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Sistemi obrade građevne stolarije 
»A« SISTEM (POLIKOLOR D - KARBOLIN LAK) 

(nastavak iz br. 11 - 12/1975) 

LAKIRANJE KARBOLIN EMAJL LAKOM EXTRA ODNOSNO KARBOLINOM 
ELTRA 2000 

- Zbog zapaljivosti KARBOLINA I RAZRJEĐIVACA K, zabrajeno je upotrebljavati 
ili samo u jednom sloju; 
- Za vrijeme prekida rada ambalažu treba dobro zatvorim, a alat oprati u RAZ

RJEĐIVACU K; 
- Zbog pojačane tiksotropije potrebno je nakon dužeg stajanja ponovno mije

šanje i kontrola viskoziteta; 
- Zbog zapaljivosti KARBOLINA i RAZREĐIVACA K, zabranjeno je upotrebljavati 

otvoreni plamen u neposrednoj blizini, a u zatvorenim prostorijama treba 
osigurati provjetravanje. 

BOJENJE GRAĐEVNE STOLARIJE POLIKOLOROM 
D I KARBOLINOM 

(Karbolin A Sistem) 
sati/m2 kg/m2 

Cišćenje od žbuke i prašine 
Natapanje im!Jregnacijom 
POLIGRUND D 
Mirriziranje okova 
Brušenje i pretkitanje 
Bojenje Polikolorom D prvi put 
Brušenje i natkitavanje 
Bojenje Polikolorom D drugi put 
Fino brušenje 
Emajliranje Karbolin - emajlom 
Sk:idanje i namještanje prozora, 
vrata i sl. 

0,90 

0,127 
0,016 
0,090 
0,066 
0,066 
0,062 
0,049 
0,246 

0,35 

»B« 

0,47 

SISTEM (KARBOLIN -
KARBOLIN LAK) 

Sistem »B« sastoji se od ovih radnih faza: 

- pr.iprema podloge 
- bojenje KARBOLIN KV-temeljnom bojom 

0,085 
O,Q20 

0,130 

0,120 

0,130 

- lak,iranje KARBOLIN emajl-lakom EXTRA, odno-
sno KARBONOM ULTRA 2000. 

Priprema podloge 

- Svu novu građevnu stolariju, ele~~nte od drva, 
1verice, panel-ploče, šper-ploče, larut 1 pozder-ploče 
savjetujeroo obraditi prema opisu rada jz GN 
532, 201; 

a) čišćenje, 
b ) grundiranje KARBOLIN impregnadjom event. PO-

LIGRUNDOM D, 
c) kitanje, 
d) brušenje, 
- sve metalne dijelove koji će se ličiti, a nalaze se 

u sastavu građevnog elementa, pre_Poručujemo za. 
štititi antikorozivnim sredstvom ih olovnim mini
jero; 

- stare čvrste i zdrave nal-iče na stolariji od uljene 
boje ili laka treba očistiti od ,prljavštine i ma
snoće, a trošne napucane premaze treba odstraniti 
do zdrave podloge sredstvom za odstranjivanje 
sta!lih naliča rn paljenjem, te iskitatil 

- Vlaga u drvu ne smije biti veća od !Sb/o. 

Bojenje KARBON KV-temeljnom bojom 

Pnije upotrebe boju t•reba dobro promiješati. Na pl'i
premljenu površinu boja se nanosi četkom ili kom
presorskim pištoljem, a boja za pnsi nalič prepo
ručuje se razrijediti RAZRJEĐIVACEM K ili ter
pentmom. 
Napon sušenja prvog sloja površine ponovo oličiti 
nerazrijeđenom bojom. 
Optimalna temperatura ličenja jest l SO C - 300 C. Za 
vrijeme prekida rada ambalažu treba dobro zatvo
riti, a alat oprati u RAZRJEĐIVACU K. 

Zbog zapaljivost,i KARBOLINA KV-temeljne boje i 
RAZRJEĐIVACA K zabranjena je upotreba otvore
nog ,plamena u neposrednoj blizini, a u zatvorenim 
prostorijama treba osigurati provjetravanje. 

Lakiranje KARBON emajl-lakom EXTRA 
odnosno KARBOLINOM ULTRA 2000 

KARBOLIN emajli mogu se nanositi u dva sloja 
(pr~i tanak, a drugi nešto <leblji) ili samo ,u jednom 
sloJu; 

- optima'lna temperatura ličenja ISO C - 300 C; 
- za vr1jeme prekida rada ambalažu treba dobro 

zatvoriti, a alat oprati u RAZRJEĐIVACU K; 
- zbog pojačane tiskotropije potrebno je nakon du

žeg stajanja ponovno miješanja ·i kontrola visko
ziteta; 

- zbog zapaljivosti KARBOLINA I RAZRJEĐIVACA 
K zabrajeno je upotrebljavati otvoreni plamen u 
neposrednoj blizini, a u zatvorenim prostorijama 
treba osigurati provjetravanje. 

(Nastavak u slijedećem broju) 
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Ispitivanje 
(testiranje) 
kvalitete 
uvjet 
daljnjeg 
razvoja 
naše 
industrije 
pokućstva 

Piše: 

BERNARD HRUšKA, 
~plomirani inženjer , 
samostalni savjetnik 
u stručnoj službi 
Privredne komore 
Hrvatske 

U projekciji razvoja drvne industrije do 1985. g. na području 
Hrvatske, zacrtana je logična politika brleg razvijanja proizvodnje 
pokućstva (godišnja stopa rasta 9,7), uz gotovo stagnirajuću pilansku 
proizvodnju (stopa rasta 1,1) u skladu sa sirovinskom osnovom, te 
primjereni potreban rast polufinalnih proizvoda (stopa rasta furnira 
6,4 i ploča 11,4). 

Već u proteklom periodu proizvodnja pokućstva u Hrvatskoj, u 
tridesetak što novo izgrađenih modernih što rekonstruiranih tvornica, 
dostigla je nivo koji premašuje potrebe domaćeg tržišta, s obzirom na 
sličan rast ove proizvodnje i u drugim krajevima zemlje. 

Uzmemo li u obzir činjenicu da izgrađeni kapaciteti rade uglavnom 
u jednoj smjeni (tek uz potreban prošireni rad u otklanjanju uskih grla), 
potrebno ih je radi racionalizacije privređivanja pokrenuti u drugu 
smjenu. U sprovođenju navedene politike razvoja, u pravcu povećanja 
udjela finalne proizvodnje, doći će u slijedećem periodu do daljnje 
izgradnje novih i modernizacije postojećih proizvodnih kapaciteta, što 
nužno nameće potrebu proširenja plasmana na sadašnjim i osvajanje 
novih tržišta. 

Na tom putu, naročito u izvozu, susrećemo se s jakom konkuren
cijom razvijenih zemalja. Zato u daljem nastupu na ta tržišta moramo 
biti sposobni da proizvodimo robe istih ili boljih kvaliteta izrade i 
oblikovane prema zahtjevima potrošača na tim tržištima. Za sigurniji 
nastup potrebno je vršiti stalno ispitivanje (atestiranje) kvalitete pro· 
izvoda po metodama kako se to vrši u suvremenom svijetu. 

Isporukom atestiranih proizvoda izbjeći ćemo razmjerno visoki udio 
proizvoda s greškama (sadašnji udio kod stolica u izvozu dosiže i do 
25'%), koje umanjuju efikasnost poslova i štete našem ugledu na 
tržištu. Osim toga, moći će se postići i nešto više cijene ·za· atestirane 
proizvode zbog sigurnosti kupaca. 

Ne smijemo zapostaviti činjeničnu pojavu tzv. vezanih poslova u 
svjetskoj ekonomiji. Naše članstvo u Evropskoj uniji za namještaj treba 
iskoristiti za uključivanje u dugoročnu suradnju s ostalim članicama 
Unije i za ulaz u podjelu rada i dugoročni program razvoja. Jedan od 
vrlo važnih elemenata u tim poslovima treba da budu ispitani (atesti
rani) proizvodi. 

Poticaj za osnivanje laboratorija za ispitivanje (atestiranje) kvali
tete pokućstva došao je od predstavnika naše najjače prometne kuće 
»Exportdrvo« u SR Njemačkoj. Između ostalog, svrha toga je rješava
nje problema konkurencije na zapadnim tržištima, povećanje efikasno
sti putem smanjenja udjela proizvoda s greškom i podizanje ugleda naše 
proizvodnje u svijetu. U suradnji sa Sindikatom i Privrednom Komo
rom Hrvatske, Institut za drvo prihvatio je rješavanje ovog vrlo važnog 
zadatka i svojim sredstvima nabavio suvremene uređaje za ispitivanje. 
Ispitivat će se svojstva pokućstva, kao što su čvrstoća, stabilnost, traj
nost, nosivost, otpornost površina, kvaliteta upotrijebljenih materijala, 
točnost obrade, funkcionalnost i oblik. 

Ovaj važan posao, kojim Institut doprinosi unapređivanju indu
strije pokućstva i njegovu plasmanu, obavljat će znanstveni i stručni 
kadrovi, po u svijetu priznatim metodama. Jugoslavenski zavod za 
standardizaciju treba da definira uvjete kvalitete za pokućstvo i način 
ispitivanja, kao i sva pitanja s tim povezana. 

Proizvođačima se pruža mogućnost da, počev od modela i prototipa 
pa kroz cijeli proizvodni proces, ispituju svojstva svojih proizvoda i kva
litetnim, ispitanim proizvodima smanjuju rizik u poslovanju i postižu 
sigurniji i veći dohodak, te ugled na tržištu. 

Plasiranjem ispitanih proizvoda na tržištu bit će zaštićen u cjelosti 
i interes potrošača ovih proizvoda i time učinjen doprinos stabilnosti 
tržišta. 
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PROIZVOl)Nl PROGRAM 

Automat. tra~na 1>lla 
trupčara TA-1600 

Automat:' tra\\na pila 
trupčara TA-1400 

I:račna pila 
trupčara PAT-U00 

ftastrutna trafna 
pila RP-lS00 

Unlvenalna rastrufna 
tračna pila RP-1100 

Pilanska tračna pila P•9 · 
Au tomat. Jednollsni 

cirkular AC„2 

Klatna pila J;:P-4 

Povlačna pila PP-1 

Precizna cirkularna 
pila PCP-450 

Prečnl clrkutar PC 1-4 

A.ut-omatska oštrillca 
pila OP-1 

- uređaj za gater pile 
- uređaj za široke 

tračne pile 
- ureda.j za uske točne 

pile 

Automatska oštrlllca širokih 
tračnih pila OTP 

Razmetačlca pUa RU 
- uređaJ ,a gater pile 
- uređaj za široke trafoe 

pile 

Valjačlca pila VP-26 
- prlbor za valjanje 

l napinJanje pila 
- stol ,a uređenje listova 

pila 
- Brusilica kosina BJ;: 
- Aparat z.a. 

tem!Jenje AL-26 

Automat.5ka brus Ufea 
noževa IUIN-4 

Razni strojevi za finalnu 
obradu drva 

■ 

■ 

■ 

■ 

DVOSTRAN I 

MDA 
PROFILERI 

DEVET STANDARDNIH IZVEDBI 

SPECIJALNE IZVEDBE ZA 

NAMJEŠTAJA PROIZVODNJU 

SPECIJALNE IZVEDBE ZA 

PAO IZVODNJU GRAĐ. STOLARIJE 

KOMBINIRANE IZVE DBE 

PREMA ŽELJI NARUČIOCA 

'l' v U.-1-.'-A 1>u,va.rN A Z IU .H<E8 - :SA VSKI G AJ, PREMUDIN PUT b b (XIII P UT bhl -
JUGOSLAVIJ A. Tel.: 520•481, 523-533, 523-863 - Telegram : BRATSTVO ZA GREB - T elex: 21· 1" 
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STJEPAN TKALEC, dipl ing. UDC 658.56:634.0.836.l 
Institut za drvo u Zagrebu 

Ispitivanje kvalitete namještaja 

potreba 
proizvođača 

i potrošača 

SAžETAK 

Industrijskoj proizvodnji namještaja tek predstoji zadatak da razvije 
primjeni sve elemente standardizacije, tipizacije i specijalizacije. Primje

nom standarda koji određuju čimbenike kvalitete, postižemo poboljšanje 
kvalitete proizvoda i njenu ustaljenost. 

Zadatak standarda kvalitete sastoji se u tome da opiše čimbenike kva
litete proizvodnje, a potrofočima svojih proizvoda pruži garanciju i tako 
zadrti trajno povjerenje i perspektivnu mogućnost plasmana. Ispitivanje 
kvalitete namještaja obavl;'a se u laboratorijima, specijalno opremljenim ure
đajima i inslrumentima za ispitivanje. Proizvod koji zadovoljava propise 
o kvaliteti bilježi se znakom kvalitete koji potvrđuje usklađenost sa stan-
11ardom. 

Primjenom rezultata ispitivanja namještaja utjecat će se na stalno po
boljšanje kvalitete finalnih proizvoda, a posebno novih proizvoda u razvoju. 
Visok nivo kvalitete jedan je od glavnih uvjeta, za povećanje plasmana na 
domaćem i inozemnom tržištu. 

KLJUćNE RIJECI: standardizacija kakvoće namještaja - znak kakvoće -
ispitivanje kakvoće 

FURNITURE QUALITY TESTING - A NEED OF PRODVCERS 
AND CONSUMERS 

Summary 

lndustrial furniture production will face the task to develop and apply 
ali elements of standardization, typification and specia/ization. Applying 
standards determining quality factors, the products quality improvernent and 
its perrnanence has been achieved. 

The purpose of quality standards is to determine quality factors and 
testing methods co eriable the producers to concrol production qualicy level 
and to give guaranty f or their products to the consumers and thus to retain 
permanent trust and sale possibilities in future. Furniture quality testing 
is performed in /aboratories supplied with special testing equipment and 
iristruments. A quality mark shows that the product satisfies quality regu
lations and corresponds to the standards. 

A constant quality improvement of fina/ and especial/y of new develop
ing products will be achieved by applying the results of furniture testing. 
High quality level is one of the main factors in increasing home and foreign 
market sale. 
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U poslovnim aktivnostima oko proizvodnje i 
plasmana namještaja susrećemo vrlo različite 
pristupe u ocjeni kvalitete. Oni uglavnom ovise 
o tome tko se bavi analizom problema, koja 
svojstva proizvoda su uz.eta kao predmet ispi
tivanja i koje se metode ispitivanja primjenjuju. 

Finalni proizvod industrije namještaja ima 
specifična obilježja robe široke potrofoje, plas
man koje naročito ovisi o modi i ukusu na tržištu, 
stoga mora biti dobro oblikovan, kvalitetno pro
izveden i relativno jeftin. Pojam kvalitete ovdje 
obuhvaća: materijal za iz.radu, oblik, dimenzije, 
konstrukciju, izvedbu, površinsku obradu, čvr
stoću, trajnost itd. Vidljivo je da je pojam kva
litete namještaja vrlo kompleksan, što otežava 
kvalitativna mjerenja objektivnim i dobro po
stavljenim metodama i kriterijima. 

Prije 20 godina pojavili su se u Evropi prvi 
standardi koji propisuju metode i uređaje za 
ispitivanje stabilnosti, čvrstoće i trajnosti nekih 
drvnih finalnih proizvoda. 

Ovakav pristup ispitivanju kvalitete polazi 
samo s gledišta teltničko-tehnoloških svojstava 
proizvoda, stoga su i rezultati ispitivanja pretežno 
primjenjivani u oh'iru proizvodnje. S gledišta 
plasmana, ispravnije je polaziti u razmatranju 
ocjene kvalitete od predodžbi koje posjeduju ili 
stvaraju potrošači namještaja. :Oni:- na različite 
načine promatraju i ocjenujuju jedan te isti pro
izvod. Polazeći od vlastitih motiva i ocjena, stva
raju logične pretpostavke o gradaciji kvalitetnih 
svojstava pojedinih vrsta namještaja u upotrebi. 

Ustaljeni nivo kvalitete namještaja postigli 
su proizvođači standardiziranjem i ispitivanjem 
proizvoda. Istovremeno na tržištu potrošači dobi
vaju informaciju o stupnju korisnosti i vrijed
nosti koja je potvrđena znakom kvalitete .. U više 
zapadno-evropskih zemalja već je niz godina usta• 
lje,1a praksa ispitivanja namještaja, čemu je svr
ha provjera stupnja kvalitete i provjera garan
cije koju daje proizvođač za svoje proizvode. 
Proizvodi potvrđeni znakom kvalitete stimuliraju 
kvalitetnu proizvodnju, razvoi standarda i pozi
tivan plasman. 

OPCENITO O STANDARDIZACIJI 
KVALITETE 

Finalnoj drvnoiindustrijskoj proizvodnji tek 
predstoji zadatak da razvije i pr,imijeni sve ele
mente standardizacije, tipizacije i specijalizacije, 
Icoji dovode do znatnih ušteda u proizvodnji i 
do optimalne mogućnosti podjele rada. 

Za standal'd se može reći da predstavlja spo
razum između proiz\'ođača i potrošača o određe
nim karakteristikama proizvoda kao npr.: oblik, 
dimenzije, sastav, kvaliteta, svojstva materijala, 
metode ispitivanja, kr1terij primjene jli prerade 
i sl. 

Primjenom standarda koji definiraju karak
teristike kvalitete post ižemo poboljšanje kvalitete 
proizvoda i njezinu stabilnost. Zadatak standarda 
kvalitete jest, prema tome, da opiše čimbenike 
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kvalitete i melode ispitivanja, kako bi industrija 
na osnovi ovih mogla postići ustaljenu kvalitetu 
svojih proizvoda i potvrdu garancije prema svo
j im potrošačima. 

S obzirom na tri stupnja postojećih standarda 
za kvalitetu proizvoda, postoje međunarodni stan
dardi u funkciji preporuka koje olakšavaju ko
ordinaciju i unWkaciju nacionalnih standarda, 
te državni i interni standardi, koji imaju nepo
srednu primjenu u privrednim organizacijama. 

Postoje mišljenja da standard mora predstav
ljati najbolju kvalitetu; takva shvaćanja se pro
tive pojmu optimalne kvalitete. Optimalna kva
liteta proizvoda jest o•na koja je ·zadovoljavajuće 
visoka za određenu namjenu proizvoda, a pro
izvod ima ujedno dovoljno pristupačnu cijenu na 
tržištu. Drugim riječima, proizvodno-tenoholški 
uvjeti koj.i određuju 1roškove proizvodnje moraju 
ograničiti cijenu proizvoda unutar raspona ci
jena istih ili sličnih proizvoda na tržištu. 

Standard u normalnom slučaju mora defi'lli
rati samo neophodnu ili minimalnu kvalitetu, 
kako bi omogućio masov,nost proizvoda i time 
pojeftinio opskrbu potrošača. Preniska kvaliteta 
prouzrokuje štetu privrednoj organizaciji i cije
loj ekonomici zemlje, zbog upropaštavanja repro
materijala, nefunkcionalnosti i drugih nedosta: 
taka upotrebljivosti proizvoda. Nadasve ~ovod1 
do gubrtaka zbog utrošenog vremena za 1~radu, 
gubitaka energije, gubljenja ugleda kao pro1~vod
ne organizacije i sl. S druge stran_e, prev1s~ka 
kvaliteta prouzrokuje nepotrebno visok utrosak 
radne snage, skupog materijala, angažiranje stro
jeva i opreme, te za sobom povlači visoku cijenu 
i teškoće oko plasmana. 

ZNAK KVALITETE 

Kada se govori o pojmu optimalne kvalitete, 
ti.me se podrazumijeva ona najviša kvaliteta koja 
još ima povoljnu nisku prodajnu cijenu, odnosno 
ona najniža kvaliteta koja još potpuno zadovo
ljava u svojoj funkciji i -trajnosti. Za takvom do
voljnom, pristupačnom i garantrranom kvalitetom 
teže s:andardna rješenja. 

Industrijskoj proizvodnji u srednjjm i veli
kim serijama treba pripisati i prednost u prilog 
dobroj kvaliteti. Proizvodnja u većim serijama 
povlači za sobom vrlo savjesnu pripremu rada, 
savršene alate, naprave, mjerila, precizan rad i 
pouzdaniju kontrolu, što ide u prilog tome da 
standardna kvaliteta ne bude podbačena. 

Laboratorijsko ispirtivanje kvalitete namještaja 
provodi se na osnovi metoda i uvjeta kvalitete 
propisanih standar-d1ma. Ova se ispitivanja obav
·ljaju u opremljenim ispitnim stanicama i labo
ratorijima koji su za tu djelatnost registrirani, 
te raspolažu odgovarajućim stručnim kadrom. 
Nakon laboratorijskog ispitivanja, izrađuje se 
zapisnik o ispitivanju, koj.im se daju osnovni 
podaci tko je i kada vršio ispitivanje, nadalje 
se đJavode rezultati ispitivanja po uwrcima i za. 
ključak o nivou kvalitete. 



Kad finalni proizvod potpuno odgovara pro
pisu o kvaliteti, odnosno -0noj kvaliteti koja je 
iznad standardizirane, š to j·e ustanovljeno na 
osnovi ispitivanja, dodjeljuje mu se. z11 a k k v a• 
I i tete. Znak ili marka kvalitete dolazi u ob
liku kartice ili naljepnice s oznakom pripada
jućeg standarda, kratice ispitivača i eventualno 
ocjene nivoa kvalitete. Svrha znaka kvalitete jest 
slijedeća: 

- priznanje proizvođaču da je njegov proizvod 
dostigao određen stupanj kvalitete; 

•- povećanje mogućnosti plasmana na račun po
stignute kvaJi,tete koja je potvrđena zna'kom 
kvalitete; 

-- mogućnost usavršavanja sLičnih proizvoda i 
komparacije s proizvodima koji imaju znak 
kvalitete u svrhu općeg usavršavanja cjelo
kupne proizvodnje; 

- stimulacija proizvođača koji još nisu dostigli 
traženi stupanj kvalitete za svoj proizvod da 
nastoje unaprijediti svoju proizvodnju; 

- provođenje kontinuiranog ispitivanja proizvo
da predstavlja za proizvođača sistematsku kon
trolu tek<uće proizvodnje; 

- zaštita kupca koji obično nije u stanju da sam 
provjeri kvalitetu proizvoda koji kupuje, pa 
se u pogledu izbora povjerava garanciji koju 
mu pruža znak kvalitete; 

- na kraju, radi se o zaštiti i jačanju normativa 
i standarda na račun stimulacije za razvoj kva
litete, jer se time snažno povećavaju izgledi za 
proizvodnju i upotrebu proizvoda bolje izrade, 
veće svrsishodnosti, trajnosti i ekonomičnosti. 

U -nekoliko zapadnoevropskih zemalja, u koji-
ma se već niz godina ispituje kvaliteta namješta
ja, uobičajena je praksa i davanje znaka kvalitete, 
koji je prihvaćen kao simbol jedinog ispravn,og 
kriterija ispitane kvalitete namještaja. 

Dakako da institucije koje ispituju namještaj 
i dodjeljuju znak kvalitete stalno rade na usavr
šavanju metoda ispitivanja i normiranja kvalitete, 
kako bi došle do što ispravnijih kriterija koji, 
prije svega, moraju biti ,,;trogi i objekltivni. 

ISPITIVANJE KVALITETE NAMJEšTAJA 

Kvaliteta fi.r1alnog pr-0izv-0da industrije namje
štaja može se odrediti s dva stajališta: na osnovi 
kvalitativne ocjene industrijskog ob.likovanja (de
sign-a) i ispitivanjem kvalitete izrade finalnog pro
izvoda. 

1. Kvalitativna ocjena industrijskog oblikovanja 

Za osnovni kriterij dobrog oblikovanja namje
štaja možemo uzeti slijedeće činioce: 

- usklađenost dimenzija i oblika proizvoda s an
tropometr.ijskim dimenzijama (tzv. ergonom
ski činioci) 

- funkcionalnost proizv.oda - kons trukcije u u
potrebi 

- udobnost (sjedenja, ležanja) i prikladnost za 
određene namjene 

- lakoća manipuliranja i po'kretanja u upotrebi 
- jednostavnost i lakoća odrfavanja 
- lakoća rastavljanja, transporta i premještanja 
- mogućnost uklapa'Tlja u ambijent, stambeni ili 

drugi prostor, te kompletiranje grupe i garni
ture srodnim proizvodima 

- praktičnost i univerzalnost primjene (upotreb
ne vrijednonsti proizvoda) 

- zadovoljeni posebni zahtjevi za namještaj po
sebne namjene 

- estetska usklađenost dimenzija, oblika, boja i 
teksture, te racionalna primjena određenih 
vrsta osnovnih i pomoćni.h materijala 

- tehnološka obrada koja obuhvaća sve kon
struktivno-proizvodne i organizaciono-tehno
loške činioce koje industrijski oblikovan pro
izvod mora obuhvatiti 

- otvorena mogućnost daljnjeg razvoja proizvo
da u o.kviru odabrane specijalizacije. 

Uobičajeno je u svijetu i kod nas da se ocjena 
design-a (dizajna) daje na osnovi navedenih ili 
sličnih propozicija, za što trebaju postojati pra
vUnici o radu i -Ocjenjivanju. Da se izbjegnu su
bjekJtivnosti i drugi utjecaji na ocjenu za obliko
vanje, ocjenjivači treba da imaj u stručne kvalifi• 
kacije, a ujedno treba da se drže jedinstven.ih 
kriterija. Najveća akcija za ocjenjivanje obliko
vanja namještaja u zemlji jest »AS design« sa sje
dištem sekretarijata u Ljubljani. 

S tandardi 2:a kvalitetu namještaja u svijetu još 
ne obuhvaćaju područja veza'lla za oblikovanje na
mje§taja, osim preporuka za osnovne dimenzije. 

Kod nas je 1964. godine izdan Standard za di
menzije kućnog ,namještaja, ali nije imao prak
tično značenje za primjenu. 

2. Ispitivanje kvalitete izrade 

Za kompleksan uvid u kvalitetu nekog finalnog 
proizvoda, uz oblikovanje, ispituje se i ocjenjuje 
kvaliteta iz-rade. Ispitivanje kvalitete može se pr-0-
vesti ispitivanjem uzoraka gotovih proizvoda ili 
kombiniranim načinom, koji se sastoji od kontro
le pogonskih uvjeta u to·ku proizvodnje određenog 
proizv.oda ,i kvalitete gotovog proizvoda nakon iz. 
rade i isporuke. 

U kri,terij za kontrolu pogonskih uvjeta ubra
jaju se slijedeći činioci: 

- ispitana kvaliteta osnovnih i pomoćnih mate
rijala u prjmjeni 

- ispi,tani proizvodno-tehnološki uvjeti obrade 
koje zahtijeva Jlivo kvalitete proizvoda 

- ispitani uvjeti zaštite gotovih proizvoda od us
kladiš te11ja do isporuke potrošaču 

- ispitani ostali specifični faktor.i ovisni o vrsti 
proizvoda. 

Pod tehničkom kontrolom u proizvodnim po
gonima podrazumijeva se povremeni obilazak pro
izvodnih pogona u svrhu kvalitativne i kvantita
Livne k·on trole predmeta rada, zatim kontrole 
sredstava za rad i kontrole 1tehnološkog procesa. 
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stl --------------···-- -- ··- · ___________ _, 

Kao izuzetan primjer kompleksnog ispitivanja 
kvalitete izrade kontrolom pogonskih uvjeta i la
boratorijskim ispitivanjem uzoraka navode se is
kustva iz Norveške, gdje inspektori organizacije 
koja vrši ispitivanje kvalitete namještaja u labo
ratoriju ujedno kontroliraju •pogonske uvjete pro
izvodnje, koji, ako su ispravni, garantiraju mo
gućnost izrade kvalitetnih proizvoda i manje po
greške u ocjeni rezultata ispitivanja. 

Ispitivanje kvalitete proizvoda (uzoraka) može 
se obaviti prema normalnim vanjskim utje
cajima na proizvod kod n jegove primjene. To je 
često nepodesno i dugotrajno pa se ono obavlja 
oponašanjem normalnih, odnosno prilagođenih, 
vanjskih utjecaja na uređajima u ispitnim sta
nicama. Kod toga razlikujemo ispi tivanje materi
jala ugrađe•nog u proizvod i ispitivanje svojstva 
sastavljene konstrukcije - proizvoda. 

Kao kriterij za ocjenu ispitane kvalitete goto
vih proizvoda moltemo uzeti slijedeća svojstva: 

- estetska svojstva proizvoda: promjena boje 
površina, vidljivost, izražajnost teksture, inten
zitet sjaja i njegovu ujednačenost, finoća gra
đe, finoća obrade, otpornost površina prema 
utjecajima koji mogu izazvati promjene estet
skih svojstava. 

- fizička svojstva proizvoda: težina, stabilnost i 
nosivost dijelova i s-klopova proizvoda, sadržaj 
vlage, bubrenje i utezanje, dimenzije dijelova 
i sklopova s gledišta točnosti izrade, te fizički 
utjecaj na druge maiterijale u sklopu konstruk
cije i na okolinu. 
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- mehanička svojstva proizvoda-konstrukcije: 
čvrs toća na statička i dinamička oplerećenja 
koja obuhvaća čvrstoću na pritisak, čvrstoću 
na vlak. čvrstoću na savijanje, čvrstoću na u
dar, elastičnost, otpornost na habanje i ostala 
mehanička svojstva. 

- ostala tehnička svojstva koja mogu biti važ,na 
za neke vrste namještaja, a to su: termička, 
akustička i električna svojstva, zatim trajnost 
u upotrebi i dr. 

Jugoslavenski standard za ispitivanje kvalitete 
namještaja kojim se propisuju minimalni uvjeti 
sadrži slijedeće metode kojima će se ispitivati od
ređena svojstva proizvoda: 

- Metoda za određivanje čvrstoće i trajnosti 
- Metoda za određivanje stabilnosti u upotrebi 
- Metoda za određivanje kval itete materijala i 

.izrade (tehničke greške materijala i točnost 
izrade) 

- Metode za određivanje kvalitete površinske ob
rade namještaja {otpornost površina prema 
va'l'ljskim utjecajima) 

ISPITIVANJE KVALITETE NAMJEšTAJA 
U SVIJETU 

Svedski institut za istraživanje namještaja, 
Stockholm 

Pregled ispitivanja namještaja u svijetu poči• 
nje s osv11tom na iskustva i rezultate koji su po
stignuti u švedskoj . Dovoljno j e reći da u po
dručju normiranja i standardizacije kvalitete na• 
mještaja Tehnički komitet Međunarodne organi
zacije za standardizaciju (ISO) daje prioritet su
stavu koji_ je razvijen u švedskoj. 

švedski institut za istraživanje namještaja u 
Stockholmu <(Mobelinstitutet - S tockholm) po
stoji već 8 godina kao samostalna ustanova. Os
novni mu je zadatak da nastavi istraživanja na
mještaja koja je pokrenuo Savez švedskih proiz
vođača namještaja u vremenu od 1948. do 1967. 
godine. 

Djelatnost Instituta je pretežno orijentirana 
na studije o funkcionalnosti namještaja, te na 
razvoj metoda ispitivanja i normiranja kvalitete 
pojedinih proizvoda. Istraživačke radove publici
ra te na taj način 1nformira sve zainteresirane o 
problemima proizvodnje i upotrebe namještaja. 

Uvođenjem ispitnih uređaja, Institut je radio 
na ispitivanju čvrstoće, trajnosti i postojanosti 
oblika pojedinih vrsta namještaja, te je razvio do 
danas oko 30 metoda za razne tipove namještaja, 
kao što su stolovi, stolice, regali, kreveti, dječji 
namještaj i dr. Mnoge metode preuzele su zemlje 
širom svijeta i na njima baziraju svoje državne 
standarde za određivanje kvalitete namještaja. 

Važno je spomen1.11ti sustav razvoja novog pro
izvoda, u koji su konstruktori i proizvođači uklju
čili ispitivanje novih modela i uzoraka iz pokus
nih serija. Na taj se nač.in u -toku ispitivanja uoča
vaju konstruktivni nedostaci, koji se tijekom raz-



voja ili početne proizvodnje ispravljaju. Rezultati 
ispitivanja koji su u okvirima propisanih norma
tiva prezenrtiraju se u obliku znaka kvalitete (MO
BELFAKTA«), uz koji dolazi izjava (deklaracija) 
sa sadržajem rezultata .ispitivanja i ocjenom kva
litete, te osnovni podaci o primijenjenom mate
rijalu i poradi Znak kvalitete može nositi samo 
onaj namještaj koji je hpitan i ispunjava propi
sane uvjete. VaŽlnost znaka kval~tete za švedsku 
industriju namještaja ilustrirat ćemo podatkom 
da je u švedskoj do 1975. godine prihvatilo dekla
racijski sistem 95 vodećih proizvođača koji obu
hvaćaju 85 % proizvodnje namještaja. 

Ovakav pristup dobio je pozitiv.ne -rezultate u 
plasmanu namještaja na domaćem i s,tranom tr
žištu. 

Norveški institut za obradu i tehnologiju drva, 
Oslo 

Kontr.olu kvalite te namještaja u Norveškoj o
bavlja Nacionalni institut za tehnologiju i Nor
veški inst~tut za obradu j .tehnologiju drva (Statens 
tehnologiske Institutt og Norsk Treteknisk Insti
tuH, Oslo). Kontrola kvalitete organizirana je u 
smislu kontrole pogonskih uvjeta i ispitivanja go
tovih proizvoda na uređajima za ispitivanje. Iz-

"'}:; .-c·~ --1"" 

V,- . 

'-.c...--

među švedske, Norveške i Danske, na području 
ispitivanja kvalitete namještaja, razvijena je vrlo 
uska suradnja koja se odnosi ina metode ispitiva
nja, davanje znaka kvalitete s deklaracijom, što 
ima za svrhu da se izjednače kriteriji kvalitete 
skandinavskog namještaja. 

Udruženje za istraživanja u industriji 
namještaja FIRA u Engleskoj 

(The Furniture Industry Research Association -
Stevenage, Hertfordshire). 

Udruženje posjeduje Centar za unapređenje, 
testiranje i savjetovanje u djelokrugu proizvodnje 
i kontrole kvalitete namještaja. Istraživački rad 
Centra usmjeren je na program koji obuhvaća raz
voj proizvodnje namještaja i poboljšanje uvjeta 
kvalitete. 

Sve se više razvijaju nove metode ispitivanja 
osnovnih materijala, kao što su ploče, spužvasti 
materijali za tapctarske proizvode, materijali za 
površinsku obradu, ljepila, okovi, te sastavljene 
konstrukcije i gotovi proizvodi. 

Udruženje okuplja preko 1.400 tvrtki pretežno 
iz Velike Britanije. U posljednje vrijeme -sve se 
više učlanjuju tvrtke iz prekomorskih zemalja, iz 
svih ·krajeva svijeta. Specijalnost Centra jest ispi-

I 

Slika 1. - Pogled na uređaje za ispitivanje stolica u laboratoriju FIRA-e u Engleskoj 

9 



a. ;l · 
I
,~,:; . 

. . 

i
,r .,(.'' 

,, . 

\t!'l .. 
< 

. 
, f 

~-,.;; 
~ te;; 

Slika 2. - Uređaj za ispitivanje tapeciranog namje-
štaja u Tehničkom centru za drvo u Pal'fau 

tivanje materijala za površinsku obradu i obrađe
nih površina, zatim tkanina za namještaj i spuž
vastih materijala za tapeciranje namještaja. Pret
postavlja se da -nema u Evropi ni jednog proiz
vođača poliuretanskih mlllterijala koji se ne ko
riste podacima i savjetima FIRA-e.' Centar je raz
vio vlastite konstrukcije uređaja za ispitivanje ta
peciranog namještaja. Važno je spomenuti da su 
u Velikoj Britaniji već 1955. godine propisani prvi 
standardi za ispitivanje otpornosti stolica i tape
ciranog namještaja. 

Udruženje za kvalitetu namještaja u SR Njemač
koj (Gi.itegemeinschaft Deut~che Mobe!) 

Ovo je Udruženje pokušavala već prije 10 
godina ostvarHi jedan vid suglasnosti o najosnov
nijoj kvaliteti namještaja. 

Danas je u Njemačkoj jedina garancija kva'ii
tete namještaja ime tvrtke. 

Nastojanja udruženja na po'boljšanju i normi
ranju kvalitete bila su općenito formulirana i nisu 
se bazirala na laboratorijski isp.iitantm metoda
ma. Sadašnja ispitivanja u znanstvenim ustano
vama odnose se uglavnom na ispitivanje drvnih 
materijala. Prvo testiranje namještaja izvršeno je 
1974. u Berlinu (Stiftung Warentest). Njemačka 
tvrtka »Musterring« osnovala je 1975. god. Institut 
za isp.i.tivanje namještaja u suradnji -s časopisom 
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»DM«. Imtitut je opremljen uređajima po uzoru 
na švedski institut. Namjena ovog Instituta jest 
da ispituje namještaj i razvija metode i norma
tive kvalitete namještaja za potrebe svih proizvo
đača u SR Njemačkoj. Za sada se ispituje oko 
800/o proizvoda tvrtke Musterring. 

Ovako objektivnim pristupom garanciji kvali
tete na osnovi Iaboratorijskog fapitivanja, provje
rit će se da li je ime i lik tvrtke dovoljno pouzdan 
i da li iza njega uvijek stoji •kvaliteta koja se de
klarira putem prospekata . 

Te'1nički centar za drvo u Pari?,u 
(Centre Technique du Bois - Paris) 

Centar je ustanova javnog karaktera, osnova
na prema zakonu francuskog ministarstva i na
lazi se pod kontrolom države. Područje rada Cen
tra jest davanje strui:nih informacija i podataka 
proizvođačima, laboratorijsko istraživanje i ispiti
vanje za potrebe svih vidova drvne industrije. 
Centar izdaje stručnu literaturu poznatu širom svi
jeta. Centar ima najveći udio u razvijanju i do
·nošenju nor.mativa kvalitete i znaka kvalitete na 
osnovi laboratorijskih ispitivanja. Od 1952. godine, 
kada je ovaj Centar izdao prvi zna•k kvalitete, sva
ke iduće godine bila je razvijena nova metoda i 
novi '.llnak kvalitete za namještaj. Spominje se po
datak da je 1960. bilo izdano 87.090 znakova kva
litete za namještaj, a 1974. godine taj je broj po
rastao na 413.385 ne računajući stolke i drugi 
namještaj za sjedenje. 

Laboratorij Centra opremljen je uređajima i 
instrumentima za ispitivanje kvalitete namještaja, 
te raspolaže stručnim kadrom koji je specijalizi
ran za područje normiranja i ispitivanja kvali
tete. 

Slika 3. - Ispitivanje ladica namještaja u Tehnološ
kom institutu u Kopenhagenu 



Slika 4. - Ispit:Jivanje čvrstoće stola u ispitnoj stanici 
tvrtke Muslerring u SR Njemačkoj 

Tehnološki institut u Kopenhagenu 
(Tehnologisk Institut - Kobenhavn) 

To je državni institut koji obuhvaća 18 tehnič
kih odjela, među kojima se nalazi i odjel za drvo. 
Odjel ima odsjeke za strojeve u drvnoj industriji, 
za drvne materijale, namještaj, zaštitu drva, te 
rukovođenje u industriji i tajništvo. Odjel se bavi 
fundamentalnim isti-aživanjima, konzultacijama u 
drv,noj industriji, stručnom naobrazbom kadrova 
te ispitivanjem kval.itete drvnih proizvoda. 

Laboratorij za ispitivanje kvalitete ispituje gra
đevne elemente, namještaj, stolice i dr. Po uzoru 
na švedske metode, laboratorij je opremljen su
vremenim uređajima za ispitivanje kvalitete sto• 
lica i namještaja. 

Institut za drvnu industriju i namještaj 
u Bratislavi 
(Vyvoj drevarskeho a nabytkarskeho priemyslu 
Bratislava). 

Ovaj je Institut razvio postupke za ispitivanje 
kvalitete namještaja. U Institutu radi skupina de
signera (dizajnera) i tehnologa na oblikovanju 
novih proizvoda koji se ispiituju na uređajima 
vlastite ispitne stanice, te se na osnovi rezultata 
istraživanja vrše potrebne korekcije na konstruk
cijama namještaja. Ispitna stanica stoji na raspo• 
laganju proizvođačima namještaja za atestiranje 
nj.ihovih proizvoda i sistematsko praćenje nivoa 
kvalitete. 

VAžNOST I POTREBA ISPITIVANJA 
KVALITETE U ZEMLJI 

Prvo ispitivanje kvalitete namještaja u našoj 
zemlji propisao je Standard za kvalitetu kuhinj
skog namještaja. Ispitivanjem fizikalno-mehanič
kih svojstava s tolica posebnim uređajima, na os
novi Standarda iz 1971. godine, pokušali smo kre
nuti putem ozbiljnih akcija koje bi trebale našu 
industriju namještaja dovesti na nivo svjetske 
kvalitete. 

Slika 5. - Uređaji za ispitivanje raznih tipova na
mještaja u švedskom institutu za istraživanje na

mještaja - Stockholm 

Prošle je godine Sl. list 3/1975. objavio nared
bu o određivanju proizvoda ·koji se mogu stavljati 
u promet samo s garantnim listom i tehničkim 
uputama, te proizvoda za koje u vrijeme garan
cijskog roka mora biti osigurano servisno održa
vanje i potrebni nadomjesni dijelovi. U članu 21. 
navodi se da naredba obuhvaća kućni, uredski i 
školski namještaj. 

SI. list 58/1975. objavio je r ješenje o jugosla
vensk.im standardima s područja ispitivanja kva
litete ·namještaja JUS O.E2.040 - JUS D.E2.074. 

mobel 
fakta 

14/322 

Chair for dining .table 
with height 71-75 cm 

Fulfills the requirements of 
The Swedish Furnlture Research Institute 

SUMMARY OF TEST RESULTS 114 A1:10 

Strength 

Durability of surfaces 

Quality of material and 
workmanshlp 

AB Edsbyverken 

baslc hlgh extra hlgh 
requ. requ. requ. 
ments ments ments 

□□□ 
□□□ 
□□□ 

Slika 6. - Primjer znaka kvalitete MOBELFAKTA 
švedskog instituta 
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Slika 7. - Primjer izvještaja švedskog instituta u 
koji se unose rezultati ispitivanja 

Navedeni standardi imaju obveznu primjenu i 
stupaju na snagu 1. VII 1976. 

Ustanovama koje će se baviti ispitivanjem kva
litete tek predstojj da se suvremeno opreme ure
đajima i 1nstrumentima, kako bi mogle vršiti tes
tiranja po propisanim metodama. Institut za drvo 
u Zagrebu jedini je za sada opremljen najnovijom 
opremom iz švedske, na kojoj se po najnovijim 
švedskim i jugoslavenskim standardima može vr
šiti ispitivanje kvalitete namještaja. 

Ustanove koje će se baviti ispitivanjem kvali
tete namještaja imat će ujedno zadatak usavrša
vanja metoda ispitivanja i normiranja uvjeta kva
litete. 

Daljnji zadatak bit će na ,području •tehničke 
suradnje s konstruktorima i proizv,ođačima na
mještaja. U toj suradnji pratit će se razvoj novih 
proizvoda, te će se rezultati testiranja novih pro
izvoda primijeniti za eventualne korekcije u obli
kovanju i konstrukciji. 
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Proizvođači.ma će se tokom stalnog praćenja 
kvalitete proizvoda jstovremeno vršiti sistemat
ska kontrola i dati potvrde o nivou kvalitete. U 
obliku znaka kvalitete, uz koji će se prezentirati 
i bitne kvalitativne značajke gotovih proizvoda, 
potrošači će dobiti pouzdanu garanciju za izbor 

kupnju namještaja. 

Organizacije koje provode ispitivanje kvalitete 
moraju točno poštivati propise standarda i biti 
objektivne, da njihova ocjena kvalitete pridobije 
povjerenje proizvođača i potrošača . 

Na području standardizacije kvalitete potreb
no je, prema vrstama proizvoda, te na osnovi bu
dućih iskustava i istraživanja, izdaiti ·niz novih pro
pisa, kojima će se utjecati na konstantno pobolj
šanje kvalitete finalnih proizvoda, što je jedan 
od ,glavnih uvjeta za povećanje plasmana u izvoz, 
a naši sirovinski potencijali i instalirani kapaci
teti za finalizaciju to omogućuju. 
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Namještaj za sjedenje, 

neka njegova svojstva 

metode ispitivanja 

Sažetak 
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Namještaj za sjedenje razmotren je s analomsko-f izioloških i estetskih 

aspekata, iznesena je problematika udobnosti namještaja, te osnovne karak
teristike elemenata tapeciranog namještaja, kao što su opruge, spužvasti 

materijali, elastične i krute podloge i dekoralivno-pokrivni sloj. 

Obrađena su ukupna svojstva tapeciranog namještaja kao rezultat od
nosa svojstava pojedi1iih slojeva. Posebna pažnja posvećena je interakciji: 
ljudsko tijelo - tapecirani namještaj. izložene su metode ispitivanja po• 
sebno na čovječjem tijelu i posebno na namještaju. Iznesene su standal'di
zirane metode iz SSSR-a, Svedske i SFRJ, le prijedlozi nekih istraživača. 

KLJUCNE RJJEčl: ojastučene (tapecirane) stolice - fizikalno-mehanička 

svojstva materijala - ispitivanje kakvoće 

STTTING FURNITURE, SOME OF JTS PROPERTJES AND METHODS 
OF TESTJNG 
Summary 

Sitting furniture is considered from the anatomic and physiological as 
we/1 as the aesthetic aspects. The comfort of furniture and the main 
characteristics of upholstered furniture elements such as springs, foam 

materials, elastic and hard supports and lhe decorative and covering layer 
of f urni ture are presented. 

Total properties uf upholstered furniture are considered as a result of 
different Iayer properties interaction. Special attention is given to the inter
action: human body - upholstered furniture. Testing methods are shown 
far human body and for furniture separately. Standardized methods in the 
USSR, Sweden and SFR Yugoslavia are presented and the suggestions of 

some researchers are given. 

I. ANATOMSKO-FIZIOLOšKI I ESTETSKI 
ASPEKTI 

tovanja, predstava u kinu ili kazalištu, a osobito 
mnogo u periodu školovanja. Upravo zbog toga 
ova vrsta namještaja, osim povođenja za modom 
i lijepog oblika, mora u prvom redu biti udobna. Namještaj za sjedenje služi neposredno čovje• 

ku. Dimenzije i oblici ovog namještaja moraju 
biti prilagođeni čovječjem tijelu. 

Pretežan dio ljudi polovinu svog života prove• 
de sjedeći, bilo da se radi o sjedenju za vrijeme 
jela i odmora kod kuće, bilo da se radi o sjede
nju za vrijeme rada. Covjek sjedi za vrijeme pu• 

Točna definicija udobnosti namještaja za sje
denje predstavlja stanovit problem. Nekadašnji 
pojam udobnosti bio je povezan uz mekoću. Da
nas se pažnja sve više obraća prilagođenosti ljud
sokm tijelu. Ist~na je da se mekan namještaj isto 
prilagođava ljudskom tijelu, ali to onda nosi u 
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sebi neke nove probleme. Osnovni element današ
nje udobnosti je specifični pritisak na pojedine 
dijelove tijela. Taj pritisak je to manji što je povr
šina kontakta oslonaca ljudskog tijela veća. Cak 
i kod stolica za rad, oslonci moraju biti takvi da 
osiguraju odmor mišićja nogu i dijela trupa. 

U usporedbi s drugim proizvodima, koji su pri
lagođeni čovječjem tijelu kao odjeća i obuća, iz
rada dobrog namještaja za sjedenje sadrži u sebi 
jednu novu teškoću, i to zbog toga što oo mora za
dovoljiti ljude različitih dimenzija. 

Problemom namještaja za sjedenje počeli su 
se ozbiljnije bavili arhitekti, liječnici i drugi struč
njaci početkom dvadesetog stoljeća. Najistaknu
tiji među njima je švedski liječnik Akerblom, koji 
je 1948. publioirao .rad pod <naslovom: »5000 go
dina sjedimo nepravilno«. Na temelju :istraživa
nja ovaj autor <iao je osnovne parametre za sto• 
licu i fotelju koji su nazvani »linije Akerbloma«. 
Ovi parametri prikazani su na sl. 1 i sl. 2. Kasnija 
istraživanja potvrdila su rezultate Ake11bloma uz 
još neke dopune. 

Slika 1. - Linija Akerbloma za stolice 

Osnovni je 'Prmcip da je sjedenje udobno ako 
se težina tijela prenosi preko sjednih kostiju na 
površinu sjedala, pri čemu se bedra sasvim malo 
oslanjanju na sjedalo, a stopala ne nose nikakvo 
opterećooje. Kičma pri tom mora sačuvati nor
malan položaj. Ona nosi gornji dio tijela, a kut 
između ·kičme .i bedara mora biti dovoljno velik 
da omogući nesmetana disanje. Naslon stolice 
mora biti takav da se dio težine tijela prenese na 
njega i tako se oslobodi muskulatura trbuha i le
đa. Na sl. 3 p.l'ikazano je pravilno i nepravilno sje
denje. Na poziciji A leđa se oslanjaju samo gor
njim dijelom, a zbog ,nepravilnog kuta sjedala do
lazi do pritiska na donjem dijelu bedara, a pos
ljedica je da -noge trnu. Na poziciji B nema ovih 
nedostataka (Avet i kov). 

Suviše duboko sjedalo onemogućuje korišće
nje naslona, kao što se vidi na po1Jiciji C. 

Sjedalo mora imati određenu mekoću i defor
maciju. Pretvrda sjedalo, osobito kod mršavih 
ljudi, izaziva prevelik pritisak na kosti, a ako je 
premekano, sav teret se prenosi preko muskula
ture. Kod premekanog sjedala i velike deforma-
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cijc, sjedenje se pretvara u čučanje. Sjedalo i na
slon moraju se deformirati pod pritiskom tijela 
za ·oko S cm. U tom slučaju osigurani su dovoljni 
oslonci. Naslon mora biti u gornjem dijelu mekan, 
a u donjem (od pasa na niže) tvrđi da posluži kao 
oslonac. 

Namještaj za sjedenje mogao bi biti prilago
đeniji obliku tijela, što bi odgovaralo tijelu koje 
miruje. No ovaj namještaj mora osigurati udobno 
sjedenje i uz mogućnost promjene položaja. Neka 
istraživanja su pokazala da čovjek za vrijeme sje
denja od S sati promijeni manje ili više položaj 
oko 1000 ,puta (S uho v a). Prednji rub sjedala 
mora biti zaobljen i po mogućnosti mekan, da -se 
i.z,bjegnc pritisak -na noge. Kod tapedranog na
mještaja, pokrivni materijal mora biti porozan i 
lagano hrapav, da ne izaziva znojenje i gužvanje 
odjeće. 

Povoljniji je namještaj s rukonaslonima, što 
olakšava promjenu položaja i ustajanje. Na mje
stu dodira lakata trebalo bi biti udubljenje da ,se 
spriječi pritisak na živac, ibog čega tI1llu prsti. S 

Slika 2. - Linija Akerbloma za naslonjače 

prednje strane stolice mora biti slobodni prostor 
za noge, što je osobito važno kod ustajanja, kada 
se oslonac na podu i težište moraju pribli2iti. Ovaj 
problem vidi ,se na sl. 4. 

Dimenzije ljudi veoma su različite, a njihova 
distribucija je .normalna. Ukoliko se želi izraditi 
namještaj za sve dimenzije, potrebno ga je -prila• 
goditi veličinama ljudi ispod srednje vrijednosti. 

" _BHo je_pokušaja da se namještaj izradi po ve-
hcmama t,1Jela. Tako su u Engleskoj bile ustanov
ljene prosječne dimenzije muškaraca i žena, i na 
osnovu toga rađen je namještaj za sjedenje u 6 
veličina. U tabeli 1 i 2 prikazane su osnovne dimen
zije muškaraca i žena u Engleskoj (Ka r e 1 j
š te j n). 

2. UDOBNOST NAMJEšTAJA ZA SJEDENJE* 

Udobnost stolica s krutim sjedištem i naslo
nom, te naslonjača i počivaljki, veoma je složena, 

* Mnongi elementi udobnosti namještaja za sje
denje podjednaki su i kod namještaja za ležanje. 



Slika 3. - Pravilno i neprav-ilno sjedenje 

pa ju je potrebno malo šire razmotriti. Osim 
usklađenosti s dimemijama, veliku važnost imaju 
oblik u deformiranom stanju i mekoća pojedinih 
elemenata proizvoda. Na sl. 5 prikazane su 
shematski neke tipične konstrukcije. a za sve 
njih je zajedničko da imaju: 

- dekorativno pokrovni sloj 
- sloj koji daje površinsku mekoću 
- elastični sloj 
- podloge (krute i elastične) 

Vidi se da mekoću fotelje određuju elastični 
materijali, kao što su opruge, spužve i elastične 
podloge. 
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Spu.iva. 
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Slika 4. - Utjecaj slobodnog prostora s prednje 
strane 

2.1. Svojstva opruge 

Celične opruge. koje .su osnovni element opruž
nih jezgri. u uvjetima eksplo::.vtacije izvrgnute su 
veoma ·te!'lkim utjecajima. To su statičko i dina
mičko opterećenje kratkotrajnog i trajnijeg dje
lovanja. Prema karakteristici opterećenja, mogu 
biti. lokalnog karaktera i1i raspodjeljena na šire 
područje. Ako pretpostavimo da je rok trajanja 
naslonjača Jli počivaljke 10 godina, a broj optere• 
ćivanja i rasterećivanja u toku dana 10 pu1a, on
da to iznosi sveukupno 36.500 puta. U vezi s tim, 
opruge moraju imati trajnu elastičnost ali i do• 
voljnu plastičnost, da se u toku izrade jezgre žica 
može savijaiti i isprepl,itati. Deformacija same jez-

Tkanino. 

"' o C o o o ,::, o o Spu.fv,,_ 
(7 D () o o o 

Kokot ko.po. 

Opru..ye 

Slika 5. - Sheme tipičnih konstrukcija 
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Tabela I. STANOVNISTVO PO VISINI I DIMENZIJAMA, MUšKARCI 

Postotak SO/o 200/o 25 0/o 25 .,. 20 0/o 5 0/o 
Visina mm do 1600 1600-1665 1665-1710 1710-1755 1755-1815 preko 1815 

Visina od poda do donje površine bedra do 390 390-405 405-420 420-430 430-450 preko 450 
Visina od sjedala do lakta . . . . . . do 180 180-205 205-225 225-240 240-265 preko 265 
V~sina od sjedala do ,pojasa do 205 205-235 235- 255 255-275 275-305 preko 305 
Visina od SJedala do .ramena do 535 S35-565 565-585 585-605 605-630 preko 630 
Vh;ina od sJedala do tjemena do 840 840-865 865-895 895-925 925-950 preko 950 
Razmak među laklli.ma . . do 375 375-415 415-440 440-465 465- 500 preko 500 
širina bedara do 310 310-335 335-350 350-360 360-390 preko 390 
širina ramena do 400 400-425 425-445 445-465 465-490 preko 490 

Tabela 2. STANOVNišTVO PO VISINI I DIMENZIJAMA, :2:ENE 

Postotak 
Visina mm 

5 '!o 20 '/o 25 '!o 25 O/o 20 O/o 5 O/o 

do 1500 1500-1565 1565-1605 1605-1650 1650-1715 preko 1715 

Visina od poda do donje površine bedra do 360 
Visina od sjedala do lakta . . . . . . do 160 
Visina od sjedala do pojasa 
Visina od sjedala do ramena do 490 
Visina od siedala do tjemena do 790 
Razmak · među laklli.ma . . do 335 
širina bedara do 335 
širina ramena do 335 

gre mora biti blaga, ali ne i prevelika. Pr i defor
maciji ne smije doći do bitne promjene težišta 
čovjeka, a pritisak po cijeloj površini čovjeka kao 
reakcija 'Podloge mora biti ujedačen. Pogrešno 
projektiran opružni element djelomice se isprav
lja ostalim elastičnim elementima. 

U praksi postoje podaci koji govore o broju 
opruga u uzdužnom i poprečnom smjeru po odre
đenoj površinii. Osnovna je značajka kod opruga 
njena linearna, odnosno nelinearna, karakteristi
ka. Ce9t je slučaj da opruge imaju nelinearnu ka
rakteristiku, pri čemu, kod povećanja deforma
cije, dolazi do povećanja njene krutosti. Tada je 
dosta teško postići uvjet jednake distribucije re-

A 
Defqrma.eija. . 
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360-380 380-395 395-405 405-425 preko 425 
160-185 185-205 205-225 225-250 preko 250 

540-560 560-590 preko 590 490-520 520-540 
790-820 820-845 845-870 870-900 preko 900 
335-375 375-400 400-425 425-465 preko 465 
335-360 360-375 375-390 390-415 preko 415 
335- 380 380-400 400- 420 420-445 preko 445 

akcije podloge na sve dodirujuće dijelove tijela. 
Na sl. 6 A prikazane su tipične krivulje opruge s 
linearnom i nelinearnom karakteristikom. Opru
ga s nelinearnom karakteristikom bh će ,na po
dručju veće deformacije znatno »tvrđa«, pa će 
nejednoličnost pritiska bibi znatno veća 'Ilego kod 
opruge s linearnom karakteristikom. Ovaj nedo
statak opruge s nelinearnom karakteristikom mo
že se is-praviti kombinacijom ove s elastičnim ele
mentima, čije karaktertlstike će kompenzirati ovu 
nelineannost. Opruge su u eksploataciji deformi
rane na stlačenje i na savijanje, kao što se to vidi 
u shemama B i C na slici 6. Pri tome je u oba slu
čaja poželjna linearna karakteristika. 

Slika 6. - Opruga s linearnom (I) neliarnom (2) 
karakteristi,kom 

"''""'' 8 C 



2.2. Svojstva spužvastih materijala 

Spužvasti matenijali izrađuju se iz poliur~tan_a, 
polivinilklorida i lateksa. Najveću v~žnost. 1ma1u 
danas poliuretanske spužve, a, u ov1snos_tt ? po
liolima koji se vežu s izocijaoatima, dob1vaJu se 
polieter i i poliesteri. 

Jedno od važnih svojstava poliuretanskih spuž
vi je njihova gustoća (volumna masa). Razumlji
vo je da su mnoga svojstva, kao tvrdoća, post_oja
nost oblika, elastičnost i čvrstoća na vlak ovisna 
o gustoći. Ipak pretjera'!lo je izražavati sva ova 
svojstva gustoćom, koja je najlakše mjerljiv para
metar, no u suštini neinteresantan za svojstva ta
peoiranog namještaja. 

Osnovna svojstva ovih materijala su visoki stu· 
panj elastičnosti i malena trajna deformacija, kao 
i linearna karakter istika elastičnosti. 

Odnosi opterećenja i deformacija prikazani su 
na sl. 7 za poliester, sl. 8 za polieter, a na sl. 9 za 
lateksnu spužvu prema R i e mh o fer u. Zapaža 
se da kod opterećivanja i rasterećivanja postoji 
histereza. Nju ne treba promatrati kao manu, 

15 40 IS 7/J 

bc/ormac!Ja. 

Slikn 7. - Poliuretan, poliester 

15 40 6S 70 ,;: 
l)efotmacij4 

Slika 8. - Poliuretan, polieter 

nego u određenom smislu i kao prednost. Ako j e 
materijal bez histereze, čovjek se dosta tdko o
pušta. Naravno da, uz određeni iznos histcreze, 
spužvasti materijal mora uvijek imati minimalnu 
trajnu deformaciju, kako bi se materijal kojim 
je fotelja presvućena, nakon prestanka optereće
nja, ponovo napeo. 

Iz slika se vidi da je kod policstera karakte
ristika prilično nelinearna. U početku do nekih 
15% djeluje dosta tvrdo, zatim slijedi naglo pro
padanje, i na kraju je opet relativno tvrd. S tog 
stanovišta polieter i lateks su ~natno bolji. 

Za uočavanje karakteristika, obično se kom
pariraju opterećenja za deformacije 25 %, 40 °/~ 
i 65 %. Postoji j prijedlog za indeks komfornosti 
kojeg bi predstavljao odnos opterećenja kod 65_ ~/o 
deformacije i opterećenja kod 25 % deformac11e. 
š to je veći indeks, veća je i komfornost. Naime, 
čovjek želi da se namještaj doima jednako meka
no kod malih kao i kod velikih opterećenja, uz 
relativno visoku maksimalnu nosivost. 

Postojanost oblika spužve direktno je ovisna 
o volumnoj težini. 

Sjedalo je izloženo većem opterećenju, pa je za 
istu deformaciju, odnosno osjećaj mekoće, po
trebna teža (gušća) spužva nego za naslon. Uzevši 
u obzir oba elementa (mekoća i postojanost obli
ka), treba primijeniti spužve što veće težine (gus
toće), a koje zadovoljavaju po mekoći. 

Kod spužve koja se nalazi uz samu površinu, 
poželjno je da bude dovoljno prOpllSna za zrak, 
odnosno vodenu paru. 

2.3. Svojstva elastičnih i krutih podloga, te deko
rativno pokrivnog sloja 

Kod krutih podloga očekuje se samo krutost, 
a tanki sloj spužve ili sličnog ma,terijala, ako se 
radi o oprugama, umanjuje buku kod rađa o
pruga. 

25 ,o 65 70 
.t>tformacljo. 

% 

Slika 9. - Lateks 
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Elastične podloge obično su izvedene iz elastič· 
nih traka ili odgovarajućih vrsta opruga. 1 za ove 
elemente važno je svojstvo elasbičnost i malena 
trajna deformacija. Kod poprečnog povezivanja 
ovih elemenata olakšavaju im se uvjeti rada. 

Dekorativno pokrivni sloj mora u pravilu bili H, 
napet i elastičan, a isto ,tako zahtijeva se od njega 
i zadovoljavajuća poroznost. 

2.4. Elastična svojstva namještaja za sjedenje 

Kod cjelovitog namještaja za •sjedenje (sjedala 
ili naslona), dolaze do izražaja sva ranije spome
nuta svojstva pojedinih elemenata. Tijelo čovje• 
ka -pri sjedanju i sjedenju djeluje na sjedište i na
slon, dovodeći ove dijelove do određenih defor
macija. Isto tako u sjedalu i naslonu javljaju se 
sHe reakcije podloge koje nastoje izazvati i neke H, 
deformacije u •tijelu. Ako se konstrukcija tapeci
ranog namještaja razmatra sasvim pojednostavlje-
no, onda možemo reći da se sastoji iz elastičnog 
dijela i podloge, koja može biti kruta i elastična. 
Pri tome su osnovni parametri: deblji'l1a elastič
nog dijela »H«, veličina deformacije pod pritiskom 
tijela ·»h«-,~te sile reakcije u podlozi (predočeno 
dijagramom sila »q«). Tipični slučajevi do kojih 
može doći prikazani su na sl. 10. 

U ovisnosti o različitoj tvrdoći elastičnog slo• 
ja, pod istim tijelom i uz istu debljinu elastičnog 
sloja, dolazi do različitih deformacija. Posljedica 
toga su različiti dijagrami sila reakcije u podlozi. 
Kod tvrđe podloge površtna kontakta je manja i 
maksimalni pritisci reakcije podloge su veći. Ovaj 
slučaj prikazan je pozicijom »A«. 

Na poziciji »B« razrađena je mogućnost kada 
su elastični slojevi jednake tvrdoće, ali različite 
debljine, postavljeni na tvrdu podlogu. Reakcije 
podloge kod dovoljne debljine elastičnog sloja 
jednolično su raspodijeljene, a kod premalene deb• 
ljine na mjestima maksimalne deformacije dola
zi do utjecaja podloge, što dovodi do 111ejednolične 
distribucije sila reakcije podloge. 

Na po~iciji C iarikazan je slučaj kada podloge 
jednake tvrdoće i debljine zadovoljavaju, odnos-
no ne zadovoljavaju, zbog toga što je jednom pod
loga elastična, a drugi put kruta. 

Na poziciji D shematski je prikazana moguć
nost iz-rade oblikovane pod.loge i elastičnog slo• 
ja. Tada se i uz tanji elastični sloj postiže veoma 
jednolična distriibucija sila reakcije podloge, ali 
uz uvjet da je oblik namještaja za sjedenje pode
šen obliku tijela i da se tijelo nalazi na pravom 
mjestu. Već kod male promjene tijela, sav efekt 
isčezava i dolazi do nejednolične distribucije sila 
reakcije podloge. 

Iz navedenih shema može se zaključiti da se: 
- interakcija tijela i namještaja za sjedenje 

nalazi u odnosima između deformacije »h« i sila 
reakcije podloge »q«; 

- mogućnost promjene položaja tijela ovisna 
je o veličini »h«; 

- distribucija sila rea•kcije u podlozi, a time 
u neku ruku i udobnost, ovise o sposobnosti siste
ma elastični sloj - •podloga da se prilagode obliku 
tijela kao i o elastičnosti sistema. 
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Slika 10. - Tipične reakcije podloge 

Vidljivo je da u interakciji tijelo - namještaj 
za sjedenje dolaze do izražaja ~izikalno-mehanič
ka svojstva pojedinih materijala koji su ugrađeni 
u stolicu i koja zajedno učestvuju u tvorbi svoj
stava cjelovitog •sistema - stolice. 

Pitanje je •koliki iznosi »h« i »q« su »udobni« 
za ljudsko tijelo da se stolice upravo tome prila
gode. Istraživanje anatomsko-fizioloških parame
tara interakcije tijelo - stolica može se izvršiti 
prema R o z o v s ko m Ga l p e r i noj po
moću: 

1. Registracije biološke aktivnosti mišića po
moću elektromiografskih uređaja. 

2. Registracije nernirnosti pomoću aktografa. 
3. Psihofiziološkim metodama istraživanja o

sjeta pokusnih osoba. 
4. A-ntropometnijom pokusnih osoba. 



S. Rentgenografskim istraživanjima obje~tiv
nog stanja koštano-muskulatornog sistema i na
mještaja za sjedenje. 

6. lstraživanjem električnog otpora .odgovara
jućeg dijela tijela, jer je otpor funkcija zapunje
nosti krvlju i brzine krvotoka. 

Drugi element interakcije je namještaj za sje
denje i tnjegova svojstva. T,ipične sheme bile su 
teoretski razrađene ranije, a sada je pitanje kako 
istražiti i odrediti potrebnu mekoću namještaja 
za sjedenje (često namještaj za sjedenje ima kom
biniranu funkciju, pa se pretvara u namještaj za 
ležanje, te je stoga ovo svojstvo povezano i uz 
na,mještaj za ležanje). 

Prema S uho v oj, za definiranje mekoće na
mještaja bitni su slijedeći elementi: 
- veličina deformacije. 
- otpor u početnom momentu opterećivanja. 
- relaksaciona svojstva elementa. 
- sposobnost kopiranja oblika tijela. 

Osobito veliku važnost imaju prva dva elemen
ta. U SSSR-u je u vezi s tim predložena metoda 
za određivanje mekoće. 

Kružne ploče, promjera 250 mm, utiskuju se 
pod silama od S, 15 i 70 kp, •i pri tome se mjere 
deformacije: 

- ukupna mekoća izražava se deformacijom 
kod sile od 70 p; 

- podatnost se određuje po formuli: 

deformacija kod 15 kp - ,deformacija 

p 
kod S kg 

sila 15 kp - sila 5 kp 

Na temelju ovog kriterija, napravljene su kla
sifikacije elemenata za sjedenje i ležanje, kao što 
se to vidi u tabe1i 3. 

Prijedlog JUS-a za namještaj ima u sebi uklju
čeno mjerenje elastionosti ili mekoće. 

Po švedskom standardu za naslonjače SIS -
83 95 08, elastičnost se mjeri pomoću kružne plo
če, promjera 100 mm, i vlastite ,mase 0,125 kg. 
Određenom brzinom tlačno tijelo se opterećuje 
utezima mase 3, 20 i 25 kg, ,pri čemu se mjere de
formacije. Razlika u deformaciji između optere
ćenja od 0,125 kg i 20 kg je mjera elastičnosti. 
Razlika u deformaciji od 20 kg i 25 kg je mjera 

Tabela 3 

elastičnosti za premještanje kod potpune defor
macije. 

Po švedskom standardu za ležaje SIS - 83 96 
21, za određivanje elastičnosti služi kružna ploča 
promjera 100 mm kao i kod fotelja. -Na plofo dje
luje uređaj •koji je utiskuje u ležaj brzinom od 
100 mm/min sve do porasta s ile reakoije u pod
lozi <na 300 N ( ~ 30 kp). Zatim se iz odgovaraju
ćeg dijagrama očitavaju deformacije pri reakciji 
O, 30, 50, 200 i 250 N. Razlika u deformaciji kod 
ON i 30 N je površinska elastičnost. Razlika u de
formaciji.i između ON i 200 N je dubina opruženja, 
a razlika između deformacije kod 200 N i 250 N 
je dubinska elastičnost. 

Baš inski smatra da je osnovni element 
mekoće jednoličan i minimalan pritisak podloge 
na tijelo, pa predlaže formulu: 

cm2 
- - -~-~-- -_ -_- _- _- _- _- _---,gdje je 

V 
1 kp 
I:(P. -Pi)2 
n 

-
n 

P • ... stvarni pritisak na ,t,ijelo kp/cm2 

Pi ... idealni pritisak na tijelo kp/cm2 

Ovo je vjerovatno bolji kriterij, ali je njegova 
primjena veoma složena i zahtijeva poznavanje 
idealnog pritiska na pojedinim točkama t,ijela. 

U Bjeloruskom institutu estetike, na poseb
nom uređaju mjereni su specifični pritisci i de
formacije na sjedišti.ma u ovisnost.i o debljini ela
stičnog sloja. 

Rezultati ovih istraživanja prikazani su na 
sl. 11. 

Na poziciji A su pritisci i deformacije kod ta
njeg, a na pozioiji B kod debljeg elastičnog sloja. 
Vidi se da su deformacije kod debljeg sloja veće, 
ali su zato pritisci -manji. Osim -toga, kod tanjeg 
sloja postoji i visoka koncentracija prirtisaka na 
određenom mjestu, što je faktor koji smanjuje 
udobnost. Ovakva ispitivanja interesantna su kod 
dizajna proizvoda. 

Sve navedeno ukazuje na to da je izrada do
brog namještaja za sjedenje, a u tome su sklopu 

Klasifikacija 
po mekoći 

Pokazatelji mekoće 
Deformacija pod Podatnost 

PrJmjena 

MEKANI 
I kategorija 

II kategoriJa 

POLU MEKANI 
I kategorija 

II kategorija 

KRU TI 

silom 70 kp mm/kp 
mm 

95-115 
70- 80 

50- 60 
15- 40 

O- 10 

1,7-2,3 
1,3-1,6 

0,5-1,2 
0,2-0,4 

Za trajan odmor pri ležanju 
Za kratkovremeni odmor pri ležanju 

Za odmor pri sjedenju 
Za rad pri sjedenju 

Za rad 
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A - tanf jo.rtu.I< B - dehLji jastuk 

Slika 11. - Pritisci i deformacije 

odgovarajuće metode za ispitivanje kao i kriteriji 
kod ocjene pojedinih faJQtora kvalitete, veoma slo
žen zadatak. On se više ne da riješiti samo Jsku
stvom, nego je za njegovo rješava,nje potrebno 
koristiti JJove spoznaje i sredstva koja nam danas 
pružaju nauka i tehnika. 
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Dr mr BORIS LJULJKA 

I. OPćENITO 

Ispitivanje čvrstoće trajnosti 
naslonjača (fotelja) 
i počivaljki (sofa i kaučeva) 

Sažetak 

UDC 620.1:634.0.836.1. 

Naslonjači i počivaljke najčešći su artikli tapeciranog namjdtaja. Tako 
su konstruirani da se pri upotrebi ugibaju pod opterećenjem ljudskog tijela 
i time omogućuju udobno sjedenje. U upotrebi moraju trajno zadržati ova 
svojstva, a po prestanku opterećenja svi dijelovi moraju se vratiti u prvo
bitni položaj, ne ostavljajući nabore na tkanini, ni neke druge vidljive pro
mjene. · 

U radu su razmotrene metode ispitivanja čvrstoće i trajnosti po prijed
logu JUS-a i prema švedskom standardu. 

Analizirani su rezultati ispitivanja nekih naslonjača prema švedskom 
standardu. Predložena je dodatna ocjena nekih karakteristika, a isto su 
tako izloženi i nedostaci ocjene prema postojećem standardu. 

KLJUCNE RIJECI: ojastučeni (tapecirani) naslonjač - počivafjka:-•čvrstoća 
i trajnost. 

ARMCHAIRS AND SOFAS FIRMNESS AND DURABILITY TESTING 

Summary 

Armchairs and sofas are most common upholstered furniture. They are 
constructed in such a way that when used and under the weight of human 
body they give way to enable comfortable sitting. During their usage they 
have to retain these properties permanently and when relieved of the weight 
ali the parts have to return to their original position leaving neither folds on 
the cloth nor any other visib/e changes. 

The methods for firmness and durability testing are considered as 
suggested by Yugoslav standars (JUS) and according to the Swedish stan
dard. 

The results of some armchairs testing according to the Swedish stand
ard are analysed. An additional evaluation of some characteristics is pro
posed and drawbacks of the existing standard evaluation are also given. 

Naslonjači i počivaljke (fotelji i sofe) tipičan 
su predstavnik tapeciranog (mekanog) namješta
ja. S vanjske strane prevučeni su u pravilu odgo
varajućom tkaninom, kožom i sl. ispod koje se 
nalazi elastičan sloj, a ispod njega se nalazi kruta 
ili elastična podloga. 

u prvobitan ,položaj. Ova svojstva naslonjači i 
počivaljke moraju sačuvati u toku upotrebe, i 
ne smije doći do gubitka elastičnosti, trajne de
formacije elastične komponente, kao ni pojave 
nabora na tkanini. 

Ispitivanje čvrstoće i trajnosti standardizirano 
je u raznim zemljama. I u prijedlogu JUS-a za 
ispitivanje namještaja uvršteni su prijedlozi: Pri sjedenju elastična se komponenta ugiba sli

jedeći oblik ljudskog -tijela, a podloga nosi cjelo
kupno opterećenje. Po prestanku opterećenja, ela
stična komponenta, zajedno s tkaninom, vraća se 

1. Određivanje čvrstoće naslonjača (s naslo
nom i bez naslona za ruke). 
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2. Određivanje trajnosti sjedalu naslonjača i 
višesjeda. 

U prijedlogu ,pod brojem 1. vrši se opterećiva
nje rukonaslona kružnim pločicama i opterećiva
nje naslona dvjema pravokutnim ploča.ma u od
ređenim vremenskim intervalima. 

U -prijedlogu pod brojem 2, vrši se opterećiva
nje sjedala modelom, koji se sastoji od dviju sa
stavljenih polukugli. 

Shema ispitivanja iz oba ova standarda pri'ka
zana je na slici 1. 

Kod određivanja čvrstoće, kao kriterij uzima
ju se oštećenja na naslonu koja bi smanjila upo
trebljivost naslonjača, te oštećenja na ·rukonaslo
nu i gubitak krutosti rukonaslona nakon određe
nog broja ciklusa opterećivanja. 

Kod određivanja trajnosti sjedala, kao krite
rij trajnosti uzima se promjena tvrdoće i promje
na elastičnosti na mjes-tima djelova'llja modela 
nakon određenog broja ciklusa ispitivanja. 

Tvrdoća se mjeri deformacijom uzrokovanom 
kružnom pločom (/) 100 mm, pod utegom mase 
5 kg. 

Elastičnost -se mjeri razlikom u deformacija
ma uzrokovanim kružnom pločom (/) 100 mm, pod 
utezima mase 5 kg i mase 25 kg. 

Sheme navedenih mjerenja prikazane su na 
slici 2. 

Sva mjerenja vrše se nakon 100, 5.000, 50.000, 
100.000 i 200.000 ciklusa. Dozvoljeni gubitak tvr
doće iznosi 15 mm, a smanjenje elastičnosti kod 
50.000 ciklusa 12 mm, 100.000 ciklusa 18 mm i 
200.000 ciklusa 28 mm. 

Prema švedskom standardu SI-S 83 95 08 iz 
1972, određivanje čvrstoće naslonjača i počivaljke, 
obuhvaćeno je opterećivanjem naslona, rukona• 
slona i sjedala, kao i u ,prijedlogu JUS-a za čvr
stoću i trajnost. 

Rezultati opterećivanja naslona i rukonaslona 
izražavaju se kvalitativno, dok se promjene na 
stedalu određuju kvantitativno. 

✓li~ /hjtllo/ od'Nrl,~aAfa 
trajnorlf sida/a 

Sli'ka 1. - Shema ispi-tivanja po ,prj,jedlogu JUS-a 
i: SIS 839508 
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Osnovni element za ispitivanje je kružna ploča 
(/) 100 mm koja se opterećuje utezima mase: 

I 0,125 kg 

II 3,00 kg 

III 20,00 kg 

IV 25,00 kg 

Dubina opruženja = Deformacija III - De
formacija I 

Ova veličina određuje se na početku ispitiva
nja. Sva mjerenja vrše se na'kon 100, 5.000, 25.000, 
60.000 i 130.000 ciklusa. Zatim se obračunavaju 
maksimalme deformacije pod raznim opterećenj i
ma. Nakon toga se računa tzv. spuštenost. 

maksimalna razlika defor-

Spuštenost = --- ---------
macija 

100 
dubi.na opruženja 

Za kvalite tan namještaj ova spuštenost ne smi
je premašiti 25 % nakon 60.000 ciklusa, odnosno 
1.a visoko kvalitetan nakon 130.000 cik-lusa. 

----- l.Hp - --

Elo,!1'lno1t·--,f-----------"'-----

Slika 2. - Shema mjerenja trdoće i elastičnosti po 
pniJedlogu JUS-a. 

2. USPOREDBA STANDARDA 

Prijedlozi naših dva1u standar<ia safoti su u 
jednom švedskom. Ov-0 je logično, jer za kvaHtet 
naslonjača ne mo!Že biti bitan samo kvalitet naslo
'!1a i rukonaslona odvojeno od sjedala, i obrnuto. 
Odvojeno ispitivanje produžuje i 'Samo trajanje 
ispitivanja. 

Treba spomenuti ,da se, po prijedlogu našeg 
standarda, za naslonjače klimatizacija provodi u 
uvjetima 18-22~ C i 45- 55 % relat ivne vlažnosti 
kao i u švedskom standardu. Međutim, u prijed
logu standarda za svojstva materijala i kva1itet 
izrade predviđa se klimatizacija na 18-220 C i 
55-65% relativne vlažnosti. Ovdje se vjerojaino 
radi o greški. 

U pogledu ispitivanja naslona i rukonaslona, 
oba standarda su podjednaka ,i ocjena, je u.glav
nom kvalita tivna. 

Ko d ispitivanja sjedišta, postoje neke bitnij~ 
razlike. Po našem standardu, predložena je ma·ks"f• 
malno dopuštena promjena elastičnosti neovisno 
o dubini opružen.ja, ali ovisno o grupariia zahtjeva 
uz stanovitu nedefiniranost. Po SIS 83 95 08, spuš
tenost je odnos maksimalne promjene deforma-



cije prema početnoj razlici deformacija između 
0,125 •kg i 20 kg. Broj ciklusa <ispitivanja koje pred
viđa naš standard znatno je veći nego kod šved
skog. 

Po sve.mu sudeći, SIS 83 95 08 prikladniji je 
od prijedloga našeg standarda, pa bismo se tome 
trebali pravovremeno prilagoditi. No ni švedski 
standard nije riješio sve probleme, a čemu će 
biLi riječi u slijedećim poglavljima. 

3. ISPITIVANJE NASLONA 

Istina je da je naslon manje itiložen optereće
njima, ali to još uvijek ne opravdava kvahtativnu 
ocjenu promjena nakon ispitivanja. Kvantitativ
nom ocjenom mogle bi se obuhvatiti promjene 
nakon ispitivanja kao i početna elastična svojstva, 
koja nisu nevažna. 

4. ISPITIVANJE SJEDALA 

Sama ispitivanja prilagođena su uvjetima eks
ploatacije: oblikom modela (dvije polukugle) i ma
som SO kg. Mjerenje elastičnosti i njezinih pro
mjena vrši se kružnom pločom </) 100 mm, uz op
terećenja od 0,125 kg, 3 kp, 20 kp j 25 kp. Spušte
nost se izražava najvećom razlikom deformacija 
kod bilo kojeg opterećenja u odnosu prema elas
tičnoj deformaciji 0,125 - 20 kp. Na slici 3 pri
kazarui su rezultati ispitivanja naslonjača »P« u 
STATBNS TEKNOLOGISKE INSTITUTT u Oslu. 
Na slici su dobro uo~ljive elastične deformacije 
•i spuštenost do koje je došlo nakon 130.000 ciklu
sa opterećivanja. Iz slike se :iapaža i problem da 
je maksimalna promjooa deformacija često u po
dručju manjih sila, pa se •tak-o u primjeru na slici 
spuštenost računala usporedbom razlike deforma
cija kod 0,125 kp i elastične deformacije kod 20 kp 
- 0,125 kp. Ovo nije samo slučaj kod naslonjača 
»P«. Uzeto je 9 naslonjača 'koji su bili ispitivani 
u istom Institutu. Na temelju rezultata ispitiva
nja, napravljen je dijagram na slici 4. Vidi se 
da su najveće ,razlike deformacija u području 
sila 0,125 ·kip i 3,0 kp. 

Osim ttoga, kod ovakvog ispitivanja, sjedala s 
manjom du•binom opruženja plliilo su strože oci
jenjena. Citava ova problematika razmotrena je 
teoretski na slici 5, gdje se na osi x -nalaze sile, 
na osi y deformacije, a na o-si z trajanje ispitiva
nja, odnosno broj ciklusa. 

Na slioi S p.rikazani su rezultati mjerenja na
kon 100, 5.000, 25.000, 60.000 i 130.000 ciklusa op
terećivanja sjedala naslonjača tip »P«. Ovaj na
slonjač sastoji se od jastt.l'ka i elastične podloge, 
pa su mjerenja vršena s jastukom i bez njega. 
Rezultati ovih mjerenja kao i mjerena na naslo
njaču »Ken«, prikazani su u tabeli 1 i 2. 

Na slici S vidi se da se povećanjem pl'itiska 
povećava i <l.eformacija. Deformacija -nakon 100 
ciklusa pod opterećenjem 20 kp označena je ko
tom i oznakom »dubine opruženja na početku«. 
Ova veličina služi za izračunavanje relativne spuš
tenosti. Nakon 5.000 ciklusa, dubina deformacije 

.., 

,o 

fot.lj - P 

Slika 3. - Promjene defonnacija 

se povećava kod svih opterećenja. Opterećenje 
0,125 -kp može se smatrati predopterećenjem da 
bi se mogao dobiti točan nivo neopterećene povr
šine. Iz toga i iz s.Jike može se zaključi ti da se 
površina sjedala spustila za neku veličinu. Razli
ka između deformacija kod ·pojedinih opterećenja 
na početku i deformaoija nakon nekog broja ci
klusa jest mjera spuštenosti sjedala. 

Iz slike se vidi da se spuštenost povećava s 
brojem ciklusa. Nakon 130.000 c.iklusa, spuštenost 
je označena kotama di, d2, ds i d4 za odgovarajuće 
opterećenje. Najveća je -spuštenost neopterećene 
površine (predopterećenje 0,125 lkp) a najmanja 
kod 25 kp. 

Prema švedskom standardu, relativna spušte
nost bi se sada obračunala: 

dmax • 100 
Sp = ----, a to je 

Ds 

d1 · 100 
Sp 

Da 

Slika 4. - Maksimalne razlike deformacija 
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Početna deformacija 

S11ka 5. - Grafički pl'ikaz ispitJ.ivanja naslonjača »P• 

Ako bi neki drugi naslonjači imali jednaku 
spuštenost, ali manju dubinu opruženja, rela• 
tivna spuštenost ispala bi znatno veća, i naslo
njač bi se mogao ,pokazati nekvalitetnim. Na 
taj način su naslonjači s manjom dubinom opru• 
ženja znatno strože ocijenjeni. Ovo dolazi do 
izražaja kod naslonjača sa slobodnim jastucima, 
kao što se vidi u tabelama 1 i 2. Elastična pod• 
loga sudjeluje u znatnoj mjeri u spuštenosti sje· 
dišta; kod naslonjača »P« gotovo isključivo, a 
kod naslonjača »Ken« -preko 500/o. 
Ista greška puno bi se strože ocjenjivala kod ta• 
njeg jastuka. Iz slike S i slike 2, vidi se da je spuš-
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tenost najveća kod najmanjih opterećenja. Stoga 
se relativna spuštenost obračunava gotovo uvijek 
odnosom promjene deformacije kod 0,125 kp i 
dubinom opruženja kod 20 kp, š to nije potpuno 
logične niti daje cjelovitu sli'ku o naslonjaču. 

Moglo bi se reći da je d1 mjera spuštenosti 
neopterećene površine, d2 promjena pri površin
skim deformacijama, a d3 pri dubinskim. 

Dubina opruženja smanjuje se s povećanjem 
broja ciklusa opterećivanja, što se vidi u tabela• 
ma 1 i 2 i na slici 5. Možda bi se i promjena du· 
bine opruženja mogla uzeti kao dodatni kriterij. 



Tabela 1 
NASLONJAC TIP •P• 

Mjereno_ s_ jastukom Mi!!eno~e~ jastuka 

Broj Opterećenj~(~~) _ __ Dubina _ Opterećenje (k_e) Dubina 

I II III IV opruže- I II III IV opruže-

ciklusa 0,125 3 20 25 - nja __ 0,125 3 20 25 nja 

Deformacije (mm) III- I Deformaoije (mm) III-I 

100 o 20 66 72 66 o 4 34 38 34 

5.000 3 23 69 74 66 1 6 35 39 34 

25.000 11 26 71 76 60 4 10 38 42 34 

60.000 12 29 71 76 59 7 12 39 42 32 

130.000 15 31 74 78 59 15 16 40 43 25 
Maksimalna razlika 

deformacije 15 11 8 6 15 12 6 5 

15 . 100 15 . 100 
Relativna spuštenost --- = 23°/, --- = 440/o 

66 34 

Tabela 2 
NASLONJAC TIP »KEN• 

Mjereno_ s_ jas~ukom 
Broj Opterećenje (kp) 

I II III IV 

ciklusa 0,125 3 20 25 
Deformacije (mm) 

100 o 22 71 78 

5.000 7 25 72 79 

25.000 14 30 77 82 

60.000 19 36 79 84 

130.000 22 42 85 90 
Maksimalna razlika 

deformacije 22 20 14 12 

22 . 100 
Relativna spuštenost. --- = 310/o 

71 

Kod ispitivanja deformacija uzima se kao re
ferentna točka uporišta iznad sjedala. Kada bi 
došlo do manjeg spuštanja čitavog sistema, ono 
bi bilo obuhvaćeno kao spuštanje sjedala, pri če
mu se uvijek misli na lokalno spuštanje sjedala. 
Stoga bi bilo preporučljivo kontrolirati nivo cje
lokupnog sjedala kako bi se rezultati mogli kori
girati. 

Ove primjedbe na postojeće standarde i mo
gućnosti korištenja mjernim podacima standardi
ziranih ispitivanja, koji su dobiveni na temelju 

Mjereno bez jasruka 
Dubina Opterećenje (kp_) __ Dubina 

opruže- I II III IV opruže-

nja 0,125 3 20 25 nja 

III-I Deformacije (mm) III-I 

71 o 14 32 34 32 

65 7 20 33 36 26 

63 11 22 35 38 24 

60 14 23 36 38 22 

63 17 27 38 40 21 

17 13 6 6 

17 . 100 
--- = 530/o 
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analize rezultata ispitivanja namještaja u STA
TENS TEKNOLOGISKE INSTITUTT u Osiu, tre
bali bi poslužiti kao poticaj u r~voju ispitivanja 
naslonjača kod nas kao i u stvaranju i pobolj
šavanju naših standarda. 

LITE R ATURA 

1. P o tre bi ć, M. i Mihe v c, S.: Minimalni uslovi 
kvaliteta namještaja, Ljubljana 1974. 

2. SIS 83 95 08 
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SLAVKO GOVORCIN, dipl. irrg. UDC 620.1:634.0.836.J 

Ispitivanje stabilnosti stolica bez rukonaslona* 

SAt.ETAK 
Stabilnost stolica važno je svojstvo ove vrste namještaja, pa je ispitiva

nje tog svojstva našio mjesto i u prijedlogu JUS-a. 
Bilo je interesantna obraditi problematiku ispitivanja u praktičnim uvje

tima, što je jedan od osnovnih ciljeva ovog rada. 
Autor opisuje ispitivanje stabilnosti stolica bez rukonaslona. Kako se nije 

raspolagalo potpuno odgovarajućom opremom po prijedlogu JUS-a, primije
njen je uteg četverokutnog oblika, mase 83,5 kg. Za mjerenje sile upotrijeb
ljen je dinamometar od 20 kp, s podjelom od 0,5 kp. 

lspitiva,ia su četiri tipa stolica. Autor je pokušao i proročanski odredili 
stabilnost stolice, te uspoređuje rezultate dobivene proračunom s eksperi
mentalnim rezultatima. Uočene su neke poteškoće kod mjerenja stabilnosti. 

Autor daje i neke sugestije za poboljšanje prijedloga JUS standarda. 

KLJUCNE RIJECI: stolica - ispitivanja kakvoće - stabilnost. 

STABILITY TESTING IN CHAIRS WITHOUT ARMSUPPORTS 
Summary 

Chairs stability is an important property of this kind of furniture so 
its testing has found a place in JUS propositions. 

It has been interesting to examine closely alt the problems of testing 
the chaic. when used. And this was one of the main purposes of this work. 

The stability testing of chairs without armsupports has been discussed. 
As an adequate equipment such as proposed by JUS could nat b~ 

applied, a square weight of 83,5 kg was used. A dynamameter of 20 kp with 
divisions of 0,5 kp was used far measuring f orce. 

Four kinds of chairs have been tested. The author has tried to estimate 
chairs stability and to compare the results obtained by estimation with those 
experimentally ga ine d. Certain diff iculties in measuring stability have been 
noticed. 

The author gives his suggestions 10 improve the propositions of JUS 
standards. 

Potreba za označivanjem kvalitete proizvede
nog namještaja javlja se zajedno sa željom pro
izvođača za plasman proizvoda na inozemnom i 
renomiranijim nastupom na domaćem tržištu. 

ISPITIVANJE STABILNOSTI STOLICA 
BEZ RUKONASLONA 

Prijedlog JUS-a pod stabilnošću podrazumijeva 
sposobnost naznačene vrste namještaja da se ne 
prevrne kada na njega djeluju određene sile. 

Metode ispitivanja, kao i kriteriji po kojima se 
određuje kvaliteta namještaja (kvaliteta materi
jala i kvaliteta izrade), uzeti su za prijedlog JUS-a 
po uzoru na pojedine evropske zemlje, koje ima
ju riješenu organizaciju sistema kontrole namje
štaja. Međutim, primjena kontrole kvalitete kod 
na-s nije jednostavna, jer bi svojom rigoroznošću 
mogla dovesti neke proizvođače u neugodan polo• 
žaj. Zato, prije donošenja propisa JUS-a, treba 
ove prijedloge prilagoditi našim specifičnim uvje
tima. 

Prema prijedlogu JUS-a, predmet standarda je 
ispitivanje krutosti, čvrstoće, stabilnosti namje
štaja po vrstama, te minimalni uvjeti •kvalitete na
mještaja. Ova ispitivanja bi se primijenila na na
mještaj za sjedenje, namje9taj za -ležanje, namje
štaj za upotrebu pri radu i jelu, namještaj za od
laganje, te ispitivanje otpornosti pov,ršine na raz
ne vanjske utjecaje. 

* Rad je izrađen i pl"ihvaćen kao senrinarsk:i rad 
u IV godini, na šumarskom fakultetu u Zagrebu, iz 
predmeta Seminar iz drvne industrije, područje •Pro
izvodnja namještaja«. 
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Na prethodno odabrane i pregledane uzorke 
postavlja se čelična ploča ma-se 70 kg na sjedalo 
stolice, s centrom gravitacije 60 mm od prednjeg 
r.uba sjedala, a na sredini dužiine. SB.a djeluje u 
ho.rizc,ntalnom pravcu na sredini dužine prednjeg 
ruba sjedala i postepeno se povećava sve dok se 
zadnje noge stolice ne odignu od poda. U tom 
trenutku ,bilježi se veličina •sile (sl. 1.). 

Celična ploča se tada postavlja na desnu (ili 
lijevu) ,stranu sjedala, s centrom gravitacije 60 mm 
od ruba, a na sredini dužine između prednjeg i 
zadnjeg ruba. Sila (paralelna s prednjim rubom) 
djeluje u horizontalnom pravcu prema van u des
nu (ili lijevu) stranu. Ova sila se povećava sve dok 
se noge stolice na suprotnoj strani, pod djelova
njem ,sile, ne odignu od poda. U tom momentu bi
lježi se si,la. 

Nakon ovoga, čelična ploča se postavlja na sje
dalo stolice, s centrom gravitacije na središnjoj 
liniji središta, a 120 mm od najbliže točke naslo
na. Horizontalna sila djeluje unazad na najvišoj 
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Slika I. -

točki naslona, tj. na središnjoj linj,ji stolice. U od
ređenom momentu i u ovom slučaju bilježj se pri• 
mijenjena sila. 

U sva tri slučaja veličina sile koja djeluje na 
rub namještaja (odnosno na naslon) očitava se '!la 
dinamometru, kojem najmanja podjela mora iz
nositi 1 N (0,1 kp). 

Stolice be/l rukonaslona koje se ispituju mo
ra}u izdržati propisanu veličinu sile prije nego što 
se noge sa suprotne strane djelovanja sile odi,gnu 
od podloge. Veličina sile dana je u tabeli 1 u kp. 

Određivanje stabilnosti izvršeno je na četiri 
tipa •stolica bez rukonaslona označenih s A, B. C i 

'' 
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Slika 2. -
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D. Ispitivanje je vršeno nakon finalne obrade. U 
nedostatku originalne opreme, ispitivanje j e iz
vršeno raspoloživim uređajem. U-mjesto utega 
mase 70 ikg i promjera 350 mm, upotrebljen je 
uteg četverokutnog oblika· (sl. 2), mase 83,5 kg. 
Uteg nije postavljen dire'ktrno na sjedalo stolice, 
već je ispod 'lljega postavljen tanki gumeni prosti
rač, koji je zaštitio stolicu od ozljeđivanja, a ujed
no je sprečavao moguće iskliznuće utega. Za mje
renje sile upotrijebljen je dinamometar (vaga) od 
20 kp •s podjelom od O.S kp. Zbog toga se, kod od
ređiva,nja sile za utvrđivanje stabilnosti stolice u 
smjeru natrag, moglo samo ustanoviti da te sile 
premašuju veličinu od 20 kp. 

Jedan kraj dinamomelTa je preko komada že
ljezne žice p,romjera 1,5 mm bio fiksiran za sto
licu. ž ica je išla od jednog hvatgta dinamometra 
do prednjeg, oc\nosno postranog ruba stolice, za-

Tabela 1. -

(;~V-"E ,"'ti .bW'7✓,eY/,o/,4 
..SVo.lSTVO 

/ # ,P/ ,r V 

_,7,:481.l,V()S, VSAf.lE/?l/ s s 5 5 5 
HAM✓J;fO 

.S7>UU(.,+t;,3r V ,S,1,?JUC/ 

#Ar-e1G 
.?o 20 .20 A:> .20 

..ST,UJ/LA/OST C/ .sT/?,1,VV ,2 .2 .2 .2 .2 

tim i•spod utega, i •na kraju je -b ila omča ,kroz koju 
je provučen drveni štapić kao osigurač protiv iz
vlačenja žice ispod u tega (sl. 3). Drugi dio dina
mometra je povlačen ru'kom u horizontalnom 

Slika 3:·=-
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smjeru do momenta dizanja nogu -stolice na su
protnoj strani djelovanja sile. Tada je očitavana 
veličina sile. Rezultati ,mjerenja pdkazani su u ta
beli 2 u kp. 

stabilnos ti s tolica, provedeno je za sva četiri tipa 
stolica i za s tabilnost u svakom smjeru. 

Bitni podaci za ovo određivanje s tabilnosti u 
smjeru naprijed su težina utega G, udaljenost te-

Tabela 2. -

~ 
"M.B/L,M,.ST 

V .SM'✓E.410 ~o.s ;r, n:J/./, A/A4R/J.t:0 

A -/.9 .3 ' 
;,, / -1:fo ✓8.; 

✓ 

8 ~..7~ · ;GS 
✓ / ✓ 

;~,7 

C '/~~- r15 r-f!o 

o 430/• ,/~o ,,-50 
✓ 

Ispitivanje je vršeno na po jednoj stolici od 
svakog tipa. Međutim, na svakoj stolici izvršena 
su dva do tri mjerenja, tako da se izvr,šilo ispiti
vanje, prvo jedamput na sve četiri stolice, a za
tim se ovaj ciklus ponovio. Pri tome su se poja
vili različiti r ezultati za istu vrstu ispitivanja na 
istoj stolici. Obrazloženje za to :je nemogućnost 
postavljanja utega na točno propbianu udaljenost 
zbog upotrebe neodgovarajuće opreme. Drugi uz
rok j e •točnost očitavanja sile na skali dinamo
metra zbog trzaja (poskakivanja) kazaljke ,kod po
vlačenja dinamometra rukom, a i 2ibog grube raz
d iobe na skali dinamometra. 

Prilikom i-spitivanja uočena je jedna intere
·santna mogućnost, a to je proračunsko određiva
nje stabilnosti stolica. U tu je svrhu za svaku sto
licu određena težina i lin~ja težišta s obzirom 111a 
uzdužnu simetralu sjedala stolice. Proračunsko 
određivanje veličine sile, kod metode određivanja 

h 

Slika 4. -
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žišta utega od točke A (linija zakretanja) - a, te
žina S, udaljenost težišta stolice od točke A - b 
i visina sjedala stolice h, tj . dulj ina kra.ka s ile F. 
Za stabilnost u drugim smjerovima, podaci se u
zimaju analogno ovima. Ovdj e se može primijetiti 
da je značajan faktor kod ovog ispitivanja veli
čina »b«, tj. udaljenost težišta od točke A. Pove
ćavanjem te udaljenosti, odnosno povećavanjem 
kuta tJ., povećava se i sila F (sl. 4, 5, 6 i 7). 

Utvrđivanje veličine sile proračunom, kod me
-tode određivanja s tabHnosti stolica tipa A. (sl. 4), 
izvršeno je kako slijedi: 

Smjer naprijed: 

I:MA; o 

G . a + S .b 83,5 . 0.06 + 6,5 . 0,25 
F =- ---- =- ------- =- 14,9 kp 

h 0,445 

G s 

k h 7~ 

Slika 5. -



G s 
F 

h 

A~ ,6 
I, ,, ,, 

Smjer natrag: 

:EM8 = O 

G.c+S.d 
F = --- --= 

H 

Smjer u stranu: 

:EMc = O 

G. e+S.f 
F = -----

h 

Slika 6. -

83,5 .o ,197 + 6,5 . 0,205 

0,89 

83,5 . 0,06 + 6,5 . 0,21 

0,445 

H 

= 20 k,p 

= 14,3 kp 

Na isti način izračunata je stabilnost i za osta
la tri tipa stolica, prikazana na slikama S, 6 i 7. 

Za stolicu tipa A, proračunsko određivanje sta
bilnosti za slučaj da je upotrebljen normira.ni u
teg, mase 70 kg, iznosi: 

Smjer naprijed: 

G.a+S.b 
F = ----- = 

h 

70 . 0,06 + 6,5 . 0,25 

0,445 
= 13,1 kp 

G 
s 

H 

Slika 7. -

Smjer natrag: 

G.c+S . d 10. 0,197 + 6,5. 0,205 
F= 17 kp 

H 0,89 

Smjer u stranu: 

G .e+S.f 70 . 0,06 + 6,5 . 0,21 
F= = 12,5 kp 

h 0,445 

Rezultati dobiveni proračunskim načinom od
ređivanja stabilnosti pri·kazani su u tabeli 3 u kp. 

Komparacija rezultata proračunske vrijednosti 
stabilnosti s eksperimentalnim pokazuje određene 
razlike. Uzrok tim razlikama treba tražiti u upo
trebi neoriginalne opreme za i2vođenje ispitivanja. 
Kako je već spomenuto, to uzrokuje različite vri
jednosti -dobivene za istu stolicu i za istu vr,st mje
renja. Ovdje treba naglasi-ti poteškoće kod oč1ta
vanja veličine sile na dinamometru zbog poskaki
vanja kazaljke. Rješenje ovog problema bio bi u
ređaj kojim ,bi se sila povlačenja postepeno pove
ćavala indirektnim putem, a ne, kao što standard 

Tabela 3. -

~ 
$J;4&'L~T u .s.A/✓~C/ 

TLZ /V.-,,.0~/J,ćL) (,' S/-;.E'A,,vv A?JT~"1t:;' 

,f9 'P.,tto,tHČ ~.6e~2V-<:4 W,R~ks!'s<>,6<?.~M l~iot-..s;<>o(" le,~ 

A G.5 #,,!1 ✓8-/ r.9-2 ./,f3 ,~.2 -9.9 .Z.o .>..cO 
/ / 

8 ~4 ~66" 4f7 7'-50S ✓~B ✓80 r~.2 
/ 

✓c!J .:>..!t:> 

C .J"S ~:I ~o -f/ -11ss- ✓--J,I n;~s "'f8 .:>-.20 

LJ GS ✓58 ✓So -q0 ;s.2. ✓~G 794 ✓ea ::>...eo 
/ / / .,. ,.,. 
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Slika 8. -

predlaže, rukom. Dinamometar bi također treba
lo opremiti tako da ima jednu kazaljku koja bi
lježi Jlajveću postignutu veličinu sile. Također bi 
se moglo napomenuti netočno definiranje smjera 
djelovanja sile. Naime, standard donosi: »da se, 
kod određivanja stabilnosti sto1ica u smjeru na 
stranu, uteg ·postavlja na sredinu dužine između 
prednjeg i zadnjeg ruba sjedala, a sila paralelna 
s prednjim rubom sjedišta djeluje u horizonta!-

nom pravcu«. Međutim, ima stolica kod kojih 
spoj,nica postranih nogu nije okomi,ta na pravac, 
koji je paralelan s prednjim rubom stolice. Tu bi 
se, načinom koji standard propisuje, <!obila veća 
sila 11ego što je u stvari potrebna (sl. 8). 

Uspoređuj ući rezultate, dobivene eksperimen
talno i proračunski, s uvjetima što ih postavlja 
standard, može se reći da stabilnost ispi•tivanih 
stolica u smjeru naprijed i u stranu daleko pre
mašuje postavljene uvjete, bez obzka na različi
tost pojedinih rezultata i povećanje težine utega. 
(Povećanje težine utega odrazilo se povećanjem 
povlačne sile. Kod stolice tipa A, za slučaj upotre
be utega od 70 kg, proračunski je sila F manja 
za 12 % .) Međutim, za stabilnost stolica u smjeru 
'llatrag, rezultati nisu zadovoljavajući s obzirom 
na uvjete standarda. Ovdje se mora napomenuti 
da su visine naslona ovih stolica relativno velike, 
čime se povećao krak djelovanja sile, a sama sila 
smanjila. U vezi ovog, standard bi ta1kođer morao 
preciznije odredHi hvatište sHe s obzirom .na vi
sinu .naslona stolice. 

Prikazani rezultati, iznesena mišljenja i napo
mene prilog su problemu ispitivanja namještaja i 
problematici povezanoj sa standardom za kakvo
ću namještaja. 

LITERATURA 

Po tre bi ć, M. i M 1 h e v c, S.: MinimaJnj uslovj kva
liteta namještaja, Ljubljana, 1974. 

STRUCNJACI U DRVNOJ INDUSTRIJI, PILANARSTVU, šUMARSTVU, POLJOPRIVREDI I 
GRAĐEVINARSTVU: 

30 

ČUVAJTE DRVO JER JE ONO NAŠE 
NACIONALNO BOGATSTVO! 
Sve vrste· drva nakon sječe u raznim obl i• 
cima (trupci. piljena građa, građevna sto
larija, krovne konstrukcije, drvne oplate, 
drvo u poljoprivredi itd.) izložene je stal
nom propadanju zbog razornog djelovanja 
uzročnika truleži i insekata. 
ZATO DRVO TREBA ZAŠTITITI jer mu se 
time vijek trajanja nekoliko puta produljuje 
u odnosu na nezaštićeno drvo. 
ZAŠTITOM povećavamo ili čuvamo naš 
šumski fond, jer se produljenom trajnošću 
smanjuje sječa . Većom trajnošću ugrađe
nog drva smanjujemo troškove održavanja. 

Zaštitom drva smaniuie se količina otpa
daka. Zaštitom drva postiže se bolja kva-
1 iteta. a t ime I cijena. 
U pogledu provođenja zaštite svih vrsta 
drva obratite se na Institut za drvo u 
Zagrebu. 
Institut raspolaže uvježbanim ekrpama i 
pomagalima, te može brzo i stručno izve
sti sve vrste zaštite drva tj. trupaca (bu
kva, hrast, topola, četinjače, sve vrste 
piljene građe, parenu bukovinu, krovne 
konstrukcije, ugrađeno drvo, oplate, lampe
ri•je, umjetnine itd.) 

INSTITUT U SVOJIM LABORATORIJIMA OBWLJA ATESTIRANJE I ISPITIVANJE SVIH 
SREDSTAVA ZA KONZERVIRANJE DRVA, POVRŠINSKU OBRADU, PROTUPO2ARNU ZA· 
ŠTITU DRVA I LJEPILA. 



UDC 620.1:634.0.836. t 
B02.IDAR SLNKOVI C, dipl. ing. 
Institut za drvo, Zagreb 

Mogućnosti ispitivanja namještaja u laboratoriju 
Instituta za drvo Zagreb 

SAžETAK 

Laboratorij Instituta za drvo u Zagrebu opremljen je tako da mote ispi
tivati sve vrste stolica, naslonjača, počivaljki, odnosno namještaja za ležanje 
i ostalog namještaja. Ispituju se svojstva materijala i kvaliteta izrade, čvr
stoća (trajnost), stabilnost i kakvoća površinske obrade. Osim toga, kod na
slonjača, počivaljki i ostalog namještaja za ležanje mogu se ispitivati zamor 
i elastičnost ojastučenih (tapeciranih) dijelova. 

* KLJUCNE RIIECI: ispitivanje kakvoće - stolica - naslonjač - poči
valjka. 

POSSIBILITIES FOR FURNITURE TESTING IN THE WOOD INSTITUTE 
LABORATORY - ZAGREB 

Summary 

The Wood Institute laboratory in Zagreb is so equipped that alt kinds 
of chairs, armchairs, sofas and all the other pieces of furniture can be tested 
there. Material properties, manuf acture quality, durability, firmness and 
the quality of finishing as well as the weariness and elasticity of upholstered 
parts of armchairs and different kinds of sofas can be tested. 

U svom sadašnjem stanju opremljenosti, 
Instiitut može vršiti komplet,no • ispitivanje 
svih vrsta stolica (tapeciranih, netapeciranih, 
stolica sa i bez rukonaslona, stolica s pode
sivim sjedalom i naslonom, dječjih stolica, 
rotacionJh stolica s učvršćenim i ;podesivnim sje
dalom ri naslonom) naslonjača sa i bez rukona
slona, s učvršćenim i slobodmm jastucima, te 
jednosjeda j V'i,šesjeda s učvršćenim i slobodnim 
jastucima, te jednosjeda i višesjeda s učvršće
nim . i slobodnim jastucima, počivaljki, odnosno 
namještaja za lefanje ii _ostalog nam!~ taja. . 

1.1. Svojstvo materijala i kvaliteta izrade 

U okviru ovih ispitivanja oaređuju se svojstva 
masivnog drva, lameliranog ~~. furnj.rskih plo
ča i iverica, te drugih materijala s aspekta finalne 
obr,acle drva. 

KvaJ.iteta izrade određuje se prema izvedbi ve
zova i spojeva, kva!rteti fumi:ranja, obradi rub.ova 
i ..levaljteti poyr~insk~ obrade . . · -.: · ~~ : , 

Točnost obrade definirana je, točnošći'i. dimen
zija, oblika, kutova i uglova, paralelnošću spojev~ 
i ši~inom spojeva. Ova rspitiv~ja, provode se pa 
w:orci,ma.na ·kojima se vrše ostala ispitivanja kva
litete. · { ~·1' :c: 1. ISPITIVANJE STOLICA 

Kod ispitivainja stolica; postoji više eleme~ata 
koj,i se mogu i·spi'tati. To su: • 

Prije ispitivan]a -potrebno je ' uzorak pažljivo 
pregledan ,i registrirati sve ,greške, da se one-ne 
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Slika 1. - Stolac DPP •M. šavrić« 
upotrebi 

tip T-555 u 

bi pripisale ispitivanju. Ispitivanja se vrše na u
rorcima koji su potpuno završeni i u stanju u ko
me se isporučuju, a najranije 14 dana nakon 
sljepljivanja. 

Uzorci se p11ije ispitivanja moraju kondicioni
rati najmanje 7 dana u uvjetima klime koja od
govara temperaturi od 18-220 C i relativnoj vlazi 
zraka od 45- 55 O/o. Ispitivanja se vrše u istoj at
mosferi. 

1.2. Određivanje čvrstoće (trajnosti) stolica 

Pomoću posebnog uređaja ispituje se čvrstoća 
stolica sa i bez rukonaslona, tako da se istovre
meno ,ispituje sjedalo, naslon i rukonaslon. 

Samo ispitivanje dosta je složeno, jer se kom
bi·nirano vrši prevrtanje stolica sa zibanjem. 
Strogo su definirani parametri, kao: opterećenje, 
broj ciklusa i broj prevrtanja. Nakon svakog od
ređenog broja ciklusa opterećenja, mora se kon
trolira:ti cjelokupna konstrukcija i pojedini dije
lovi uzorka. Konstatiraju se eventualna oštećenja 
koja su nastala nakon određenog broja ciklusa op
terećenja, a koja mogu 1.11tjecati na upotrebljivost 
stolica. Ako se oštećenja pojave u toku ispitiva
nja, i'spitivanje se prekida. 

Uređaj za ispitivanje čvrstoće stolica, slika 2, 
sastoji se od vodoravnog cilindra, s tlačnom plo
čom. Ploča ima dimenzije 200 X 200 mm i površi
nu koja odgovara obliku naslona. O.na prenosi pri
tisak na naslon stolice s maksimalnim Makom od 
300 N (30 kp). S prednje strane uređaja, smješte
na su dva vodoravna cilindra s pločama promje
ra 50 mm. Preko njjh se prenosi sila od 200 N 
(20 kp) na rukonaslone prema van. Uz svaki ure-
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Slika 2. - Stolac sa slike I u uređaju za ispitivanje 
opterećenja kao u uobičajenoj upotrebi 

daj nalazi se komandna ploča s automatskim bro
jačem ciklusa. 

Uređaj simulira sile koje djeluju na stolicu, 
kao da se ona nalazi u normalnoj eksploataciji. 
Na sjedalo stolice pričvrsti 'Se prije ispitivanja 
čelična ploča promjera 350 mm, mase 70 kg, koja 
simuHra prosječnu težinu ljudskog tijela. 

Gibanje (zibanje) stolice s navedenim optere
ćenjem podešeno je tako da se podizni mehani
zam zaustavi kada se prednje noge stolice podig
nu za 30 mm od podloge. Vraća se tako brzo da 
stolica slobodno padne u prvobitni položaj. Pošto 
stolica padne u normalni položaj, rukonasloni se 
pritiskuju određenom silom prema van. Ploče, 
preko kojfo cilindri prenose odgovarajuću silu, 
moraju se podesiti tako da djelovanje sile bude 
Š'to bliže gornjoj i prednjoj ivici mkonaslona. 
Kontrola oštećenja na stolicama sa i bez rukonaslo
na provodi se nakon 2.000, 6.000, 16.000, 32.000 i 
48.000 ciklusa. Prevrtanje stolica vrši se prije po
četka zibanja i nakon završetka 4 X S prevrtanja, 
što ukupno iznosi 40 puta. 

1.3. Određivanje stabilnosti stolica 

Pomoću odgovarajućih metoda ispituje se sta
bilnost stolica prema naprijed, natrag i u stranu. 
Ovo ispitivanje naročito je interesantne kako kod 
dječjih i rotacionih stolica tako i kod ostaHh sto
lica. 

Prije ispitivanja stolica, a <to vrijedi i za sve 
ostale uzorke koji se ispituju, uzorke treba uspo
rediti s podaoima tehničke dokumentacije i regi
strirati sva moguća odstupanja u odnosu na do
kumentaciju. Ovo uspoređivanje odnosi se na di
m=ije i na kvalitetu izrade. 



Slika. 3. - Naslonjač DPP »M. šavrić«, tip 
T - ANDREA 175 u upotrebi 

Sli,ka 4. - Jsti naslonjač u uređaju za ispiti
vanje izložen opterećenju kao u uobičajenoj 

upotrebi ► 
2. ISPITIVANJE NASLONJAčA 

2.1. Svojstva materija/a i kvaliteta izrade? 

Kod ovog ispitivanja određuju se svojstva drva 
kao i kod stolica. Materijal za tapeciranje, kao što 
su platnene, gumene i plastificirane trake (gurte), 
metal,ne opruge, poliuretan (moltoprem) za ispu
nu, presvlaikc oj tekstila i umjetne kože, te ostali 
pomoćni materijali, moraju biti izrađeni po od
govarajućim s tandardima. 

Kva1iteta izrade kostura određuje se prema iz
vedbi vezova i spojeva, te površinskoj obradi, što 
ovisi o tom da li je cijeli kostur presvučen ili su 
pojedini dijelovi kostura vidljivi. Kvaliteta izrade 
tapeoiranog dijela odnosi se na točnost izrade, 
tj. točnost dimenzija, oblika, lukova i uglova. 

2.2. Određivanje čvrstoće (trajnosti) naslonjača 

Na specijalnom uređaju za ispitivanje tape
ciranog namještaja vrši se ispitivanje naslonjača. 

Ispitivanje naslona i rukonaslona vrši se isto
vremeno, dok se ispitivanje sjedala, zamora i ela
stičnosti materijala za tapecira'!lje, odnosno traj
nosti sjedala, obavlja posebno. I kod ovog ispi
tivanja strogo su definirani parametri, kao što su: 
opterećenja za sjedala, naslon i ru.konaslon, broj 
ciklusa, te vrijeme mirovanja. 

Nakon određenog broja ciklusa opterećenja, 
moraju se registrirati sve viizuelne promjene. Za
mor i elastičnost materijala kontroliraju se po
moću posebnog uređaja. 

Kontrola oštećmja na konstrukciji koja na
staju kao posljedica djelovanja sile vrši -se na
kon određenog broja ciklusa opterećenja. Kontro
la zamora i elastičnosti materijala vrši se nakon 
određenog vremenskog intervala mirovanja. Una
toč toga, ona se mora vizuelno sprovoditi i u toku 

samog ispitivanja. Ako se tokom ispitivanja poja
ve oštećenja prije određenog broja ciklusa, a -ta
kva su da utječu na upotrebljivost naslcnjača, 
ispitivanje se prekida. 

Propisani broj ciklusa opterećenja za određi
vanje čvrstoće naslona i rukonaslona naslonjača 
razlikuje se od broja ciklusa za ispitivanje tape
ciranog sjedala naslonjača, gdje se ispituje zamor 
i elastičnost materijala. Uređaj za ispitivanje na
slonjača sa i bez rukonaslona, višesjeda i poči
valjki (sofa) prikazan je na slici broj 4. 

Sve poluge (nosači) koje nose uređaje za pre
nošenje određenih sila na dijelove uzorka za ispi
tivanje podesive su. Mogu se primijeniti neovisno 
jedna o drugoj u svim smjerovima, mogu preno
siti sile različitih veličina različitim brzinama. 
Rad svih uređaja za ispitivanje sjedala, naslona 
i rukonaslona mož.e se podešavati prema potrebi, 
tj. da rade sinhronizirano ili svaki pojedinačno. 

Na vodoravnom nosaču montiran je uređaj za 
ispitivanje sjedala. Uređaj se sastoji od pneumat
skog cilindra, koj i omogućava dizanje ,tlačnog di
jela na određenu visinu, nakon čega se ono otpuš
ta i slobodno pada na sjedalo. Tlačno tijelo ima 
oblik d.-iju polukugli, radiusa 100 mm, s razma
kom -središta od 140 mm. Paralelno, uz navedeno 
tlačno tijelo, ·nalazi se vertikalno postavljena mot
ka koja se može opterećivati određenim teretom. 
Ona služi za mjerenje elastičnosti sjedala, tj. ta
peta. Okomito na smjer navedenih tlačnih tijela, 
nalazi se par pokretnih pneumatskih cilindara 
koji, preko ploča površine 100 X 200 mm, prenose 
određenu silu na naslon naslonjača. Pritisak plo
če na naslon može biti istovremen ili u razmaci
ma. Nasuprot pločama za ispitivanje naslona, na
laze se dva pneumatska cilindra koji prenose od
ređenu silu na rukonaslone. 
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3. ODREĐIVANJE KVALITETE 
POVRšINSKE OBRADE 

Od svih naprijed .navedenih kvaHteta, površin
ska obrada i design (dizajn) imaju najveće znače
nje u odnosu na dopadljivost proizvoda. Znače
nje površinske obrade nije samo u tome da pro
izvodu da ljepši estetske ,izgled, već služi i kao 
zaštitno sredstvo. Ona štiti proizvod od raznih 
štetnih faktora, koji se mogu pojaviti u toku eks
ploaitacije proizvoda. 

Ispitivanje otpornosti površinske obrade drva, 
odnosno zaštitne prevlake, dosta je složeno, jer 
treba izvršiti niz ispitivanja otpornosti površine 
prema raznim vanjskim fizikalnim, kemijskim i 
mehaničkim utjecajima. 

Prema prijedlogu o minimalnim uvjebima za 
kakvoću namještaja, -Odnosno standarda, isp~tuje 
se otpornost površine na tekućine, vodu, alkohol, 
kavu, čaj i na razna dezinfekciona sredsllva. Na
dalje se ispituje otpornost površine na materi
jale koji se upotrebljavaju u domaćinstvu: masti, 
ulja, voće, kiseline i lužine, -te otpornost površi-na 
na sva sredstva za pisanje. 

Ispitivanja se vrše tako da se spomenute tvari 
nanose na površinu koja se ispi.tuje. i pokrivaju 
st~klenom posudom. Kontrola se vrši nakon od
ređenog vremenskog intervala, k-0ji za tekućine 
iznosi 30 mi,n, 12 sati, 24 saita i 48 sati. Za mate
rijale koji se upotrebljavaju u domaćinstvu, kon
trola se vrši na1rnn 30 min, 12 sati, 24 sata i na
kon slijedeća 3 dana, dok se kod -sredstava za pi
sanje kontrola vrši nakon 30 min i nakon 24 sata. 
Za svaki vremenski interval, površina se kontro
lira, i registI1iraju se sve promjene u boji i sjaju, 
te sva ostala oštećenja površine. 

Kod određivanja otponnosti površine na topli
nu, kontrola se vrši nakon djelovanja zagrijanog 
tijela određene temperature u trajanju od 15 min 
ili l sata. Osim ispitivanja ot pornosti površine na 
topHnu, vrše se i kombinirana ispitivanja djelova
nja topline i vlage. Razlika od prethodnog i-spiti
vanja je u tome da se iz;među zagrijanog djela 
i površine stavlja mokra pamučna krpa. Nakon 
određenog vremena, kontrolira se površina i re
gistriraju se sve promjene u odnosu .na boju i sjaj, 
te ostala oštećenja površine. 

3.1. Određivanje otpornosti površinske obrade na 
vanjske utjecaje, kao što su udarac i habanje 
(abrazija) 

Ispitivanje površinske obrade na udarac vrši 
se pomoću utega određene težine i određene po
vršine udarca, uz određenu visinu spuštanja ute-
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ga na ispitivanu površinu. Za svaku primijenjenu 
visinu spuštanja i određen broj udaraca, kontro
lira se prosječna dubina uleknuća i registriraju se 
sva ostala oštećenja površine nastala u blizini mje
sta udarca. 

Ispitivanje površinske obrade na abraziju vrši 
se pomoću brusnog papira i izražava se vremenom 
potreb'Ilim za probrušavanje prevlake. 

3.2. Određivanje kvalitete površinske obrade u od
nosu na tvrdo6u, sjaj i prionljivost (adheziju) 

Ispitivanje tvrdoće vrši se pomoću aparata s 
olovkama određene tvrdoće. Kvaliteta površins·ke 
obrade s obzirom na tvrdoću određuje se prema 
tvrdoći olovke koja ostavlja za sobom trag u vidu 
ogrebotine. 

Određivanje ·kvalitete površinske obrade u od
nosu na sjaj može se vršiti na više naoina, za što 
postoje određeni aparati i naprave. 

Određivanje kvalitete površinske obrade u od
nosu na adheziju vrši se metodom unakrsnih za
reza. 

Ova ispi tivanja imaju veliku važnost za točno 
određivanje kvalitete površinske obrade stolica, a 
naročito kod stolica za predškolske i škols-ke usta
nove. 

Bez spomenute metode moguća je samo oku
larna ocjena kvalitete površinske obrade. Takva 
ocjena nije egzakitna. Iako često pozitivna, ona 
dovodi do razočaranja, jer se lijepo obrađene la
kirane površine uskor-0 pretvaraju u neugledne 
plohe. Istaknutom metodom moguće je pravilnije 
valoriziranje sistema površinske obrade, a daje 
se garancija kupcu da će nešto skuplja stolica biti 
znatno kvalitetnija. 

Točna ocjena kvalitete površinske obrade pri
jeko je potrebna, a ovisi o tehnici obrade i upo
trijebljenom materijalu. P-ravilniji izbor materi
jala za površinsku obradu često puta je i jeftiniji, 
čime se postiže ne samo financijski efekt nego i 
ugled na tržištu. 

Sva naprijed 11avedena ispitivanja vršit će se 
po jugoslavensloim standardima, a •po potrebi i 
prema drugim standard~ma, što ovisi o tom da li 
je namještaj za ,tuzemna ili inozemno tržište. 

Ispitivanje namještaja u cilju atestiranja mi
nimalnih uvjeta njegove kakvoće postala je danas 
neophod.no pot-rebno. Ono će dovesti do većeg po
vjerenja na relaciji proizvođač-kupac, utjecat će 
na dalju razvoj i napredak u proizvodnji namje
štaja i ostvariti veću sigurnost kod svih zaintere
siranih strana. 



Značenje designa (dizajna) u finalnoj preradi drva 
i njegovih supstituta 

Već se dulje vremena u -raspravama, člancima i 
običnom razgovoru rabi riječ design, a da se ne 
upuštamo u dublje razmišljanje što je design, gdje 
mu je mjesto i kakva je njegova uloga u finalnoj 
preradi. Moderna finalna prerada danas uspješno 
rješava gotovo sve •tehničke probleme, ali ne i u 
problemati-ku vezanu uz <lesign. Zbog toga, ovim 
napisom želimo potaknuti specijaliste da u slije
dećim brojevima ovog časopisa iznesu svoje ideje 
i iskustva u vezi s desing-om. 

Sam pojam design-a nalazi se u fazi stanovi
tih promjena i novije orijentacije. Shvaćanje ovog 
pojma je mnogostrano i posljedica je različitih as
pekata s ·kojih se pristupa design-u, a uvijek je 
ovisno i povezana s novijim društvenim kretanji
ma. 

Neki od aspekata s kojih se može karakterizi
ra ti design jesu: 

- design kao produkt estetike, tehnike, ekono
m1ke i komunikacije; 

- desig,n kao industrijski produkt koj.i je funk
cionalan, ekonomičan i rtehnologičan: 

- design kao i,nterakcija ekonomike, oblika i er
gc'llomije; 

- design kao čitav proizvod, a ne samo vanjska 
površina; 

- design kao mogućnost stvaranja socijalnog na
mje§taja; 

- design s aspekta uklopljenosti u društvo i stil; 

- design kao želja za <poboljšanjem čovjekove o-
koline. 

Iz navedenoga .se može zaključiti da je proble
matika designa interdisciplinarna i da se, pri \t'je
šavanju problema designa, treba da povežu socio
logija, psihologija, medicina, oblikovanje, tehnika 
i ekonomika. Tu povezanos,t nikada nije dovoljno 
naglašavati. Nekada su se ekonomisti i tehnolozi 
u suradnji učili »tehnički«, odnosno »ekonoms,ki«, 
mis1iti, danas se krug proširuje i na designera 
(dizaj-nera), koji se mora naučiti »tehnički i eko
nomski« misliti, ne zaboravljajući pri tome i os
tale aspekte (medicinske, sociološke i dr.). 

U razvoju društva postoji stalna interakcija iz
među proizvođača namje§taja i potrošača, gdje se 
dobrim namještajem razvija ukus potrošača, ali i 
u drugom smjeru, gdje zbog novih kretanja u 
društvu potrošač utječe na proizvođača. 

Design je vezan uz razne čimbenike: osnovna 
svrha namještaja, funkcija, sigurnost, trajnost, 
smetnje u upotrebi, reparabilnost, mogućnost čiš
ćenja, elektrostatsko nabijanje, ergonomičnost, 
udobnost, praktičnost, volumincn;nost i masa, va
rijabilnost u prostoru, mobilnost, individualnost, 
zamjenljivost uklopivost, mogućnonst montaže i 

demonstaže, prikladnost za transport, zadovolje
nje ž.elja i fantazije određene generacije i uskla
đenost namještaja s nacionalnošću, usklađenost 
sa standardima, patentima i licencijama, tipizaci
ja i standardizacija, kontrola kvalitete i dr. 

što očekuje industrija namještaja od de
signera? 

Osnovni je uvjet za rad mogućnost međusobne 
suradnje, i to ne samo teoretski, nego i ·praktički, 
u ovi-snosti o ličnostima design-era i ljudi u tvor
nici namještaja s kojima surađuje. 

Proizvođač namještaja očekuje da će design-er 
pridonijeti dobrome glasu tvornice. Namještaj je 
vezan i uz modu, no -svaki proizvođač želi ipak 
ne~to manju ovisnost o auatkotrajnim hirovima 
mode. S druge, pak, strane previše hladne linije 
ne će zadovoljiti ni proizvođača, ni potrošača. U 
vezi s tim, design-er bi morao poznavati trendove 
na tržištu, kao i takove prodaje namještaja. Na
ravno da jedan designer ne bi t rebao raditi za 
konkurentske firme. On mora imati iskustvo u fi. 
nalnoj preradi, a ne samo općeni•to u design-u. 
Važno je njego'l.o poznavanje materijala đ njiho
vih svojstava. Namještaj koji -011 dizajnira ,služit 
će ljudima, koji. će s njim proživjeti dio svog 
vijeka, zbog čega· je neophodno poznavanje psihe 
i okoline tih ljudi. I na kraju, taj namještaj mora 
dati neki ekonomslvi efekt. 

Design-er očekuje od industrije u prvom redu 
povjerenje. On mora dobiti definiran zadatak i 
razvijati ga od početka do kraja. Za to mu je, iz• 
među ostalog, potrebno poznavanje pogona i cje
lokU!pne koncepcije proizvodnog programa. Zahti
jevanje stalno novih ideja i1i njihovo djelomično 
prikazivanje otežava •rad design-era. 

Općenito gledano, zahtjevi proizvođača i de
sign-era nisu proturječni. Design-er se mora uklo
piti u tim kod proizvođača namještaja, a da ne iz
gubi svoju samosta1nost u kreiranju. 

I na kraju, možda nepotpuno, ali sažeto, de
sign-er mora imati u vidu što i za koga treba ra
diti i s kakvim sredstvima. 
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STRUCNA SAVJETOVANJA I SASTANCl 

KOLOKVIJ O TEHNICKIM PLASTICNIM MASAMA 

24 - 26. ožujka 1976, Aachen 

U organizaciji Insllituta za prera• 
du plastičnih masa u Aachenu (lns
tiitut fiir Kll!llststoffverarbeitung, D 
S I Aachen, Pontstrasse 49) odrfava 
se od 24. do 26. ožujka 1976. 8. ko
lokvij o tehničkim plastičnim ma
sama. Ovaj kolokvij, u odnosu na 
prijašnje, organizacione predviđa 
:!lnaitne promjene. Svako od 14 pre• 
davanja bavi se uvijek odgovaraju
ćim međusobno zavisnim komplek
som pi tanja koja su obrađivana 
tokom proteklih godina. 

Program 8. kolokvija obuhvaća 
slijedeća predavanja: 

1. Postupak oblikovanja termopla• 
sta kod lnjekcionog prešanja. 

Predavanje obuhvaća: analizu pro
cesa punjenja kalupa, utjecaj pre
rade na unutarnju strukturu kalu• 
pa i metode za kontrolu procesa. 

2. Oprema stroja za injekclono štr
canje (ekstrudera) 

Predavanje '<laje upute za konstru
iranje standardnih strojeva, te pri
jedloge za poboljšanje efikasnosti 
današnjih uređaja. 

3. Pomočne konstrukcije za izradu 
alata. 

U predavanju je obuhvaćeno: di
menzioniranje alata za injekciono 
prešanje, kvalitativ.ni i kvantitativni 
raspored temperiranja. 

7. Od zamisli do gotovog proizvoda 
Marketing u 'J)reracli plastičnih 

masa, razvoj proizvoda li oblikova
nje rte izbor strojeva u pogonima 
za injekciono prešanje. 

8. ProCllena otpornosti plastičnih 
materijala u agresivnoj okolini. 

Predavanje obuhvaća: rutjecaj ag
resivnih uvjeta čovjekove okoline 
na strukturu plastičnih materijala, 
eksperimentalna ispitivanja, termo
plaste .i GF-UP-smole, cijevi i lijep
ljenje povr šinske obloge na bazi 
PVC. 

9. Procjena mehaničke t električne 
otpornosti plastičnih masa. 
Proračun deformacija 1ermopla·s

ta u linearnom i vis-koelastičnom 
području, proračun deformacija oja
čanih ,plastičnih masa (Iaminata), 
međusobne ovi!,nosti između elek
tričnih svojstava i mehan.ičkih zah
tjeva te njihov utjecaj na djelomič
no ·Icristahčne termoplaste. 

10. Utjecaj matrica, punila, vlaka• 
naca za ojačanje i prerade na svoJ• 
stva GFK-dijelova. 

Predavanje obuhvaća: jedinice za 
dimenzioniranje osnove GFK-lami-

nata, utjecaj otvrdnjavanja na svoj
s tva UP-smola, otv rdnjavanje stiro
lom bogatih UP smola i mehanička 
svojstva kalupa le svojstva termo
plasta ojačanih staklen.im vlakanci
ma. 

11. Svojstva strojeva I automatiza
cije kod postupaka prerade GFK. 

Proizvodnja sendvič-cijevi, preša
nje plastičnog pletiva, jedinice ~ 
plast1ficiranje i štrcanje reakcionih 
masa ojačalll.ih -vakcinama. 

12. Utjecaj uvjeta prerade na svoj
stva struktumog pjenušavog poli• 
plasta. 

Predavanje obuhvaća: sendvič
-injekciona prešanja s terrnoplastii
ma i kalupe za PU - strukturne 
pjenušave poliplaste. 

13. Praktični put za dobro spajanje 
zavarivanjem. 

~.11ikaz postupaka zagrijavanja i 
čimbenici koji utječu na smanje
•nje kvalitete tkod zavarivanja. 

14. Pogonska obuka - moderno pla
nirana I oblikovana. 

U predavanju se obrazlaže potre
_ba daljnjeg pogonskog obučavanja, 
moderni pedagoški postupci ,i njiho
va primjena. 

M.r STJEPAN PETROVIC, dipl. mg. 

4. Poboljšanja na ekstruderu s jed
nJm pužom. 

OSNOVANA SEKCIJA ZA PILANSKU PRERADU DRVA 

Predavanje obuhvaća: doziranje 
krutih i tekućih materijala, opaža
nja ,uz postupak uvlačenja, trans
port, plasti:ficiranje, miješanje i ho
mogeniziranje. 

5. Utjecaj alata i slljednog agrega
ta kod ekstruzlje na proizvod. 

Predavanjem je obuhvaćeno slije
deće: definicija ,pojma »kvaliteta 
proizvoda«; pronalaženje međusob
ne ovis.nosti sirovi,ne, čovjekove oko
line i pogonskih uvjeta te ,kvalitete 
proizvoda; analliza postupka hlađe
nja, relaksacije i deformacije mase 
u ,području ekstruzionog uređaja; 
međusobna ovisnost iimeđu kriteri
ja kvalitete i procesa hlađenja, re
laksacije i deformacije; primjena 
prikazane metodike na daljnje pro
cese. 
6. Mjerenje, upravljanje i regulacija 
u preradi plastičnih materijala 

Teme predavanja jesu: registrira
nje mjernih vrijednosti na uređaji
ma za injekcicmo prešanje i ekstru
ziju, postupak za kontrolu proizvo
da na gotovim dijelovima, postav
ljanje aparata za upravljanje i regu
laciju, te upravljanje procesom po
moću elektroničkih računala u pre
radi plastičnih masa. 

U okviru Zajednice istraživačkih or
ganizacija u oblasti šumarstva i in
dustrije za preradu drva i Zajednice 
šumarskih fakulteta Jugoslavije os
novana je Sekcija za p ilansku ,pre
radu -drva. 

Na inicijativu i u smislu prethod
nih zaključaka Zajednice i-straživač
kih organizacija u oblasti šumar
stva i industrije za preradu drva 
Jugoslavije, dne 20. 11. 1975. godine 
osnovana je Sekcija za ipilansku 
preradu drva, na osnivačkom sa
stanku Sekcije u Zagrebu. Domaćin 
sastanka bila je Katedra za tehno
logiju drva šumarskog fakulteta u 
Zagrebu. Sastanak je započet dne 
20. 11. I 975. na šumarskom fakulte
ru u Zagrebu, a nas1avljen je u pro
strodjama Nastavno pokusnog ob
jekta šumarskog fakulteta u Zale
sini. Imajući u vidu na_javljeno sko
ro 6bjedinjavanje Zajednice istraži
vačkih organizacija i Zajednice šu
marskih fakulteta, na sast anku je 
zaključena da .se Sekcija za 1>ilan
sku preradu drva os.nuje u okv.iru 
obih ovili zajednica. 

Sastanku su prisustvovali ipred
StaVillici Suroars'kog fakulteta 1 In
stituta za šumarstvo ,iz Beograda, 

Zavoda za tehnologiju drveta iz Sa
rajeva, te predstavnici Sumarskog 
fakulteta ,i Instituta za drvo iz Zag
reba. Za predsjedruka Sekcije izab
:ran je prof. dr Ramiz Zubčević. Na 
sastanku je formiran odbor sa za
datkom da izradi prijedlog pravilni
ka i program rada Sekcije. O formi
ranju Sekcije informirat će se sve 
organizacije zainteresi,rane za viso
koškolsku nastavu i dstraži·vanja u 
oblasti pilanske prerade drva. 

U nastavku sastanka Sekcije ras
pravljalo se o orgainizi!ranju Sim
pozija o preradi nisko.kvalitetne ob• 
lovine tvrdih listača rte o aktualnim 
pitanjima naučno istraživačkog ra
da u području pilanske tehnhologi
je kod nas i u svijetu. Zaključena 
je ta-kođer da se ,na jednom od sli
Jedećih sastanka Sekcije raspravlja 
o planovi.ma i programima nastave 
iz predmeta Pilanske prerade drva 
na fa.lćultetima. 

Vjerujemo da će orgam.iziranje i 
budući rad Sekcije za pilansku pre
radu drva doprinijeti boljoj koordi
naciji i unapređenju nastavnog i na
učnog-1.straživačkog rada odgovara, 
jućih institucija Jugoslavije. 

M, B. 
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NOVE KNJIGE 

Frands.zek Kn:ysik, NAUKA O 
DERWNIE, 1. Izdanje. PWN, Wars• 
zawa, 1974; 654 str. s 402 c:rteia l 122 
tablice u tekstu, 12 slika u boji (o
motnica) I 3 tablice van teksta. Ci
jena zl. 85.-

P.rofesor F. Krzysik redovni je 
profesor I:skorišćivanja šuma i Me
haničke tehnologije drva na SGGW 
u Varšavi. Nakon ;rata, kao prorek
tor SGGW, inicijaitor je i osnivač 
prve samostalne visokoškolske us• 
tan.ove Odjela za tehnologiju drva u 
Poljskoj. Kao šef Katedre za isko
rišcivanje šuma (1934. do 1972. go
dine) i Katedre iza mehaničku ,teh• 
nologiju -drva (o-d 1948. go-dine), ra
di na razvoju i ,utemeljenju poljske 
nauke o drvarstvu. Od 1930. do 1974. 
godine objavio je niz naučnih rado
va. U 1957. ,godini objavio je djelo 
»Nauka o dreW111ie«, to je prvi udž
benik li. ;priručn.iJc na poljskom jezi
kiu iz toga .područja. Nakon 17 go
dina objavljuje potpuno prerađen i 
obnovljen udžbenitk i priručnik »Na
uka o drewnie«. Kod izrade toga 
djela surađivali su slijedeći surad
nici profesora F. Krzys-ika: J . Domi
nik, B. Gonet, J . Kocon, A. O. Km
czewski, A. M. Korzeniowski, A. Kr
zysik, M. Matejak, J. Z. Scmit, S. 
Wa1ther. četvrto poglavlje izradio 
je A. M. Korzeniowski. U osmom 
poglavlju, dio »Primjena sta.tistike 
u obradu rezultata ispitivanja svoj
stva drva«, izradio .ie B. Gonet. De
veto poglavlje izradio je W. Dzben
ski. 

Novi udžbeni'k i priručnik »Nau
ka o drewnie« saS>toji se od devet 
poglavlja: I) Uvod, 2) Građa drveta 
i drva 3) Greške drva, 4) Napreza
nje drva ru toku ·rasta, S) Trajnost 
drva, 6) Fizičke karakteristike drva, 
7) Mehaničke karakteristike drva, 
8) Metode i:z,bora uzoraka -i izrade 
proba za ispitivanje i 9) Nedestru.k
tivne metode ispitivanja. 

U ,prvom ,poglavlju, nakon de~
cije drva, dan je pri>k~z drya kao si; 
rovine: a) u mehanučkoJ preradi 
drva, b) u 'kemij!lkoj preradi i c) za 
dobivanje energiie. Nakon toga, dan 
je pdkarz upotrebe i iskorišćenja 
drvne mase 11:e ,prikaz ,potrošnje dr
va u sv>ijetu 4 Poljskoj. 

U drugom poglavlju dan je pri
kaz: 1) obli>ka i morfološke gradnje 
drva (-građe ,podzemnog i nactzem
nog dli,jela d,rva, karakteristike deb
la); 2) makroskwske građe drva 
(srčiika, drvo, godov.i, rano i kasno 
drvo goda, bijel i srž); 3 ) m.ikro
S'kopske građe drva (stijen.ke stani
ca, ja.žice, elementu građe drva, gra• 
đa drva četinjača, građa drva lis
tača i kora); 4) submikroskwskc 
građe drva (teorije individualnih i 
resastih micela, struktura kristalita 
odnosno mikrofibrila, struktura 
stijenke stanica); S) rentgenografska 
ispitivanja drva i 6) kemijska građa 
drva (elementarni sastojci drva, ke-
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mijski sastojci drva, celuloza, hemi
celuloze, ,pektinske tvari, Lignin, r<> 
zervne tvari, aciditet drva, korozija 
drva). 

U trećem •poglavlju, prikazane su 
greške drva: greške oblika debla, 
greške građe drva (kvrge, otklon 
žice, lflopravilna građa godova ,i toka 
vlakanaca, srčika, reakcijsko drvo, 
dvostnrka bijel, dekoloracije, pira
vost, neprava srž), gljive kao uzroč
nici razaranja drva (biološke osno
ve infekcije gljivama, promjene bo
je drva, truleži, raspored truleži, 
truleiii t0a živom drvetu, truleži na 
oborenom, prerađenom i ugrade• 
·nom drvu, U'tjecaj truleži na kemij
ske, fiiz.ičtl<e d mehaničke karakte
ristike ·drva), greške drva zbog na
padaja inseka-ta i dmgih štetnika 
životinjskog porijekla (općenito, bu
šotine, tehnički •štetnici drva četi
njača, tehnički šcetnici drva listača, 
tehnički šletrruci obrađenog drva, 
š-tetnici drva u moru), raspukline, 
ozljede d urasla kora, nakupljanje 
smole ,i vode, sušenje. 
četvrto poglavlje sadrži sažeti o

pis ,prirode i veli~ine unUJtarnjih na• 
prezanja koja nastaju u drvetu za 
vrijeme rasta. Posljedica tih unu• 
tarnjjh naprezanja su deformacije 
i raspukline drva. Dano je kratko
objašnjenje o ,p05tanku aiekih de· 
formacija (paljivost, okružljivost, 
raspukline srca i dr.). 

U petom poglavlju, dan je cprikaz 
faktora koji utječu na prirodnu 
•trajnost drva, ispitivanja trajnosti 
drva i metoda zaštite -drva (z!lštita 
drva proti-v požara, zaštita drva u 
građevinarstvu. impregnacija drva 
s vodenim otopinama mineralnih 
soli, organskim konzervansima i 
kombiniranim anorganskim J or
ganslkim konzervansima). 

U šestom poglavlju prikazaine su 
fizičke karakteristike drva: boja, 
mineralizaciia, siai. tekstura, miris, 
vlažnost, ispitivanje vlažnos,ti, hi• 
groskopske karakteristike, propus
nost za tekućine, bubrenie i uteza
nje drva, gus,toća, termičke karak
teri-stike, električke karakteristike, 
akustičke karakteristike, trenie, pro
pusnost za •svjetlo i rentgenske zra
ke. ;propusnost za plinove. 

U sedmoan poi;!lavliu. nakon opisa 
nekih osnova mehanike. faktora ko
ji utječu na •mehainička ·svojstva 
drva i strojeva za ispit,Jvanje me
haničkih svois,tava, dan je prikaz 
čvrstoće na tlak, •izviianie, čvrstoće 
na vla!k, čvrstoće na ciieoanie, sta• 
tičke čvrstoće na saviianje, modu.la 
elastičnosti. soecifičnog rada loma 
odnosno dinamičke čvrstoće na sa
vi ian ie. čvrstoće traiania (umornost 
materiiala), koeficiiemta čvrstoće, 
dozvo)ienih naprezania. tvrdoće. ha
bania, S·Posobnosti držania vijaka i 
čavala normiranja metoda dspitiva
nja drva. 

U osmom 'P'Oglavlju, opisa.na .ie 
metodika dzbora uzoraka i .izrade 

proba za ispitivanja <lrva. Nakon 
prikaza rada na ,terenu (izbor po
kusnih ploha, i2bor pokusnih sta
bala, izrada probnih trupčića) , opi
san je način izrade proba za poje. 
runa ispitivanja te primjena statis
tike kod obrada rezultata ispitiva
nja drva. 

U devetom poglavlju, dan je krat
ki ,prirkaz nedestruktivnih metoda 
ispitivanja drva; geneza 1 razvoj 
problema, . nedestruktivne meto-de 
ispitivanja fiz.ićki.h karakteristika 
drva, olikrivanje grešaka drva me
todama defektoskopije (rentgenska, 
gama, 1ennička, zvučna i ultrazvuč• 
na defektoskopija), aiedestruktivne 
metode ispirtivanja mehaničkih i 
akustičk,ih karakteristika drva, is
pitivanje dinamičkog modula elas
ti6nost1, .primjena nedestruktivnih 
metoda ispitivanja čvrstoće drva u 
cilju sorti'l<tnja toga drva ,po klasa
ma tkvalitete. 

Na •kraju, dodane su tri tabele: 
I) usporedba jedinica mjera CGS i 
MKS sistema s jedinicama SI si
stema; 2) najvažmje vrste drva (na• 
ziv, makroskopske karakteristike, 
tehnička svojstva i upotreba drva), 
dan je opis 11 vrsta četinjača i 21 
vrsta liS'lača 1e 14 vrsta egzota; 3) 
fizičtl<e ,i mehaničke karakteristike 
važnijih •vrsta drva kod vlažnosti od 
15% (9 vrsta četinjača, 27 vrsta lis
tača i 12 vrsta egzota). 

Djelo •profesora F. Krzysika »Nau
ka o ·drew.nie« •po svojoj koncepciji 
strukturi i obradi posve je novo 
djelo, ivko se uSiporedi s -istoimenim 
djelom istog autora iz 1957. godine. 
Profesor F. Krzysik dao je u ovom 
djelu kritički prikaz suvremenog 
stanja nauke o drvu. To je djelo pi
sano •na osnov,i poznavanja poljske 
literature i literature ostalog svije
ta iz područja nauke o drvu, kao i 
na osnov,i brojnih •vlastitih istraži
vanja pro.fe,sora F. Knysika i njego
vih suradinika. Popisi literature iza 
svakog poglavlja kao i dopunski po
,pis na kraju knjige sadrle ukupno 
182 izvora literMure. Od toga je 92 
izvora literature na poljskom jezi
ku, 25 izvora literature na emgles
kom jez.i,ku, 21 ,iflvor literature na 
njemačkom jeziku, 18 izvora li1era
ture na ruskom jeziku i 26 izvora li
tera~ure na ostalim jezicima (češki 
odn. slovački, rumunjslci. !:>ugarski, 
makedonski, •hrvatski, francuski, 
norveški). 

Djelo profesora F. Krzysika »Na
uka o drewnie« pisano je kao udžbe
n.i:k za studente šumarstva i tehn<>
logije drva te kao priručnik za 
stručnjake koji rade u šumarskoj i 
drva.rskoj praksi. To djelo znači ve
liko obogaćivanje ne samo poljske 
nego ,i internacionalne literature iz 
toga područja. To djelo moći će 
korisno poslužiti šumar skim i di:' 
va:rskim stručnjacima i izvan Polj
ske. 

I. Horvat 



ZBORNIK O STOTOJ OBUETNICI 
ZNANSTVENOG I ORGANIZIRA
NOG PRISTUPA šUMARSfVU JU. 
GOISTOCNE SLAVONIJE« - JAZU 
- VINKOVCI - SL. BROD , 1974. 
- STR. 719. 

U spomen osnutka »Brodske imo
vne općine« odnosno razvojačenja 
»Vojne krajine« i 100 godina gospo
darenja i iskorišćavanja vrijednih 
slavonskih šuma, u izdanju JAZU 
brojni at11tori obradili su rečenu ma· 
teriju. 

Ispuštajući iz vida uzgoj, uređi
vanje, organizaciju I gospodarenje 

BIBLIOGRAFSKI PREGLED 

šumama, zadrl:;rt ćemo se samo na 
iskorišćivanju i rpreradi drva. 

R. Ben i ć (sLr. 137-158) daje is
crpan prikaz iskorišćivanja šuma s 
naročitim osvrtom na iz.radu fran
cuske i <11jemačke dužice u gotovo 
intaktn.im stoljetnim hrasticama. 

N. S o v r i ć (str. 159-184) doku
menti rano ulazi u važnu mrežu iz
gradnje šumsktlh puteva, mjihovu 
.gustoću i vaŽlllost za otvorenost 
slavonskih šuma. 

D. B e<l žu I a i M. S I a b a k (str. 
185-202) ilustriraju uvođenje i sta
nje mehanzaaije, kako sječe tako i 
izvoza, te njihove prspektive u eks
ploataciji šuma. 

S. B a đ u n (str. 467-387) poči
nje od prvih slavonskih pilana za 
hrastovinu, kao kasnije i za buko
vinu, do današnjih modernih pilan
slcih i prerađivačlcih industrija. Po
sebno je istaknuta i kemijska pre• 
rada drva (hrastov tanin.s.ki eks
t raM i dr.) 

Svatko tko želi upoznati stvarni 
100-godišnji razvoj šuma, iskorišće
nja 1 prera:de drva panonskih hra
S'tika naći će u Zborniku niz hlsto
rijskih podai'.aka bume prošlosti i 
vitalnos~i ovih stoljetnih divava -
slavonskih hrastova. 

F.š. 

ODC 634.0.829.1 :634.0.836.1 

U ovoj rubrici objavljujemo sažetke važnijih članaka koji su objavljeni u najnovijim 
brojevima vodećih svjetskih časopisa s područja drvne industrije. Zbog ograničenog prostora 
ove preglede donosimo u veoma skraćenom obliku. Međutim, skrećemo pozornost čitateljima 
I pretplatnicima, kao I svim zainteresiranim poduzećima i osobama, da smo u stanju na 
zahtjev izraditi po uobičajenim cijenama prijevode ili fotokopije svih članaka koje smo 
ovdje prlkazall u skraćenom obliku. Za sve takve narudžbe ili obavijesti izvolite se obra• 
tlti Uredništvu časopisa ili Institutu za drvo, Zagreb, UI. 8. maja 82. 

R E I N C H, H. H.: Dekorative Holz
oberflacheneffekte (Dekorativni e• 
fekti na površini drva). lndustrie
Lackier-Betrieb 43 (1975), 2, 52. 

Pošto su u ipovršinsku obradu dr· 
va prodrli. postupci k.ao što su 
štampanje teksture, furniranje i ka• 
širanje s folijama i dr., veoma se 
rijetko vraćamo tehnikama izbje
Ijivanja, voštenja, napaljivanja, ob• 
rade firnisom, pahuljičenja i sličnim 
postupcima, ,kojii:ma se isto postižu 
lijepi efekti, u prvom redu onda 
kada se radi o produkciji manjeg 
opsega. 

R '() B, F.: Entwioldungsstand tles 
lufNosen Farbspritzens (Razvoj bez
račnog štrcanja). Industrie-Lackier
-Betrieb 43 (1975), 2, 55-59. 

Kao alternativan postupak pn~u
matskom štrcanju uvedeno je u 
USA pred više od 20 godina bezrač• 
no štrcanje. Oko 10 .godina poslije 
počela se ova tehnika uvoditi u SR 
Njemačkoj i od toga vremena pos· 
ti,gla je zapažen udio među različi• 
tim tehnikama štrcanja. Ponuda na 
tri.ištu različitih uređaja za bezrač
no štrca.nje veoma je velika i obuh
vaća niz ,pod,ručja, počev od obrt• 
rrićke, pa sve d o ,visoko !industrij
ske proizvodnje. 

* * * : Heisse Kanonen in der kal• 
ten Rhi:in (Vrući topovi u hladnom 
Rhonu). J:ndustrue-Lackier-Betrieb 43 
(1975), 4, 145-131. 

Dva ubrzivača elektrona ·postav
ljena su u Welkers (kod Fulde) za 
lakiranje 500.000 vrata godšnje. U 
ovoj reportaži prikazan je tok teh• 
nološkog procesa utvrđivanja elek
tronima ,i is.ku6tva koja su na tom 
području prikupljena. 

• * * : Oie Zukl.lillft der Lackindus
trie aus qnternationaler Sicht (Bu
dućnost industrije lakova). Indus
trie-Laakier-Betrieb 43 (1975), 4, 158- , 
-159. 

Dr Ellen Wiederhold ukratko izla
že budućnost industrije lakova li 
područja kojih se ta industrija do
tiče. 

RUB A RT, D.: Maserdruck in der 
Mobe!-, Platten• und Gehauseindu
strie (Tiskanje teksture u industri
ji namještaja, ploča i radio kutija). 
Industrie-Lack,ier-Betrieb 43 (1975), 
s, 162-169. 

Diskusija za i prot?v tehnike de.
senirnnja drva nije ni posljednjih 
godina prestala. Razumljivo je da 
mnogima teško pada, ,pa čak i u 
ponekim serijama namje9taja, ras• 
tanak s pravim drvenim furnirom, 
njegovom ljepotom i raznolikošću 
teksrure. Van svake sumnje je da 
pravi furniri mamo otežavaju raci
onalnu proizvodnju na traci, a kat• 
kada je čak i onemogućuju. Isto 
tako prisuitna je rproblematika na
bavke prikladnih furnira, a i pi,tanje 
oijene ima određenu ulogu. Cinje
nica je da kod namještaja gdje su 
primjenjivani furniri kao makore, 
bijel oraha i slično, tiskane teksture 
donose znatno ,poboljšanje, i.zgleda 
i time prodajne mogućnosti namje
§taja, a da :ne govorimo o tome u 
kojoj se mjeri mogu tiskanjem po
boljšati unutrašnji dijelovi, kojima 
se nažalost .ioš uvijek ne posvećuje 
dovoljna pažnja. Za kupce namješta
j a osnovno je cijena i izgled, pa će 
zbog toga dobro oštampani na
mještaj sigurno naći svoga kupe.a. 

LE I C H. H.: Schleifen von UV
polyesterbeschichteten Spanplatten. 
(Brušenje iverlca na koje je na• 
nešen UV poliesterski temelj). lndu
s trie-Lackier-Betrieb 43 (1975), 6, 
195-198. 

Proces bru6enja i njegova analiza 
mjerenjem hrapavosti u središtu 
je promatranja. Paralelno s tim 
obrađeni su i ostali procesi i fakto
ri ~oji utječu na brušenje, Temelj 
je proces proizvodnje u kom se ele
menti .namještaja ,iz iverica deblji
ne 16 mm oslojavaju s UV-poliester• 
skim lakom, bruse, nakon čega se 
nainosi pigmenti ran.i Jak. 

*** Ligna - Hannover 1975 (Llgna 
- Hannover 1975). lndustrie-Lackier, 
•Betrieb 43 (1975), 6, 198 A-F. 

U ovoj reportaži prikazane su no
vosti sa sajma u Hannoveru, pose
bice 1kod strojeva za nanošenje ma
terijala u površinskoj obradi i ,nji
hovo otvrđivanje. 

RAT H G E B E R, F.: Entwickh.m• 
gen fiir den Lackterbetrieb aui der 
LIGNA 1975 (Tehničke novosti za 
lakirnice na LIGNI 1975). Industrie
Lackier-Betrieb 43 (1975), 7, 235-
241. 
Povećanje ponude na ovom sajmu 

našio je odraza i kod uređaja i stro
jeva za pov.ršnsku obradu drva. Teh• 
nićki razvo,i na tom području ka
rakterističan .ie po tome da se stro
jevi bez problema uklapaju u lini
ju i <la se na.nošenie štrcanjem sve 
više automatizira. Zanimljivi su pos
tupci sušenja, odnosno otvrđivanje 
lakova, a za predobradu i među• 
obradbu prikazano je niz novih čet
karlca i brusilica. 
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ROB, F.: Automatische Lacksprit
zanlagen. (Automatski uređaji za 
štrcanje). Industrie-Lackier-Betrieb 
43 (1975). 7. 248-253. 

š trcanje lakova i boja (konvencio
nalno i elektrostatsko) u serijskoj 
proizvodnji sve se češće automati
zira. Kod toga oe primjenjuju dvije 
grupe -uređaja. Jedni su sasta·vljeni 
iz različitih komponenata za potre
be pogona, a kod drugih su štrcanje 
i transport izvedeni kao cjelina. 

S A Y E R, U.: Aussichten neuartiger 
Lackierverfahren in der Mčbelindu
strie (Magućnosti modernih postu• 
).laka lakiranja u Industriji namje
štaja). Industrie-Lackier-Betrieb 43 
(1975), 7, 295-262. 

Os'DOV.ni cilj lakiranja u industri
ji namještaja jest poboljšati kva
litetu, bi-ti ekonomičan, a da ne do
đe do zagađ.neja okoline. Ekonom
skim zahtjevima može se udovoljiti 
daljnjim razvojem uobičajenih po
stupaka, kao što su nanošenje -valj
cima, nalijevanje, štrcanje, a ,isto 
tako i primjenom novih materijala. 
Ekonomični su ,novi 'P'fOCesi otvrđi
vanja zbog uštede na vremenu. U 
njih se, uz postupke koji primjenju
ju zračenje, ubrajaju i metode otvr• 
đivanja vrućim zrakom jz sapnice. 
Rad bez otapala, a ,to znači bez za
gađivanja okoline, najrpovoljnije se 
postiže otvrđivanjem 'l)Omoću zra
čenja. 

*** Sonate fiir 1,5 bar und 350 g/roZ 
(Sonata za 1,5 bar I 350 g/ro2), Indu
strie-Laokiel'iBetrieb 43 (1975), 8, 
277-282. 

Kod lakiranja muzičkih instru• 
menata, kao što s u pianino i klavir, 
moraju biiti sjedinjena umjetnička, 
obrtnička i industrijska znanja. Tek 
tada su zadovoljeni visoki zahtjevi. 

B U R K, A.: 1Staubfrei Lackieren. 
(Lakiranje bez prašine). Industrie
Lackier-Betrieb 43 (1975), 9, 319-
326. 

Lakir:uia .pov.ršina mora biti glat· 
ka kao zrcalo, bez prekida koji su 
često uzrokovani površinom. Ove 
štete v~dljive su prostim okom, a 
cijene popravka veoma su visoke. 

•••: Produktportrait Trockner( Por
tret proizvodnje sušionice). Indus
trie-Lackier-Betrieb 43 (1975), 9, 326 
-332. 

U reportaži su prikazane sušio
nice različit.ih proizvođača za razna 
<područja sušenja ,i otvrđivanja la
kova. 

***: Lackhartung mit 150-kV-Elek· 
tronenstrahlen (Otvrđlvanje lakova 
sa 150 kV elektronskim zrakama). 
Irrdustrie-Lackier-Betrieb 43 (1975), 
9, 332- 333. 

Opisana je elektronsko otvrđiva
nje i razvoj ove ,tehnike od 1966. do 
d3lllas. 

ćASOPIS »D R V N A I N D U STR I J A« 
OBRAĐUJE TEMATIKU EKSPLOATACIJE 
ŠUMA, MEHANICKE I KEMIJSKE PRERA
DE DRVA, TE TRGOVINE DRVOM I FI-

NALNIM PROIZVODIMA. 

S A Y LE R, U.: Fortschritte in der 
Automatisierung in der Mčbellack• 
ier technik (Napredak u automatiza
ciji lakJr anja namještaja). Iodu
str·ie-Lackier-Betrieb 43 (1975), 10, 
347-351. 

Stupanj automatizacije lakiranja 
namještaja određuju mnogi f~kto
ri. Osnovni cilj je izrada uređaJa za 
lakiranje, izrada uređaja koji će 
omogućiti što ekonomičnije lakira• 
nje. Ovi uređaji moraju biti fleksi• 
bilni kako bi zadovoljJli zahtjeve 
tri,išta namještaja, ako se traži ne
ki novi tip površine ili nova vrsta 
Jaka. Uređaji za nanošenje koji nam 
danas stoje na raspolaganju najče
šće zadovoljavaju ove zahtjeve. Ure
đaji za otvrđivanje sve se više pri· 
Jagođavaju ovom ,trendu. Na pri
mjerima uspjelih li-nija za lakiranje 
razaznaje se: optimalni rezultati po
stižu se u vijek onda kada je kod iz. 
rade uređaja bila tijesna suradnja 
između tvornice namještaja, proiz
vođača uređaja i proizvođača lako
va. 

GA N S, A.: Zur Prax.is 'Cles elek'tro
statischen Lackierens (Praksa elek
trostatskog lakiranja). Industrie• 
Lackier-Betrieb 43 (1975), 10, 353-
357. 

Dan je pregled cjelokupne materi· 
je elektrostMskog lakiranja s osnov• 
-nim značajkama: racionalan tok 
procesa, optimalno iskorišćen je ma
terijala i visoka točnost obrade. 

B. Ljuljka 

ćASOPIS »D R V N A I N D U S T R I J A« 
NAMIJENJEN JE U PRVOM REDU ORGA
NIZACIJAMA UDRU2ENOG RADA ŠUMAR
STVA I INDUSTRIJE ZA PRERADU DRVA 
JER IH INFORMIRA O NAJNOVIJIM I NAJ
SUVREMENIJIM DOSTIGNUĆIMA U PRO-
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ZATO SURAĐUJTE U ćASOPISU » DRVNA 
I N D U STR I JA «, BUĐlff NJEGOV ĆITALAC 

I PRETPLATNIK. 

IZVODNJI. 



Nomenklatura raznih pojmova, alata, strojeva i uređaja 
U drvnoj industriji - doda tak (nastavak i'l br. 11-12/1975) 

RedniH k k. broj rvats o-srps 1 Engleski 

33. w:eđaj (naprava) knife setlling device 
za podešavanje noža 

34. m·eđaj (naprava) za withdrawing device 
izvlačenje 

35. zupčanik, kotač za chain whee) 
lanac, lančanik 

36. iverač za sječku chip flaker 

37. mlin za ivere chipping-mill 

38. ,uređaj za ,pražnjenje silo discharge device 
,silosa 

39. konstrukcija (gradnja) installation of the 

40. 

41. 

42. 

43. 

44. 

45. 

46. 

47. 

48. 

49. 

50. 

51. 

52. 

53. 

54. 

~s. 

56. 

57. 

58. 

59. 

60. 

61. 

stroja machine 

pneumatsko preuzi
manje iverja 

podaci o učinku 

ušće stroja, ulaz u 
stroj 

ravni rez, pravni 
rez 

kosi rez 

prilog, priključenje 

iverač s noževima na 
osovini 

težina 

na llresna težina 

grubo sortiranje 
(prosijavanje) 

filno sortiranje 
(prosijavanje) 

uređaj za pUllljenje 

glavni pogonski 
motor 

uređai za transporti
ranje trupaca 
uređaj za centriranje 
uređaj za ljušitenje 

uređaj za namatanje 
furnira 
Tray-deck sistem 
za komadni furnir 
(krpe furnira) 
pneumatske škare 

škare za krpe 
(komade) fu mira 

w:eđaj za sortiranje 
i odlaganje furnira 
okom i ti ( vertikalni) 
fumirski nož 

pneumatic chip dis
charge 

performaince data 

feed side of i he 
maohino 

straigh t cu t 

sloping cut 

enclosure 

cylinder chipping 
machine 

weight 

bulk weight 

coa rse-meshed sifting 

f\ine-meshed sifting 

feeding system 

mai!n drive motor 

log conveying system 

centring device 
peling plan t 

veneer reeling device 

Tray-deck system for 
round-ups 

air-operated clipper 

clipper for round-ups 

veneer sorting and 
stooking device 
vertical slioer 

Francuski 

jauge d' ajustage 
de couteau 

dispositif d'extra
ction 

pignon 

defibreuse <le copeaux 

broyeur a croix 
percutrice 

installation 
d'extraction du silo 

implantation de 
mach.i,ne 

evaouation pnewna
tique des copeaux 

indications de capacite 

entree de Ja machine 

coupe droite 

coupe mclinee 

annexe 

defibreuse a arbre 
porte-couteaux 

poids 

poids de charge 

separation grosse 

separation fine 

systeme d'alimentation 

moteur d'entrainement 

transporteur a grumes 

dispositif de centrage 
installation de 
deroulage 
dispositif automatique 
de bobinage 
Tray-<:011voyeur auto
mat·ique 

ma:;&icot a commande 
pneumatique 
massicot pow- les 
arrondi-s 
dispositif de triage 
et d'empilage 
trancheuse verticale 

Njemački 

Messereins tellehre 

Aus1iiehvorrichtung 

Kettenrad 

Hackschnitzel
Zerspaner 

Span-Miihle 

Silo-Austragevorrichtung 

Maschinenbau 

pneumatische Spaneentnahme 

Leistungsangaben 

Maschineneingang 

Geradschnitt 

Schragschni tt 

Anlage 

Messerwellenspaner 

Gewicbt 

Schi.ittgewicht 

Grobsortierung 

Fei:ngutsortierung 

Beschiokungsanlage 

Hauptant.riebsmotor 

Stammtransportanlage 

Zentriervol'richtung 
Schala.nlage 

Furnier-Aufwickel
vorrichtung 
Anschaler-Tray-Deck• 
System 

Luftdruok-Schere 

Aoschalerschere 

Furnier-Sortier-und 
Ablegevorichtung 

sen.krechte Furnier
Messermachine 
(nastavit će se) 
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P.RILOG KEMIJSKOG 

„CHROMOS KATRAN 
OOUR „CHROMOS" PROIZVODNJA 

Površinska obrada građevne stolarije 

Ovaj kratki prikaz o površinskoj obradi građevne s/o/arije saželi je dio predavanja 
stručnjaka Kemijskog komina/a održanog na savjetovanju o površinskoj obradi građevne s/o-
Zarije i ugrađenog namještaja. O tom savjetovanju u prošlom broju ovog časopisa bio je 
poseban napis. 

Asortiman lakova i lak boja Kemijskog kombinata namijenjen za površinsku obradu 
građevne stolarije širok je i raznovrstan. Lakovi i lakboje kao i prateći proizvodi pri /ago• 
đeni su i razvrstani prema određenim namjenama, što će ovim prikazom biti obuhvaćeno. 

OBRADA PARKETA 

Danas je poznato da se parketi lakiraju 
raznov,rsnim lakovima, koji se, osim po iz• 
gledu obrađenih površina, značajno razliku• 
ju i po fizikalno-kemijskim karakteristika
ma. Prema kemij,skom sastavu, na tržištu se 
susrećemo s tri tipa laka; a lkidni, kiselootvr
đavajući i poliuretanski lakovi. Glavne raz
like u fiz,ikalnim karakteristikama su sli
jedeće: 

- Alkidni lakovi su jednokomponentni, jed
nostavni za nanošenje, relativno sporo su
še, slabe pokrivnosti, elastični, ali im -tvr
doća nije odlika. 

- Kiselootvrdnjavajući jednokomponentni 
Hi dvokomponentni lakovi relativno brzo 
suše, osrednje pokrivnosti, dobre tvrdoće, 
ali slabe elastičnosti i otpornosti na ha
banje. 

- Poliuretanski lakovi jedno ili dvokompo
nentni imaju sve karakteristike koje tre
ba imati dobar lak za parkete - dobru 
tvrdoću, elastičnost i otpornost na haba
nje, dobro ,se razlijevaju ,pokrivaju, na
nose i brzo suše. 

Kemijski kombinat proizvodi dvokornpo
nentni poliuretanski lak za parkete poznat 
pod imenom - CHR0M0DEN LAK ZA PAR
KETE. Proizvodi se u sjajnom, mat ili po
lurnat efektu. Za industrijsku primjenu pri
lagođena je varija'llta CHROMODENA ZA 
PARKETE koji se nanosi strojem za lijeva
nje, te sušenje u sušarama kod povišenih 
temperatura. Novost na području lakiranja 
parketa je transparentno obojenje parketa 
temeljnim bojama, kao podloga CHR0 M0-
DEN LAKU. Temeljne boje oboje parket 
tako da struktura drva ostaje vidljiva. Te• 

meljnih boja ima nekoliko osnovnih tonova, 
koje se međusobno mogu miješati radi po
stizavanja međutonova. 

OBRADA PROZORA 

Za površi.nsku obradu prozora (doprozor
nici, prozorska krila, grilje ili škure, te ro• 
lete) izdvajamo slijedeće proizvode: Alkid
ne lakboje, tj. pokrivni premazi i lazure kao 
transparentni premazi. Moguće će iznenaditi 
činjenica da smo izostavili bezbojne lakove. 
To nismo učinili bez razloga. Smatramo da 
je primjena bezbojnih lakova za •površinsku 
obradu prozora prošlost. Budućnost pripada 
lazurama. 

Od alkidnih lakboja, Kemijski kombinat 
preporuča slijedeći asortiman: CHROM0-
LUX, LUXAL i PLIVAN lak boje, te HIDRO
LIN lak boje koje se razreduju vodom. Za 
industrijsku primjenu preporuča se postu
pak CHROMOLUXJMA. 

I. Postupak obrade prozora za suhu ugrad
nju 

- Impregnacija »Fungisa'!l«, nanošenje u
makanjem, polijevanjem ili štrcanjem. 
Sušenje iznosi 45- 50 minuta na tempe
raturi do 601 C. 

- Chromolux temelj. Nanos u dva sloja u
makanjem ili polijevanjem. Svaki sloj 
treba sušiti 55-60 min, na temperaturi 
do 601 C. 

- Kitanje lopaticom samo rupa, raspuklina 
i sastavnih mjesta. 

- Brušenje kita i ostalih površina. 

- Chromolux lak boja sjajna ili polurnat. 
Nanošenje štrca-njem. Sušenje 60- 70 min, 
nu temperaturi do 80l C. 



KOMBINATA 

KUTRILIN" 
BOJA I LAKOVA 

2. Poslupak obrade prozora za mokru 
ugradnju 

Ovaj postupak predviđa sve faze rada kao 
prethodni, osim završnog premaza koji se 
vrši poslije ugradnje prozora u zgradi. U 
tom slučaju kao završni premaz može po
služiti, osim Chromoluxa, još Luxal ili Pli
van. 

3. Obrada prozora XYLADECOROM 

Xyladecor je !azura kojom se drvo za
štiti fungicidno-insekticidno, vodoodbojno, 
protiv ultravioletnih zraka, a površina se o
boji jednom od deset osnovnih tonova trans
parent'l'lih boja. XYLADECOR je danas je
dina lazura u svijetu koja zadovoljava pro
pise po DIN-u br. 68.800, tj. da je dovoljno 
fungicidno-insekticidna i da ,se može primi
jeniti u visokogradnji. Xyladecor se nanosi 
samo na neobrađeno drvo. Ako se na drvu 
nalazi već neki premaz, potrebno ga je od
straniti. Prozori i svi drugi elementi izloženi 
atmosferskim utjecajima moraju se prema
zati s tri sloja Xyladecora. Postoji i bezboj
ni Xyladecor, ali se taj može primijeniti sa
mo kao prvi, a nikada kao zadnji sloj niti 
sam bez pigmentiranog sloja. U slučaju da 
se primijenj sam ili kao zadnji premaz, doći 
će do pojave sivila i promjene boje drva usli
jed utjecaja atmosferilija. Xyladecor se mo
že nanositi ručnim premazivanjem, umaka
njem, te specijalnim strojem za nanašanje 
!azura. Kod primjene Xyladecora, za posti
zavanje kvalitetne površinske obrade, naj
važnije je pridržavati se slijedećih upozo
renja: 

a) Prije upotrebe Xy!adecor se u ambalazi 
mora dobro izmiješati, budući su pigmen
ti ,specifično teži, pa dolazi do taloženja 
na dno posude. 

b) Poslije svakog nanošenja (sloja) potreb
no je skidati višak pigmenata s površine. 
To skidanje se vrši brisanjem ocijeđe
nom krpom, spužvom ili kistom u smjeru 
godova. Ljeti se to radi nakon 2-5 mi
nuta, a inače nakon 10-20 minuta. 

Svaki sloj Xyladecora treba sušiti na zra-
ku 24 sata. Za industrijsku primjenu proiz-

vodimo specijalni Xyladecor koji suši za 2 
sata na temperaturi do 600 C. 

Ne preporučamo prozor obrađen Xylade• 
corom lakirati bezbojnim lakom radi toga 
što lak nakon 1-2 godine •popuca pa •tada 
nije moguće obnavljati takve površine Xy
ladecorom. Drvo obrađeno Xyladecorom traj
no je zaštićeno fungicidno-insekticidno. Ob
navljanje jemiim premazom preporuča se 
svake 2-3 godine radi estetskog osvježava
nja površine. 

OBRADA VRATA 

Postupak površinske obrade vrata ovisi 
o vrsti podloge i namjeni. 

1. Vanjska vrata od šperploče i fumiranih 
ploča 

Za industr,ijski postupak preporučamo 
nekoliko varijanti: 

I va r ijanta 

-Chromol ux postupak 

- Impregnacija »Fungisan«. Sušenje 45-50 
min/6Ol C 

- Kitanje •strojno ili ručno. Sušenje 1-2 
sata/6O1 C 

- Chromolux temelj. Sušooje 55-60 mini 
160> C 

- Brušenje strojno 

- Chromolux lak boja. Sušenje 60-70 
min/8O1 C 

II varijanta 

- U V D k i t i C h r o m o I u x I ak 
boj a 

- Kitanje UVD kitom. Nanos strojni. Suše
nje 30 sekundi pod visokotlačnim UV 
lampama 

- Brušenje strojno 

- Chrornolux ili kise!ootvrđavajuća lak 
boja 

I I I v a r) j a n •t a 

- Vodorazredivi Hidrolin 
pos t upak 

- Hidrolin impregnacija, sušenje 60 min na 
40-601 C 

- Hidrolin kit. Strojno nanašanje, a suše
nje 60 min/40-6O1 C 

- Hidrolin temelj. Nanos lijevanjem, a su
šenje 60 min/40-600 C 

- Brušenje 

- Hidrolin lak boja. Nanos lijevanjem. Su-
šenje 60-80 min/4O- 600 C 
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2. Vanjska vrata oJ lesonit ploča 

Preporučamo slijedeći postupak: 

- Jedan ili dva sloja Chromolux temelja 

- Brušenje 

- Jedan sloj Chromolux lak boje 
Sušenje temelja i završne lak-boje 55--60 
min/603 C 

3. Sobna vrata od ploča vlaknatica 

Za sobna vrata preporučamo tzv. CHRO
MAL POSTUPAK. To je nanos specijalne 
nitrolak boje »mokro na mokro« .. Ovaj po
stupak se sastoji u tome da istovremeno curi 
iz prve glave stroja za lijevanje Chromal te
melj, a iz druge glave Chromal lak. Kroz 
obje zavjese prolazi ploča lesonitia. Sušenje 
45 min/65° C, i time je površinska obrada 
završena. 

OBRADA ZIDNIH I STROPNIH 
DRVENIH POVRSINA 

Za ove površrne mogu se primijeniti sli· 
jedeći premazi: 

- Lazure (Xyladecori) 

- Bezbojni lakovi 

- Vatrozaštitni lakov,i i lakboje 

Najkvalitetnija obrada postiže -se korobi• 
nacijom lazure i laka. Za tu svrhu prepo
ručamo slijedeći postupak: 
- Xyladecor u boji - jedan sloj 

- Chromolux bezbojni mat ili polumat u 
dva sloja. Prvi osušeni sloj Chromoluxa 
treba lagano brusiti, zatim nanijeti drugi 
sloj malo više razrijeđenog bezbojnog 
Chromoluxa. 

Ovim postupkom površine drva su trans
parenlno obojene, glatke, mat iLi polumat i 
vrlo lako se čiste. Jeiovo drvo prije obrade 
Xyladecorom namazati u jednom sloju bez
bojnim Xyladecorom radi postizanja jedno
ličnijeg obojenja. Ako se želi ,sjajni efeka,t, 
tada se preporuča UNI lak bezbojni u 2- 3 
sloja. 

ZAšTITA NOVE KROVNE KONSTRUKCIJE 

Za zaštitu krovnih konstrukcija (greda, 
gredica, letava) preporučamo slijedeće im
pregnacije: 

- FUNGISAN IMPREGNACIJA, kojom se 
postiže fun9icidna zaštita ili 

- XYLAMON IM PREGNACIJA, kojom se 
postiže fungicidno insekticidna zaštita 

Ove se impregnacije mogu nanositi uma
kanjem ili premazivanjem u jednom sloju. 

ZASTITA STARE KROVNE KONSTRUK
CIJE 

Ako treba za§tititi drvo koje je već na
padnuto mikroorganizmima i insektima, ta
da preporučamo XYLAMON COMBI. Daske 
i letve debljine do 25 mm dovolj,no je pre
mazati sa svih strana XYLAMON COMBI
JEM. Grede i gredice treba, osim premaziva
·nja sa svih strana, zaštititi i dubinski tako 
da se izbušc rupe (/) 8- 10 mm na svakih 
70-80 cm udaljenosti. U te rupe se injek
tiranjem ubrizgava Xylamon combi. Ovim 
postupkom je zaustavljen dalji život insek
tima i mikroorganizmima, a drvo je ujedno 
zaštićeno od budućih napadaja. 

ZASTITA DRVA OD TERMITA 

Zaštita drva protiv termita vrši se impre
gnacijom XYLAMON TR SPECIJAL. Im
pregnacija se vrši umakanjem ili premazi
vanjem. 

ZAšTCTA DRVA PROTIV UTJECAJA VATRE 

Vatrozašti•tni premazi izrađeni su na bazi 
specijalnih disperzija s•ntetskih polimera 
koji, pri dodiru ·s plamenom, razvijaju gustu 
i čvrstu mikroporoznu pjenu. Ovi zaštitni 
premazi primjenjuju se samo za unutarnje 
radove. Naneseni na površinu u određenim 
količinama zaštićuju drvo od d irektnog utje
caja vatre kroz v,rijeme od 35--45 minuta. 
Ovi premazi su vodorazredivi, a nanose se 
premazivanjem i štrcanjem. Postoje: 

- PIROMORS - bezbojni lak za drvo 

- PIROSTOP - lakboja za drvo 

Piromors se nanosi u količini minimalno 
300 glm2, a PT.ROSTOP D u količini od 700 
g/m2. 

ZA SVE DETALJNIJE INFORMACIJE 

OBRATITE SE NA NAšU SLUZBU PRI-

MJENE. M. R. 

--ot--
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Kombinat 
" 
Belišće" 

RENOMIRANI PROIZVOĐAČ DRVNIH PALETA 

U našoj privredi i transportu nema ni do da
das organizirane i masovne primjene paletizacije. 
Naročito zaostajemo u međusobnoj razmjeni pa
leta u odnosu na druge, pa i susjedne zemlje. 

Prema ocjeni. u Jugoslaviji ima u transportnoj 
manipulaciji dko milijun i ,po paleta, od kojih 
samo jedna četvrtina standardnih. 

Nestandardne palete ne mogu se zajednički 
rabiti i razmjenjivati, što je suprotno suštini pa
letnog sistema u domaćem i međunarodnom pro
metu. Raznovrsne nestandardne palete uzro'k su 
sporom razvijanju tehnološkog procesa paletnog 
lanca. Tu činjenicu potvrđuje podatak da se svega 
oko jedan posto od ukupne količine roba trans
portira na paletama. 

Prema ocjeni, u našoj se zemlji godišnje pro
izvede cca 200 - 300.000 komada paleta, pri čemu 
je angažirano nekoliko •proizvodnih pogona, među 
kojima vidno mjesto zauzima i Kombinat »Be
lišće« ~ Belišće. 

Velika tradicija, stručna radna snaga, moder
na s trojna oprema i izvori vlastitih sirovina 
otvorili su siguran put specijalizaciji u proiz
vodnji paleta po JUS-u i narudžbi kupaca. 

Po želji naručioca, izrađuju se standardne i 
atestirane drvene palete, što omogućuje veliku 
primjenu u tuzemnom i inozemnom željezničkom 
i cestovnom trasportu. Prema zacrtanom proiz
vodnom programu, Belišće uglavnom proizvodi 
slijedeće vrste drvenih paleta: 

- ravna drvena paleta JUS DF 8.020 
- drvena ,paleta za burad, tipa VS-B 
- dvostrana kranska drvena paleta, tipa VS-B3 

- ravna drvena boks paleta, Lipa VS-9 
- kao i niz raznih paleta po zahtjevu i želji 

naručioca. 

Prednost je svakako upotreba standardnih pa
leta, koje nose oznaku JZP (Jugoslavenska zajed
nica za paletizaciju). Taj znak predstavlja ujedno 
i kvalitetu i upotrebljivost paleta. 

Standardne palete za razmjenu, kako nato
varene tako i prazne, prevoze se besplatno na 
prugama Jž i u međunarodnom transportu iz
među svih zemalja članica Evropskog paletnog 
pula, u koji su uk ljučene i Jugoslavenske željez
nice. 

Kombinat »Belišće« sudjeluje i na raznim iz
ložbama i međunarodnim sajmovima s ekspona
tima paleta, a po potrebi daje i svoje stručne sa
vjete proizvodnim i drugim poduzećima koja žele 
modernizirati uskladištenje i transport suvreme
nom paletizacijom. 

Treba očekivati da će vertikalno povezivanje 
i integracioni procesi, te novi odnosi između pro
izvodnje i transporta, utjecati na racionalizaciju 
transporta i manipulacije sirovinama i robom. 

Za vjerovati je da transportna poduzeća žele 
da se roba tra-nsportira na paletama, ali ,proiz
vodnja, izgleda, nije osposobljena da tu akciju 
prihvati. 

Suvremeni način uskladištenja i transporta 
roba važan je faktor nastojanja modernizacije 
i ekonomičnog poslovanja. Paletizacijom se ola'k
šava teški fizički rad i omogućuje veći obrt trans
porta od proizvođača do potrošača. 

Franjo štrok 

SVE VRSTE DRVENIH PALETA 

proizvodi 

KOMBINAT 

belišće 
BELIStE I 
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IFiliIEI 
HANOELS GM BH 

8 MONCH E N 2 
Erzglesserelstr . 24 

Telefon: 527 011 , 527 012 - Telex: 05-24306 - Telegram: FINEX Mi.inchen 2 

INŽENJERING - TEHNICKA KOOPERACIJA - ZASTUPSTVA - UVOZ - IZVOZ -
MONTIRANJE I SERVISIRANJE STROJEVA I OPREME 

JRION & DENZ GMBH 
PRO I Z V O DI : 

- pods tolne fonnatne pile 
- automatske linije za krojenje ploča 

- poprečne kružne pile za masiv 

- automatske linije za krojenje masiva 

Automatska skupina s dvije podstolne formalne pile 
povezane transporterima namijenjena je za uzdužno 
i poprečno krojenje ploča. Radna,dužina do 6000 mm, 
standardna širina 2000 mm, visina reza do 65 mm. 
Agregati za piljenje s predrezačima, pomak hidra

ulički ili pneumatslci podesiv od 2 ... 60 m/miĐ. Toč

nost obrade ± 0,1 mm. Program krojenja upravljan 
je elektronički. 

Protočna kratkotaktna preša, tip DQ 

Automatska skupina za krojenje ploča 
VKA-E 

PROIZVODI : 

• četkarlce 

• strojeve za nanošenje močila temeljne 
boje 

• naljevač:ce laka 
e uređaje za oplemenjivanje ploča foli

jama 
• uređaje za oplemenjivanje profila fo 

lijama 
• hidraulične vlšeetažne preše od I do 6 

etaža 
• linije za furniranje s kratkota.ktnim 

prešama 

Protočne krntkotaktna preša namijenjena je za male i srednje pogone. Omogućuje kvalitetno oblaganje 
furnirima i folijama. Punjenje i pražnjenje programirano. Ugrađen je novi sistem transporta. 
Preša ostvaruje optimalnu raspodjelu pritiska. Standardna veličina 3200 x 1400 mm. Spec. pritis.?.Z pri 
50 0/o-tnom iskorišćenju etaže iznosi 8 kp/cm2 • Vrijeme otvaranja i zatvaranja etaže iznosi S sec. Pomak 
transportne trake 30 m/rnin. 



Automat za obostrano rino brušenje t ip DBV 2 o/u 

PROIZVODI: 

• poluautomatske I automatske protočne 
tračne bušilice za fino brušenje drva, 
laka i folija 
Radne širine: 1100-1350-2300-2550-
2800-3050-3300 mm 

• Brzine radnih pomaka 6 .. . 30 m/mln 
• Brza izmjena brusoJh traka 
• Bno podešavanje strojeva 
• Standardna i elektronička pritisna ela• 

stična greda 
• Brušenje s dvije i više traka 
• Maksimalno iskorištenje brusnih traka 

Automat omogućuje grubo i fino brnšenje ploča s obje strane u jednom prolazu kroz stroj. Na stroju 
su ugrađena po dva donja i gornja brusna agregata. Specijalnim Jameliranim podtrakama omogućena je 
tehnika križnog brušenja. Pritisine elastične papuče 1Uprav!jane su elektronički. Radna širina 2300 mm, 
a na zahtjev 1350, 2550 i 2800 mm. Brzina brusne trake iznos-i 25 m/sec, a pomak obradaka je podesiv 

od 6 ... 30 m/min. 

SYSTEM 
HOMBURG 

Automat :ia potpunu obradu rubova KOMBIMAT 

PROIZVOD I : 

• jednostrane i dvostra
ne strojeve za oblaga
nje rubova (Kanten
anleimmaschlne) 

• automate za potpunu 
obradu rubova KOM
BIMAT 

• korpusne preše 

• uređaje za nanošenje 
ljepila kod montažnih 
radova (FIX-Leimere) 

Na stroju KOMBIMAT omogućena je automatska obrada i podešavanje stroja. Radne operaclje: forma
liziranje ploča piljenjem ili glodanjem, glodanje utora ili poluutora, lijepljenje rubnih letvica, furnira 
i folija, obrada oblijepljenih rubova, brušenje i poliranje rubova i bridova. 

Tehnički podaci: 
maksimalna debljina obratka 60 mm, min. širma kod dvostrane obrade 210 mm, kod jednostrane 95 mm. 
Debljina rubnog matedjala od 0,2 ... 30 mm. Brzina pomaka od 7 ... 45 m/min. 

lFllINIEI 
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Telefon: 527 01 1, 527 012 • Te '.ex: 05-24306 • Telegram : FINEX Munchen 2 

INŽENJERING - TEHNIČKA KOOPERACIJA - ZASTUPSTVA - UVOZ - IZVOZ -
MONTIRANJE I SERVISIRANJE STROJEVA I OPREME 

1fil!!!ti!§t 
PROIZVODI: 

• fonnatne kružne pile 

• automatske dvostrane profilere (Alles
konner-e) 

• automatske pollme strojeve 
(Schwabbelmaschine) 

NOVO! 

Automatski dvostrani profller tip AM 65 

Za s uvremene potrebe u finalnoj obradi naš višenamjenski automat AM-65 ima v-išestruke prednosti 
prema dosadašnjoj obradi na .pojedinačnim strojevima. Njegovom primjenom postižemo slijedeće: 

- istovremeno izvođenje više različitih operacija - manja potreba radnog prostora j radne snage 
- manje vremena za posluživanje, transport i odlaganje - visoka točnost obrade 
- smanjenje ciklusa proizvodnje i troškova izrade - bolja zaš tita ·radniika na radu 
U daljnjoj racionalizaciji procesa proizvodnje kod velikih serija mogu se dva i više strojeva povezati našim 
veznim transporterima. 
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Posjetite nas na PROLJETNOM MEĐUNARO□ :mM 

ZAGREBAČ'.(OM VELESAJMU 

Paviljon SLOVENIJALES 

HIDRAULJCNA ROTIRAJUCA 
PREŠA 

Služi za lijepljenje uskih ko
mada drva u veće ploče. Više 
tipova preša daje mogućnost 
lijepljenja ploča različitih ve
l ičina. Hidraulični sistem omo
gućuje brzo i efektno posluži
vanje. 
Jednostavna konstrukcija ne 
zahtijeva posebno održavanje, 
a radniku garantira potpunu 
sigurnost za vrijeme rada. 

STROJ ZA OBLIKOVANJE 
SJEDALA 

Namijenjen je za izradu udub
ljenja sjedala masivnih stolica. 
Svojom funkcionalnošću i rad
nim kapacitetom, stroj je pred
viđen prije svega za serijsku 
obradu sjedala masivnih sto
lica. 
Dugogodišnja iskustva, primje1 
na najsuvremenijih tehnološkill 
dostignuća, kvalitetna izrada I 
potpuna sigurnost kod rada sa 
strojem garantiraju postizanje 
visoke kvalitete rada sa stro
jem. 

PROIZVODNI PROGRAM 

Visokoturažne stolne i nadstolne 
glodalice 
Formatne kružne pile 
Brusni strojevi 
Dvostrane oscilirajuće bušilice 
Strojevi za izradu ovalnih čepova 
Hidraulične rotirajuće preše raz
ličitih veličina 
Strojevi za oblikovanje sjedala 
masivnih stolica 
Kombinirani stolarski strojevi 
Aparati za zaštitu i pomak 
Zaštitni uređaji za sve vrste 
kružnih pila 
Sušionice za drvo 
Kondenzacijske sušionice 
Stijene i kabine za lakiranje 
Uređaji za dovođenje svježeg 
ugrijanog zraka 



VANJSKA I UNUTRAŠNJA 

TRGOVINA PROIZVODIMA 

ŠUMARSTVA I INDUSTRI

JE PRERADE DRVA 

UVOZ DRVA I DRVNIH 

PROIZVODA, TE OPREME I 

POMOĆNIH MATERIJALA 

ZA ŠUMARSTVO I INDU

STRIJU PRERADE DRVA 

•EXPORTDRVO• 

poduzeće za vanjsku i unutrašnju trgovinu drva I drvnih proizvoda, 
te lučko-skladišni transport I špediciju bez supsidijarne 
i solidarne odgovornosti OOUR-a 

41001 Zagreb, Marulićev trg 18; p. p. 1009; Tel. 444-011 ; 
Telegram: Exportdrvo Zagreb: Telex: 21-307, 21-591 

Osnovne organizacije udruženog rada: 

OOUR - Vanjska trgovina - 41000 Zagreb, Marulićev trg 18, 
pp 1008, tel. 444-011. telegram: Exportdrvo-Zagreb, telex: 21-307. 
21-591 

OOUR - Tuzemna trgovina - 41001 Zagreb, ul. B. Adžije 11, 
pp 142, tel. 415-622, telegr. Exportdrvo-Zagreb, telex 21-307 

OOUR - nSolidarnost« - 51000 Rijeka, Sarajevska 11, pp 142, 
tel. 22-129, 22-917. telegr. Solidarnost-Rijeka 

OOUR - Lučko skladišni t,ansport i špedicija - 51000 Rijeka. 
Delta 11, pp 378, tel. 22-667, 31-611, telegr. Exportdrvo-Rijeka, 
telex 24-139 

EXI! D B;EB RVIJ 

EXPORTDRVO 

U INOZEMSTVU: 

Vlastite firme: 

EUROPEAN WOOD PRODUCTS, Ine. 35-03 th Street long lsland 
City - N e w Y o r k 11106 - SAD 

OMNICO G.m.b.H., 83 Lan d s h u t / B, Watzmannstr. 65 (SRNJ) 
OMNICO ITALIANA, Mi I a no, Via Unione 2 (Italija) 

EXHOL N. V., A m ste r dam, Z Oranje Nassaullan 65 
(Holandija) 

HOLZIMEX G.m.b.H., 6 F ran k f u rt / Ma i n, Westendstr. 
80-90 (SRNJ) 

MJeiovlta poduzeća: 

WALIMEX S. A. Meubles en Gros - 1096 C u 11 y - Rue 
Davel 37 (švicarska) 

Ekskluzivna zastupništva: 

COFYMEX - Pa r i s 36. Boul. de Picpus 75012 
(Francuska) 

,oslovne Jedinice: 

Representative of EXPORTDRVO. 89a the Broadway Wimbledon, 
L on do n, S. W. 19-IOE (Engleska) 
EXPORTDRVO - predstavništvo za Skandinaviju, 10325 Sto c k
h o Im 16, POB 16298 (švedska) 
FXPORTDRVO - M o s k v a - Mosflljmovskaja 42 (SSSR) 


