dimenzioniranju miz moramo upoštevati namen uporabe mize, ergonomske zahteve in standardne 
dimenzije. Dimenzija mizne plošče jedilne mize je odvisna od števila ljudi, ki sedijo pri mizi. Velikost 
mize moramo prilagoditi velikosti prostora. Vedno je potrebno upoštevati (kot lahko vidimo na skici) 
prostor prehoda in odmika od mize. Ker je miza kos pohištva, ob katerem se zberemo z družino ali s 
prijatelji, moramo biti pri dimenzioniranju le te še posebej pazljivi in preudarni.  
 

Na modelu mize skotiraj tri osnovne dimenzije: dolžino, širino in višino. 
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Končna višina jedilne mize je od 720 do 750 mm. Pri konstruiranju jedilne mize moramo paziti, da 
imamo dovolj prostora za noge, zato razdalja med tlemi in mostiščem ne sme biti manjša od 630 mm.  
 
Plošče jedilne mize so običajno pravokotne ali okrogle oblike. Velikost mizne plošče je odvisna od 
števila oseb, ki sedijo pri mizi. V preglednici so navedene velikosti miznih plošč glede na število ljudi. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Pravokotna mizna plošča 
Število oseb Dolžina Širina 
dve osebi 1000 800 
štiri osebe 1200 800 
pet oseb 1400 800 
šest oseb 1600 800 
osem oseb 2200 800 
 

Okrogla mizna plošča 

Število oseb Premer  Število oseb Premer 
dve osebi 1500-1800  šest oseb 2100-2400 
tri osebe 1700-2000  osem oseb 2400-2800 
štiri osebe 1900-2200    
 

~ 3000

~ 1000 Širina mize ~1200

~ 500 ~ 1800 ~700
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Klubske mizice 

Višina klubske mizice je od 300 do 450 mm. Širino in dolžino prilagajamo potrebi kupca. 

Materiali 
Za izdelavo miz se poleg naravnega lesa in plošč uporabljajo še najrazličnejši drugi materiali. Pogosto 
srečamo kovinska podnožja. 
Mizne plošče so nekdaj izdelovali iz debelejšega širinsko lepljenega masivnega lesa. Danes so plošče 
pretežno iz oplemenitenih ivernih plošč, ki imajo oplemenitene robove. Za oplemenitenje robov 
uporabljamo furnir, folijo, ABS, laminat, masivne nalimke ter profile iz kovin ali umetnih snovi. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

V oddelku oblikujemo skupine, v katerih so po trije dijaki. Naloga je sledeča: 
Za  mlajši študentski par brez otrok, z majhnim stanovanjem in s skromnimi dohodki izberi 
material za jedilno mizo.  
 
Za mlajši zakonski par z manjšim stanovanjem, z dvema mlajšima otrokoma, ki se na mizi 
tudi likovno izražata, in s povprečnimi dohodki izberi material za jedilno mizo. 
 
Za starejši zakonski par brez otrok, z večjo hišo in visokimi dohodki izberi material za jedilno 
mizo. 

V okviru IND obiščite pohištveni sejem ali večjo pohištveno trgovino. 
Med obiskom si pridno beleži materiale, iz katerih so  izdelani sestavni elementi mize.  
Ob pomoči učitelja izdelaj miselni model mize, v katerega boš za posamezne sestavne dele 
vpisal vrste materiala. Material natančno definiraj (npr. ne samo masivni les ampak tudi 
hrastov masivni les). 
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Konstrukcije 
Mize imajo značilno konstrukcijo; podnožje, ki nosi ploščo. Podnožje ima lahko eno, dve, tri, štiri ali 
tudi več nog.  
 
Enonožno ali stebrno podnožje ima razširitev v spodnjem delu, ki omogoča stabilnost mize. Taka 
podnožja so običajna pri okroglih mizah ploščah. 
 
Pri pisalnih mizah, ki so v prostoru običajno del omarnega pohištva, ne uporabljamo običajnega 
nožnega sistema podnožja. Podnožje pri pisalnih mizah tvorijo podnožne stranice (dve ali tri plošče). 
Pri pisalnih mizah je namreč omogočeno sedenje zgolj iz ene strani. Konstrukcijsko se pisalne mize 
bistveno ne razlikujejo od konstrukcij omar. 
 

Podnožje 

Konstrukcijsko značilnost mize določa predvsem podnožno ogrodje, ki nosi ploščo in daje mizi 
potrebno trdnost in stabilnost. 
Običajno podnožje je sestavljeno iz: 

• nog in 
• mostišč. 

Navadna vez med mostišči in nogami je čepna vez. Uporablja se tudi mozničena vez. V zadnjem času 
tudi kombinacija čepne vezi in vijaka ter prečne matice. 
Pri jedilnih mizah mostišča med seboj največkrat povezujemo z lesenimi ali s kovinskimi kotnimi 
vezniki.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Prek veznikov se noge pričvrstijo s hanger vijaki, ki nogo pritegnejo ob obe čeli mostišč. Vijaki so 
zaviti v nogo, s krilno matico pa je možno ročno učvrščevanje noge. 
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Poleg običajnih podnožji imamo še enonožna ali steberna podnožja in dvonožna ali stranična 
podnožja. 
 

Primer pritrditve kovinskega kotnega 
veznika. 

 
Leseni vezniki so v utorih mostišč 
zalepljeni. 

Enonožna ali steberna podnožja 

morajo imeti podnožje v spodnjem delu  

razširjeno in obteženo, da je dovolj 

stabilno. 
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Mizne plošče  

Mizne plošče so na podnožje običajno pritrjene z vijaki.  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Dvonožno ali starnično podnožje 

ima dve nogi, ki sta povezani z 

enim ali dvema mostiščema.  
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Tehnološki postopek 
Faze tehnološkega postopka pri izdelavi mize so odvisne od materiala, iz katerega so izdelani 
posamezni sestavni deli.  
Če je podnožje iz masivnega lesa, moramo upoštevati zakonitosti obdelave, ki smo jo spoznali že v 
modulu obdelava lesa. Paziti moramo na dimenzijsko natančnost. V primeru nenatančnosti mize ne 
stojijo ravno in nezadovoljstvo kupcev je veliko. Če so noge mize stružene, je njihova vlažnost 
nekoliko višja (od 12 do 15%), drugače pa sušimo elemente na 8% končno vlažnost. 
Mizne plošče so pogosto iz tvoriv oplemenitene z masivnimi nalepki. Postopek obdelave lesnih tvoriv 
smo spoznali že v modulu obdelava lesnih tvoriv. 
Za površinsko obdelavo miz se uporabljajo laki s kislim utrjevanjem, dvokomponentni poliuretanski 
laki, poliestrski in akrilni laki. Najkvalitetnejšo površino mizne plošče dosežemo pri lakiranju z akrilnimi 
UV laki ali s kombinacijo temeljnega UV akrilnega laka in končnega dvokomponentnega 
poliuretanskega laka.  
Mize kupcu običajno dostavimo razstavljene (zaradi stroškov skladiščenja in transporta). Pri jedilnih 
mizah je podnožje pritrjeno na mizno ploščo; noge so priložene.   
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Za jedilno mizo Breda bomo izdeleli konstrukcijsko - tehnološko dokumentacijo: 

• narisali skico izdelka s tehničnim opisom, 
• narisali osnovni načrt, 
• izdelai /narisali kosovnice, 
• izdelali krojni listi, 
• izračunali poraba materiala, 
• napisali materialni list in 
• napisali/izbrali tehnološke postopke izdelave. 

Skico izdelka s tehničnim opisom boš izdelal na posebnem obrazcu (ki je v prilogi Učne mape). 
Osnovni načrt mize je narisan v programu Autocad (odpri dokument JM_Breda), dopolnil boš samo še 
sestavnico, ki jo najdeš v Autocad pod imenom JM_Breda_sest. 
Kosovnico noge imaš že narisano in shranjeno pod imenom JM_Breda_noga. Kosovnico mostišča 
daljšega boš dokončal na listu JM_Breda_mostisce. 
Obrazce za ostale dokumente najdeš na koncu Učne mape, oziroma v posebni mapi Obrazci. 
Pri izdelavi dokumentacije si pomagaj z navodili, ki so natančno napisana in obrazložena pri predalu v 
učnem sklopu Omare. 
 
 
 

 

Projektna naloga Jedilna miza Breda 
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Člani šahovskega krožka so v mizarski delavnici naročili izdelavo mizice za šah. Ob naročilu je bilo 
dogovorjeno: 

• mizica bo visoka 600 mm, 
• mizna plošča, na kateri je intarzija šahovnice, bo kvadratna; stranica kvadarta bo 550 mm, 
• podnožje bo iz masivnega hrastovega lesa, 
• za spoj mostnika z  nogo uporabi kombinacijo čepne in mozničene vezi ter vijačne zveze, 
• mizica ima dodatne vezne letvice na podnožju. 

Ob prejemu naročila je mizar že narisal naris in prerez mizice v stranskem risu. 
 
Tvoja naloga je pripraviti konstrukcijsko - tehnološko dokumetacijo in izdelati izdelek.  
Namig: 

• najprej nariši skico izdelka in sestavi opis izdelka, 
• dopolni osnovni načrt s potrebnimi detajli; najdeš ga v mapi Vaje pod imenom Mizica za šah 

(če boš natančen in dosleden, ne boš potreboval kosovnic), 
• izdelaj krojne liste in izračunaj porabo materiala, 
• natančno napiši tehnološke postopke izdelave – tako boš lahko pri izdelavi izdelka bolj 

uspešen, 
• izdelaj mizico za šah. 

 

 

 

 

Projektna naloga Mizica za šah 
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POSTELJE 

 
 

 

1. Vrste postelj 

2. Dimenzije 

3. Materiali 

4. Konstrukcije 

5. Tehnološki postopek 

6. Projektne naloge: 

• enojna postelja Jelka 
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Ob zaključku strokovnega vsebinskega sklopa Postelje  boš znal: 
 pojasniti vlogo in opisati funkcijo postelje v človekovem življenju, 
 razlikovati vrste postelj, 
 poimenovati sestavne dele postelje, 
 prebrati in narisati skico, osnovni načrt in kosovnico postelje, 
 izbrati surovine, konstrukcijske vezi, okovje in material za površinsko obdelavo postelje, 
 izdelati konstrukcijsko in tehnološko dokumentacijo postelje, 
 uporabljati lesno obdelovalne stroje za izdelavo postelje, 
 izdelati delovne pripomočke, 
 uporabljati predpise o varstvu pri delu in o varstvu okolja, 
 komunicirati z naročniki, 
 samostojno, kvalitetno in gospodarno izdelati posteljo, 
 predstaviti svoj izdelek. 

Vrste postelj 
Postelje so del bivalnega pohištva, ki ga uporabljamo za počitek in za spanje. Običajno so postelje 
nepremične. Ob prostorski stiski pa so zasnovane tako, da v prostoru zavzemajo manj dragocenega 
prostora; tako poznamo omarno ležišče, ki se zapira v omaro, predalno ležišče, ki ga potisnemo 
pod drugo ležišče, ter pograde in etažna ležišča.   
Postelje razdelimo na: 

 enojne postelje, 
 zakonske postelje (dvojna postelja in francoska postelja) in 
 otroške postelje. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
Zakonske postelje so postelje za dve osebi, ki imajo skupni končnici.  
 
 
 

Enojne postelje so za eno osebo. 
  

���� 
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Otroške postelje so manjše in imajo 
višje ogrodje. 
 

Na skici posteljnaka  bomo spoznali tipične sestavne dele. Po navodilu z različnimi 
barvnimi svinčniki pobarvaj: 

• zadnja končnica ali vzglavnik s končnico  – rdeča barva 
• sprednja končnica ali vznožnik – zelena barva 
• stranici z okovjem in nosilno letvijo za dno – rjava barva 
• zadnji nogi – modra barva 
• sprednji nogi – črna barva 
• srednja nosilna letev z okovjem in z nogo – rumena barva 
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Dimenzije 
Osnovne mere postelje zapišemo kot dolžina x širina x višina. Višino razdelimo na spodnjo višino, 
zgornjo višino in višino ležišča. Pri dimenzioniranju postelj moramo upoštevati, da so primerna ležišča 
za zdravje in dobro počutje ljudi zelo pomembna. Pri konstruiranju postelj moramo upoštevati 
dimenzije posteljnih vložkov; te mere nam narekujejo notranje mere ležišča. Leže preživimo skoraj 
tretjino svojega življenja, zato bodimo pozorni na pametno izbiro materiala in konstrukcije pri izdelavi 
postelje. 
 

 

 

 

Zakonske postelje 
Enojne postelje 

dvojne francoske 
Otroške postelje 

 
   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

���� 

Pri določanju dimenzij postelje moramo vedno upoštevati dimenzije posteljnega ležišča. S 
pomočjo interneta in ostalih virov informacij poišči dimenzije posteljnih vložkov za posamezne 
tipe postelj. 
 

Na modelu 
postelje kotiraj tri 
osnovne 
dimenzije: 
dolžino, širino in 
višino. 
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Pri oblikovanju postelje dajemo glavni poudarek na vizuelni izgled končnic, predvsem vznožne.  
Višina 
Vznožna končnica običajno ni višja od 600 mm. 
Vzglavna končnica običajno ni višja od 700 mm. 
Višina ležišča 
Višino ležišča določa stranica z nosilno letvijo za dno. Običajna višina ležišča je 450 mm. Zgornji bok 
stranice naj bo 100 mm nižji od višine ležišča.  
Širina 
Vzglavna končnica je lahko širša od vznožne končnice. Nanjo so lahko pritrjene posteljne omarice, na 
zgornji rob pa je lahko pritrjena tudi polica za odlaganje. 
 

Materiali 
Ogrodje postelje je lahko izdelano iz masivnega lesa, lesnih tvoriv ali kovinskih materialov. Stranice 
in končnice so ponavadi izdelane iz predelanega lesa. Končnice so običajno debelejše. Noge, nosilne 
letve ter okvir so običajno iz masivnega lesa. 
 
Posteljno dno je bilo včasih iz desk – letev, ki so bile prečno položene na nosilne letve in  pritrjene 
na stranice. Na deske se je položila vzmetnica z lesenim okvirjem.  
Deskam so sledila dna iz lesnih tvoriv (iverna, vezana  ali vlaknena plošča), ki so imela na več mestih 
izvrtine. Tako je bilo omogočeno prezračevanje posteljnega vložka.  
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Posteljni vložki so danes: 

• vzmetni vložki ali vzmetnice, 
• penasti vložki. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Sodobnejša dna so 
vzmetena letvena 
dna. Osnovo 
tvorijo lamerilane 
letve iz bukovega 
lesa.  
 

Vzmetni vložki 
 

 - žično jedro 
 

 - osnova trdi filc 
 

 - polnilo 
 

 - stranica 
 

  - preobleka iz bombaža 

 

Penasti vložki imajo jedro 
iz različno oblikovanih 
penjenih umetnih snovi.  
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_____________________________________
_____________________________________ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Konstrukcije 
Postelje imajo značilno konstrukcijo posteljno ogrodje, ki nosi posteljno dno, na katerega je 
položen posteljni vložek. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Stare žimnice in slamarice so le še zgodovina. Današnja posteljna ležišča (vložki) so izdelani iz 
različnih materialov. S pomočjo interneta poišči vsaj pet različnih materialov, iz katerih so danes 
izdelana posteljna ležišča. Enega od ležišč tudi kratko opiši. 
 

  

V okviru IND obiščite pohištveni sejem ali večjo pohištveno trgovino. 
Med obiskom si pridno beleži materiale, iz katerih so  izdelani sestavni elementi postelje.  
Ob pomoči učitelja izdelaj miselni model postelje, v katerega boš za posamezne sestavne dele 
vpisal vrste materiala. Material natančno definiraj (npr. ne samo masivni les, ampak hrastov
masivni les). 
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Posteljnak 

Posteljnak je sestavljen iz dveh končnic (vznožne in vzglavne končnice) in iz dveh stranic. 
Posteljnaki so zasnovani v dveh izvedbah: 

• z nogami na končnicah; taka izvedba je starejša, enostavnejša, a žal manj stabilna (stranice 
so z zatičnim posteljnim okovjem obešene na končnice); 

• z nogami na stranicah; taka izvedba je pogostejša in omogoča bolj togo povezavo celotnega 
ogrodja (končnice so obešene na stranici). 

 
Zatično posteljno okovje mora zagotavljati naleg čela stranice na ploskev končnice. 
 
Primer kratkega in dolgega kotnika: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
Za pritrditev kotnika potrebujemo: 

• vijak za pritrjevanje ф 3,5 * 15 
• M 6*10 
• kovinske ali plastične stročne matice M6*13 
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Posteljno dno je položeno na okvir, ki je pritrjen na stranico. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

. 
 
 

Tehnološki postopek 
V primerjavi z ostalim ploskovnim pohištvo pravzaprav ni posebnosti.  Nekateri zaradi nosilnosti 
izberejo kot osnovni material vezano ploščo (lahko tudi topol in brezo), ki jo furnirajo s plemenitimi 
furnirji. Osnovni razlog za to je vijačenje nosilnih letev dna postelje na notranjo stran stranic s Spax 
vijaki, katerih nosilnost je v iverni plošči slabša. Nosilne letve dna postelje so praviloma poleg vijakov 
pritrjene še z lepilom (lak lepilo, PVC lepilo, talilna lepila). 
Druga posebnost je lahko plemenitenje notranje strani posteljnih stranic. Ker pri sestavljenem 
pohištvu niso vidne, jih lahko oplemenitimo z »balansirnim papirjem«, katerega osnovna naloga je 
preprečevanje krivljenja zaradi asimetrične zgradbe. 
Tretja posebnost je montaža posteljnega okovja. Lahko ga sicer montiramo z lesnimi vijaki, če pa 
hočemo zagotoviti lažje sestavljanje in razstavljanje postelje, je bolje najprej v končnice in stranice 
montirati plastične ali kovinske matice z navojem (običajno M6) in nato pri sestavljanju uporabiti 
metrične vijake s polokroglo glavo. 
Četrta posebnost je izdelava dna postelje. Ena od izvedb dna (lažje pakiranje in transport) je izdelan 
iz letev dolžine enake širini postelje, širina 80 – 100 mm in debeline 18 – 20 mm. Posamezne letve so 
med seboj povezane z oprtjo. 

Na skici je prikazan detajl enostavnega 
ležišča z okvirjem: 
a – stranica 
b – vijak 
c – okvir 
d – dno 
e – posteljni vložek 
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V pohištvenem biroju so po naročilu gospe Metke izdelali osnovni načrt enojne postelje. Iz 
pohištvenega biroja so načrt posredovali vaši mizarski delavnici. V paru s sošolcem izdelajta tehnično 
- tehnološko dokumentacijo. Izdelek bosta v delavnici tudi praktično izdelala. 
 
Namig: 

• izdelaj natančen opis izdelka – vse potrebne podatke (material, sredstvo za površinsko 
obdelavo, posebnosti v izdelavi in montažo ter pakiranje) določita s sošolcem po metodi 
»igranja vlog«;  sošolec je stranka, ti pa si mizarski mojster), 

• osnovni načrt, ki je shranjen v mapi Vaje pod imenom POSTEJA_METKA dopolni s potrebnimi 
detajli, 

• s  sošolcem si razdelita delo in dokončajta tehnološko dokumentacijo. 
 

 
 
 
 
 
 
 

 

Projektna naloga Enojna postelja Metka 
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STOLI 

 
1. Vrste stolov 

2. Dimenzije 

3. Materiali 

4. Konstrukcije 

5. Tehnološki postopek 

6. Projektne naloge: 

• stol Matej 

• stolec Rožle 
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Ob zaključku strokovnega vsebinskega sklopa Stoli  boš znal: 
 pojasniti vlogo in opisati funkcijo stola v človekovem življenju, 
 razlikovati vrste stolov, 
 poimenovati sestavne dele stolov, 
 prebrati in narisati skico in osnovni načrt stola, 
 izbrati surovine, konstrukcijske vezi, okovje in material za površinsko obdelavo stola, 
 izdelati konstrukcijsko in tehnološko dokumentacijo stola, 
 uporabljati lesno obdelovalne stroje za izdelavo stola, 
 izdelati delovne pripomočke, 
 uporabljati predpise o varstvu pri delu in o varstvu okolja, 
 komunicirati s naročniki, 
 samostojno, kvalitetno in gospodarno izdelati stol, 
 predstaviti svoj izdelek. 

Vrste stolov 
Stol se je skozi več tisočletno zgodovino spreminjal, se prilagajal tehnološkim rešitvam in estetskim 
zahtevam. Kljub vsemu pa je podobno kot miza in postelja ohranil svojo prvotno funkcijo.   
Po načinu in udobnosti sedenja stole razdelimo na: 

 stolce, 
 navadne stole, 
 naslonjače, 
 počivalnike in 
 klopi. 

 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Stolci so stoli brez hrbtnega 
naslonjala. V preteklosti  so 
bili to čevljarski stoli in molzni 
stolčki. Danes so v veliki 
večini to barski stolčki. 

 

Počivalnik je stol, ki je izrazit 
po nagibu v smeri ležanja. 
Običajno ima podstavek za 
noge. 

Naslonjači ali fotelji so stoli 
za udobnejše sedenje in 
počivanje. Pri njih so sedežne 
ploskve bolj nagnjene in nižje. 

���� 
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Navadni stoli so stoli običajno za sedenje. Višina sedežne plošče je taka, da omogoča nogam 
ergonomski stik s tlemi. Razlikujemo: 

 jedilniške stole in  
 delovne stole. 

Ti stoli imajo lahko tudi opirala za roke. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Dimenzije 
Osnovne mere stola in ostalega sedežnega pohištva zapišemo kot dolžina * širina * višina. Pri 
sedežnem pohištvu sta pomembna še dva podatka: višina sedeža in globina sedeža. 
Višina sedeža je odvisna od funkcije in od višine stola.  

 

Klop ali klopca je sedež  za več 
oseb. Srečamo jo kot del 
notranjega ali tudi vrtnega 
pohištva. 
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Globina sedeža  je nekoliko večja od širine sedeža. Sedeži naj bi imeli sprednji rob tudi zaokrožen. 
Nagib naslona mora biti med 93 in 110˚. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
V preglednici so prikazane priporočene dimenzije nekaterih vrst stolov. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Na modelu stola skotiraj tri osnovne 
dimenzije: dolžino, širino in višino. 
Označi tudi višino naslonjala in globino 
sedeža. 
 

Navaden stol 

dolžina stola 400 do 550 mm 
širina stola 430 do 560 mm 
višina stola 800 do 900 mm 
višina sedeža 450 (460) mm 
globina sedeža 370 do 460 mm 
širina sedeža 360 do 500 mm 
kot sedeža  93º 
 

Naslonjači in počivalniki 

dolžina stola 650 do 900 mm 
širina stola 600 do 900 mm 
višina stola do 1100 mm 
višina sedeža 360 do 380 mm 
globina sedeža 520 mm 
širina sedeža do 700 mm 
kot sedeža  103º do 110º 
 
Višine barskih stolčkov so običajno 800mm. 
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Poleg sestavnega dela stola napiši črko, ki označuje sestavni del na skici:  
• zadnja desna noga   __________ 
• zadnja leva noga   ________ 
• zgornja prečka naslona  ________ 
• spodnja prečka naslona  ________ 
• zadnja vez    ________ 
• desno mostišče   ________ 
• levo mostnišče   ________ 
• leva prečka stranice  ________ 
• desna prečka stranice  ________ 
• desna prednja noga  ________ 
• leva prednja noga   ________ 
• prednja vez    ________ 
• sedež     ________ 
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Materiali 
Za ogrodno konstrukcijo se uporablja masivni, krivljeni in lamilirani les. Uporabljajo se tudi drugi 
materiali, kot so na primer železne ali jeklene cevi, aluminij in v zadnjem času različne umetne snovi. 
 
Za sedeže in naslone se uporablja les v vseh oblikah in vrstah, usnje, platno ter seveda tkanine.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Razdelite se v pare.  
Kot mizar si zaposlen v prodajalni pohištva. Mlajšo gospodično zanima razlika med tremi 
različnimi jedilniškimi stoli: 

1. Prvi stol je v celoti izdelan iz masivnega smrekovega lesa; sedež je tapeciran z 
blagom. 

2. Drugi stol je v celoti izdelan iz masivnega češnjevega lesa; sedež in naslon sta 
tapecirana z blagom. 

3. Tretji stol ima kovinsko ogrodje in tapeciran sedež. 
Odigrajta uradni pogovor in napišita vsaj tri prednosti in na drugi strani po tri 
pomanjkljivosti posameznega tipa stola.   
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Konstrukcije 
Stoli so, četudi še tako enostavni, konstrukcijsko zahtevni, saj morajo prenašati zelo različne 
obremenitve. Kot primer omenimo guganje na stolu ali pa ne lepo sedenje  samo na eni zadnji nogi. 
Pri konstruiranju moramo paziti predvsem na stike med sestavnimi deli. Najprimernejša je ovalna 
čepna vez. Mozničene vezi so redkejše, zaradi problema zagotavljanja stabilnosti spoja. Če se 
odločimo za mozničeno vez, moramo paziti na velikost in število moznikov.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Na skicah imaš prikazano čepno vez, mozničeno vez in kombinacijo čepne in mozničene vezi. 
Vezi na skici prepoznaj in poimenuj.  
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Pri stolih, se kljub velikim stroškom transporta in skladiščenja, ne odločamo za demontažno obliko. 
Demontažno okovje pri stolih namreč ne more nadomestiti trajnosti lepljenih spojev. 
Na trdost stola poleg premišljeno izbranih lesnih vezi vpliva tudi konstrukcijska izvedba spodnjega 
dela ogrodja. Prečke stranice so sestavni deli stola, ki kljub svojim sorazmerno majhnim presekom 
dajejo stolu bistveno večjo trdnost. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tehnološki postopek 
Pri izdelavi stolov moramo biti še posebej pozorni na natančnost  in dimenzijsko točnost. Spoji, ki so 
izvedeni pod nepravim kotom, so zahtevnejši za izdelavo. Netočno izdelan spoj zadnje noge in 
zgornje prečke naslona lahko popolnoma razvrednoti še tako estetsko dovršen stol.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Na skicah imaš štiri različne mednožne povezave: 
a. brez povezave, 
b. talna H povezava, 
c. visoka sprednja povezava, 
d. visoka sprednja in zadnja ter dvojna stranska povezava. 

Katera mednožna povezava zagotavlja največjo trdnost stola? Odgovor tudi utemelji. 
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V proizvodnji stolov srečujemo nekaj specializiranih strojev, kot so mizni kopirini rezkalni stroji 
(običajno CNC izvedbe) in čepilni ter dolbilni stroji za izdelavo čepnih vezi (prevladujejo stroji s CNC 
krmiljenjem).  
Sodobno proizvodnjo stolov si težko zamišljamo brez CNC obdelovalnih centrov, ki bistveno 
pripomorejo k natančnosti izdelave neravnih sestavnih elementov stola. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

CNC mizni kopirni rezkalni stroj z osmimi agregati 
nam poleg kopirnega rezkanja omogoča še 
brušenje obdelovacev. 

Kombinacija dolbilno čepilnega stroja z 
avtomatskim podajanjem nam omogoča 
natančnost izdelave spoja tudi pod nepravim 
kotom. 

CNC obdelovalni centri skrajšajo 
čas obdelave, izboljšajo kvaliteto in 
natančnost izdelave ter zahtevajo 
visoko usposobljenega delavca. 
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Manjše podjetje, ki je specializirano za izdelavo stolov, te je prosilo za pomoč pri izdelavi tehnično -
tehnološke dokumentacije stola Matej. Stol Matej je izdelan iz masivnega bukovega lesa in je 
površinsko obdelan. Osnovni načrt, ki ga pri stolih rišemo v merilu 1:1, je že izdelan. Tvoja naloga je: 

• napisati sestavnico, 
• izdelati opis izdelka (material za površinsko obdelavo določi sam), 
• izdelati še ostalo tehnološko dokumentacijo. 

 

Projektna naloga Stol Matej 
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Za opremo pastirske koče potrebujejo nekaj stolcev Rožle. Dogovorjeno je bilo: 

• stolci naj bodo izdelani iz masivnega smrekovega lesa, 
• luženi z zelenim odtenkom lužila, 
• površinsko prostoru primerno obdelani, 
• izdela se 6 enakih stolcev (pazi pri preračunu). 

 
Za pomoč imaš na osnovnem načrtu že izrisan  naris in vzdolžni prerez. 
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