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Harwbion

KEMIJSKA INDUSTRIJA ZAGREB — Viaska 67, tel. (041) 419-222

ELTRA 2000

RJEDIVACU K;

BOJENJE GRADEVNE STOLARIJE POLIKOLOROM
D i KARBOLINOM

(Karbolin A Sistem)
sati/m2 kg/m2

Cisc¢enje od Zbuke i pradine 0,90 —
Natapanje impregnacijom

POLIGRUND % 0,127 0,085
Miniziranje okova 0,016 0,020
Brudenje i pretkitanje 0,090 -
Bojenje Polikolorom D prvi put 0,066 0,130
Bru$enje i natkitavanje 0,066 —
Bojenje Polikolorom D drugi put 0,062 0,120
Fino brusenje 0,049 —_
Emajliranje Karbolin — emajlom 0,246 0,130
Skidanje i namje§tanje prozora,

vrata i sl 0,35 —

0,47

»B« SISTEM (KARBOLIN —
KARBOLIN LAK)

Sistem »B« sastoji se od ovih radnih faza:
— priprema podloge
— bojenje KARBOLIN KV-temeljnom bojom

— lakiranje KARBOLIN emajllakom EXTRA, odno-
sno KARBONOM ULTRA 2000.

Priprema podloge

— Svu novu gradevnu stolariju, elemente od drva,
iverice, panel-ploce, $per-ploce, lanit i pozder-plote
savjetujemo obraditi prema opisu rada iz GN
532, 201;

a) Ciscenje,

b) grundiranje KARBOLIN impregnacijom event. PO-
EIGRUNDOM D,

c) kitanje,

d) brusenje,

— sve metalne dijelove koji ¢e se li¢iti, a nalaze se
u sastavu gradevnog elementa, preporu¢ujemo za-
§tititi antikorozivnim sredstvom ili olovnim mini-
jem;

Sistemi obrade gradevne stolarije

»A« SISTEM (POLIKOLOR D — KARBOLIN LAK)
(nastavak iz br. 11 — 12/1975)

LAKIRANJE KARBOLIN EMAJL LAKOM EXTRA ODNOSNO KARBOLINOM

— Zbog zapaljivosti KARBOLINA I RAZRJEDIVACA K, zabrajeno je upotrebljavati
ili samo u jednom sloju;

— Za vrijeme prekida rada ambalaZzu treba dobro zatvoriti, a alat oprati u RAZ-

— Zbog pojacane tiksotropije potrebno je nakon duZeg stajanja ponovno mije-
Sanje i kontrola viskoziteta;

— Zbog zapaljivosti KARBOLINA i RAZREDIVACA K, zabranjeno je upotrebljavati
otvoreni plamen u neposrednoj blizini, a u zatvorenim prostorijama treba
osigurati provjetravanje.

— stare Cvrste i zdrave nali¢e na stolariji od uljene
boje ili laka treba otistiti od prljavstine i ma-
snode, a tro§ne napucane premaze treba odstraniti
do zdrave podloge sredstvom za odstranjivanje
starih nali¢a ili paljenjem, te iskitati!

— Vlaga u drvu ne smije biti veéa od 15%o.

Bojenje KARBON KV-temeljnom bojom

Prije upotrebe boju treba dobro promijesati. Na pri-
premljenu povr§inu boja se nanosi ¢etkom ili kom-
presorskim pi$toljem, a boja za prvi nali¢ prepo-
ruéuje se razrijediti RAZRJEPIVACEM K ili ter-
pentinom.

Napon suenja prvog sloja povr§ine ponovo oli¢iti
nerazrijedenom bojom.

Optimalna temperatura licenja jest 150 C — 300C. Za
vrijeme prekida rada ambalaZzu treba dobro zatvo-
riti, a alat oprati u RAZRJEPIVACU K.

Zbog zapaljivosti KARBOLINA KV-temeljne boje i
RAZRJEPIVACA 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
(prvi tanak, a drugi nesto deblji) ili samo u jednom
sloju;

— optimalna temperatura lienja 150C — 300C;

— za vrijeme prekida rada ambalazu treba dobro
zatvoriti, a alat oprati u RAZRJEPIVACU K;

— zbog pojaCane tiskotropije potrebno je nakon du-
ifeg stajanja ponovno mije$anja i kontrola visko-
ziteta;

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

(Nastavak u slijede¢em broju)



cNad uovdnik

[spitivanje
(testiranje)
kvalitete
uvjet
daljnjeg
razvoja
nase
industrije
pokudstva

Pise:

BERNARD HRUSKA,
diplomirani inZenjer
samostalni savjetnik
u strué¢noj sluzbi
Privredne komore
Hrvatske

U projekeiji razvoja drvne industrije do 1985. g. na podrudju
Hrvatske, zacrtana je logi¢na politika brZeg razvijanja proizvodnje
pokuéstva (godi$nja stopa rasta 9,7), uz gotovo stagnirajucu pilansku
proizvodnju (stopa rasta 1,1) u skladu sa sirovinskom osnovom, te
primjereni potreban rast polufinalnih proizvoda (stopa rasta furnira
6,4 i ploc¢a 114).

Ve¢ u proteklom periodu proizvodnja pokuéstva u Hrvatskoj, u
tridesetak $to novo izgradenih modernih §to rekonstruiranih tvornica,
dostigla je nivo koji premaduje potrebe domaceg trZista, s obzirom na
slican rast ove proizvodnje i u drugim krajevima zemlje.

Uzmemo li u obzir ¢injenicu da izgradeni kapaciteti rade uglavnom
u jednoj smjeni (tek uz potreban prosireni rad u otklanjanju uskih grla),
potrebno ih je radi racionalizacije privredivanja pokrenuti u drugu
smjenu. U sprovodenju navedene politike razvoja, u praveu povecanja
udjela finalne proizvodnje, doéi ¢e u slijedeéem periodu do daljnje
izgradnje novih i modernizacije postojeéih proizvodnih kapaciteta, §to
nuzno namece potrebu pro$irenja plasmana na sada$njim i osvajanje
novih trzista.

Na tom putu, narocito u izvozu, susreéemo se s jakom konkuren-
cijom razvijenih zemalja. Zato u daljem nastupu na ta trzita moramo
biti sposobni da proizvodimo robe istih ili boljih kvaliteta izrade i
oblikovane prema zahtjevima potro$ada na tim trzi$tima. Za sigurniji
nastup potrebno je vrditi stalno ispitivanje (atestiranje) kvalitete pro-
izvoda po metodama kako se to vr§i u suvremenom svijetu.

Isporukom atestiranih proizvoda izbje¢i ¢emo razmjerno visoki udio
proizvoda s gre$kama (sada$nji udio kod stolica u izvozu dosize i do
25%), koje umanjuju efikasnost poslova i $tete nasem ugledu na
trziStu. Osim toga, modi ¢e se postiéi i nesto vide cijene za atestirane
proizvode zbog sigurnosti kupaca.

Ne smijemo zapostaviti ¢injeni¢nu pojavu tzv. vezanih poslova u
svjetskoj ekonomiji. Nase ¢lanstvo u Evropskoj uniji za namjestaj treba
iskoristiti za uklju¢ivanje u dugoroénu suradnju s ostalim ¢&lanicama
Unije i za ulaz u podjelu rada i dugoroéni program razvoja. Jedan od
vrlo vaznih elemenata u tim poslovima treba da budu ispitani (atesti-
rani) proizvodi.

Poticaj za osnivanje laboratorija za ispitivanje (atestiranje) kvali-
tete pokudstva do3ao je od predstavnika nafe najjace prometne kuce
»Exportdrvo« u SR Njematkoj. Izmedu ostalog, svrha toga je rjesava-
nje problema konkurencije na zapadnim trZitima, povecanje efikasno-
sti putem smanjenja udjela proizvoda s gretkom i podizanje ugleda nase
proizvodnje u svijetu. U suradnji sa Sindikatom i Privrednom Komo-
rom Hrvatske, Institut za drvo prihvatio je rje$avanje ovog vrlo vaznog
zadatka i svojim sredstvima nabavio suvremene uredaje za ispitivanje.
Ispitivat ce se svojstva pokuéstva, kao §to su &vrstoda, stabilnost, traj-
nost, nosivost, otpornost povrsina, kvaliteta upotrijebljenih materijala,
to¢nost obrade, funkcionalnost i oblik.

Ovaj vaZzan posao, kojim Institut doprinosi unapredivanju indu-
strije pokudstva i njegovu plasmanu, obavljat ¢e znanstveni i struéni
kadrovi, po u svijetu priznatim metodama. Jugoslavenski zavod za
standardizaciju treba da definira uvjete kvalitete za pokuéstvo i nadin
ispitivanja, kao i sva pitanja s tim povezana.

Proizvoda¢ima se pruza moguénost da, poev od modela i prototipa
pa kroz cijeli proizvodni proces, ispituju svojstva svojih proizvoda i kva-
litetnim, ispitanim proizvodima smanjuju rizik u poslovanju i postizu
sigurniji i ve¢i dohodak, te ugled na trzistu.

Plasiranjem ispitanih proizvoda na trzitu bit ée zastiden u cjelosti

i interes potro3aca ovih proizvoda i time udinjen doprinos stabilnosti
trzista.
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PROIZVODNI PROGRAM

Automat. traina pila

Automat. tra&na pila ‘
trup&ara TA-1400

Tradna pila i R e
trupéara PAT-1100 8 : 5 o

Rastruzna tratna
pila

RP-1500
Univerzalna rastruZna
tratna pila RP-1100

DVOSTRANI

Pilanska traéna pila P-9
Automat. jednolisni

Automatska oStrilica
pila

— uredaj za gater pile

— uredaj za §iroke
traéne pile

— uredaj za uske traine
pile

Automatska o¥trilica Sirokih
traénih pila OTP

cirkular AC-2
Klatna pila KP-4
Povlaéna pila PP-1 1
Precizna cirkularna A
pila PCP-450 o
Preéni cirkular PC 14 PROFIL E RI

m DEVET STANDARDNIH IZVEDBI

Razmetatica pila RU

— uredaj za gater pile

— uredaj za Siroke tratne
pile

m SPECIJALNE IZVEDBE ZA
PROIZVODNJU NAMJESTAJA

valjadica pila VP-26

— pribor za valjanje
i napinjanje pila
— stol za uredenje listova

m SPECIJALNE IZVEDBE ZA
PROIZVODNJU GRAD. STOLARIJE

pila

— Brusilica kosina BK H KOMBINIRANE IZVEDBE
— Aparat za

lemljenje AL-26 PREMA ZELJI NARUCIOCA

Automatska brusilica
nozeva ABN-4

Raznl strojevi za finalnu
obradu drva
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STJEPAN TKALEC, dipl ing. UDC 658.56:634.0.836.1

Institut za drvo u Zagrebu

Ispitivanje kvalitete namjestaja
potreba

proizvodaca

i potroSaca

SAZETAK

Industrijskoj proizvodnji namjestaja tek predstoji zadatak da razvije
i primjeni sve elemente standardizacije, tipizacije i specijalizacije. Primje-
nom standarda koji odreduju éimbenike kvalitete, postifemo poboljanje
kvalitete proizvoda i njenu ustaljenost.

Zadatak standarda kvalitete sastoji se u tome da opise ¢imbenike kva-
litete proizvodnje, a potroSadima svojih proizvoda pruZi garanciju i tako
zadrZi trajno povjerenje i perspektivnu moguénost plasmana. Ispitivanje
kvalitete namjestaja obavlja se u laboratorijima, specijalno opremljenim ure-
dajima i instrumentima za ispitivanje. Proizvod koji zadovoljava propise
0 kvaliteti biljei se znakom kvalitete koji potvrduje uskladenost sa stan-
dardom.

Primjenom rezultata ispitivanja namjestaja utjecat ée se na stalno po-
boljSanje kvalitete finalnih proizvoda, a posebno novih proizvoda u razvoju.
Visok nivo kvalitete jedan je od glavnih uvjeta, za poveéanje plasmana na
domacem i inozemnom trzistu.

KLIUCNE RIJECI: standardizacija kakvode namje$taja — znak kakvode —
ispitivanje kakvoce

FURNITURE QUALITY TESTING — A NEED OF PRODUCERS
AND CONSUMERS

Summary

Industrial furniture production will face the task to develop and apply
all elements of standardization, typification and specialization. Applying
standards determining quality factors, the products quality improvement and
its permanence has been achieved.

The purpose of quality standards is to determine quality factors and
testing methods to enable the producers to control production quality level
and to give guaranty for their products to the consumers and thus to retain
permanent trust and sale possibilities in future. Furniture quality testing
is performed in laboratories supplied with special testing equipment and
instruments. A quality mark shows that the product satisfies quality regu-
lations and corresponds to the standards.

A constant quality improvement of final and especially 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.



U poslovnim aktivnostima oko proizvodnje i
plasmana namjestaja susreéemo vrlo razlitite
pristupe u ocjeni kvalitete. Oni uglavnom ovise
o tome tko se bavi analizom problema, koja
svojstva proizvoda su uzeta kao predmet ispi-
tivanja i koje se metode ispitivanja primjenjuju.

Finalni proizvod industrije namjeStaja ima
specifiéna obiljeZja robe Siroke potrodnje, plas-
man koje naroéito ovisi o modi i ukusu na trZistu,
stoga mora biti dobro oblikovan, kvalitetno pro-
izveden i relativno jeftin. Pojam kvalitete ovdje
obuhvaéa: materijal za izradu, oblik, dimenzije,
konstrukciju, izvedbu, povriinsku obradu, Cvr-
stodu, trajnost itd. Vidljivo je da je pojam kva-
litete namjedtaja vrlo kompleksan, $to oteZava
kvalitativna mjerenja objektivnim i dobro po-
stavljenim metodama i kriterijima.

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

Ovakav pristup ispitivanju kvalitete polazi
samo s glediSta tehniéko-tehnolodkih svojstava
proizvoda, stoga su i rezultati ispitivanja pretezno
primjenjivani u okviru proizvodnje. S gledista
plasmana, ispravnije je polaziti u razmatranju
ocjene kvalitete od predodibi koje posjeduju ili
stvaraju potrolaéi namjestaja. Ong-na razlidite
nadine promatraju i ocjenujuju jedan te isti pro-
izvod. Polazeéi od vlastitih motiva i ocjena, stva-
raju logi¢ne pretpostavke o gradaciji kvalitetnih
svojstava pojedinih vrsta namje$taja u upotrebi.

Ustaljeni nivo kvalitete namjestaja postigli
su proizvodadi standardiziranjem i ispitivanjem
proizvoda. Istovremeno na trZitu potro$aéi dobi-
vaju informaciju o stupnju korisnosti i vrijed-
nosti koja je potvrdena znakom kvalitete.. U vise
zapadno-evropskih zemalja veé je niz godina usta-
ljena praksa ispitivanja namjestaja, cemu je svr-
ha provjera stupnja kvalitete i provjera garan-
cije koju daje proizvodaé za svoje proizvode.
Proizvodi potvrdeni znakom kvalitete stimuliraju
kvalitetnu proizvodnju, razvoj standarda i pozi-
tivan plasman.

OPCENITO O STANDARDIZACIJI
KVALITETE

Finalnoj drvnoindustrijskoj proizvodnji tek
predstoji zadatak da razvije i primijeni sve ele-
mente standardizacije, tipizacije i specijalizacije,
koji dovode do znatnih uSteda u proizvodnji i
do optimalne moguénosti podjele rada.

Za standard se moze reéi da predstavlja spo-
razum izmedu proizvoda¢a i potro3aa o odrede-
nim karakteristikama proizvoda kao mpr.: oblik,
dimenzije, sastav, kvaliteta, svojstva materijala,
metode ispitivanja, kriterij primjene ili prerade
isl

Primjenom standarda koji definiraju karak-
teristike kvalitete postizemo poboljSanje kvalitete
proizvoda i njezinu stabilnost. Zadatak standarda
kvalitete jest, prema tome, da opiSe Cimbenike
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kvalitete i metode ispitivanja, kako bi industrija
na osnovi ovih mogla posti¢i ustaljenu kvalitetu
svojih proizvoda i potvrdu garancije prema svo-
jim potro$acima.

S obzirom na tri stupnja postoje¢ih standarda
za kvalitetu proizvoda, postoje medunarodni stan-
dardi u funkciji preporuka koje olak3avaju ko-
ordinaciju i unifikaciju nacionalnih standarda,
te driavni i interni standardi, koji imaju nepo-
srednu primjenu u privrednim organizacijama.

Postoje misljenja da standard mora predstav-
ljati najbolju kvalitetu; takva shvacanja se pro-
tive pojmu optimalne kvalitete. Optimalna kva-
liteta proizvoda jest ona koja je zadovoljavajuce
visoka za odredenu namjenu proizvoda, a pro-
izvod ima ujedno dovoljno pristupaénu cijenu na
tr#i$tu. Drugim rije¢ima, proizvodno-tenoholdki
uvjeti koji odreduju troskove proizvodnje moraju
ogranititi cijenu proizvoda unutar raspona ci-
jena istih ili sli¢nih proizvoda na trzistu.

Standard u normalnom sluéaju mora defini-
rati samo neophodnu ili minimalnu kvalitetu,
kako bi omoguéio masovnost proizvoda i time
pojeftinio opskrbu potro$ata. Preniska kvaliteta
prouzrokuje $tetu privrednoj organizaciji i cije-
loj ekonomici zemlje, zbog upropa$tavanja repro-
materijala, nefunkcionalnosti i drugih nedosta-
taka upotrebljivosti proizvoda. Nadasve dovodi
do gubitaka zbog utroSenog vremena za izradu,
gubitaka energije, gubljenja ugleda kao proizvod-
ne organizacije i sl. S druge strane, previsoka
kvaliteta prouzrokuje nepotrebno visok utrosak
radne snage, skupog materijala, angaZiranje stro-
jeva i opreme, te za sobom povlaci visoku cijenu
i teskoée oko plasmana.

ZNAK KVALITETE

Kada se govori o pojmu optimalne kvalitete,
time se podrazumijeva ona najvida kvaliteta koja
jo§ ima povoljnu nisku prodajnu cijenu, odnosno
ona najniza kvaliteta koja jo§ potpuno zadovo-
ljava u svojoj funkciji i-trajnosti. Za takvom do-
voljnom, pristupaénom i garantiranom kvalitetom
tee standardna rjeSenja.

Industrijskoj proizvodnji u srednjim i veli-
kim serijama treba pripisati i prednost u prilog
dobroj kvaliteti, Proizvodnja u vedim serijama
povlaéi za sobom vrlo savjesnu pripremu rada,
savriene alate, naprave, mjerila, precizan rad i
pouzdaniju kontrolu, $to ide u prilog tome da
standardna kvaliteta ne bude podbacena.

Laboratorijsko ispitivanje kvalitete namjestaja
provodi se na osnovi metoda i uvjeta kvalitete
propisanih standardima. Ova se ispitivanja obav-
ljaju u opremljenim ispitnim stanicama i labo-
ratorijima koji su za tu djelatnost registrirani,
te raspolazu odgovarajuim stru¢nim kadrom.
Nakon laboratorijskog ispitivanja, izraduje se
zapisnik o ispitivanju, kojim se daju osnovni
podaci tko je i kada vr$io ispitivanje, nadalje
se mavode rezultati ispitivanja po uzorcima i za-
kljuéak o nivou kvalitete.



Kad finalni proizvod potpuno odgovara pro-
pisu o kvaliteti, odnosno onoj kvaliteti koja je
iznad standardizirane, $to je ustanovijeno na
osnovi ispitivanja, dodjeljuje mu se-znak kva-
litete. Znak ili marka kvalitete dolazi u ob-
liku kartice ili naljepnice s oznakom pripada-
juceg standarda, kratice ispitivada i eventualno
ocjene nivoa kvalitete. Svrha znaka kvalitete jest
slijedeca:

— priznanje proizvodaéu da je njegov proizvod
dostigao odreden stupanj kvalitete;

~— povedanje moguénosti plasmana na ratun po-
stignute kvalitete koja je potvrdena znakom
kvalitete;

-— moguénost usavrSavanja slicnih proizvoda i
komparacije s proizvodima koji imaju znak
kvalitete u svrhu opceg usavrSavanja cjelo-
kupne proizvodnje;

— stimulacija proizvodaca koji jo§ misu dostigli
trazeni stupanj kvalitete za svoj proizvod da
nastoje unaprijediti svoju proizvodnju;

— provodenje kontinuiranog ispitivanja proizvo-
da predstavlja za proizvodaca sistematsku kon-
trolu tekuée proizvodnje;

— zaStita kupca koji obi¢no nije u stanju da sam
provjeri kvalitetu proizvoda koji kupuje, pa
se u pogledu izbora povjerava garanciji koju
mu pruza znak kvalitete;

— na kraju, radi se o za$titi i jatanju normativa
i standarda na ra¢un stimulacije za razvoj kva-
litete, jer se time snaZno povecavaju izgledi za
proizvodnju i upotrebu proizvoda bolje izrade,
vece svrsishodnosti, trajnosti i ekonomicnosti.

U nekoliko zapadnoevropskih zemalja, u koji-
ma se veé niz godina ispituje kvaliteta namjesta-
ja, uobic¢ajena je praksa i davanje znaka kvalitete,
koji je prihvacen kao simbol jedinog ispravnog
kriterija ispitane kvalitete namjeStaja.

Dakako da institucije koje ispituju namjestaj
i dodjeljuju znak kvalitete stalno rade na usavr-
$avanju metoda ispitivanja i normiranja kvalitete,
kako bi do$le do $to ispravnijih kriterija koji,
prije svega, moraju biti strogi i objektivni.

ISPITIVANJE KVALITETE NAMJESTAJA

Kvaliteta finalnog proizvoda industrije namje-
$taja mozZe se odrediti s dva stajalita: na osnovi
kvalitativne ocjene industrijskog oblikovanja (de-
sign-a) i ispitivanjem kvalitete izrade finalnog pro-
izvoda.

1. Kvalitativna ocjena industrijskog oblikovanja

Za osnovni kriterij dobrog oblikovanja namje-
$taja mozemo uzeti slijedece Cinioce:

— uskladenost dimenzija i oblika proizvoda s an-
tropometrijskim dimenzijama (tzv. ergonom-
ski ¢inioci)

— funkcionalnost proizvoda — konstrukcije u u-
potrebi

— udobnost (sjedenja, lezanja) i prikladnost za
odredene namjene

— lako¢a manipuliranja i pokretanja u upotrebi

— jednostavnost i lakoéa odrZavanja

— lakoca rastavljanja, transporta i premje$tanja

— mogucénost uklapanja u ambijent, stambeni ili
drugi prostor, te kompletiranje grupe i garni-
ture srodnim proizvodima

— prakti¢nost i univerzalnost primjene (upotreb-
ne viijednonsti proizvoda)

— zadovoljeni posebni zahtjevi za namje$taj po-
sebne namjene

— estetska uskladenost dimenzija, oblika, boja i
teksture, te racionalna primjena odredenih
vrsta osnovnih i pomoénih materijala

— tehnolo$ka obrada koja obuhvaéa sve kon-
struktivno-proizvodne 1 organizaciono-tehno-
lo$ke cinioce koje industrijski oblikovan pro-
izvod mora obuhvatiti

— otvorena moguénost daljnjeg razvoja proizvo-
da u okviru odabrane specijalizacije.

Uobicajeno je u svijetu i kod nas da se ocjena
design-a (dizajna) daje na osnovi navedenih ili
sli¢nih propozicija, za $to trebaju postojati pra-
vilnici o radu i ocjenjivanju. Da se izbjegnu su-
bjektivnosti i drugi utjecaji na ocjenu za obliko-
vanje, ocjenjivadi treba da imaju struc¢ne kvalifi-
kacije, a ujedno treba da se drZze jedinstvenih
kriterija. Najveca akcija za ocjenjivanje obliko-
vanja namje$taja u zemlji jest »AS design« sa sje-
diStem sekretarijata u Ljubljani.

Standardi za kvalitetu namje$taja u svijetu jo$
ne obuhvacaju podrudja vezana za oblikovanje na-
mjestaja, osim preporuka za osnovne dimenzije.

Kod nas je 1964. godine izdan Standard za di-
menzije kuénog namje$taja, ali nije imao prak-
ti¢no znacenje za primjenu.

2. Ispitivanje kvalitete izrade

Za kompleksan uvid u kvalitetu nekog finalnog
proizvoda, uz oblikovanje, ispituje se i ocjenjuje
kvaliteta izrade. Ispitivanje kvalitete moZe se pro-
vesti ispitivanjem wuzoraka gotovih proizvoda ili
kombiniranim nacinom, koji se sastoji od kontro-
le pogonskih uvjeta u toku proizvodnje odredenog
proizvoda i kvalitete gotovog proizvoda nakon iz-
rade i isporuke.

U kriterij za kontrolu pogonskih uvjeta ubra-
jaju se slijedeéi ¢&inioci:

— ispitana kvaliteta osnovnih i pomoénih mate-
rijala u primjeni

— ispitani proizvodno-tehnolo$ki uvjeti obrade
koje zahtijeva nivo kvalitete proizvoda

— ispitani uvjeti zastite gotovih proizvoda od us-
kladiStenja do isporuke potro$acu

— ispitani ostali specifi¢ni faktori ovisni o vrsti
proizvoda.

Pod tehni¢kom kontrolom u proizvodnim po-
gonima podrazumijeva se povremeni obilazak pro-
izvodnih pogona u svrhu kvalitativne i kvantita-
tivne kontrole predmeta rada, zatim kontrole
sredstava za rad i kontrole tehnolo$kog procesa.
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Kao izuzetan primjer kompleksnog ispitivanja
kvalitete izrade kontrolom pogonskih uvjeta i la-
boratorijskim ispitivanjem uzoraka navode se is-
kustva iz Norve$ke, gdje inspektori organizacije
koja vrsi ispitivanje kvalitete namjeStaja u labo-
ratoriju ujedno kontroliraju pogonske uvjete pro-
izvodnje, koji, ako su ispravni, garantiraju mo-
guénost izrade kvalitetnih proizvoda i manje po-
greS$ke u ocjeni rezultata ispitivanja.

Ispitivanje kvalitete proizvoda (uzoraka) moze
se obaviti prema normalnim vanjskim utje-
cajima na proizvod kod njegove primjene. To je
cesto nepodesno i dugotrajno pa se ono obavlja
opona$anjem normalnih, odnosno prilagodenih,
vanjskih utjecaja na uredajima u ispitnim sta-
nicama. Kod toga razlikujemo ispitivanje materi-
jala ugradenog u proizvod i ispitivanje svojstva
sastavljene konstrukcije — proizvoda.

Kao kriterij za ocjenu ispitane kvalitete goto-
vih proizvoda mozemo uzeti slijedeca svojstva:

— estetska svojstva proizvoda: promjena boje
povrsina, vidljivost, izraZajnost teksture, inten-
zitet sjaja i njegovu ujednalenost, finoca gra-
de, finoda obrade, otpornost povrsina prema
utjecajima koji mogu izazvati promjene estet-
skih svojstava.

— fizi¢ka svojstva proizvoda: tezina, stabilnost i
nosivost dijelova i sklopova proizvoda, sadriaj
vlage, bubrenje i utezanje, dimenzije dijelova
i sklopova s gledi$ta to¢nosti izrade, te fizicki
utjecaj na druge materijale u sklopu konstruk-
cije i na okolinu.

— mehani¢ka svojstva  proizvoda-konstrukcije:
évrsto¢a na staticka i dinamicka opterecenja
koja obuhvaca &vrsto¢u na pritisak, ¢vrstocu
na vlak, ¢vrstoéu na savijanje, ¢vrstoéu na u-
dar, elasti¢nost, otpornost na habanje i ostala
mehani¢ka svojstva.

— ostala tehni¢ka svojstva koja mogu biti vazna
za neke vrste namjeStaja, a to su: termicka,
akusti¢ka i elektri¢na svojstva, zatim trajnost
u upotrebi i dr.

Jugoslavenski standard za ispitivanje kvalitete
namjestaja kojim se propisuju minimalni uvjeti
sadrzi slijedeée metode kojima ce se ispitivati od-
redena svojstva proizvoda:

— Metoda za odredivanje ¢vrstoce i trajnosti

— Metoda za odredivanje stabilnosti u upotrebi

— Metoda za odredivanje kvalitete materijala i
izrade (tehni¢ke greSke materijala i toCnost
izrade)

— Metode za odredivanje kvalitete povr3inske ob-
rade namjestaja (otpornost povrina prema
vanjskim utjecajima)

ISPITIVANJE KVALITETE NAMJESTAJA
U SVIJETU

Svedski institut za istraZivanje namje$taja,
Stockholm

Pregled ispitivanja namje$taja u svijetu pogi-
nje s osvntom na iskustva i rezultate koji su po-
stignuti u Svedskoj. Dovoljno je re¢i da u po-
druéju normiranja i standardizacije kvalitete na-
mje$taja Tehni¢ki komitet Medunarodne organi-
zacije za standardizaciju (ISO) daje prioritet su-
stavu koji je razvijen u $vedskoj.

Svedski institut za istrazivanje namjeStaja u
Stockholmu (Mobelinstitutet — Stockholm) po-
stoji veé 8 godina kao samostalna ustanova. Os-
novni mu je zadatak da nastavi istraZivanja na-
mjes$taja koja je pokrenuo Savez $vedskih proiz-
vodada namje$taja u vremenu od 1948. do 1967.
godine.

Djelatnost Instituta je preteZno orijentirana
na studije o funkcionalnosti namje$taja, te na
razvoj metoda ispitivanja i normiranja kvalitete
pojedinih proizvoda. Istrazivatke radove publici-
ra te na taj nalin informira sve zainteresirane o
problemima proizvodnje i upotrebe namjestaja.

Uvodenjem ispitnih uredaja, Institut je radio
na ispitivanju cvrstode, trajnosti i postojanosti
oblika pojedinih vrsta namjestaja, te je razvio do
danas oko 30 metoda za razne tipove namjestaja,
kao $to su stolovi, stolice, regali, kreveti, djeéji
namjeStaj i dr. Mnoge metode preuzele su zemlje
Sirom svijeta i na njima baziraju svoje drZavne
standarde za odredivanje kvalitete namje$taja.

VaZno je spomenuti sustav razvoja novog pro-
izvoda, u koji su konstruktori i proizvodaci uklju-
¢ili ispitivanje novih modela i uzoraka iz pokus-
nih serija. Na taj se naéin u toku ispitivanja uoéa-
vaju konstruktivni nedostaci, koji se tijekom raz-



voja ili po¢etne proizvodnje ispravljaju. Rezultati
ispitivanja koji su u okvirima propisanih norma-
tiva prezentiraju se u obliku znaka kvalitete (MO-
BELFAKTA«), uz koji dolazi izjava (deklaracija)
sa sadrZajem rezultata ispitivanja i ocjenom kva-
litete, te osnovni podaci o primijenjenom mate-
rijalu i poradi. Znak kvalitete moZe nositi samo
onaj namjeStaj koji je ispitan i ispunjava propi-
sane uvjete. Vaznost znaka kvalitete za $vedsku
industriju namjes$taja ilustrirat ¢emo podatkom
da je u Svedskoj do 1975. godine prihvatilo dekla-
racijski sistem 95 vodedih proizvodaca koji obu-
hvac¢aju 859, proizvodnje namjestaja.

Ovakav pristup dobio je pozitivne rezultate u
plasmanu namje$taja na domadem i stranom tr-
zistu.

Norveski institut za obradu i tehnologiju drva,
Oslo

Kontrolu kvalitete namjestaja u Norveskoj o-
bavlja Nacionalni institut za tehnologiju i Nor-
veski institut za obradu i tehnologiju drva (Statens
tehnologiske Institutt og Norsk Treteknisk Insti-
tutt, Oslo). Kontrola kvalitete organizirana je u
smislu kontrole pogonskih uvjeta i ispitivanja go-
tovih proizvoda na uredajima za ispitivanje. Iz-

medu Svedske, Norve$ske i Danske, na podruéju
ispitivanja kvalitete namjestaja, razvijena je vrlo
uska suradnja koja se odnosi na metode ispitiva-
nja, davanje znaka kvalitete s deklaracijom, §to
ima za svrhu da se izjednae kriteriji kvalitete
skandinavskog namjestaja.

UdruZenje za istraZivanja u industriji
namjeStaja FIRA u Engleskoj

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

Udruzenje posjeduje Centar za unapredenje,
testiranje i savjetovanje u djelokrugu proizvodnje
i kontrole kvalitete namjeS$taja. Istrazivacki rad
Centra usmjeren je na program koji obuhvaca raz-
voj proizvodnje namjestaja i poboljSanje uvjeta
kvalitete.

Sve se vi$e razvijaju nove metode ispitivanja
osnovnih materijala, kao $to su ploce, spuzvasti
materijali za tapetarske proizvode, materijali za
povriinsku obradu, ljepila, okovi, te sastavljene
konstrukcije i gotovi proizvodi.

Udruzenje okuplja preko 1.400 tvrtki preteZno
iz Velike Britanije. U posljednje vrijeme sve se
viSe uclanjuju tvrtke iz prekomorskih zemalja, iz
svih krajeva svijeta. Specijalnost Centra jest ispi-

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



Slika 2, — Uredaj za ispitivanje tapeciranog namje-
Staja u Tehni¢kom centru za drvo u Parizu

tivanje materijala za povr§insku obradu i obrade-
nih povrsina, zatim tkanina za namjestaj i spuZ
vastih materijala za tapeciranje namjestaja. Pret-
postavlja se da nema u Evropi ni jednog proiz-
vodaca poliuretanskih materijala koji se ne ko-
riste podacima i savjetima FIRA-e." Centar je raz-
vio vlastite konstrukcije uredaja za ispitivanje ta-
peciranog namje$taja, Vazno je spomenuti da su
u Velikoj Britaniji ve¢ 1955. godine propisani prvi
standardi za ispitivanje otpornosti stolica i tape-
ciranog namjestaja.

UdruZenje za kvalitetu namjeStaja u SR Njemac-
koj (Giitegemeinschaft Deutsche Mdobel)

Ovo je UdruZenje pokuSavalo ve¢ prije 10
godina ostvariti jedan vid suglasnosti o najosnov-
nijoj kvaliteti namjeStaja.

Danas je u Njemackoj jedina garancija kvali-
tete namje$taja ime tvrtke.

Nastojanja udruzenja na pobolj$anju i normi-
ranju kvalitete bila su opéenito formulirana i nisu
se bazirala na laboratorijski ispitanim metoda-
ma. Sadasnja ispitivanja u znanstvenim ustano-
vama odnose se uglavnom na ispitivanje drvnih
materijala. Prvo testiranje namjestaja izvrSeno je
1974. u Berlinu (Stiftung Warentest). Njemacka
tvrtka »Musterring« osnovala je 1975. god. Institut
za ispitivanje namje$taja u suradnji s ¢asopisom
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»DMe«. Institut je opremljen uredajima po uzoru
na Svedski institut. Namjena ovog Instituta jest
da ispituje namje$taj i razvija metode i norma-
tive kvalitete namjeStaja za potrebe svih proizvo-
da¢a u SR Njemackoj. Za sada se ispituje oko
809/, proizvoda tvrtke Musterring.

Ovako objektivnim pristupom garanciji kvali-
tete na osnovi laboratorijskog ispitivanja, provje-
rit ¢e se da li je ime i lik tvrtke dovoljno pouzdan
i da li iza njega uvijek stoji kvaliteta koja se de-
klarira putem prospekata.

Tehnilki centar za drvo u Parizu
(Centre Technique du Bois — Paris)

Centar je ustanova javnog karaktera, osnova-
na prema zakonu francuskog ministarstva i na-
lazi se pod kontrolom drzave. Podruéje rada Cen-
tra jest davanje stru¢nih informacija i podataka
proizvoda¢ima, laboratorijsko istraZivanje i ispiti-
vanje za potrebe svih vidova drvne industrije.
Centar izdaje stru¢nu literaturu poznatu $irom svi-
jeta. Centar ima najveéi udio u razvijanju i do-
no$enju normativa kvalitete i znaka kvalitete na
osnovi laboratorijskih ispitivanja. Od 1952. godine,
kada je ovaj Centar izdao prvi znak kvalitete, sva-
ke iduée godine bila je razvijena nova metoda i
novi znak kvalitete za namje§taj. Spominje se po-
datak da je 1960. bilo izdano 87.090 znakova kva-
litete za namjestaj, a 1974. godine taj je broj po-
rastao na 413.385 ne raunajuéi stolice i drugi
namje$taj za sjedenje.

Laboratorij Centra opremljen je uredajima i
instrumentima za ispitivanje kvalitete namjestaja,
te raspolaZe stru¢nim kadrom koji je specijalizi-
ran za podrucje normiranja i ispitivanja kvali-
tete.

Slika 3. — Ispitivanje ladica namjestaja u Tehnolos-
kom institutu u Kopenhagenu
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Slika 4. — Ispitivanje ¢vrstoée stola u ispitnoj stanici
tvrtke Musterring u SR Njemackoj

Tehnoloski institut u Kopenhagenu
(Tehnologisk Institut — Kobenhavn)

To je drzavni institut koji obuhvaca 18 tehni¢-
kih odjela, medu kojima se nalazi i odjel za drvo.
Odjel ima odsjeke za strojeve u drvnoj industriji,
za drvne materijale, namje$taj, zastitu drva, te
rukovodenje u industriji i tajni$tvo. Odjel se bavi
fundamentalnim istrazivanjima, konzultacijama u
drvnoj industriji, struénom naobrazbom kadrova
te ispitivanjem kvalitete drvnih proizvoda.

Laboratorij za ispitivanje kvalitete ispituje gra-
devne elemente, namjestaj, stolice i dr. Po uzoru
na $vedske metode, laboratorij je opremljen su-
vremenim uredajima za ispitivanje kvalitete sto-
lica i namjestaja.

Institut za drvau industriju i namjestaj

u Bratislavi

(Vyvoj drevarskeho & nabytkarskeho priemyslu —
Bratislava).

Ovaj je Institut razvio postupke za ispitivanje
kvalitete namje$taja. U Institutu radi skupina de-
signera (dizajnera) i tehnologa na oblikovanju
novih proizvoda koji se ispituju na uredajima
vlastite ispitne stanice, te se na osnovi rezultata
istrazivanja vrse potrebne korekcije na konstruk-
cijama namjes$taja. Ispitna stanica stoji na raspo-
laganju proizvoda¢ima namjeStaja za atestiranje
njihovih proizvoda i sistematsko pracenje nivoa
kvalitete.

VAZNOST I POTREBA ISPITIVANJA
KVALITETE U ZEMLJI

Prvo ispitivanje kvalitete namje$taja u nasoj
zemlji propisao je Standard za kvalitetu kuhinj-
skog namjestaja. Ispitivanjem fizikalno-mehanic-
kih svojstava stolica posebnim uredajima, na os-
novi Standarda iz 1971. godine, pokusali smo kre-
nuti putem ozbiljnih akcija koje bi trebale nasu
industriju namjes$taja dovesti na nivo svjetske
kvalitete.

Slika 5. — Uredaji za ispitivanje raznih tipova na-
mjestaja u Svedskom institutu za istraZivanje na-
mjestaja — Stockholm

Prosle je godine Sl. list 3/1975. objavio nared-
bu o odredivanju proizvoda koji se mogu stavljati
u promet samo s garantnim listom i tehnickim
uputama, te proizvoda za koje u vrijeme garan-
cijskog roka mora biti osigurano servisno odrZa-
vanje i potrebni nadomjesni dijelovi. U ¢lanu 21.
navodi se da naredba obuhvacda kuéni, uredski i
Skolski namjestaj.

SI. list 58/1975. objavio je rjeSenje o jugosla-
venskim standardima s podrudja ispitivanja kva-
litete namjestaja JUS D.E2.040 — JUS D.E2.074.
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SUMMARY OF TEST RESULTS 114 A1:10
basic high extra high

requ. requ, requ.
ments ments ments

HiNn
Hinn
Hinn

Strength

Durability of surfaces

Quality of material and
workmanship

AB Edsbyverken

Slika 6. — Primjer znaka kvalitete MOBELFAKTA
Svedskog instituta

11



Schwageohes Insiad lu MODeNOrchung Dabum

== r-__W__
wurde Nach dan in der Dekiatonan.  |Fabted
::::;;. R
Arwendungiget-et {rrey

|rersaragen ertum

ey

28 SO nach vornahinlensaitich NN

Halbarkeh
*|3a Manbarkeit des Rahmens: Wippen

Ysklopen Mede (e rora

b Formbestindighed ces Sures 2ywen
Widerstandlahighell der Oberfilchen
© Wasser Sz, Amishne

Ubrige Tede
@ Fett Fell aut geritzter ObdeNtiche. Sitz. Arm-
[

lehne
Fett Obrige Tede
o Rauung Sdz. Armichne

4a Malerislouslithl: Hote |
st

BeNandlungsmaterial der ‘

Oberfichen
Masse und Winkel
Gevogena Telle
Verbindungen |
Furniersng
Serieung ‘

Oberflachhnbehanidiung
Rahmen und Boden Kir Polsterung
$dz. Polsterung

cwm=gaRea GOS8

Ruchon und Asmiehne Polsterung
m  Uberzvgsarbait und Naharbel

Det Prutungabercht hann in semer Gesamined ver- Institat foe
Oflonticht werden Zut Verofientichusg von Auszugen
Dedart e3 ener schrllichen Bewstigung vom instiui
O Prafung Dot o vom Aviuaggeber mmm
¥t Mol ma entsprechenden Eige
angeluhrie Dekiaation m;-m.l erden
—_—
Zusmmentatiu der wwumwu
oo
mobel Manbarked [“] D E]
"
| fakta wogesewss  []0]()
¥ Materlquaiddt
e I P e 1]

Slika 7. — Primjer rizvjeﬁtalia Svedskog instituta u
koji se unose rezultati ispitivanja

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

Ustanovama koje de se baviti ispitivanjem kva-
litete tek predstoji da se suvremeno opreme ure-
dajima i instrumentima, kako bi mogle vrsiti tes-
tiranja po propisanim metodama. Institut za drvo
u Zagrebu jedini je za sada opremljen najnovijom
opremom iz Svedske, na kojoj se po najnovijim
$vedskim i jugoslavenskim standardima moZe vr-
§iti ispitivanje kvalitete namjeStaja.

Ustanove koje ¢e se baviti ispitivanjem kvali-
tete namjestaja imat ¢e ujedno zadatak usavr$a-
vanja metoda ispitivanja i normiranja uvjeta kva-
litete.

Daljnji zadatak bit ée na podrucju tehnicke
suradnje s konstruktorima i proizvodalima na-
mjestaja. U toj suradnji pratit ¢e se razvoj novih
proizvoda, te ¢e se rezultati testiranja novih pro-
izvoda primijeniti za eventualne korekcije u obli-
kovanju i konstrukciji.
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Proizvoda¢ima ¢e se tokom stalnog pradenja
kvalitete proizvoda istovremeno vrsiti sistemat-
ska kontrola i dati potvrde o nivou kvalitete. U
obliku znaka kvalitete, uz koji ¢e se prezentirati
i bitne kvalitativne znacajke gotovih proizvoda,
potrogaéi ¢e dobiti pouzdanu garanciju za izbor
i kupnju namjestaja.

Organizacije koje provode ispitivanje kvalitete
moraju toéno poStivati propise standarda i biti
objektivne, da njihova ocjena kvalitete pridobije
povjerenje proizvodaca i potro3aca.

Na podruéju standardizacije kvalitete potreb-
no je, prema vrstama proizvoda, te na osnovi bu-
dudih iskustava i istrazivanja, izdati niz novih pro-
pisa, kojima ée se utjecati na konstantno pobolj-
Sanje kvalitete finalnih proizvoda, $to je jedan
od glavnih uvjeta za povecanje plasmana u izvoz,
a na$i sirovinski potencijali i instalirani kapaci-
teti za finalizaciju to omogucuju.

LITERATURA

1. Milanez, M.: »JUS Standardi i njihova primje-
na«, Ognjen Prica, Zagreb, 1966.

2, **¥*: »Pleins feux sur le C.T.B.;
nique du Bois, Paris, 1971.

3. Oltman, L: »Metody zistovania pevnosti na-
bytku«, Drevo, 9/1971.

4. Obraz, R.: »Planiranje, razvoj i lansiranje pro-
izvoda za trZiSte«. Informator, Zagreb, 1971.

5. Mihevec, S:: »O kontroli kvalitete izdelkov na3e
lesne industrije«, Les 9—10/1972.

6. Berglund, E.: »Priifvorschriften fiir die Prii-
fung von Mobeln«. Holztechnologie, 13/1972.

7. Tkalec, S.: »Kontrola proizvodnje i kvalitete
proizvoda«. Seminarski referat — rukopis, Insti-
tut za drvo, Zagreb, 1973.

8. Potrebi¢, M.-Mihevec, S: Minimalnj uslovi
kvaliteta namje$taja« DIT Lesarstva, Lljubljana,
1974,

9. Spillard, A. D.: »Die FIRA — eine Institution
von internationalem Rang«; Mobel-Kultur, 2/1975.

10. ***: »Zusammen mit »DM« Modelltest bei Mus-
terring«. Mobel-Kultur, 11/1975.

11. Flemming, H. »Beraten — Priifen — Kon-
trollieren«, Mobel-Kultur, 2/1975.

12. RedZi¢, A.-Milinié, K.: »Zna&aj kontrole na-
mjeStaja«; Drvarski glasnik«, 7/1975.

13. Berglund, E.: »Mbbelfakta fiir gute Mobels,
Mébel-Kultur, 2/1975

14, ***: »Informacija o sistemu zatite kvalitete u

prometu«. Jugoslavenski zavod za standardizaci-
ju, Beograd, 1975.

Centre Tech-



Dr mr BORIS LJULJKA
Sumarski fakultet u Zagrebu

UDC 620.1:634.0.836.1

NamjeStaj za sjedenje,
neka njegova svojstva
i

metode ispitivanja

Saietak

Namjestaj za sjedenje razmotren je s anatomsko-fizioloskih i estetskih
aspekata, iznesena je problematika udobnosti namjestaja, te osnovne karak-
teristike elemenata tapeciranog namjestaja, kao $to su opruge, spuivasti
materijali, elasti¢ne i krute podloge i dekorativno-pokrivni sloj.

Obradena su ukupna svojstva tapeciranog namjeStaja kao rezultat od-
nosa svojstava pojedinih slojeva. Posebna paZnja posveéena je interakciji:
ljudsko tijelo — tapecirani namjestaj. IzloZene su metode ispitivanja po-
sebno na Covjedjem tijelu i posebno na namjestaju. Iznesene su standardi-
zirane metode iz SSSR-a, Svedske i SFRJ, te prijedlozi nekih istraZivaca.

KLJIUCNE RIJECI: ojastuéene (tapecirane) stolice — fizikalno-mehanicka
svojstva materijala — ispitivanje kakvoce

SITTING FURNITURE, SOME OF ITS PROPERTIES AND METHODS
OF TESTING
Summary

Sitting furniture is considered from the anatomic and physiological as
well 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 the decorative and covering layer
of furniture are presented.

Total properties uf upholstered furniture are considered as a result of
different layer properties interaction. Special attention is given to the inter-
action: human body — upholstered furniture. Testing methods are shown
for 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,

1. ANATOMSKO-FIZIOLOSKI I ESTETSKI
ASPEKTI

Namjestaj za sjedenje sluzi neposredno Covje-
ku. Dimenzije i oblici ovog namjestaja moraju
biti prilagodeni ¢ovjetjem tijelu.

Pretezan dio ljudi polovinu svog Zivota prove-
de sjededi, bilo da se radi o sjedenju za vrijeme
jela i odmora kod kude, bilo da se radi o sjede-
nju za vrijeme rada. Covjek sjedi za vrijeme pu-

tovanja, predstava u kinu ili kazaliStu, a osobito
mnogo u periodu $kolovanja. Upravo zbog toga
ova vrsta namje$taja, osim povodenja za modom
i lijepog oblika, mora u prvom redu biti udobna.

To¢na definicija udobnosti namje$taja za sje-
denje predstavlja stanovit problem. Nekada$nji
pojam udobnosti bio je povezan uz mekocu. Da-
nas $e paznja sve vise obraca prilagodenosti ljud-
sokm tijelu. Istina je da se mekan namje§taj isto
prilagodava ljudskom tijelu, ali to onda nosi u
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sebi neke nove probleme. Osnovni element danas-
nje udobnosti je specifi¢ni pritisak na pojedine
dijelove tijela. Taj pritisak je to manji $to je povr-
Sina kontakta oslonaca ljudskog tijela veéa. Cak
i kod stolica za rad, oslonci moraju biti takvi da
osiguraju odmor mis$iéja nogu i dijela trupa.

U usporedbi s drugim proizvodima, koji su pri-
lagodeni Covje¢jem tijelu kao odjeda i obudéa, iz-
rada dobrog namje$taja za sjedenje sadrzi u sebi
jednu novu teskocu, i to zbog toga $to on mora za-
dovoljiti ljude razli¢itih dimenzija.

Problemom namje$taja za sjedenje poceli su
se ozbiljnije baviti arhitekti, lije¢nici i drugi strug-
njaci pocetkom dvadesetog stoljeca. Najistaknu-
tiji medu njima je $vedski lije¢nik Akerblom, koji
je 1948. publicirao rad pod maslovom: »5000 go-
dina sjedimo nepravilno«. Na temelju istraziva-
nja ovaj autor dao je osnovne parametre za sto-
licu i fotelju koji su nazvani »linije Akerblomac,
Ovi parametri prikazani su na sl. 1 i sl. 2. Kasnija
istrazivanja potvrdila su rezultate Akerbloma uz
jo$ neke dopune.

cije, sjedenje se pretvara u ¢ucanje. Sjedalo i na-
slon moraju se deformirati pod pritiskom tijela
za oko 5 cm. U tom slu¢aju osigurani su dovoljni
oslonci. Naslon mora biti u gornjem dijelu mekan,
a u donjem (od pasa na niZe) tvrdi da posluzi kao
oslonac.

Namjestaj za sjedenje mogao bi biti prilago-
deniji obliku tijela, $to bi odgovaralo tijelu koje
miruje. No ovaj namjes$taj mora osigurati udobno
sjedenje i uz moguénost promjene poloZaja. Neka
istrazivanja su pokazala da Covjek za vrijeme sje-
denja od 5 sati promijeni manje ili vie poloZaj
oko 1000 puta (Suhova). Prednji rub sjedala
mora biti zaobljen i po moguénosti mekan, da se
izbjegne pritisak ma noge. Kod tapeciranog na-
mje$taja, pokrivni materijal mora biti porozan i
lagano hrapav, da ne izaziva znojenje i guZvanje
odjece.

Povoljniji je namjestaj s rukonaslonima, Sto
olakSava promjenu polozaja i ustajanje. Na mje-
stu dodira lakata trebalo bi biti udubljenje da se
sprije¢i pritisak na Zivac, zbog ¢ega trmu prsti. S

Slika 1. — Linija Akerbloma za stolice

Osnovni je princip da je sjedenje udobno ako
se tezina tijela prenosi preko sjednih kostiju na
povrsinu sjedala, pri ¢emu se bedra sasvim malo
oslanjanju na sjedalo, a stopala ne nose nikakvo
opterecenje. Ki¢ma pri tom mora sacuvati nor-
malan poloZaj. Ona nosi gornji dio tijela, a kut
izmedu ki¢me i bedara mora biti dovoljno velik
da omogudi nesmetano disanje. Naslon stolice
mora biti takav da se dio teZine tijela prenese na
njega i tako se oslobodi muskulatura trbuha i le-
da. Na sl. 3 prikazano je pravilno i nepravilno sje-
denje. Na poziciji A leda se oslanjaju samo gor-
njim dijelom, a zbog nepravilnog kuta sjedala do-
lazi do pritiska na donjem dijelu bedara, a pos-
ljedica je da moge trnu. Na poziciji B nema ovih
nedostataka (Avetikov).

Suvi$e duboko sjedalo onemoguduje koriée-
nje naslona, kao $to se vidi na poziciji C.

Sjedalo mora imati odredenu mekodu i defor-
maciju. Pretvrdo sjedalo, osobito kod mrSavih
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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Slika 2. — Linija Akerbloma za naslonjage

prednje strane stolice mora biti slobodni prostor
za noge, $to je osobito vazno kod ustajanja, kada
se oslonac na podu i teZi$te moraju pribliziti. Ovaj
problem vidi se na sl. 4,

Dimenzije ljudi veoma su razli¢ite, a njihova
distribucija je normalna. Ukoliko se Zeli izraditi
namjestaj za sve dimenzije, potrebno ga je prila-
goditi veli¢inama ljudi ispod srednje vrijednosti.

) Bilo je poku3aja da se namje$taj izradi po ve-
licinama tijela. Tako su u Engleskoj bile ustanov-
ljene prosje¢ne dimenzije muskaraca i Zena, i na
osnovu toga raden je namjedtaj za sjedenje u 6
veli€ina. U tabeli 1 i 2 prikazane su osnovne dimen-
zije muskaraca i Zena u Engleskoj (Karelj-
Stejn).

2. UDOBNOST NAMJESTAJA ZA SJEDENJE*

Udobnost stolica s krutim sjedi§tem i naslo-
nom, te naslonjaca i pocivaljki, veoma je sloZena,

* Mnongi elementj udobnosti namjedtaja za sje-
denje podjednaki su i kod namjeitaja za leZanje.



Slika 3. — Pravilno i nepravilno sjedenje

pa ju je potrebno malo Sire razmotriti. Osim
uskladenosti s dimenzijama, veliku vaznost imaju
oblik u deformiranom stanju i mekoc¢a pojedinih
elemenata proizvoda. Na sl. 5 prikazane su
shematski neke tipi¢ne konstrukcije, a za sve
njih je zajedni¢ko da imaju:

— dekorativno pokrivni sloj

— sloj koji daje povr$insku mekoéu
— elasti¢ni sloj

— podloge (krute i elasti¢ne)

Vidi se da mekocu fotelje odreduju elastiéni

materijali, kao $to su opruge, spuzve i elasti¢ne
podloge.

Tka.nina

0
& Spuzva,

VS e NS Y V[ T B T
BPSOPUGEAABGY  Kokor kapa
Opruge
et OpoTa e e te %t e %t Spuiva

Kruta podloga

Tkanina

= — — — — - Elaslicna podloga

Slika 4. — Utjecaj slobodnog prostora s prednje
strane

2.1. Svojstva opruge

Celi¢ne opruge, koje .su osnovni element opruz-
nih jezgri, u uvjetima eksploatacije izvrgnute su
veoma te$kim utjecajima. To su stati¢ko i dina-
micko optereéenje kratkotrajnog i trajnijeg dje-
lovanja. Prema karakteristici optereéenja, mogu
biti lokalnog karaktera ili raspodjeljena na $ire
podruéje. Ako pretpostavimo da je rok trajanja
naslonjaca ili poéivaljke 10 godina, a broj optere-
éivanja i rastereéivanja u toku dana 10 puta, on-
da to iznosi sveukupno 36.500 puta. U vezi s tim,
opruge moraju imati trajnu elasti¢nost ali i do-
voljnu plasti¢nost, da se u toku izrade jezgre Zica
moZe savijati i ispreplitati. Deformacija same jez-

Tkanina
Spu va

Kokos kapa

Opruge

0

0

o
QQ

2

o~ ~F  Krula podloga

Slika 5. — Sheme tipi¢nih konstrukcija
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Tabela 1.

STANOVNISTVO PO VISINI I DIMENZIJAMA, MUSKARCI

Postotak 59 209/0 25%, 25% 20 5%,

Visina mm do 1600 1600—1665 1665—1710 1710—1755 1755—1815 preko 1815
Visina od poda do donje povr§ine 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
Visina od sjedala do pojasa do 205 205—235 235255 255275 275305 preko 305
Visina od sjedala do ramena do 535 535—565 565—585 585—605 605—630  preko 630
Visina od sjedala do tjemena do 840 840—865  865—895  895—925  925—950 preko 950
Razmak medu laktima do 375 375—415 415—440  440—465  465—500 preko 500
Sirina bedara do 310 310335  335-350 350—360  360—390 preko 390
Sirina ramena do 400 400—425 425445 445465 465—490 preko 490
Tabela 2. STANOVNISTVO PO VISINI I DIMENZIJAMA, ZENE

Postotak 5% 20 % 25 25, 20 5%

Visina mm do 1500 1500—1565 1565—1605 1605—1650 1650—1715 preko 1715
Visina od poda do donje povr§ine bedra do 360 360—380  380—395 395—405 405—425 preko 425
Visina od sjedala do lakta . . . . . . do 160 160—185  185—205  205—225  225—250 preko 250
Visina od sjedala do pojasa - - — — = =
Visina od sjedala do ramena do 490 490—520  520—540  540—360  560—590 preko 590
Visina od sjedala do tjemena do 790 790—820 820—845 845—870 870—900 preko 900
Razmak ‘medu laktima do 335 335375 375—400 400—425 425—465 preko 465
Sirina bedara A do 335 335360  360—375  375—390  390—415 preko 415
Sirina ramena do 335 335380 380—400 400—420 420—445 preko 445

gre mora biti blaga, ali ne i prevelika. Pri defor-
maciji ne smije doé¢i do bitne promjene teZiita
Covjeka, a pritisak po cijeloj povr$ini ¢ovjeka kao
reakcija podloge mora biti ujedaden. Pogre$no
projektiran opruzni element djelomice se isprav-
lja ostalim elasti¢nim elementima.

U praksi postoje podaci koji govore o broju
opruga u uzduznom i popre¢nom smjeru po odre-
denoj povrsini. Osnovna je zna¢ajka kod opruga
njena linearna, odnosno nelinearna, karakteristi-
ka. Cest je slu¢aj da opruge imaju nelinearnu ka-
rakteristiku, pri ¢emu, kod poveéanja deforma-
cije, dolazi do povecanja njene krutosti. Tada je
dosta teSko posti¢i uvjet jednake distribucije re-

akcije podloge na sve dodirujuce dijelove tijela.
Na sl. 6 A prikazane su tipi¢ne krivulje opruge s
linearnom i nelinearnom karakteristikom. Opru-

ga s nelinearnom karakteristikom bit ¢e na
drucju veée deformacije znatno »tvrda«, pa

po-
ée

nejednoli¢nost pritiska biti znatno veca mego kod
opruge s linearnom karakteristikom. Ovaj nedo-
statak opruge s nelinearnom karakteristikom mo-
Ze se ispraviti kombinacijom ove s elastiénim ele-
mentima, Cije karakteristike ¢e kompenzirati ovu
nelineannost. Opruge su u eksploataciji deformi-
rane na stlatenje i na savijanje, kao $to se to vidi
u shemama B i C na slici 6. Pri tome je u oba slu-

Caja pozeljna linearna karakteristika.

o Slika 6. — Opruga s linearnom (1) i neliarnom (2)
karakteristikom
3
A}
1
|
|
I
|
|
|
| G
! B c
A Deformacija.
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2.2. Svojstva spuZvastih materijala

Spuzvasti materijali izraduju se iz poliuretana,
polivinilklorida i lateksa. Najvedu vaznost imaju
danas poliuretanske spuZve, a, u ovisnosti o po-
liolima koji se vezu s izocijanatima, dobivaju se
polieteri i poliesteri.

Jedno od vaznih svojstava poliuretanskih spuz-
vi je njihova gustoca (volumna masa). Razumlji-
Vo je da su mnoga svojstva, kao tvrdoda, postoja-
nost oblika, elasti¢nost i ¢vrstoéa na vlak ovisna
o gustodi. Ipak pretjerano je izraZavati sva ova
svojstva gusto¢om, koja je najlakse mjerljiv para-
metar, no u sustini neinteresantan za svojstva ta-
peciranog namjes$taja.

Osnovna svojstva ovih materijala su visoki stu-
panj elasti¢nosti i malena trajna deformacija, kao
i linearna karakteristika elasti¢nosti.

Odnosi opterecenja i deformacija prikazani su
na sl. 7 za poliester, sl. 8 za polieter, a na sl. 9 za
lateksnu spuzvu prema Riemho feru. Zapaza
se da kod opteredivanja i rasteredivanja postoji
histereza. Nju ne treba promatrati kao manu,

ople r«'fnmy'e

Jila

isterez

A,

25 4o & 70 %
Deformacija

asterecianje

Slika 7. — Poliuretan, poliester

Jila

Oplerecivanfe

>
{ r."1
! kastcnc':'nn/'e

65 70 %

25 40 !
Deformacija

Slika 8. — Poliuretan, polieter

nego u odredenom smislu i kao prednost. Ako je
materijal bez histereze, ¢ovjek se dosta tesko o-
pusSta. Naravno da, uz odredeni iznos histereze,
spuzvasti materijal mora uvijek imati minimalnu
trajnu deformaciju, kako bi se materijal kojim
je fotelja presvucena, nakon prestanka opterece-
nja, ponovo napeo.

Iz slika se vidi da je kod poliestera karakte-
ristika priliéno nelinearna. U pocetku do nekih
15%, djeluje dosta tvrdo, zatim slijedi naglo pro-
padanje, i na kraju je opet relativno tvrd. S tog
stanoviSta polieter i lateks su znatno bolji.

Za uoctavanje karakteristika, obiéno se kom-
pariraju opterecenja za deformacije 259, 409,
i 659,. Postoji i prijedlog za indeks komfornosti
kojeg bi predstavljao odnos optereéenja kod 65 %,
deformacije i opterecenja kod 259/, deformacije.
Sto je vedi indeks, veca je i komfornost. Naime,
Covjek zeli da se namjes$taj doima jednako meka-
no kod malih kao i kod velikih optereéenja, uz
relativno visoku maksimalnu nosivost.

Postojanost oblika spuZve direktno je ovisna
o volumnoj tezini.

Sjedalo je izloZeno veéem optereéenju, pa je za
istu deformaciju, odnosno osje¢aj mekoée, po-
trebna teza (gusca) spuzva nego za naslon. Uzevsi
u obzir oba elementa (mekoda i postojanost obli-
ka), treba primijeniti spuZve $to vece teZine (gus-
toce), a koje zadovoljavaju po mekoéi.

Kod spuzve koja se nalazi uz samu povrsinu,
pozeljno je da bude dovoljno propusna.za zrak,
odnosno vodenu paru.

2.3. Svojstva elasti¢nih i krutih podloga, te deko-
rativno pokrivnog sloja

Kod krutih podloga oéekuje se samo krutost,
a tanki sloj spuzve ili sli¢nog materijala, ako se
radi o oprugama, umanjuje buku kod rada o-
pruga.

Sila
p 3
s
ih
R

Rasterecivanje

25 40 65 70 %
Deformacija
Slika 9. — Lateks
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Elasti¢ne podloge obitno su izvedene iz elasti¢-
nih traka ili odgovarajucih vrsta opruga. I za ove
elemente vazno je svojstvo elasti¢nost i malena
trajna deformacija. Kod popre¢nog povezivanja
ovih elemenata olak$avaju im se uvjeti rada.

Dekorativno pokrivni sloj mora u pravilu biti
napet i elasti¢an, a isto tako zahtijeva se od njega
i zadovoljavajuéa poroznost.

24. Elasti¢na svojstva namjeStaja za sjedenje

Kod cjelovitog namje$taja za sjedenje (sjedala
ili naslona), dolaze do izrazaja sva ranije spome-
nuta svojstva pojedinih elemenata. Tijelo Covje-
ka pri sjedanju i sjedenju djeluje na sjediste i na-
slon, dovodedi ove dijelove do odredenih defor-
macija. Isto tako u sjedalu i naslonu javljaju se
sile reakcije podloge koje nastoje izazvati i neke
deformacije u tijelu. Ako se konstrukcija tapeci-
ranog namjestaja razmatra sasvim pojednostavlje-
no, onda moZemo reéi da se sastoji iz elasti¢nog
dijela i podloge, koja moze biti kruta i elasti¢na.
Pri tome su osnovni parametri: debljina elasti¢-
nog dijela »Hg, veli¢ina deformaocije pod pritiskom
tijela -»h«,"te sile reakcije u podlozi (predoteno
dijagramom sila »q«). Tipi¢ni slucajevi do kojih
moZe doéi prikazani su na sl. 10.

U ovisnosti o razli¢itoj tvrdodi elasti¢nog slo-
ja, pod istim tijelom i uz istu debljinu elasti¢nog
sloja, dolazi do razli¢itih deformacija. Posljedica
toga su razli¢iti dijagrami sila reakcije u podlozi.
Kod tvrde podloge povrS§ina kontakta je manja i
maksimalni pritisci reakcije podloge su veéi. Ovaj
slu¢aj prikazan je pozicijom »A«.

Na poziciji »B« razradena je mogucénost kada
su elasti¢ni slojevi jednake tvrdoce, ali razlidite
debljine, postavljeni na tvrdu podlogu. Reakcije
podloge kod dovoljne debljine elasti¢nog sloja
jednoli¢no su raspodijeljene, a kod premalene deb-
ljine na mjestima maksimalne deformacije dola-
zi do utjecaja podloge, $to dovodi do nejednoli¢ne
distribucije sila reakcije podloge.

Na poziciji C prikazan je slucaj kada podloge
jednake tvrdode i debljine zadovoljavaju, odnos-
no ne zadovoljavaju, zbog toga $to je jednom pod-
loga elasti¢na, a drugi put kruta.

Na poziciji D shematski je prikazana mogué-
nost' izrade oblikovane podloge i elasti¢nog slo-
ja. Tada se i uz tanji elastiCni sloj postize veoma
jednoli¢na distribucija sila reakcije podloge, ali
uz uvjet da je oblik namjestaja za sjedenje pode-
Sen obliku tijela i da se tijelo nalazi na pravom
mjestu. Ve¢ kod male promjene tijela, sav efekt
is¢ezava i dolazi do nejednoli¢ne distribucije sila
reakcije podloge.

Iz navedenih shema moZe se zakljuliti da se:

— interakcija tijela i namjeStaja za sjedenje
nalazi u odnosima izmedu deformacije »h« i sila
reakcije podloge »q«;

— moguénost promjene polozaja tijela ovisna
je o veli¢ini »he;

— distribucija sila reakcije u podlozi, a time
u neku ruku i udobnost, ovise o0 sposobnosti siste-
ma elastiéni sloj —podloga da se prilagode obliku
tijela kao i o elasti¢nosti sistema.
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Slika 10. — Tipi¢ne reakcije podloge

Vidljivo je da u interakciji tijelo — namjestaj
za sjedenje dolaze do izrazaja fizikalno-mehani&-
ka svojstva pojedinih materijala koji su ugradeni
u stolicu i koja zajedno ucestvuju 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. Istrazivanje anatomsko-fiziolo§kih parame-
tara interakcije tijelo — stolica moZe se izvr§iti
prema Rozovskom i Galperinoj po-
mocu:

1. Registracije bioloske aktivnosti misiéa po-
mocu elektromiografskih uredaja.

2. Registracije nemirnosti pomoéu aktografa.

3. Psihofiziolodkim metodama istraZivanja o-
sjeta pokusnih osoba.

4. Antropometrijom pokusnih osoba.



5. Rentgenografskim istrazivanjima objektiv-
nog stanja koStano-muskulatornog sistema i na-
mjedtaja za sjedenje.

6. Istrazivanjem elektri¢nog otpora odgovara-
juceg dijela tijela, jer je otpor funkcija zapunje-
nosti krvlju i brzine krvotoka.

Drugi element interakcije je namje$taj za sje-
denje i mjegova svojstva. Tipi¢ne sheme bile su
teoretski razradene ranije, a sada je pitanje kako
istraZiti i odrediti potrebnu mekoéu namjestaja
za sjedenje (Cesto namjestaj za sjedenje ima kom-
biniranu funkciju, pa se pretvara u namjestaj za
leZanje, te je stoga ovo svojstvo povezano i uz
namjestaj za lezanje).

Prema Suhovoj, za definiranje mekoce na-
mjestaja bitni su slijedeéi elementi:

— veli¢ina deformacije.

— otpor u pofetnom momentu optereéivanja.
— relaksaciona svojstva elementa.

— sposobnost kopiranja oblika tijela.

Osobito veliku vaznost imaju prva dva elemen-
ta. U SSSR-u je u vezi s tim predloZena metoda
za odredivanje mekode.

KruZne ploge, promjera 250 mm, utiskuju se

pod silama od 5, 15 i 70 kp, i pri tome se mjere
deformacije:

— ukupna mekoda izrazava se deformacijom
kod sile od 70 p;

— podatnost se odreduje po formuli:
deformacija kod 15 kp — deformacija

kod 5 kg
P =

sila 15 kp — sila 5 kp

Na temelju ovog kriterija, napravljene su kla-
sifikacije elemenata za sjedenje i lezanje, kao §to
se to vidi u tabeli 3.

Prijedlog JUS-a za namjeitaj ima u sebi uklju-
¢eno mjerenje elasti¢nosti ili mekode.

Po Svedskom standardu za naslonjade SIS —
83 95 08, elasti¢nost se mjeri pomoéu kruzne plo-
¢e, promjera 100 mm, i vlastite mase 0,125 kg.
Odredenom brzinom tlaéno tijelo se opterecuje
utezima mase 3, 20 i 25 kg, pri ¢emu se mjere de-
formacije. Razlika u deformaciji izmedu optere-
¢enja od 0,125 kg i 20 kg je mjera elasti¢nosti.
Razlika u deformaciji od 20 kg i 25 kg je mjera

elasti¢nosti za premjestanje kod potpune defor-
macije.

Po $vedskom standardu za leZaje SIS — 83 96
21, za odredivanje elasti¢nosti sluzi kruZna ploa
promjera 100 mm kao i kod fotelja. Na plo¢u dje-
luje uredaj koji je utiskuje u leZaj brzinom od
100 mm/min sve do porasta sile reakcije u pod-
lozi na 300 N (~ 30 kp). Zatim se iz odgovaraju-
ceg dijagrama ocitavaju deformacije pri reakciji
0, 30, 50, 200 i 250 N. Razlika u deformaciji kod
ON i 30N je povrSinska elasti¢nost. Razlika u de-
formaciji izmedu 0 N i 200 N je dubina opruZenja,
a razlika izmedu deformacije kod 200N i 250 N
je dubinska elasti¢nost.

Badinski smatra da je osnovni element
mekoce jednolican i minimalan pritisak podloge
na tijelo, pa predlaze formulu:

1 cm?
Ky = —, gdje je
1 kp
z (Pn P Pi)2
n
n

P, ... stvarni pritisak na tijelo kp/cm?
P; ... idealni pritisak na tijelo kp/cm?

Ovo je vjerovatno bolji kriterij, ali je njegova
primjena veoma sloZena i zahtijeva poznavanje
idealnog pritiska na pojedinim tockama tijela.

U Bjeloruskom institutu estetike, na poseb-
nom uredaju mjereni su specifi¢ni pritisci i de-
formacije na sjedi$tima u ovisnosti o debljini ela-
sti¢nog sloja.

Rezultati ovih istraZivanja prikazani su na
sl 11.

Na poziciji A su pritisci i deformacije kod ta-
njeg, a na poziciji B kod debljeg elasti¢nog sloja.
Vidi se da su deformacije kod debljeg sloja vede,
ali su zato pritisci manji. Osim toga, kod tanjeg
sloja postoji i visoka koncentracija pritisaka ma
odredenom mjestu, $to je faktor koji smanjuje
udobnost. Ovakva ispitivanja interesantna su kod
dizajna proizvoda.

Sve navedeno ukazuje na to da je izrada do-
brog namje$taja za sjedenje, a u tome su sklopu

Tabela 3
Klasifikacija Pokazatelji mekode Primjena
po mekodi Deformacija pod Podatnost
silom 70 kp mm/kp
mm

MEKANI

I kategorija 95—115 1,723 Za trajan odmor pri leZanju
1I kategorija 70— 80 1,3—1,6 Za kratkovremeni odmor pri leZanju
POLUMEKANI

I kategorija 50— 60 0,5—1,2 Za odmor pri sjedenju

II kategorija 15— 40 0,2—0,4 Za rad pri sjedenju
KRUTI 0— 10 — Za rad
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A - tanji jastuk
|

B -

deblfi jastuk

Slika 11. — Pritisci i deformacije

odgovarajuce metode za ispitivanje kao i kriteriji
kod ocjene pojedinih faktora kvalitete, veoma slo-
zen zadatak. On se vi$e ne da rijeSiti samo isku-
stvom, nego je za njegovo rjeSavanje potrebno
koristiti nove spoznaje i sredstva koja nam danas
pruZaju nauka i tehnika.

1.
2,
3.
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Dr mr BORIS LJULJKA

1. OPCENITO

UDC 620.1:634.0.836.1.

Ispitivanje ¢vrstoce i trajnosti
naslonjaca (fotelja)
i pocivaljki (sofa i kauceva)

Sazetak

Naslonjaéi i poéivaljke najéeséi su artikli tapeciranog namjedtaja. Tako
su konstruirani da se pri upotrebi ugibaju pod optereéenjem ljudskog tijela
i time omogucéuju udobno sjedenje. U upotrebi moraju trajno zadrZati ova
svojstva, a po prestanku optereéenja svi dijelovi moraju se vratiti u prvo-
bitni poloZaj, ne ostavljajuéi nabore na tkanini, ni neke druge vidljive pro-
mjene.

U radu su razmotrene metode ispitivanja &vrstode i trajnosti po prijed-
logu JUS-a i prema 3vedskom standardu.

Analizirani su rezultati ispitivanja nekih naslonjada prema 3vedskom
standardu. PredloZena je dodatna ocjena nekih karakteristika, a isto su
tako izloZeni i nedostaci ocjene prema postojeéem standardu.

KLJUCNE RIJECI: ojastuceni (tapecirani) naslonjaé — poéivaljka-— &vrstoéa
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
all the parts have to return to their original position leaving neither folds on
the cloth nor any other visible 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.

u prvobitan poloZzaj. Ova svojstva naslonjali i

Naslonjaci i pocivaljke (fotelji i sofe) tipic¢an
su predstavnik tapeciranog (mekanog) namje$ta-
ja. S vanjske strane prevuceni su u pravilu odgo-
varajuéom tkaninom, koZom i sl. ispod koje se
nalazi elasti¢an sloj, a ispod njega se nalazi kruta
ili elasti¢na podloga.

Pri sjedenju elasti¢na se komponenta ugiba sli-
jededi oblik ljudskog tijela, a podloga nosi cjelo-
kupno opterecenje. Po prestanku opterecenja, ela-
stiéna komponenta, zajedno s tkaninom, vrada se

pocivaljke moraju sacuvati u toku upotrebe, i
ne smije doéi do gubitka elasti¢nosti, trajne de-

formacije elasticne komponente, kao ni pojave
nabora na tkanini.

Ispitivanje &vrstoce i trajnosti standardizirano
je u raznim zemljama. I u prijedlogu JUS-a za
ispitivanje namjeStaja uvrsteni su prijedlozi:

1. Odredivanje ¢vrstoce naslonjada (s naslo-
nom i bez naslona za ruke).

21



2. Odredivanje trajnosti sjedala naslonjaca i
viSesjeda.

U prijedlogu pod brojem 1, vrii se optereciva-
nje rukonaslona kruznim plo¢icama i optereéiva-
nje naslona dvjema pravokutnim plofama u od-
redenim vremenskim intervalima.

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

Shema ispitivanja iz oba ova standarda prika-
zana je na slici 1.

Kod odredivanja ¢vrstoce, kao kriterij uzima-
ju se oStecenja na naslonu koja bi smanjila upo-
trebljivost naslonjaca, te o$tecenja na rukonaslo-
nu i gubitak krutosti rukonaslona nakon odrede-
nog broja ciklusa opterecivanja.

Kod odredivanja trajnosti sjedala, kao krite-
rij trajnosti uzima se promjena tvrdoce i promje-
na elasti¢nosti na mjestima djelovanja modela
nakon odredenog broja ciklusa ispitivanja.

Tvrdoca se mjeri deformacijom uzrokovanom
kruznom plo¢om ¢ 100 mm, pod utegom mase
5 kg.

Elasti¢nost se mjeri razlikom u deformacija-
ma uzrokovanim kruZnom plo¢om ¢ 100 mm, pod
utezima mase 5 kg i mase 25 kg.

Sheme navedenih mjerenja prikazane su na
slici 2.

Sva mjerenja vrde se nakon 100, 5.000, 50.000,
100.000 i 200.000 ciklusa. Dozvoljeni gubitak tvr-
doce iznosi 15 mm, a smanjenje elasti¢nosti kod
50.000 ciklusa 12 mm, 100.000 ciklusa 18 mm i
200.000 ciklusa 28 mm.

Prema $vedskom standardu SIS 83 95 08 iz
1972, odredivanje ¢vrstoce naslonjada i podivaljke,
obuhvadeno je opterefivanjem naslona, rukona-
slona i sjedala, kao i u prijedlogu JUS-a za ¢vr-
stoéu i trajnost.

Rezultati opteredivanja naslona i rukonaslona
izrazavaju se kvalitativno, dok se promjene na
sjedalu odreduju kvantitativno.

S
ﬂ‘gﬁﬁ"ﬁm loce

S

S, ety atredianje
trajnesli sjedala

Slika 1. — Shema ispi‘tivanga po prijedlogu JUS-a
i SIS 839508
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Osnovni element za ispitivanje je kruZna ploca
¢ 100 mm koja se opterecuje utezima mase:

I 0,125 kg
11 3,00 kg
111 20,00 kg
v 25,00 kg

Dubina opruzenja = Deformacija III — De-
formacija I

Ova veli¢ina odreduje se na pocetku ispitiva-
nja. Sva mjerenja vr$e se nakon 100, 5.000, 25.000,
60.000 i 130.000 ciklusa. Zatim se obradunavaju
maksimalne deformacije pod raznim opterecenji-
ma. Nakon toga se racuna tzv. spuStenost.

maksimalna razlika defor-
macija
Spudtenost = . 100
dubina opruzenja

Za kvalitetan namje$taj ova spu$tenost ne smi-
je premasiti 259, nakon 60.000 ciklusa, odnosno
7a visoko kvalitetan nakon 130.000 ciklusa.

Skp
% 25kp
Tvrdoca, —4———

Elasliénost.

Slika 2. — Shema mjerenja trdoce i elasti¢nosti po
prijedlogu JUS-a.

2. USPOREDBA STANDARDA

Prijedlozi na$ih dvaju standarda sazeti su u
jednom $vedskom. Ovo je logiéno, jer za kvalitet
naslonjaca ne moze biti bitan samo kvalitet naslo-
na i rukonaslona odvojeno od sjedala, i obrnuto.
Odvojeno ispitivanje produzuje i samo trajanje
ispitivanja.

Treba spomenuti da se, po prijedlogu naseg
standarda, za naslonjale klimatizacija provodi u
uvjetima 18—229C i 45—559/;, relativne vlaZnosti
kao i u $vedskom standardu. Medutim, u prijed-
logu standarda za svojstva materijala i kvalitet
izrade predvida se klimatizacija na 18—220C i
55—659/; relativne vlaZnosti. Ovdje se vjerojatno
radi o greski.

U pogledu ispitivanja naslona i rukonaslona,
oba standarda su podjednaka ,i ocjena je uglav-
nom kvalitativna.

Kod ispitivanja sjedi$ta, postoje neke bitnije
razlike. Po naem standardu, predloZena je maksi-
malno dopudtena promjena elasti¢nosti neovisno
o dubini opruZenja, ali ovisno o grupama zahtjeva
uz stanovitu nedefiniranost. Po SIS 83 95 08, spus-
tenost je odnos maksimalne promjene deforma-



cije prema poetnoj razlici deformacija izmedu
0,125 kg i 20 kg. Broj ciklusa ispitivanja koje pred-
vida na$ standard znatno je veéi nego kod 3ved-
skog.

Po svemu sudeéi, SIS 83 95 08 prikladniji je
od prijedloga naseg standarda, pa bismo se tome
trebali pravovremeno prilagoditi. No ni $vedski
standard nije rijeSio sve probleme, a ¢emu ce
biti rijeci u slijede¢im poglavljima.

3. ISPITIVANJE NASLONA

Istina je da je naslon manje izloZen opterede-
njima, ali to jo$§ uvijek ne opravdava kvalitativou
ocjenu promjena nakon ispitivanja. Kvantitativ-
nom ocjenom mogle bi se obuhvatiti promjene
nakon ispitivanja kao i po¢etna elastiéna svojstva,
koja nisu nevazna.

4. ISPITIVANJE SJEDALA

Sama ispitivanja prilagodena su uvjetima eks-
ploatacije: oblikom modela (dvije polukugle) i ma-
som 50 kg. Mjerenje elasti¢nosti i njezinih pro-
mjena vrdi se kruznom plo¢om ¢ 100 mm, uz op-
tere¢enja od 0,125 kg, 3 kp, 20 kp i 25 kp. Spuste-
nost se izraZava najvecom razlikom deformacija
kod bilo kojeg opteredenja u odnosu prema elas-
ti¢noj deformaciji 0,125—20 kp. Na slici 3 pri-
kazani su rezultati ispitivanja naslonjada »P« u
STATENS TEKNOLOGISKE INSTITUTT u Oslu.
Na slici su dobro uolljive elasti¢ne deformacije
i spustenost do koje je doslo nakon 130.000 ciklu-
sa opterecivanja. Iz slike se zapaZa i problem da
je maksimalna promjena deformacija éesto u po-
dru¢ju manjih sila, pa se tako u primjeru na slici
spustenost rac¢unala usporedbom razlike deforma-
cija kod 0,125 kp i elasti¢ne deformacije kod 20 kp
— 0,125 kp. Ovo nije samo slu¢aj kod naslonjaca
»P«. Uzeto je 9 naslonjaca koji su bili ispitivani
u istom Institutu. Na temelju rezultata ispitiva-
nja, napravljen je dijagram na slici 4. Vidi se
da su najvece razlike deformacija u podruéju
sila 0,125 kp i 3,0 kp.

Osim toga, kod ovakvog ispitivanja, sjedala s
manjom dubinom opruzenja puno su stroZe oci-
jenjena. Citava ova problematika razmotrena je
teoretski na slici 5, gdje se na osi x nalaze sile,
na osi y deformacije, a na osi z trajanje ispitiva-
nja, odnosno broj ciklusa.

Na slici 5 prikazani su rezultati mjerenja na-
kon 100, 5.000, 25.000, 60.000 i 130.000 ciklusa op-
tered¢ivanja sjedala naslonjaca tip »P«. Ovaj na-
slonja¢ sastoji se od jastuka i elasti¢ne podloge,
pa su mjerenja vrSena s jastukom i bez njega.
Rezultati ovih mjerenja kao i mjerena na naslo-
njacu »Ken«, prikazani su u tabeli 1 i 2.

Na slici 5 vidi se da se poveéanjem pritiska
povecava i deformacija. Deformacija nakon 100
ciklusa pod opterecenjem 20 kp oznacena je ko-
tom i oznakom »dubine opruZenja na podetkuc.
Ova veli¢ina sluZi za izratunavanje relativne spus-
tenosti. Nakon 5.000 ciklusa, dubina deformacije
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Slika 3. — Promjene deformacija

se povecava kod svih opteredenja. Opteredenje
0,125 kp moZe se smatrati predoptereéenjem da
bi se mogao dobiti to¢an nivo neopterecene povr-
Sine. Iz toga i iz slike moZe se zakljuditi da se
povriina sjedala spustila za neku veli¢inu. Razli-
ka izmedu deformacija kod pojedinih optereéenja
na pocetku i deformacija nakon nekog broja ci-
klusa jest mjera spu$tenosti sjedala.

Iz slike se vidi da se spuStenost povedava s
brojem ciklusa. Nakon 130.000 ciklusa, spuStenost
je oznacena kotama dy, ds, ds i d4 za odgovarajuce
opterecenje. Najveca je spu$tenost neoptereéene
povrsine (predopterecenje 0,125 kp) a najmanja
kod 25 kp.

Prema 3vedskom standardu, relativna spuste-
nost bi se sada obracunala:

dpax - 100
Sp = , a to je
Dg
dy - 100
S - i
D;
'E”
&
§
&1
€
X
k)
&
2
oz 3 X sta o7 B

Slika 4, — Maksimalne razlike deformacija
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Slika 5. — Grafi¢ki prikaz ispitivanja naslonja¢a »P«

Ako bi neki drugi naslonjac¢i imali jednaku
spustenost, ali manju dubinu opruZenja, rela-
tivna spudtenost ispala bi znatno veca, i naslo-
nja¢ bi se mogao pokazati nekvalitetnim. Na
taj nadin su naslonja¢i s manjom dubinom opru-
Yenja znatno stroZe ocijenjeni. Ovo dolazi do
izrazaja kod naslonja¢a sa slobodnim jastucima,
kao §to se vidi u tabelama 1 i 2. Elasti¢na pod-
loga sudjeluje u znatnoj mjeri u spustenosti sje-
dista; kod naslonjata »P« gotovo iskljudivo, a
kod naslonjada »Ken« preko 50%,.

Ista gre$ka puno bi se stroZe ocjenjivala kod ta-
njeg jastuka. Iz slike 5 i slike 2, vidi se da je spus-
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tenost najveca kod najmanjih optereéenja. Stoga
se relativna spustenost obraunava gotovo uvijek
odnosom promjene deformacije kod 0,125 kp i
dubinom opruZenja kod 20 kp, $to nije potpuno
logi¢no niti daje cjelovitu sliku o naslonjadu.

Moglo bi se reéi da je di mjera spu$tenosti
neopterecene povrsine, d; promjena pri povrsin-
skim deformacijama, a ds pri dubinskim.

l?ubi.na opruZenja smanjuje se s povecanjem
broja ciklusa opterecivanja, §to se vidi u tabela-
ma 1 i 2 i na slici 5. MoZda bi se i promjena du-
bine opruZenja mogla uzeti kao dodatni kriterij.



Tabela 1
NASLONIJAC

TIP »P«

Mjereno s jastukom

Mjereno bez jgmigg

Broj Opterecenje (kp) Dubina _ Opterecenje (kp) " Dubina
I 1I 111 IV  opruze- I 1I ITI IV opruze-
ciklusa 0,125 3 20 25 nja _ 0,125 3 20 25 nja
Deformacije (mm)  III—I Deformacije (mm) I1I—I
100 20 66 72 66 0 4 34 38 34
5.000 23 69 74 66 1 6 35 39 34
25.000 1 26 it 76 60 4 10 38 42 34
60.000 12 29 71 76 59 7 12 39 42 32
130. 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 spustenost = 239%, = = 449,
Tabela 2
NASLONJAC TIP »KEN«
Mjereno s jastukom Mjereno be:z_ jastuka
Broj Optereéenje (kp) Dubina  Opterecenje (kp) Dubina
I I III IV  opruze- I II 111 IV opruze-
ciklusa 0,125 3 20 25 nja 0,125 3 20 25 nja
Deformacije (mm)  III—I Deformacije (mm) I—I
100 0 22 71 78 71 0 14 32 34 32
5.000 7 25 72 79 65 7 20 33 36 26
25.000 14 30 77 82 63 11 22 35 38 24
60.000 19 36 79 84 60 14 23 36 38 22
1130.000 N 22 42 85 90 63 17 27 38 40 21
Mgl;?éxlx_}gg::ai\jgazhka 22 20 14 12 17 13 6 6
22 . 100 17 . 100
Relativna spustenost . = 31% = 539
! 32

Kod ispitivanja deformacija uzima se kao re-
ferentna tofka upori§ta iznad sjedala, Kada bi
do$lo do manjeg spustanja itavog sistema, ono
bi bilo obuhvaceno kao spuitanje sjedala, pri Ce-
mu se uvijek misli na lokalno spustanje sjedala.
Stoga bi bilo preporu¢ljivo kontrolirati nivo cje-
lokupnog sjedala kako bi se rezultati mogli kori-
girati.

Ove primjedbe na postojece standarde i mo-
guénosti koristenja mjernim podacima standardi-
ziranih ispitivanja, koji su dobiveni na temelju

analize rezultata ispitivanja namje$taja u STA-
TENS TEKNOLOGISKE INSTITUTT u Oslu, tre-
bali bi posluziti kao poticaj u razvoju ispitivanja
naslonjaa kod nas kao i u stvaranju i pobolj-
$avanju na$ih standarda.

LITERATURA

1. Potrebié, M. i Mihevc, S.: Minimalni uslovi
kvaliteta namje§taja, Ljubljana 1974.

2. SIS 83 95 08
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Ispitivanje stabilnosti stolica bez rukonaslona*

SAZETAK

Stabilnost stolica vaino je svojstvo ove vrste namje$taja, pa je ispitiva-
nje tog svojstva naslo mjesto i u prijedlogu JUS-a.

Bilo je interesantno obraditi problematiku ispitivanja u prakticnim uvje-
tima, $to je jedan od osnovnih ciljeva ovog rada.

Autor opisuje ispitivanje stabilnosti stolica bez rukonaslona. Kako se nije
raspolagalo potpuno odgovarajucom opremom po prijedlogu JUS-a, primije-
njen je uteg Cetverokutnog oblika, mase 83,5 kg. Za mjerenje sile upotrijeb-
ljen je dinamometar od 20 kp, s podjelom od 0,5 kp.

Ispitivana su Cetiri tipa stolica. Autor je pokusao i prorodanski odrediti
stabilnost stolice, te usporeduje rezultate dobivene proraéunom s eksperi-
mentalnim rezultatima. Uoclene su neke poteSkoée kod mjerenja stabilnosti.

Autor daje i neke sugestije za pobolj$anje prijedloga JUS standarda.

KLJUCNE RIJECI: stolica — ispitivanja kakvode — 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 all the problems of testing
the chair 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 not be
applied, a square weight of 83,5 kg was used. A dynamometer of 20 kp with
divisions of 0,5 kp was used for measuring force.

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 gained. Certain difficulties in measuring stability have been

noticed.

The author gives his suggestions to improve the propositions of JUS

standards.

Potreba za oznalivanjem kvalitete proizvede-
nog namjedtaja javlja se zajedno sa Zeljom pro-
izvodaca za plasman proizvoda na inozemnom i
renomiranijim nastupom na domacem trZi§tu.

Metode ispitivanja, kao i kriteriji po kojima se
odreduje kvaliteta namje$taja (kvaliteta materi-
jala i kvaliteta izrade), uzeti su za prijedlog JUS-a
po uzoru na pojedine evropske zemlje, koje ima-
ju rijeSenu organizaciju sistema kontrole namje-
$taja. Medutim, primjena kontrole kvalitete kod
nas nije jednostavna, jer bi svojom rigoroznoséu
mogla dovesti neke proizvodace u neugodan polo-
Zaj. Zato, prije donoSenja propisa JUS-a, treba
ove prijedloge prilagoditi nagim specifi¢nim uvje-
tima.

Prema prijedlogu JUS-a, predmet standarda je
ispitivanje krutosti, ¢vrstoce, stabilnosti namje-
$taja po vrstama, te minimalni uvjeti kvalitete na-
mje$taja. Ova ispitivanja bi se primijenila na na-
mjedtaj za sjedenje, namjestaj za lezanje, namje-
§taj za upotrebu pri radu i jelu, namjestaj za od-
laganje, te ispitivanje otpornosti povr$ine na raz-
ne vanjske utjecaje.

* Rad je izraden i prihvaden kao seminarski rad
u IV godini, na Sumarskom fakultetu u Zagrebu, iz

predmeta Seminar iz drvne industrije, podru¢je »Pro-
izvodnja namje$taja«.
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ISPITIVANJE STABILNOSTI STOLICA
BEZ RUKONASLONA

Prijedlog JUS-a pod stabilno$éu podrazumijeva
sposobnost naznacene vrste namje$taja da se ne
prevrne kada na njega djeluju odredene sile.

Na prethodno odabrane i pregledane uzorke
postavlja se Celi€na plo¢a mase 70 kg ma sjedalo
stolice, s centrom gravitacije 60 mm od prednjeg
ruba sjedala, a na sredini duZine. Sila djeluje u
horizentalnom pravcu na sredini duzine prednjeg
ruba sjedala i postepeno se povecava sve dok se
zadnje mnoge stolice ne odignu od poda. U tom
trenutku biljezi se veli¢ina sile (sl. 1.).

Celi¢na ploca se tada postavlja na desnu (ili
lijevu) stranu sjedala, s centrom gravitacije 60 mm
od ruba, a ma sredini duZine izmedu prednjeg i
zadnjeg ruba. Sila (paralelna s prednjim rubom)
djeluje u horizontalnom pravcu prema van u des-
nu (ili lijevu) stranu. Ova sila se povecava sve dok
se noge stolice na suprotnoj strani, pod djelova-
njem sile, ne odignu od poda. U tom momentu bi-
ljezi se sila.

Nakon ovoga, ¢eli¢na plota se postavlja na sje-
dalo stolice, s centrom gravitacije na sredi$njoj
liniji sredi$ta, a 120 mm od najbliZe todke naslo-
na. Horizontalna sila djeluje unazad na najvigoj
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Slika 1. —

to¢ki naslona, tj. na sredi¥njoj liniji stolice. U od-
redenom momentu i u ovom sluéaju biljezi se pri-
mijenjena sila.

U sva tri sluéaja veli¢ina sile koja djeluje na
rub namje$taja (odnosno na naslon) olitava se ma
dinamometru, kojem najmanja podjela mora iz
nositi 1 N (0,1 kp).

Stolice bez rukonaslona koje se ispituju mo-
raju izdrzati propisanu veli¢inu sile prije nego §to
se noge sa suprotne strane djelovanja sile odignu
od podloge. Veli¢ina sile dana je u tabeli 1 u kp.

Odredivanje stabilnosti izvr$eno je na cetiri
tipa stolica bez rukonaslona oznalenih s A, B, C i

L 800
n [l
\
L —
350 770
/"ﬁ nv M
Slika 2. —

D. Ispitivanje je vrSeno nakon finalne obrade. U
nedostatku originalne opreme, ispitivanje je iz-
vréeno raspoloZivim uredajem. Umjesto utega
mase 70 kg i promjera 350 mm, upotrebljen je
uteg &etverokutnog oblika' (sl. 2), mase 83,5 kg.
Uteg nije postavljen direktno na sjedalo stolice,
ve¢ je ispod mjega postavljen tanki gumeni prosti-
rac, koji je zastitio stolicu od ozljedivanja, a ujed-
no je spretavao mogude iskliznuce utega. Za mje-
renje sile upotrijebljen je dinamometar (vaga) od
20 kp 's podjelom od 0,5 kp. Zbog toga se, kod od-
redivanja sile za utvrdivanje stabilnosti stolice u
smjeru natrag, moglo samo ustanoviti da te sile
premasuju veli¢inu od 20 kp.

Jedan kraj dinamometra je preko komada Ze-
ljezne Zice promjera 1,5 mm bio fiksiran za sto-
licu. Zica je i$la od jednog hvati§ta dinamometra
do prednjeg, odnosno postranog ruba stolice, za-

Tabela 1. —

CRURE PO ZHYT/EVIAIA
Sro/s7yvo

/ 7 Vi w

STABUNOS T U SMIERY

NABRIIED & 5 5 5
STABUNOST & SAIIELL

740 2o 20 20 | 20 2o
STABLAN OST & SIR4NC 2 2 2 2 2

G=8354g
F
~a—{we D S\

tim ispod utega, i na kraju je bila om¢a kroz koju
je provuéen drveni $tapi¢ kao osiguraé protiv iz-
vladenja zice ispod utega (sl. 3). Drugi dio dina-
mometra je povlaten rukom u horizontalnom

i

Slika 3. =
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stabilnosti stolica, provedeno je za sva Cetiri tipa
stolica i za stabilnost u svakom smjeru. ‘
Bitni podaci za ovo odredivanje stabilnosti u

smjeru do momenta dizanja nogu stolice na su-
protnoj strani djelovanja sile. Tada je olitavana
veli¢ina sile. Rezultati mjerenja prikazani su u ta-

beli 2 u kp. smjeru naprijed su teZina utega G, udaljenost te-
Tabela 2. —
SVaIS7ro Jgee/%.zr ..5‘22&44/05;-%05 sz:;%sr e
st = | ¢ S 4

718 STeUn wnoriED [ 08| ¢ STRANY MATRAC i
A /33/' 770|487 36 740,720 |32 >20
& 7R, 165 |57| 795,45 (ol >20
¢ S HE |Ho|HE 20 435|734 >2o
2 #o, 160 |tso|peRe g2 (4| 2o

Ispitivanje je vrSeno na po jednoj stolici od
svakog tipa. Medutim, na svakoj stolici izvrena
su dva do tri mjerenja, tako da se izvrdilo ispiti-
vanje, prvo jedamput na sve Cetiri stolice, a za-
tim se ovaj ciklus ponovio. Pri tome su se poja-
vili razli¢iti rezultati za istu vrstu ispitivanja na
istoj stolici. ObrazloZenje za to je nemoguénost
postavljanja utega na to¢no propisanu udaljenost
zbog upotrebe neodgovarajuce opreme. Drugi uz-
rok je tofnost ofitavanja sile na skali dinamo-
metra zbog trzaja (poskakivanja) kazaljke kod po-
vladenja dinamometra rukom, a i zbog grube raz-
diobe na skali dinamometra.

Prilikom ispitivanja uofena je jedna intere-
santna mogucnost, a to je proracunsko odrediva-
nje stabilnosti stolica. U tu je svrhu za svaku sto-
licu odredena teZina i linija tezi§ta s obzirom ma
uzduZnu simetralu sjedala stolice. Proradunsko
odredivanje veli¢ine sile, kod metode odredivanja

Slika 4. —
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ziSta utega od tocke A (linija zakretanja) — a, te-
Zina S, udaljenost teZzi$ta stolice od to¢ke A — b
i visina sjedala stolice A, tj. duljina kraka sile F.
Za stabilnost u drugim smjerovima, podaci se u-
zimaju analogno ovima. Ovdje se moZe primijetiti
da je znalajan faktor kod ovog ispitivanja veli-
¢ina »be, tj. udaljenost tezista od totke A. Pove-
¢avanjem te udaljenosti, odnosno povecavanjem
kuta o, povecava se i sila F (sl. 4,5, 6 1 7).

Utvrdivanje veli¢ine sile prora¢unom, kod me-
tode odredivanja stabilnosti stolica tipa A. (sl. 4),
izvr§eno je kako slijedi:

Smjer naprijed:
IMy, =0
G.a+Sb

83,5.0,06 + 6,5.0,25
B h - 0,445

1
1

|
|
|
I
I
1
1
|

= 149 kp

‘/Ifb

£/

n
I
I

b

Slika 5. —
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Smjer natrag:

ZMB = 0
G.c+S.d 83,5.0,197 + 6,5.0,205
F = = =20 kp
H 0,89
Smjer u stranu:
Mg =0
G.e+S.f 83,5.0,06 + 6,5.0,21
= = = 143 kp
h 0,445

Na isti nacin izra¢unata je stabilnost i za osta-
la tri tipa stolica, prikazana na slikama 5, 6 i 7.

Za stolicu tipa A, proracunsko odredivanje sta-
bilnosti za sluéaj da je upotrebljen normirani u-
teg, mase 70 kg, iznosi:

Smjer naprijed:

G <
S
_‘/_I '
Lol T\ e
I |
| |
A
I
[
i |
: |
Moy,
—k
Slika 7. —

Smjer natrag:

G.c+S.d 10.0,197 + 6,5.0,205
= = = 17 kp
H 0,89
Smjer u stranu:
G.e+S.f 70.0,06 + 6,5.0,21
= = = 125 kp
h 0,445

Rezultati dobiveni prora¢unskim nadinom od-
redivanja stabilnosti prikazani su u tabeli 3 u kp.

Komparacija rezultata prora¢unske vrijednosti
stabilnosti s eksperimentalnim pokazuje odredene
razlike. Uzrok tim razlikama treba traziti u upo-
trebi neoriginalne opreme za izvodenje ispitivanja.
Kako je veé¢ spomenuto, to uzrokuje razli¢ite vri-
jednosti dobivene za istu stolicu i za istu vrst mje-
renja. Ovdje treba naglasiti poteSkoce kod ocita-
vanja veli¢ine sile na dinamometru zbog poskaki-
vanja kazaljke. RjeSenje ovog problema bio bi u-

_ Gt S.b _ 70006 +67.0% = 131 kp redaj kojim bi se sila povla¢enja postepeno pove-
h 0,445 g davala indirektnim putem, a ne, kao $to standard
Tabela 3. —
D . SIABUACST & SAHILLC
&\s‘,:*‘-& s Y & SiRANG ARTRAS
g ~)
x4 |eraer|tesaseleszmmlpecarciesase ez peoerisase e
A 65 | #o | A57 |7#32 | H43 | 732 |99 | 20 | O
Sh | A es | 7 7205 | & | B2 (A32 | /8 | =2o
¢ S5 | 47 | #Ho |27 4335|434 |rges | 458 | =20
4 és | #e | 50 | -oo |752 | 758 | |86 | <o
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Slika 8. —

predlaze, rukom. Dinamometar bi takoder treba-
lo opremiti tako da ima jednu kazaljku koja bi-
ljeZi najvedu postignutu veli¢inu sile. Takoder bi
se moglo napomenuti neto¢no definiranje smjera
djelovanja sile. Naime, standard donosi: »da se,
kod odredivanja stabilnosti stolica u smjeru na
stranu, uteg postavlja na sredinu duZine izmedu
prednjeg i zadnjeg ruba sjedala, a sila paralelna
s prednjim rubom sjedi$ta djeluje u horizontal-

nom pravcu«. Medutim, ima stolica kod kojih
spojnica postranih nogu nije okomita na pravac,
koji je paralelan s prednjim rubom stolice. Tu bi
se, na¢inom koji standard propisuje, dobila veéa
sila mego §to je u stvari potrebna (sl. 8).

Usporedujuéi rezultate, dobivene eksperimen-
talno i proradunski, s uvjetima $§to ih postavlja
standard, moZe se re¢i da stabilnost ispitivanih
stolica u smjeru naprijed i u stranu daleko pre-
masuje postavljene uvjete, bez obzira na razli¢i-
tost pojedinih rezultata i povecanje tezine utega.
(Povecanje tezine utega odrazilo se poveéanjem
povla¢ne sile. Kod stolice tipa A, za slu¢aj upotre-
be utega od 70 kg, proracunski je sila F manja
za 129,.) Medutim, za stabilnost stolica u smjeru
matrag, rezultati nisu zadovoljavajuéi s obzirom
na uvjete standarda. Ovdje se mora napomenuti
da su visine naslona ovih stolica relativno velike,
¢ime se povecao krak djelovanja sile, a sama sila
smanjila. U vezi ovog, standard bi takoder morao
preciznije odrediti hvatiSte sile s obzirom na vi-
sinu naslona stolice.

Prikazani rezultati, iznesena misljenja i napo-
mene prilog su problemu ispitivanja namjestaja i
problematici povezanoj sa standardom za kakvo-
¢u namjestaja.

LITERATURA

Potrebié, M.i Mihevec, S.: Minimalni uslovi kva-
liteta namjeS$taja, Ljubljana, 1974.

GRADEVINARSTVU:

Sve vrste drva nakon sjece u raznim obli-
cima (trupoi, piljena grada, gradevna sto-
larija, krovne konstrukcije, drvne oplate,
drvo u poljoprivredi itd.) izlozeno je stal-
nom propadanju zbog razornog djelovanja
uzrocnika truleZi i insekata.

ZATO DRVO TREBA ZASTITITI jer mu se
time vijek trajanja nekoliko puta produljuje
u odnosu na nezasticeno drvo.
ZASTITOM poveéavamo ili Suvamo na$
Sumski fond, jer se produljenom trajno3éu
smanjuje sjeca. Vecom trajnoscu ugrade-
nog drva smanjujemo troSkove odrZavanja.

STITU DRVA | LJEPILA.

STRUCNJACI U DRVNOJ INDUSTRUJI, PILANARSTVU, SUMARSTVU, POLJOPRIVREDI |

CUVAJTE DRVO JER JE ONO NASE
NACIONALNO BOGATSTVO!

INSTITUT U SVOJIM LABORATORIJIMA OBAVLJA ATESTIRANJE | ISPITIVANJE SVIH
SREDSTAVA ZA KONZERVIRANJE DRVA, POVRSINSKU OBRADU, PROTUPOZARNU ZA-

Zastitom drva smanjuje se koli¢ina otpa-
daka. Zastitom drva postize se bolja kva-
liteta, a time i cijena.

U pogledu provodenja zastite svih vrsta
drva obratite se na Institut za drvo u
Zagrebu.

Institut raspolaze uvjezbanim ekipama i
pomagalima, te moze brzo i struéno izve-
sti sve vrste zastite drva tj. trupaca (bu-
kva, hrast, topola, &etinjace, sve vrste
piliene grade, parenu bukovinu, krovne
konstrukcije, ugradeno drvo, oplate, lampe-
rije, umjetnine itd,)
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BOZIDAR SINKOVIC, dipl. ing.

Institut za drvo, Zagreb

Mogucnosti ispitivanja namjestaja u laboratoriju
Instituta za drvo Zagreb

SAZETAK

Laboratorij Instituta za drvo u Zagrebu opremljen je tako da moZe ispi-
tivati sve vrste stolica, naslonjaca, pocivaljki, odnosno namjedtaja za leZanje
i ostalog namjestaja. Ispituju se svojstva materijala i kvaliteta izrade, évr-
stoda (trajnost), stabilnost i kakvoéa povrsinske obrade. Osim toga, kod na-
slonjaca, pocivaljki i ostalog namjestaja za leZanje mogu se ispitivati zamor
i elasti¢nost ojastucenih (tapeciranih) dijelova.

* KLIUECNE RIJECI: ispitivanje kakvoée — stolica — naslonjaé — poci-
valjka.

POSSIBILITIES FOR FURNITURE TESTING IN THE WOOD INSTITUTE
LABORATORY — ZAGREB

Summary

The Wood Institute laboratory in Zagreb is so equipped that all kinds
of chairs, armchairs, sofas and all the other pieces of furniture can be tested
there. Material properties, manufacture 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 sadainjem stanju opremljenosti,
Institut moZe vrSiti kompletno _ ispitivanje
svih vrsta stolica (tapeciranih, netapeciranih,
stolica sa i bez rukonaslona, stolica s pode-
sivim sjedalom i naslonom, dje¢jih stolica,
rotacionih stolica s uévr§¢enim i podesivnim sje-
dalom i naslonom) naslonjaéa sa i bez rukona-
slona, s uévréenim i slobodnim jastucima, te
jednosjeda i videsjeda s uévrdéenim i slobodnim
]astucxma te jednosjeda i viSesjeda s udvr§ce-
nim i slobodnim Jastucxma pocivaljki, odnosno
namjeitaja za lezanje i ostalog nam$e§ta3a

1. ISPITIVANJE STOLICA

Kod ispitivanja stolica, postoji vide elemenata
koji se mogu ispitati. To su:

1.1. Svojstvo materijala i kvaliteta izrade

U okviru ovih ispitivanja odreduju se svojstva
masxvnog drva, lameliranog drya, furnjrskih plo-
¢a i iverica, te drugih matenjala 's aspekta finalne
obrade drva.

Kvaliteta izrade odreduje se prema izvedbi ve-
zova i spojeva, kvaliteti furniranja, obradi rubova
i Kvaliteti povr§inske obrade.

Toénost obrade definirana Je toénoééu dunen-
zqa oblika, kutova i uglova, paralelno$cu spojeva
i Sipinom spojeva. Ova ispitivanja- provode se na
uzorcima na kojima se vrse ostala ispitivanja kva-
litete. W s

Prije 1Spmvan]a potrebno je uzorak pazljivo
pregledati i registrirati sve gredke, da se one-né
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Slika 1. — Stolac DPP »M. Savri¢e — tip T-555 u
upotrebi

bi pripisale ispitivanju. Ispitivanja se vr$e na u-
zorcima koji su potpuno zavrieni i u stanju u ko-
me se isporu€uju, a najranije 14 dana nakon
sljepljivanja.

Uzorci se prije ispitivanja moraju kondicioni-
rati najmanje 7 dana u uvjetima klime koja od-
govara temperaturi od 18—229C i relativnoj vlazi
zraka od 45—55 9. Ispitivanja se vr$e u istoj at-
mosferi.

1.2. Odredivanje ¢vrstoée (trajnosti) stolica

Pomodu posebnog uredaja ispituje se &vrstoda
stolica sa i bez rukonaslona, tako da se istovre-
meno ispituje sjedalo, naslon i rukonaslon.

Samo ispitivanje dosta je sloZeno, jer se kom-
binirano vr$i prevrtanje stolica sa zibanjem.
Strogo su definirani parametri, kao: opterecenje,
broj ciklusa i broj prevrtanja. Nakon svakog od-
redenog broja ciklusa opteredenja, mora se kon-
trolirati cjelokupna konstrukcija i pojedini dije-
lovi uzorka. Konstatiraju se eventualna oStecenja
koja su nastala nakon odredenog broja ciklusa op-
tere¢enja, a koja mogu utjecati na upotrebljivost
stolica. Ako se oStecenja pojave u toku ispitiva-
nja, ispitivanje se prekida.

Uredaj za ispitivanje ¢vrstoce stolica, slika 2,
sastoji se od vodoravnog cilindra, s tlatnom plo-
¢om. Plo¢a ima dimenzije 200 X 200 mm i povrsi-
nu koja odgovara obliku naslona. Ona prenosi pri-
tisak na naslon stolice s maksimalnim tlakom od
300 N (30 kp). S prednje strane uredaja, smjeste-
na su dva vodoravna cilindra s plo¢ama promje-
ra 50 mm. Preko njih se prenosi sila od 200 N
(20 kp) na rukonaslone prema van. Uz svaki ure-
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Slika 2. — Stolac sa slike 1 u uredaju za ispitivanje
optereéenja kao u uobi¢ajenoj upotrebi

daj nalazi se komandna plo¢a s automatskim bro-
jatem ciklusa.

Uredaj simulira sile koje djeluju na stolicu,
kao da se ona nalazi u normalnoj eksploataciji.
Na sjedalo stolice pri¢vrsti se prije ispitivanja
¢eli¢na ploc¢a promjera 350 mm, mase 70 kg, koja
simulira prosjednu tezinu ljudskog tijela.

Gibanje (zibanje) stolice s navedenim optere-
¢enjem podedeno je tako da se podizni mehani-
zam zaustavi kada se prednje noge stolice podig-
nu za 30 mm od podloge. Vraca se tako brzo da
stolica slobodno padne u prvobitni poloZaj. Posto
stolica padne u normalni poloZaj, rukonasloni se
pritiskuju odredenom silom prema van. Ploce,
preko kojih cilindri prenose odgovarajuéu silu,
moraju se podesiti tako da djelovanje sile bude
$to blize gornjoj i prednjoj ivici rukonaslona.
Kontrola oStedenja na stolicama sa i bez rukonaslo-
na provodi se nakon 2.000, 6.000, 16.000, 32.000 i
48.000 ciklusa. Prevrtanje stolica vrsi se prije po-
etka zibanja i nakon zavr$etka 4 X 5 prevrtanja,
$to ukupno iznosi 40 puta.

1.3. Odredivanje stabilnosti stolica

Pomocu odgovarajuéih metoda ispituje se sta-
bilnost stolica prema naprijed, natrag i u stranu.
Ovo ispitivanje narogito je interesantno kako kod
:l.jeéjih i rotacionih stolica tako i kod ostalih sto-
ica.

Prije ispitivanja stolica, a to vrijedi i za sve
ostale uzorke koji se ispituju, uzorke treba uspo-
rediti s podacima tehni¢ke dokumentacije i regi-
strirati sva moguca odstupanja u odnosu na do-
kumentaciju. Ovo usporedivanje odnosi se na di-
menzije i na kvalitetu izrade.



A Slika. 3. — Naslonja¢ DPP »M. Savriée, tip
T — ANDREA 175 u upotrebi

Slika 4. — Isti naslonja¢ u uredaju za ispiti-
vanje izlozen opteredenju kao u uobicajenoj
upotrebi

2. ISPITIVANJE NASLONJACA

2.1. Svojstva materijala i kvaliteta izrade

Kod ovog ispitivanja odreduju se svojstva drva
kao i kod stolica. Materijal za tapeciranje, kao $to
su platnene, gumene i plastificirane trake (gurte),
metalne opruge, poliuretan (moltoprem) za ispu-
nu, presvlake cd tekstila i umjetne koze, te ostali
pomocdni materijali, moraju biti izradeni po od-
govarajuéim standardima.

Kvaliteta izrade kostura odreduje se prema iz-
vedbi vezova i spojeva, te povrSinskoj obradi, $to
ovisi o tom da li je cijeli kostur presvucen ili su
pojedini dijelovi kostura vidljivi. Kvaliteta izrade
tapeciranog dijela odnosi se na to¢nost izrade,
tj. to¢nost dimenzija, oblika, lukova i uglova.

2.2. Odredivanje ¢vrstoée (trajnosti) naslonjaéa

Na specijalnom uredaju za ispitivanje tape-
ciranog namjeStaja vrdi se ispitivanje naslonjaca.

Ispitivanje naslona i rukonaslona vrs$i se isto-
vremeno, dok se ispitivanje sjedala, zamora i ela-
sti¢nosti materijala za tapeciranje, odnosno traj-
nosti sjedala, obavlja posebno. I kod ovog ispi-
tivanja strogo su definirani parametri, kao $to su:
opterecenja za sjedala, naslon i rukonaslon, broj
ciklusa, te vrijeme mirovanja.

Nakon odredenog broja ciklusa opterecenja,
moraju se registrirati sve vizuelne promjene. Za-
mor i elasti¢nost materijala kontroliraju se po-
mocu posebnog uredaja.

Kontrola o$teenja na konstrukciji koja na-
staju kao posljedica djelovanja sile vrsi se na-
kon odredenog broja ciklusa optereéenja. Kontro-
la zamora i elastiCnosti materijala vrsi se nakon
odredenog vremenskog intervala mirovanja. Una-
to¢ toga, ona se mora vizuelno sprovoditi i u toku

samog ispitivanja. Ako se tokom ispitivanja poja-
ve odteéenja prije odredenog broja ciklusa, a ta-
kva su da utjetu na upotrebljivost naslcnjala,
ispitivanje se prekida.

Propisani broj ciklusa opterecenja za odredi-
vanje ¢vrstode naslona i rukonaslona naslonjaca
razlikuje se od broja ciklusa za ispitivanje tape-
ciranog sjedala naslonjaca, gdje se ispituje zamor
i elastiénost materijala. Uredaj za ispitivanje na-
slonjaéa sa i bez rukonaslona, videsjeda i poli-
valjki (sofa) prikazan je na slici broj 4.

Sve poluge (nosaci) koje nose uredaje za pre-
nosenje odredenih sila na dijelove uzorka za ispi-
tivanje podesive su. Mogu se primijeniti neovisno
jedna o drugoj u svim smjerovima, mogu preno-
siti sile razli¢itih veli¢ina razli¢itim brzinama.
Rad svih uredaja za ispitivanje sjedala, naslona
i rukonaslona moZe se podeS$avati prema potrebi,
tj. da rade sinhronizirano ili svaki pojedinacno.

Na vodoravnom nosacu montiran je uredaj za
ispitivanje sjedala. Uredaj se sastoji od pneumat-
skog cilindra, koji omogucava dizanje tlatnog di-
jela na odredenu visinu, nakon ¢ega se ono otpus-
ta i slobodno pada na sjedalo. Tla¢no tijelo ima
oblik dviju polukugli, radiusa 100 mm, s razma-
kom sredi$ta od 140 mm. Paralelno, uz navedeno
tlacno tijelo, nalazi se vertikalno postavljena mot-
ka koja se moZe optereéivati odredenim teretom.
Ona sluZi za mjerenje elasti¢nosti sjedala, tj. ta-
peta. Okomito na smjer navedenih tla¢nih tijela,
nalazi se par pokretnih pneumatskih cilindara
koji, preko plo¢a povrsine 100 X 200 mm, prenose
odredenu silu na naslon naslonjaca. Pritisak plo-
¢e na naslon moze biti istovremen ili u razmaci-
ma. Nasuprot ploéama za ispitivanje naslona, na-
laze se dva pneumatska cilindra koji prenose od-
redenu silu na rukonaslone.
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3. ODREDIVANJE KVALITETE
POVRSINSKE OBRADE

0Od svih naprijed navedenih kvaliteta, povrSin-
ska obrada i design (dizajn) imaju najvece znale-
nje u odnosu na dopadljivost proizvoda. Znace-
nje povrsinske obrade nije samo u tome da pro-
izvodu da ljep3i estetske izgled, ve¢ sluZi i kao
za$titno sredstvo. Ona $titi proizvod od raznih
Stetnih faktora, koji se mogu pojaviti u toku eks-
ploatacije proizvoda.

Ispitivanje otpornosti povr§inske obrade drva,
odnosno za$titne prevlake, dosta je sloZeno, jer
treba izvrditi niz ispitivanja otpornosti povrsine
prema raznim vanjskim fizikalnim, kemijskim i
mehani¢kim utjecajima.

Prema prijedlogu o minimalnim uvjetima za
kakvoéu namje$taja, odnosno standarda, ispituje
se otpornost povrsine na tekudine, vodu, alkohol,
kavu, ¢aj i na razna dezinfekciona sredstva. Na-
dalje se ispituje otpornost povr§ine na materi-
jale koji se upotrebljavaju u domadinstvu: masti,
ulja, vode, kiseline i luZine, te otpornost povr§ina
na sva sredstva za pisanje.

Ispitivanja se vr$e tako da se spomenute tvari
nanose na povr§inu koja se ispituje. i pokrivaju
staklenom posudom. Kontrola se vrdi nakon od-
redenog vremenskog intervala, koji za tekudine
iznosi 30 min, 12 sati, 24 sata i 48 sati. Za mate-
rijale koji se upotrebljavaju u domadinstvu, kon-
trola se vr$i nakon 30 min, 12 sati, 24 sata i na-
kon slijedeéa 3 dana, dok se kod sredstava za pi-
sanje kontrola vr$i nakon 30 min i nakon 24 sata.
Za svaki vremenski interval, povr$ina se kontro-
lira, i registniraju se sve promjene u boji i sjaju,
te sva ostala oStecenja povrSine.

Kod odredivanja otpornosti povrsine na topli-
nu, kontrola se vrsi nakon djelovanja zagrijanog
tijela odredene temperature u trajanju od 15 min
ili 1 sata. Osim ispitivanja otpornosti povriine na
toplinu, vrée se i kombinirana ispitivanja djelova-
nja topline i vlage. Razlika od prethodnog ispiti-
vanja je u tome da se izmedu zagrijanog tijela
i povr$ine stavlja mokra pamudna krpa. Nakon
odredenog vremena, kontrolira se povr§ina i re-
gistriraju se sve promjene u odnosu na boju i sjaj,
te ostala o$teéenja povrsine.

3.1. Odredivanje otpornosti povrdinske obrade na
vanjske utjecaje, kao $to su udarac i habanje
(abrazija)

Ispitivanje povrSinske obrade na udarac vrsi
se pomodu utega odredene teZine i odredene po-
vr§ine udarca, uz odredenu visinu spustanja ute-

ga na ispitivanu povrdinu. Za svaku primijenjenu
visinu spustanja i odreden broj udaraca, kontro-
lira se prosje¢na dubina uleknuda i registriraju se
sva ostala o$te¢enja povrsine nastala u blizini mje-
sta udarca.

Ispitivanje povr$inske obrade na abraziju vrsi
se pomod¢u brusnog papira i izrazava se vremenom
potrebnim za probrusavanje prevlake.

3.2. Odredivanje kvalitete povrSinske obrade u od-
nosu na tvrdoéu, sjaj i prionljivost (adheziju)

Ispitivanje tvrdoée vrsi se pomocu aparata s
olovkama odredene tvrdode. Kvaliteta povriinske
obrade s obzirom na tvrdoéu odreduje se prema
tvrdoéi olovke koja ostavlja za sobom trag u vidu
ogrebotine.

Odredivanje kvalitete povr§inske obrade u od-
nosu na sjaj moze se vrsiti na viSe nadina, za $to
postoje odredeni aparati i naprave.

Odredivanje kvalitete povr§inske obrade u od-
nosu ma adheziju vr§i se metodom unakrsnih za-
reza.

Ova ispitivanja imaju veliku vaZnost za goéno
odredivanje kvalitete povrsinske obrade stolica, a
narodito kod stolica za predskolske i $kolske usta-
nove.

Bez spomenute metode moguca je samo oku-
larna ocjena kvalitete povrSinske obrade. Takva
ocjena nije egzaktna. Iako &esto pozitivna, ona
dovodi do razo¢aranja, jer se lijepo obradene la-
kirane povrsine uskoro pretvaraju u neugledne
plohe. Istaknutom metodom moguce je pravilnije
valoriziranje sistema povrSinske obrade, a daje
se garancija kupcu da ée nesto skuplja stolica biti
znatno kvalitetnija.

Tolna ocjena kvalitete povrSinske obrade pri-
jeko je potrebna, a ovisi o tehnici obrade i upo-
trijebljenom materijalu. Pravilniji izbor materi-
jala za povr$insku obradu &esto puta je i jeftiniji,
¢ime se postize ne samo financijski efekt nego i
ugled na trzistu.

Sva naprijed mavedena ispitivanja vrsit ce se
po jugoslavenskim standardima, a po potrebi i
prema drugim standardima, $to ovisi o tom da li
je namjestaj za tuzemno ili inozemno trziste.

Ispitivanje namje$taja u cilju atestiranja mi-
nimalnih uvjeta njegove kakvoce postalo je danas
neophodno potrebno. Ono ¢e dovesti do veéeg po-
vjerenja na relaciji proizvodac-kupac, utjecat ce
na dalji razvoj i napredak u proizvodnji namje-
$taja i ostvariti vecu sigurnost kod svih zaintere-
siranih strana.
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Znacenje designa (dizajna) u finalnoj preradi drva
i njegovih supstituta

Veé se dulje vremena u raspravama, ¢lancima i
obi¢nom razgovoru rabi rije¢ design, a da se ne
upu$tamo u dublje razmisljanje §to je design, gdje
mu je mjesto i kakva je njegova uloga u finalnoj
preradi. Moderna finalna prerada danas uspjesno
rjeSava gotovo sve tehni¢ke probleme, ali ne i u
problematiku vezanu uz design. Zbog toga, ovim
napisom Zelimo potaknuti specijaliste da u slije-
dedim brojevima ovog ¢asopisa iznesu svoje ideje
i iskustva u vezi s desing-om.

Sam pojam design-a nalazi se u fazi stanovi-
tih promjena i novije orijentacije. Shvacéanje ovog
pojma je mnogostrano i posljedica je razli¢itih as-
pekata s kojih se pristupa design-u, a uvijek je
ovisno i povezano s novijim drudtvenim kretanji-
ma.

Neki od aspekata s kojih se moze karakterizi-
rati design jesu:
— design kao produkt estetike, tehnike, ekono-
mike i komunikacije;

— design kao industrijski produkt koji je funk-
cionalan, ekonomic¢an i tehnologican;

— design kao interakcija ekonomike, oblika i er-
genomije;

— design kao &itav proizvod, a ne samo vanjska
povrsina;

— design kao moguénost stvaranja socijalnog na-
mjestaja;
— design s aspekta uklopljenosti u drustvo i stil;

— design kao Zelja za pobolj$anjem Covjekove o-
koline.

Iz navedenoga se moze zakljuciti da je proble-
matika designa interdisciplinarna i da se, pri rje-
Savanju problema designa, treba da poveZu socio-
logija, psihologija, medicina, oblikovanje, tehnika
i ekonomika. Tu povezanost nikada nije dovoljno
nagla$avati. Nekada su se ekonomisti i tehnolozi
u suradnji uéili »tehni¢ki«, odnosno »ekonomski,
misliti, danas se krug prodiruje i na designera
(dizajnera), koji se mora naugiti »tehnic¢ki i eko-
nomski« misliti, ne zaboravljajuéi pri tome i os-
tale aspekte (medicinske, sociolodke i dr.).

U razvoju drustva postoji stalna interakcija iz-
medu proizvodaga namje$taja i potroata, gdje se
dobrim namje$tajem razvija ukus potrosaca, ali i
u drugom smjeru, gdje zbog novih kretanja u
drudtvu potro$a¢ utjece ma proizvodaca.

Design je vezan uz razne ¢imbenike: osnovna
svrha namjestaja, funkcija, sigurnost, trajnost,
smetnje u upotrebi, reparabilnost, mogucnost &is-
lenja, elektrostatsko nabijanje, ergonomicnost,
udobnost, praktiénost, voluminoznost i masa, va-
rijabilnost u prostoru, mobilnost, individualnost,
zamjenljivost uklopivost, moguénonst montaZe i

demonstaZe, prikladnost za transport, zadovolje-
nje Zelja i fantazije odredene generacije i uskla-
denost namjestaja s nacionalno$éu, uskladenost
sa standardima, patentima i licencijama, tipizaci-
ja i standardizacija, kontrola kvalitete i dr.

Sto ocekuje industrija namjeStaja od de-
signera?

Osnovni je uvjet za rad mogucnost medusobne
suradnje, i to ne samo teoretski, nego i prakticki,
u ovisnosti o li¢nostima design-era i ljudi u tvor-
nici namje$taja s kojima suraduje.

Proizvoda¢ namje$taja ofekuje da ce design-er
pridonijeti dobrome glasu tvornice. Namje$taj je
vezan i uz modu, no svaki proizvoda¢ Zzeli ipak
ne$to manju ovisnost o kratkotrajnim hirovima
mode. S druge, pak, strane previ§e hladne linije
ne ¢e zadovoljiti ni proizvodala, ni potrosata. U
vezi s tim, design-er bi morao poznavati trendove
na trzi$tu, kao i tokove prodaje namje$taja. Na-
ravno da jedan designer ne bi trebao raditi za
konkurentske firme. On mora imati iskustvo u fi-
nalnoj preradi, a ne samo opcenito u design-u.
Vazno je njegovo poznavanje materijala i njiho-
vih svojstava. Namje$taj koji on dizajnira sluZit
ée ljudima, koji. ée s njim proZivjeti dio svog
vijeka, zbog ¢egaje neophodno poznavanje psihe
i okoline tih ljudi. I na kraju, taj namjestaj mora
dati neki ekonomski efekt.

Design-er oéekuje od industrije u prvom redu
povjerenje. On mora dobiti definiran zadatak i
razvijati ga od poéetka do kraja. Za to mu je, iz-
medu ostalog, potrebno poznavanje pogona i cje-
lokupne koncepcije proizvodnog programa. Zahti-
jevanje stalno novih ideja ili njihovo djelomi¢no
prikazivanje otezava rad design-era.

Opdenito gledano, zahtjevi proizvodata i de-
sign-era nisu proturjec¢ni. Design-er se mora uklo-
piti u tim kod proizvodala namje$taja, a da ne iz-
gubi svoju samostalnost u kreiranju.

I na kraju, moZda nepotpuno, ali saZeto, de-
sign-er mora imati u vidu $to i za koga treba ra-
diti 1 s kakvim sredstvima.
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STRUCNA SAVJETOVANJA I SASTANCI

KOLOKVIJ 0 TEHNICKIM PLASTICNIM MASAMA
24 — 26. ozujka 1976, Aachen

U organizaciji Instituta za prera-
du plasti¢nih masa u Aachenu (Ins-
titut fir Kunststoffverarbeitung, D
51 Aachen, Pontstrasse 49) odrzava
se od 24. do 26. ozujka 1976. 8. ko-
lokvij o tehni¢kim plasti¢nim ma-
sama. Ovaj kolokvij, u odnosu na
prijadnje, organizaciono predvida
znatne promjene. Svako od 14 pre-
davanja bavi se uvijek odgovaraju-
éim medusobno zavisnim komplek-
som pitanja koja su obradivana
tokom proteklih godina.

Program 8. kolokvija obuhvada
slijedeca predavanja:

1. Postupak oblikovanja termopla-
sta kod injekcionog presanja.

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

2. Oprema stroja za injekciono $tr-
canje (ekstrudera)

Predavanje daje upute za konstru-
iranje standardnih strojeva, te pri-
jedloge za pobolj$anje efikasnosti
danasnjih uredaja.

3. Pomoéne konstrukecije za izradu
alata,

U predavanju je obuhvaceno: di-
menzioniranje alata za injekciono
presanje, kvalitativni 1 kvantitativni
raspored temperiranja.

4. Poboljsanja na ekstruderu s jed-
nim puzom.

Predavanje obuhvadéa: doziranje
krutih i tekuc¢ih materijala, opaza-
nja uz postupak uvlalenja, trans-
port, plastificiranje, mijeSanje i ho-
mogeniziranje.

5. Utjecaj alata i slijednog agrega-
ta kod ekstruzije na proizvod.

Predavanjem je obuhvaceno slije-
dede: definicija pojma »kvaliteta
proizvoda«; pronalaZzenje medusob-
ne ovisnostj sirovine, covjekove oko-
line i pogonskih uvjeta te kvalitete
proizvoda; analiza postupka hlade-
nja, relaksacije i deformacije mase
u podrudju ekstruzionog uredaja;
medusobna ovisnost izmedu kriteri-
ja kvalitete i procesa hladenja, re-
laksacije i deformacije; primjena
prikazane metodike na daljnje pro-
cese.

6. Mjerenje, upravljanje i regulacija
u preradi plasti¢nih materijala

Teme predavanja jesu: registrira-
nje mjernih vrijednosti na uredaji-
ma za injekciono preSanje i ekstru-
ziju, postupak za kontrolu proizvo-
da ma gotovim dijelovima, postav-
ljanje aparata za upravljanje i regu-
laciju, te upravljanje procesom po-
mocu elektroni¢kih racunala u pre-
radi plasti¢nih masa.

7. Od zamisli do gotovog proizvoda

Marketing u preradi plasti¢nih
masa, razvoj proizvoda i oblikova-
nje te izbor strojeva u pogonima
za injekciono presanje.

8. Procjena otpornosti plasti¢nih
materijala u agresivnoj okolini.

Predavanje obuhvada: utjecaj ag-
resivnih uvjeta Covjekove okoline
na strukturu plasticnih materijala,
cksperimentalna ispitivanja, termo-
plaste i GF-UP-smole, cijevi i lijep-
llg%r(ljje povriinske obloge na bazi

9. Procjena mehani¢ke i elektriine
otpornosti plasti¢nih masa.

Prora¢un deformacija termoplas-
ta u linearnom i viskoelasticnom
podrudju, prora¢un deformacija oja-
¢anih plastiénih masa (laminata),
medusobne ovisnosti izmedu elek-
tricnih svojstava i mehanickih zah-
tjeva te njihov utjecaj na djelomic-
no kristali¢ne termoplaste.

10. Utjecaj matrica, punmila, vlaka-
naca za ojatanje i prerade na svoj-
stva GFK-dijelova.

Predavanje obuhvaca: jedinice za
dimenzioniranje osnove GFK-lami-

nata, utjecaj otvrdnjavanja na svoj-
stva UP-smola, otvrdnjavanje stiro-
lom bogatih UP smola i mehanitka
svojstva kalupa te svojstva termo-
plasta ojac¢anih staklemim vlakanci-
ma.

11. Svojstva strojeva i automatiza-
cije kod postupaka prerade GFK.

Proizvodnja sendvié-cijevi, presa-
nje plasti¢nog pletiva, jedinice za
plastificiranje i $trcanje reakcionih
masa ojacanih vakcinama.

12. Utjecaj uvjeta prerade na svoj-
stva strukturnog pjenusavog poli-
plasta.

Predavanje obuhvada: sendvié-
-injekciona pre§anja s termoplasti-
ma i kalupe za PU — strukturne
pjenusave poliplaste.

13. Prakti¢ni put za dobro spajanje
zavarivanjem.

Prikaz postupaka zagrijavanja i
&Gimbenici koji utje¢u na smanje-
nje kvalitete kod zavarivanja.

14. Pogonska obuka — moderno pla-
nirana i oblikovana.

U predavanju se obrazlaZe potre-
ba daljnjeg pogonskog obucavanja,
moderni pedago$ki postupci i njiho-
va primjena.

Mr STJEPAN PETROVIC, dipl. ing.

OSNOVANA SEKCIJA ZA PILANSKU PRERADU DRVA

U okviru Zajednice istraZivackih or-
ganizacija u oblasti Sumarstva i in-
dustrije za preradu drva i Zajednice
$umarskih fakulteta Jugoslavije os-
novana je Sekcija za pilansku pre-
radu drva.

Na inicijativu i u smislu prethod-
nih zaklju¢aka Zajednice istrazivad-
kih organizacija u oblasti $umar-
stva i industrije za preradu drva
Jugoslavije, dne 20. 11. 1975. godine
osnovana je Sekcija za pilansku
preradu drva, na osnivackom sa-
stanku Sekcije u Zagrebu. Domadéin
sastanka bila je Katedra za tehno-
logiju drva Sumarskog fakulteta u
Zagrebu, Sastanak je zapolet dne
20, 11. 1975. na Sumarskom fakulte-
tu u Zagrebu, a nastavljen je u pro-
strorijama Nastavno pokusnog ob-
jekta Sumarskog fakulteta u Zale-
sini. Imajuéi u vidu najavljeno sko-
ro objedinjavanje Zajednice istraZi-
vagkih orfanizacija i Zajednice Su-
marskih fakulteta, na sastanku je
zakljuéeno da se Sekcija za pilan-
sku preradu drva osnuje u okviru
obih ovih zajednica.

Sastanku su prisustvovali pred-
stavnici Sumarskog fakulteta i In-
stituta za $umarstvo iz Beograda,

Zavoda za tehnologiju drveta iz Sa-
rajeva, te predstavnici Sumarskog
fakulteta i Instituta za drvo iz Zag-
reba. Za predsjednika Sekcije izab-
ran je prof. dr Ramiz Zubdevié. Na
sastanku je formiran odbor sa za-
datkom da izradj prijedlog pravilni-
ka i program rada Sekcije. O formi-
ranju_Sekcije informirat ¢e se sve
organizacije zainteresirane za viso-
ko3kolsku nastavu i dstraZivanja u
oblasti pilanske prerade drva.

U nastavku sastanka Sekcije ras-
pravljalo se o organiziranju Sim-
pozija o preradi niskokvalitetne ob-
lovine tvrdih listada te o aktualnim
pitanjima naucno istrazivackog ra-
da u podrudju pilanske tehnhologi-
je kod nas i u svijetu. Zakljueno
Je takoder da se na jednom od sli-
jedecih sastanka Sekcije raspravlja
o planovima i programima nastave
iz predmeta Pilanske prerade drva
na fakultetima.

Vjerujemo da ée orgamiziranje i
bududi rad Sekcije za gilansku pre-
radu drva doprinijeti boljoj koordi-
naciji i unapredenju nastavnog i na-
uénog4str: ivaéko-f rada odgovara-
juéih institucija Jugoslavije.

o M. B.
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NOVE KNIJIGE

Franciszek Krzysik, NAUKA O
DERWNIE, 1. izdanje. PWN, Wars-
zawa, 1974; 654 str. s 402 crteza i 122
tablice u tekstu, 12 slika u boji (o-
motnica) i 3 tablice van teksta. Ci-
jena zl. 85—

Profesor F. Krzysik redovni je
Erofesor Iskori$éivanja Suma i Me-

anic¢ke tehmologije drva na SGGW
u Var$avi. Nakon rata, kao prorek-
tor SGGW, inicijator je i osnival
prve samostalne visokoSkolske us-
tanove Odjela za tehnologiju drva u
Poljskoj. Kao Sef Katedre za isko-
ri$éivanje $uma (1934, do 1972. go-
dine) i Katedre za mehani¢ku teh-
nologiju drva (od 1948. godine), ra-
di na razvoju i utemeljenju poljske
nauke o drvarstvu. Od 1930. do 1974.
godine objavio je niz nau¢nih rado-
va. U 1957. godini objavio je djelo
»Nauka o drewnie«, to je prvi udz-
benik i prirudnik na poljskom jezi-
ku iz toga podrucja. Nakon 17 go-
dina objavljuje potpuno preraden i
obnovljen udzbenik i priruénik »Na-
uka o drewnie«. Kod izrade toga
djela suradivali su slijede¢i surad-
nici profesora F. Krzysika: J. Domi-
nik, B. Gonet, J. Kocon, A. O. Kor-
czewski, A. M. Korzeniowski, A. Kr-
zysik, M. Matejak, J. Z. Scmit, S.
Walther. Cetvrto poglavlje izradio
je A. M. Korzeniowski. osmom
poglavlju, dio »Primjena statistike
u obradi rezultata ispitivanja svoj-
stva drvae, izradio je B. Gonet. De-
veto poglavlje izradio je W. Dzben-
ski.

Novi udZbenik i priru¢nik »Nau-
ka o drewnie« sastoji se od devet
poglavlja: 1) Uvod, 2) Grada drveta
i drva, 3) Greske drva, 4) Napreza-
nje drva u toku rasta, 5 Trajnost
drva, 6) Fizicke karakteristike drva,
7) Mehani¢ke Kkarakteristike drva,
8) Metode izbora uzoraka i izrade
proba za ispitivanje i 9) Nedestruk-
tivne metode ispitivanja.

U prvom poglavlju, nakon defini-
cije drva, dan je prikaz drva kao si-
rovine: a) u mehani¢koj preradi
drva, b) u kemijskoj preradi i ¢) za
dobivanje energije. Nakon toga, dan
je prikaz upotrebe i iskoris¢enja
drvne mase te prikaz potro$nje dr-
va u svijetu i Poljskoj.

U drugom poglavlju dan je pri-
kaz: 1) oblika i morfoloske gradnje
drva (grade podzemnog i madzem-
nog dijela drva, karakteristike deb-
la); 2) makroskopske grade drva
(sr¢ika, drvo, godovi, rano i kasno
drvo goda, bijel i srZ); 3) mikro-
skopske grade drva (stijenke stani-
ca, jazice, elementi grade drva, gra-
da drva cetinjada, grada drva lis-
taka i kora); 4) submikroskopske
grade drva (teorije individualnih i
resastih micela, struktura kristalita
odnosno mikrofibrila, struktura
stijenke stanica); 5) rentgenografska
ispitivanja drva i 6) kemijska grada
drva (elementamni sastojci drva, ke-
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mijski sastojci drva, celuloza, hemi-
celuloze, pektinske tvari, lignin, re-
zervne tvari, aciditet drva, korozija
drva).

U trecem poglavlju, prikazane su
greske drva: greSke oblika debla,
gre$ke grade drva (kvrge, otklon
Zice, nepravilna grada godova i toka
vlakanaca, sréika, reakcijsko drvo,
dvostruka bijel, dekoloracije, pira-
vost, neprava srz), gljive kao uzroé-
nici razaranja drva (bioloS$ke osno-
ve infekcije gljivama, promjene bo-
je drva, trulezi, raspored truleZi,
trulezi na Zivom drvetu, truleZi na
oborenom, preradenom i ugrade-
nom drvu, utjecaj trulezi na kemij-
ske, fizitke i mehanitke karakte-
ristike drva), greske drva zbog na-
padaja insekata i drugih Stetnika
zivotinjskog porijekla (opéenito, bu-
Sotine, tehnicki $tetnici drva ceti-
njaca, tehni¢ki $tetnici drva listaca,
tehnicki S$tetnici obradenog drva,
$tetnici drva u moru), raspukline,
ozljede i urasla kora, nakupljanje
smole i vode, susenje.

Cetvrto poglavlje sadrZi saZzeti o-
pis prirode i veliine unutarnjih na-
prezanja koja nastaju u drvetu za
vrijeme rasta. Posljedica tih unu-
tarnjih naprezanja su deformacije
i raspukline drva. Dano je kratko-
objaénjenje o postanku mekih de-
formacija (paljivost, okruzljivost,
raspukline srca i dr.).

U petom poglavlju, dan je prikaz
faktora koji utjefu na prirodnu
trajnost drva, ispitivanja trajnosti
drva i metoda za$tite drva (zadtita
drva protiv pozara, zaStita drva u
gradevinarstvu, impregnacija drva
s vodenim otopinama mineralnih
soli, organskim konzervansima i
kombiniranim anorganskim i or-
ganskim konzervansima).

U $estom poglavlju prikazane su
fizicke karakteristike drva: boja,
mineralizaciia, sjai, tekstura, miris,
vlaznost, ispitivanje vlaZnosti, hi-
groskopske karakteristike, propus-
nost za tekudéine, bubrenie 1 uteza-
nje drva, gustoéa, termitke karak-
teristike, elektri¢ke karakteristike,
akusticke karakteristike, trenie, pro-
pusnost za svietlo i rentgenske zra-
ke, propusnost za plinove.

U sedmom poglavliu, nakon opisa
nekih osnova mehanike. faktora ko-
ji utjetu ma mehanitka svojstva
drva i strojeva za ispitivanje me-
hani¢kih svoistava, dan je prikaz
&vrstoée na tlak, izvijanie, &vrstoce
na vlak, &vrstoée na cijepanie, sta-
ticke &vrstoée na savijanje, modula
elasti¢nosti, specifi¢nog rada loma
odnosno dinamicke &vrstode na sa-
vijanie. &vrstode traiania (umornost
materijala), koeficijenta &vrstode,
dozvoljenih naprezania, tvrdode, ha-
bania, sposobnosti drZzania vijaka i
¢avala normiranja metoda ispitiva-
nja drva,

U osmom poglavlju, opisana je
metodika izbora uzoraka i izrade

proba za ispitivanja drva. Nakon
prikaza rada na terenu (izbor po-
kusnih ploha, izbor pokusnih sta-
bala, izrada probnih trupéi¢a), opi-
san je nain izrade proba za poje-
dina ispitivanja te primjena statis-
tike kod obrada rezultata ispitiva-
nja drva.

U devetom poglavlju, dan je krat-
ki prikaz nedestruktivnih metoda
ispitivanja drva: geneza i razvoj
problema,  mnedestruktivne metode
ispitivanja fizickih karakteristika
drva, otkrivanje gre$aka drva me-
todama defektoskopije (rentgenska,
gama, termi¢ka, zvuéna i ultrazvué-
na defektoskopija), medestruktivne
metode ispitivanja mehanickih i
akusti¢kih karakteristika drva, is-
pitivanje dinamickog modula elas-
tiénosti, primjena nedestruktivnih
metoda ispitivanja &vrstoce drva u
cilju sortiranja toga drva po klasa-
ma kvalitete.

Na kraju, dodane su tri tabele:
1) usporedba jedinica mjera CGS i
MKS sistema s jedinicama SI si-
stema; 2) najvaznije vrste drva (na-
ziv, makroskopske karakteristike,
tehni¢ka svojstva i upotreba drva),
dan je opis 11 vrsta Cetinjaca i 21
vrsta listada te 14 vrsta egzota; 3)
fizicke i mehani¢ke karakteristike
vaznijih vrsta drva kod vlaznosti od
15% (9 vrsta &etinjaca, 27 vrsta lis-
taca i 12 vrsta egzota).

Djelo profesora F. Krzysika »Nau-
ka o drewnie« po svojoj koncepciji
strukturi i obradi posve je novo
djelo, ako se usporedi s istoimenim
djelom istog autora iz 1957. godine.
Profesor F. Krzysik dao je u ovom
djelu kriticki prikaz suvremenog
stanja nauke o drvu. To je djelo pi-
cano na osnovi poznavanja poljske
literature i Iterature ostalog svije-
ta iz podru¢ja nauke o drvu, kao i
na osnovi brojnih vlastitih istrazi-
vanja profesora F. Krzysika i njego-
vih suradnika. Popisj literature iza
svakog poglavlja kao i dopunski po-
pis na kraju knjige sadrze ukupno
182 izvora literature. Od toga je 92
izvora literature na poljskom jezi-
ku, 25 izvora literature na engles-
kom jeziku, 21 jzvor literature na
njemackom jeziku, 18 izvora litera-
ture na ruskom jeziku i 26 izvora li-
terature na ostalim jezicima (Cedki
odn. slovacki, rumunjski, bugarski,
makedonski, hrvatski, francuski,
norveski).

Djelo profesora F. Krzysika »Na-
uka o drewnie« pisano je kao udzbe-
nik za studente $umarstva i tehno-
logije drva te kao priruénik za
struénjake koji rade u $umarskoj i
drvarskoj praksi. To djelo znadi ve-
liko obogacivanje ne samo poljske
nego i internacionalne literature iz
toga podrucja, To djelo moéi ce
korisno posluziti Sumarskim i dr
xs/]a(xsknm struénjacima i izvan Polj-

e,

1. Horvat



ZBORNIK O STOTOJ OBLYETNICI
ZNANSTVENOG I ORGANIZIRA-
NOG PRISTUPA SUMARSTVU JU-
GOISTOCNE SLAVONIJE« — JAZU
— VINKOVCI — SL. BROD — 1974.
— STR. 719.

U spomen osnutka »Brodske imo-
vne opdine« odnosno razvojaenja
»Vojne krajine« i 100 godina gospo-
darenja i iskori$cavanja vrijednih
slavonskih $uma, u izdanju JAZU
brojni autori obradili su recenu ma-
teriju.

Ispustajuéi iz vida uzgoj, uredi-
vanje, organizaciju i gospodarenje

BIBLIOGRAFSKI PREGLED

$umama, zadrzat ¢emo_se samo na
iskoric¢ivanju i preradi drva.

R. Benié (str. 137—158) daje is-
crpan prikaz jskori$éivanja Suma s
naro¢itim osvrtom na izradu fran-
cuske i njemacke duZice u gotovo
intaktnim stoljetnim hrasticama.

N. Sovrié (str. 159—184) doku-
mentirano ulazi u vainu mrezu iz-
gradnje Sumskih puteva, mjihovu
gustoéu i vaznost za otvorenost
slavonskih $uma.

D.Bedzulai M. Slabak (str.
185—202) ilustriraju uvodenje i sta-
nje mehanzacije, kako sjece tako i
izvoza, te njihove prspektive u eks-
ploataciji $uma.

S. Badun (str. 467—387) poci-
nje od prvih slavonskih pilana za
hrastovinu, kao kasnije i za buko-
vinu, do dana$njih modernih pilan-
skih i preradivac¢kih industrija. Po-
sebno je istaknuta i kemijska pre-
rada drva (hrastov taninski eks-
trakt i dr.)

Svatko tko Zeli upoznati stvarni
100-godi$nji razvoj Suma, iskoriée-
nja 1 prerade drva panonskih hra-
stika naéi ée u Zborniku niz histo-
rijskih podataka burne pro$lostj i
vitalnosti ovih stoljetnih divova —
slavonskih hrastova.

F.8.

ODC 634.0.829.1:634.0.836.1

i pretplatnicima, kao i svim zainteresiranim

U ovoj rubrici objavljujemo saZetke vaZnijih ¢lanaka koji su objavljeni u najnovijim
brojevima vodeéih svjetskih ¢asopisa s podruéja drvne industrije. Zbog ograni¢enog prostora
ove preglede donosimo u veoma skra¢enom obliku. Medutim, skreéemo pozornost Eitateljima
poduzeéima i osobama, da smo u stanju na
zahtjev izraditi po uobi¢ajenim cijenama prijevode ili fotokopije svih ¢lanaka koje smo
ovdje prikazali u skradenom obliku. Za sve takve narudzbe ili obavijesti izvolite se obra-
titi Uredni$tvu &asopisa ili Institutu za drvo, Zagreb, Ul 8. maja 82.

REINCH, H. H.: Dekorative Holz-
oberflacheneffekte (Dekorativni e-
fekti na povr§ini drva). Industrie-
Lackier-Betrieb 43 (1975), 2, 52.

Posto su u povrSinsku obradu dr-
va prodrli postupci kao 3to su
$tampanje teksture, furniranje i ka-
§iranje s folijama i dr., veoma se
rijetko vra¢amo tehnikama izbje-
ljivanja, vo$tenja, napaljivanja, ob-
rade firnisom, pahulji¢enja i sli¢nim
postupcima, kojima se isto postizu
lijepi efekti, u prvom redu onda
kada se radi o produkciji manjeg
opsega.

RUB, F.. Entwicklungsstand des
luftlosen Farbspritzens (Razvoj bez-
ratnog $trcanja). Industrie-Lackier-
-Betrieb 43 (1975), 2, 55-59.

Kao alternativan postupak pneu-
matskom S$trcanju uvedeno je u
USA pred vise od 20 godina bezra¢-
no §trcanje. Oko 10 godina poslije
pocéela se ova tehnika uvoditi u SR
Njemackoj i od toga vremena pos-
tigla je zapaZen udio medu razli¢i-
tim tehnikama $trcanja. Ponuda na
trzitu razli¢itih uredaja za bezraé-
no Strcanje veoma je velika i obuh-
vaca niz podru¢ja, pocev od obrt-
ni¢ke, pa sve do wisoko industrij-
ske proizvodnje.

* * * . Heisse Kanonen in der kal-
ten Rhon (Vruéi topovi u hladnom
Rhonu). Industnie-Lackier-Betrieb 43
(1975), 4, 145-131.

Dva ubrzivacéa elekirona postav-
ljena su u Welkers (kod Fulde) za
lakiranje 500.000 vrata god$nje. U
ovoj reportaZj prikazan je tok teh-
nolo$kog procesa utvrdivanja elek-
tronima i iskustva koja su na tom
podrué¢ju prikupljena.

* % % » Die Zukunft der Lackindus-
tric aus internationaler Sicht (Bu-
duénost industrije lakova). Indus-

Dr Ellen Wiederhold ukratko izla-
Zze bududnost industrije lakova i
p_gdruéja kojih se ta industrija do-
tice.

RUBART, D.: Maserdruck in der
Mobel-, Platten- und Gehauseindu-
strie (Tiskanje teksture u industri-
ji namjestaja, plo¢a i radio kutija).
Industrie-Lackier-Betrieb 43 (1975),
5, 162-169.

Diskusija za i protiv tehnike de-
seniranja drva nije ni posljednjih
godina prestala. Razumljivo je da
mnogima te$ko pada, pa ¢ak i u
ponekim serijama namje$taja, ras-
tanak s pravim drvenim furnirom,
njegovom ljepotom i raznoliko$éu
teksture. Van svake sumnje je da
pravi furnirj znatno oteZzavaju raci-
onalnu proizvodnju na traci, a kat-
kada je ¢ak i onemogucuju. Isto
tako prisutna je problematika na-
bavke prikladnih furnira, a i pitanje
cijene ima odredenu ulogu. Cinje-
nica je da kod namje$taja gdje su
primjenjivani furniri kao makore,
bijel oraha i sli¢no, tiskane teksture
donose znatno poboljSanje, izgleda
i time prodajne moguénosti namje-
§taja, a da ne govorimo o tome u
kojoj se mjeri mogu tiskanjem po-
bolj$ati unutrasnji dijelovi, kojima
se mazalost jo$ uvijek ne posveluje
dovoljna paZnja. Za kupce namjesta-
ja osnovno je cijena i izgled, pa ée
zbog toga dobro o$tampani na-
mjedtaj sigurno naéi svoga kupca.

trig-Laakier-Betrieb 43 (1975), 4, 158- .

LEICH. H.: Schleifen von UV-
polyesterbeschichteten Spanplatten.
(Brusenje iverica na koje je na-
nesen UV poliesterski temelj). Indu-
strie-Lackier-Betrieb 43 (1975), 6,
195—198.

Proces brusenja i njegova analiza
mjerenjem hrapavosti m srediStu
je promatranja. Paralelno s tim
obradeni su i ostali procesi i fakto-
ri koji utje¢u na brusenje, Temelj
je proces proizvodnje u kom se ele-
menti namje$taja iz iverica deblji-
ne 16 mm oslojavaju s UV-poliester-
skim lakom, bruse, nakon ¢ega se
nanosi pigmentiranj lak.

*** Ligna — Hannover 1975 (Ligna
— Hannover 1975). Industrie-Lackier,
-Betrieb 43 (1975), 6, 198 A-F.

U ovoj reportazi prikazane su no-
vosti sa sajma u Hannoveru, pose-
bice kod strojeva za nano$enje ma-
terijala u povrsinskoj obradi i mji-
hovo otvrdivanje.

RATHGEBER, F. Entwicklun-
en fiir den Lackierbetrieb auf der
IGNA 1975 (Tehni¢ke novosti za

lakirnice na LIGNI 1975). Industrie-

;_:lckier-Betrieb 43 (1975), 1, 235—

Povecanje ponude na ovom sajmu
naslo je odraza i kod uredaja i stro-
jeva za povrSnsku obradu drva. Teh-
ni¢ki razvoj na tom podruéju ka-
rakteristi¢an je po tome da se stro-
jevi bez problema uklapaju u lini-
ju i da se nano$enje $trcanjem sve
viSe automatizira. Zanimljivi su pos-
tupci suenja, odnosno otvrdivanje
lakova, a za predobradu i medu-
obradbu prikazano je niz novih &et-
karica i brusilica.
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R U B, F.: Automatische Lacksprit-
zanlagen. (Automatski uredaji za
Strcanje). Industrie-Lackier-Betrieb
43 (1975). 7. 248—253.

$trcanje lakova i boja (konvencio-
nalno i elektrostatsko) u serijskoj
proizvodnji sve se ¢eSée automati-
zira. Kod toga se primjenjuju dvije
grupe uredaja. Jedni su sastavljeni
iz razli¢itih komponenata za potre-
be pogona, a kod dru%(ih su $trcanje
i transport izvedeni kao cjelina.

SAYER, U.: Aussichten neuartiger
Lackierverfahren in der Mdbelindu-
strie (Maguénosti modernih postu-
paka lakiranja u industriji namje-
Staja). Industrie-Lackier-Betrieb 43
(1975), 7, 295—262.

Osnovni cilj lakiranja u industri-
ji na.mjeﬂa{‘(a jest poboljdati kva-
litetu, biti ekonomican, a da ne do-
de do zagadneja okoline. Ekonom-
skim zahtjevima moZe se udovoljiti
daljnjim razvojem uobicajenih po-
stupaka, kao $to su nanoSenje valj-
cima, nalijevanje, $trcanje, a isto
tako i primjenom novih materijala.
Ekonomiéni su novi procesi otvrdi-
vanja zbog uStede na vremenu. U
njih se, uz postupke koji primjenju-
ju zracenje, ubrajaju i metode otvr-
divanja vrué¢im zrakom iz sapnice.
Rad bez otapala, a to znadi bez za-
gadivanja okoline, najpovoljnije se
postiZze otvrdivanjem pomocéu zra-
éenja.

*** Sonate fiir 1,5 bar und 350 g/m?
(Sonata za 1,5 bar i 350 g/m?). Indu-
2s_]t_;'ie-zlézic:k;iex‘\Betrieb 43 (1975), 8,

Kod lakiranja muzickih instru-
menata, kao $to su pianino i klavir,
moraju biti sjedinjena umjetnicka,
obrtni¢ka i industrijska znanja. Tek
tada su zadovoljeni visoki zahtjevi.

BURK, A.: Staubfrei Lackieren.
(Lakiranje bez prasine). Industrie-
%.zaéckier-Betrieb 43 (1975), 9, 319—

Lakirana povr$ina mora biti glat-
ka kao zrcalo, bez prekida koji su
Cesto uzrokovani povr$inom. Ove
§tete vidljive su prostim okom, a
cijene popravka veoma su visoke.

**%. Produktportrait Trockner( Por-
tret proizvodnje susionice). Indus-
trges-%.ackier-Betrieb 43 (1975), 9, 326

U reportazi su prikazane suSio-
nice razli¢itih proizvodaca za razna
godruéja sulenja i otvrdivanja la-

ova.

*%%: Lackhartung mit 150-kV-Elek-
tronenstrahlen (Otvrdivanje lakova
sa 150 kV elektronskim zrakama).
Industrie-Lackier-Betrieb 43 (1975),
9, 332—-333.

Opisano je elektronsko otvrdiva-
gje i razvoj ove tehnike od 1966, do
anas.

CASOPIS

»RVNA INDUSTRIJA«
OBRADUJE TEMATIKU EKSPLOATACIJE
SUMA, MEHANICKE | KEMIJSKE PRERA-
DE DRVA, TE TRGOVINE DRVOM | FI-
NALNIM PROIZVODIMA.

SAYLER, U.: Fortschritte in der
Automatisierung in der Mobellack-
iertechnik (Napredak u automatiza-
ciji lakiranja namjestaja). Indu-
strie-Lackier-Betrieb 43 (1975), 10,
347—351.

Stupanj automatizacije lakiranja
namjestaja odreduju mnogi fakto-
ri. Osnovni cilj je izrada uredaja za
lakiranje, izrada uredaja koji ¢e
omoguditi §to ekonomicnije lakira-
nje. Ovi uredaji moraju biti fleksi-
bilnj kako bi zadovoljili zahtjeve
trzi$ta namjestaja, ako se traZi ne-
ki novi tip povrsine ili nova vrsta
laka. Uredaji za nanos$enje koji nam
danas stoje na raspolaganju najce-
éée zadovoljavaju ove zahtjeve. Ure-
daji za otvrdivanje sve se viSe pri-
lagodavaju ovom trendu. Na pri-
mjerima uspjelih linija za lakiranje
razaznaje se: optimalni rezultati po-
stizu se uvijek onda kada je kod iz-
rade uredaja bila tijesna suradnja
izmedu tvornice namije$taja, proiz-
voda¢a uredaja i proizvodaca lako-
va.

GANS, A.: Zur Praxis des elektro-
statischen Lackierens (Praksa elek-
trostatskog lakiranja). Industrie-
g.sackier-Ben'ieb 43 (1975), 10, 353—

7.

Dan je pregled cjelokupne materi-
je elektrostatskog lakiranja s osnov-
nim znacajkama: racionalan tok
procesa, optimalno iskorid¢enje ma-
terijala i visoka to¢nost obrade.

B. Ljuljka

CASOPIS

»DRVNA
NAMIJENJEN JE U PRVOM REDU ORGA-
NIZACIJAMA UDRUZENOG RADA SUMAR-
STVA | INDUSTRIJE ZA PRERADU DRVA
JER IH INFORMIRA O NAJNOVIJIM | NAJ-
SUVREMENIJIM DOSTIGNUCIMA U PRO-

INDUSTRIJA«

IZVODNJI.

INDUSTRIJAg

ZATO SURADWTE U CASOPISU »DRVNA
BUDHFE NJEGOV CITALAC
I PRETPLATNIK.
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Nomenklatura raznih pojmova, alata, strojeva i uredaja

u drvnoj industriji _ dodatak (nastavak iz br. 11—12/1975)

Redni

broj Hrvatsko-srpski

Engleski

Francuski

Njemacki

33,  uredaj (naprava)
za podeSavanje noza

34, uredaj (naprava) za
izvladenje

35. zupdanik, kotaé za
lanac, landanik

36. iverac za sjeCku
37. mlin za ivere

38. wuredaj za praZnjenje
silosa

39. konstrukcija (gradnja)
stroja

40. pneumatsko preuzi-
manje iverja

41. podaci o uéinku

42. usce stroja, ulaz u
stroj

43. ravnj rez, pravni
rez

44.  Kkosi rez

45, prilog, prikljucenje

46. iverat s nozevima na
osovini

47.  teZina

48. natresna teZina

49, bo sortiranje
prosijavanje)

50. fino sortiranje
(prosijavanje;

51. uredaj za punjenje

52. glavni pogonski
motor

53. uredaj za transporti-
ranje trupaca

54, uredaj za centriranje
55. uredaj za ljustenje

56. uredaj za namatanje
furnira

57. Tray-deck sistem
za komadni furnir
(krpe furnira)

58. pneumatske $kare

59. $kare za krpe
(komade) furnira

60. uredaj za sortiranje
i odlaganje furnira

61. okomiti (vertikalni)
furnirski noZ

knife setting device
withdrawing device
chain wheel

chip flaker
chipping-mill

silo discharge device
installation of the

machine

pneumatic chip dis-
charge

performance data

feed side of the
machine

straight cut

sloping cut
enclosure

cylinder chipping
machine

weight
bulk weight
coarse-meshed sifting

fine-meshed sifting

feeding system

main drive motor

log conveying system

centring device
peling plant

veneer reeling device

Tray-deck system for
round-ups

air-operated clipper
clipper for round-ups
veneer sorting and

stocking device
vertical slicer

jauge d’ ajustage
de couteau

dispositif d'extra-
ction

pignon
défibreuse de copeaux

broyeur a croix
percutrice

installation
d’extraction du silo

implantation de
machine

évacuation pneuma-
tique des copeaux

indications de capacité
entrée de la machine

coupe droite

coupe inclinée
annexe

défibreuse a arbre
porte-couteaux

poids
poids de charge
séparation grosse

séparation fine

systéme d’alimentation

moteur d'entrainement

transporteur a grumes

dispositif de centrage

installation de
déroulage

dispositif automatique
de bobinage

Tray-convoyeur auto-
matique

massicot a commande
pneumatique

massicot pour les
arrondis

dispositif de triage
et d'empilage
trancheuse verticale

Messereinstellehre
Ausziehvorrichtung
Kettenrad

Hackschnitzel-
Zerspaner

Span-Miihle
Silo-Austragevorrichtung
Maschinenbau

pneumatische Spaneentnahme

Leistungsangaben
Maschineneingang

Geradschnitt

Schragschnitt
Anlage
Messerwellenspaner

Gewicht
Schiittgewicht
Grobsortierung

Feingutsortierung

Beschickungsanlage
Hauptantriebsmotor

Stammtransportanlage

Zentriervorrichtung
Schilanlage

Furnier-Aufwickel-
vorrichtung

Anschaler-Tray-Deck-
System

Luftdruck-Schere
Anschélerschere

Furnier-Sortier-und
Ablegevorichtung

senkrechte Furnier-
Messermachine

(nastavit ce se)

4]



|

HROMOS

PRILOG KEMIJSKOG

.CHROMOS KATRAN

OOUR ,CHROMOS* PROIZVODNJA
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PovrSinska obrada gradevne stolarije

Ovaj kratki prikaz o povriinskoj obradi gradevne stolarije saZeti je dio predavanja
struénjaka Kemijskog kominata odrianog na savjetovanju o povriinskoj obradi gradevne sto-
larije i ugradenog namjeitaja. O tom savjetovanju u proslom broju ovog casopisa bio je

poseban napis.

Asortiman lakova i lak boja Kemijskog kombinata namijenjen za povr$insku obradu
gradevne stolarije Sirok je i raznovrstan. Lakovi i lakboje kao i prateéi proizvodi prilago-
deni su i razvrstani prema odredenim namjenama, $to ée ovim prikazom biti obuhvadeno.

OBRADA PARKETA

Danas je poznato da se parketi lakiraju
raznovrsnim lakovima, koji se, osim po iz
gledu obradenih povrs$ina, znacajno razliku-
ju i po fizikalno-kemijskim karakteristika-
ma. Prema kemijskom sastavu, na trzistu se
susrecemo s tri tipa laka: alkidni, kiselootvr-
davajudi i poliuretanski lakovi. Glavne raz-
like u fizikalnim karakteristikama su sli-
jedede:

— Alkidni lakovi su jednokomponentni, jed-
nostavni za nano$enje, relativno sporo su-
e, slabe pokrivnosti, elasti¢ni, ali im tvr-
doca nije odlika.

— Kiselootvrdnjavajuc¢i jednokomponentni
ili dvokomponentni lakovi relativno brzo
suse, osrednje pokrivnosti, dobre tvrdoce,
ali slabe elastiénosti i otpornosti na ha-
banje.

— Poliuretanski lakovi jedno ili dvokompo-
nentni imaju sve karakteristike koje tre-
ba imati dobar lak za parkete — dobru
tvrdodu, elasti¢nost i otpornost na haba-
nje, dobro se razlijevaju ,pokrivaju, na-
nose i brzo suSe.

Kemijski kombinat proizvodi dvokompo-
nentni poliuretanski lak za parkete poznat
pod imenom — CHROMODEN LAK ZA PAR-
KETE. Proizvodi se u sjajnom, mat ili po-
lumat efektu. Za industrijsku primjenu pri-
lagodena je varijanta CHROMODENA ZA
PARKETE koji se nanosi strojem za lijeva-
nje, te suSenje u sularama kod povisenih
temperatura. Novost na podrué¢ju lakiranja
parketa je transparentno obojenje parketa
temeljnim bojama, kao podloga CHROMO-
DEN LAKU. Temeljne boje oboje parket
tako da struktura drva ostaje vidljiva. Te-

meljnih boja ima nekoliko osnovnih tonova,
koje se medusobno mogu mije3ati radi po-
stizavanja medutonova.

OBRADA PROZORA

Za povrsinsku obradu prozora (doprozor-
nici, prozorska krila, grilje ili $kure, te ro-
lete) izdvajamo slijede¢e proizvode: Alkid-
ne lakboje, tj. pokrivni premazi i lazure kao
transparentni premazi. Moguée ce iznenaditi
¢injenica da smo izostavili bezbojne lakove.
To nismo uéinili bez razloga. Smatramo da
je primjena bezbojnih lakova za povr$insku
obradu prozora proslost. Buduénost pripada
lazurama.

0Od alkidnih lakboja, Kemijski kombinat
preporuca slijedeé¢i asortiman: CHROMO-
LUX, LUXAL i PLIVAN lak boje, te HIDRO-
LIN lak boje koje se razreduju vodom. Za
industrijsku primjenu preporuéa se postu-
pak CHROMOLUXIMA.

1. qutupak obrade prozora za suhu ugrad-
nju

— Impregnacija »Fungisan«, nanoSenje u-
makanjem, polijevanjem ili $trcanjem.
Susenje iznosi 45—50 minuta na tempe-
raturi do 607 C.

— Chromolux temelj. Nanos u dva sloja u-
makanjem ili polijevanjem. Svaki sloj
treba su$iti 55—60 min, na temperaturi
do 60’ C.

— Kitanje lopaticom samo rupa, raspuklina
i sastavnih mjesta.

— Brudenje kita i ostalih povr$ina.

— Chromolux lak boja sjajna ili polumat.
NanoSenje Strcanjem, Sudenje 60—70 min,
na temperaturi do 807 C.
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BOJA | LAKOVA

2. Postupak obrade prozora za mokru
ugradnju

Ovaj postupak predvida sve faze rada kao
prethodni, osim zavrinog premaza koji se
vrsi poslije ugradnje prozora u zgradi. U
tom slucaju kao zavrini premaz moze po-
sluZiti, osim Chromoluxa, jo§ Luxal ili Pli-
van.

3. Obrada prozora XYLADECOROM

Xyladecor je lazura kojom se drvo za-
Stiti  fungicidno-insekticidno, vodoodbojno,
protiv ultravioletnih zraka, a povr§ina se o-
boji jednom od deset osnovnih tonova trans-
parentnih 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 moZe primi-
jeniti u visokogradnji. Xyladecor se nanosi
samo na neobradeno drvo. Ako se na drvu
nalazi ve¢ neki premaz, potrebno ga je od-
straniti. Prozori i svi drugi elementi izloZeni
atmosferskim utjecajima moraju se prema-
zati s tri sloja Xyladecora. Postoji i bezboj-
ni Xyladecor, ali se taj moZe primijeniti sa-
mo kao prvi, a nikada kao zadnji sloj niti
sam bez pigmentiranog sloja. U slu¢aju da
se primijeni sam ili kao zadnji premaz, doéi
¢e do pojave sivila i promjene boje drva usli-
jed utjecaja atmosferilija. Xyladecor se mo-
Ze nanositi ruénim premazivanjem, umaka-
njem, te specijalnim strojem za nanasanje
lazura. Kod primjene Xyladecora, za posti-
zavanje kvalitetne povrSinske obrade, naj-
vaznije je pridrzavati se slijedeéih upozo-
renja:

a) Prije upotrebe Xyladecor se u ambalazi
mora dobro izmijeSati, bududi su pigmen-
ti specifi¢no tezi, pa dolazi do taloZenja
na dno posude.

Poslije svakog nanosenja (sloja) potreb-
no je skidati viSak pigmenata s povriine.
To skidanje se vrSi brisanjem ocijede-
nom krpom, spuzvom ili kistom u smjeru
godova. Ljeti se to radi nakon 2—5 mi-
nuta, a inate nakon 10—20 minuta.

b

~

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

vodimo specijalni Xyladecor koji su$i za 2
sata na temperaturi do 60°C.

Ne preporuc¢amo prozor obraden Xylade-
corom lakirati bezbojnim lakom radi toga
§to lak nakon 1—2 godine popuca pa tada
nije moguée obnavljati takve povriine Xy-
ladecorom. Drvo obradeno Xyladecorom traj-
no je zasticeno fungicidno-insekticidno. Ob-
navljanje jednim premazom preporuda se
svake 2—3 godine radi estetskog osvjeZava-
nja povr§ine.

OBRADA VRATA

Postupak povr§inske obrade vrata ovisi
o vrsti podloge i namjeni.

1. Vanjska vrata od $perplode i furniranih
ploca

Za industrijski postupak preporu¢amo
nekoliko varijanti:

I varijanta
— Chromolux postupak

— Impregnacija »Fungisan«. Su$enje 45—50
min/60’ C

— Kitanje strojno ili ruéno. SuSenje 1—2
sata/60) C

— Chromolux temelj. Su$enje 55—60 min/
/600 C

— Brusenje strojno

— Chromolux lak boja. Su$enje 60—70
min/80 C

IT varijanta
— UVD kit i Chromolux lak
boja

— Kitanje UVD kitom. Nanos strojni. Suge-
nje 30 sekundi pod visokotlaénim UV
lampama

— BruSenje strojno

— Chromolux ili kiselootvrdavajuca lak
boja

I1I varijanta

— Vodorazredivi Hidrolin
postupak

— Hidrolin impregnacija, su$enje 60 min na
40—601 C

— Hidrolin kit. Strojno nanasanje, a suse-
nje 60 min/40—60° C

— Hidrolin temelj. Nanos lijevanjem, a su-
Senje 60 min/40—60° C

— Brusenje

— Hidrolin lak boja. Nanos lijevanjem. Su-
Senje 60—80 min/40 — 600 C
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2. Vanjska vrata od lesonit ploca

Preporu¢amo slijedeéi postupak:
— Jedan ili dva sloja Chromolux temelja
— Brusdenje
— Jedan sloj Chromolux lak boje

Susenje temelja i zavr$ne lak-boje 55—60
min/60° C

3. Sobna vrata od plo¢a vlaknatica

Za sobna vrata preporu¢amo tzv. CHRO-
MAL POSTUPAK. To je nanos specijalne
nitrolak boje »mokro na mokroc«..Qvaj 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 plota lesonitia. SuSenje
45 min/65°C, i time je povrSinska obrada
zavrsena.

OBRADA ZIDNIH I STROPNIH
DRVENIH POVRSINA

Za ove povr§ine mogu se primijeniti sli-

jededi premazi:

— Lazure (Xyladecori)

— Bezbojni lakovi

— Vatrozastitni lakovi i lakboje

Najkvalitetnija obrada postize se kombi-
nacijom lazure i laka. Za tu svrhu prepo-
ru¢amo slijedeéi postupak:

— Xyladecor u boji — jedan sloj

— Chromolux bezbojni mat ili polumat u
dva sloja. Prvi osuseni sloj Chromoluxa
treba lagano brusiti, zatim nanijeti drugi
sloj malo viSe razrijedenog bezbojnog

Chromoluxa.

Ovim postupkom povrsine drva su trans-
parentno obojene, glatke, mat ili polumat i
vrlo lako se &iste. Jelovo drvo prije obrade
Xyladecorom namazati u jednom sloju bez-
bojnim Xyladecorom radi postizanja jedno-
li¢nijeg obojenja. Ako se Zeli sjajni efekat,
tada se preporu¢a UNI lak bezbojni u 2—3
sloja.

ZASTITA NOVE KROVNE KONSTRUKCIJE

Za za$titu krovnih konstrukcija (greda,
gredica, letava) preporucamo slijedece im-
pregnacije: .

— FUNGISAN IMPREGNACIJA, kojom se
postize fungicidna za$tita ili

— XYLAMON IMPREGNACIJA, kojom se
postize fungicidno insekticidna zaStita

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

ZASTITA STARE KROVNE KONSTRUK-
CIJE

Ako treba zadtititi drvo koje je ve¢ na-
padnuto mikroorganizmima i insektima, ta-
da preporu¢amo XYLAMON COMBI. Daske
i letve debljine do 25 mm dovoljno je pre-
mazati sa svih strana XYLAMON COMBI-
JEM. Grede i gredice treba, osim premaziva-
nja sa svih strana, za$tititi i dubinski tako
da se izbu$e rupe ¢ 8—10 mm na svakih
70—80 cm udaljenosti. U te rupe se injek-
tiranjem ubrizgava Xylamon combi. Ovim
postupkom je zaustavljen dalji Zivot insek-
tima i mikroorganizmima, a drvo je ujedno
za$ti¢eno od buducih napadaja.

ZASTITA DRVA OD TERMITA

Zastita drva protiv termita vrsi se impre-
gnacijom XYLAMON TR SPECIJAL. Im-
pregnacija se vr§i umakanjem ili premazi-
vanjem.

ZASTITA DRVA PROTIV UTJECAJA VATRE

Vatroza§titni premazi izradeni su na bazi
specijalnih disperzija sintetskih polimera
koji, pri dodiru s plamenom, razvijaju gustu
i ¢vrstu mikroporoznu pjenu. Ovi za$titni
premazi primjenjuju se samo za unutarnje
radove. Naneseni na povr$inu u odredenim
koli¢inama zasdti¢uju drvo od direktnog utje-
caja vatre kroz vrijeme od 35—45 minuta.
Ovi premazi su vodorazredivi, a nanose se
premazivanjem i $trcanjem. Postoje:

— PIROMORS — bezbojni lak za drvo
— PIROSTOP — lakboja za drvo

Piromors se nanosi u koli¢ini minimalno
300 g/m2, a PIROSTOP D u koli¢ini od 700
g/m2.

ZA SVE DETALJNIJE INFORMACIJE
OBRATITE SE NA NASU SLUZBU PRI-
MJENE. M. R.




Kombinat ,Belisce”

RENOMIRANI PROIZVOBAC DRVNIH PALETA

U naSoj privredi i transportu nema ni do da-
das organizirane i masovne primjene paletizacije.
Narodito zaostajemo u medusobnoj razmjeni pa-
leta u odnosu na druge, pa i susjedne zemlje.

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

Nestandardne palete ne mogu se zajedni¢ki
rabiti i razmjenjivati, $to je suprotno sustini pa-
letnog sistema u domaéem i medunarodnom pro-
metu. Raznovrsne nestandardne palete uzrok su
sporom razvijanju tehnolo$kog procesa paletnog
lanca. Tu Cinjenicu potvrduje podatak da se svega
oko jedan posto od ukupne koli¢ine roba trans-
portira na paletama.

Prema ocjeni, u nasoj se zemlji godi$nje pro-
izvede cca 200 — 300.000 komada paleta, pri ¢emu
je angazirano nekoliko proizvodnih pogona, medu
kojima vidno mjesto zauzima i Kombinat »Be-
lidée« — Belidce.

Velika tradicija, stru¢na radna snaga, moder-
na strojna oprema i izvori vlastitih sirovina
otvorili su siguran put specijalizaciji u proiz-
vodnji paleta po JUS-u i narudzbi kupaca.

Po Zelji narucioca, izraduju se standardne i
atestirane drvene palete, §to omoguduje veliku
primjenu u tuzemnom i inozemnom Zeljezni¢kom
i cestovnom trasportu. Prema zacrtanom proiz-
vodnom programu, Beli¢e uglavnom proizvodi
slijedece 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, tipa VS-9

— kao i niz raznih paleta po zahtjevu i Zzelji
narucioca.

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 JZ i u medunarodnom transportu iz-
medu svih zemalja ¢lanica Evropskog paletnog
pula, u koji su ukljucene i Jugoslavenske Zeljez-
nice.

Kombinat »Beli§¢e« sudjeluje i na raznim iz
lozbama i medunarodnim sajmovima s ekspona-
tima paleta, a po potrebi daje i svoje strucne sa-
vjete proizvodnim i drugim poduzeéima koja Zele
modernizirati uskladi$tenje i transport suvreme-
nom paletizacijom.

Treba odekivati da ée vertikalno povezivanje
i integracioni procesi, te novi odnosi izmedu pro-
izvodnje 1 transporta, utjecati na racionalizaciju
transporta i manipulacije sirovinama i robom.

Za vjerovati je da transportna poduzeca Zele
da se roba transportira na paletama, ali proiz-
vodnja, izgleda, nije osposobljena da tu akciju
prihvati.

Suvremeni nacin uskladi$tenja i transporta
roba vazan je faktor nastojanja modernizacije
i ekonomi¢nog poslovanja. Paletizacijom se olak-
$ava teski fizicki rad i omogucuje vedéi obrt trans-
porta od proizvodaca do potrosaca.

Franjo Strok

SVE VRSTE DRVENIH PALETA
proizvodi

BELISCE

45
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HANDELS — GMBH
FHNEX 8 MUNCHEN 2

Erzgiessereistr, 24

Telefon: 527 011, 527 012 - Telex: 05-24306 - Telegram: FINEX Miinchen 2

INZENJERING — TEHNICKA KOOPERACIJA — ZASTUPSTVA — UVOZ — IZVOZ —
MONTIRANJE | SERVISIRANJE STROJEVA | OPREME

JRION & DENZ GMBH

PROIZVODI:

— podstolne formatne pile

— automatske linije za krojenje ploca
— popredne kruZne pile za masiv

— automatske linije za krojenje masiva

Automatska skupina s dvije podstolne formatne pile
povezane transporterima namijenjena je za uzduZno
i popre¢no krojenje plo¢a. Radna.duZina do 6000 mm,
standardna &rina 2000 mm, visina reza do 65mm.
Agregati za piljenje s predrezadima, pomak hidra-
uligki ili pneumatski podesiv od 2...60 m/min, To¢-

nost obrade # 0,1 mm. Program krojenja upravljan Automatska skupina za krojenje plo¢a
je elektronicki. 5

STUTTGART

PROIZVODI:

® Cetkarice

@ strojeve za nanoSenje moéila temeljne
boje

@ naljevacice laka

© uredaje za oplemenjivanje plo¢a foli-
jama

e uredaje za oplemenjivanje profila fo
lijama

@ hidrauli¢ne viSeetazne prese od 1 do 6
etaza

Protoéna kratkotaktna presa, tip DQ

o linije za furniranje s kratkotaktnim
. presama

Proto¢no kratkotaktna presa namijenjena je za male i srednje pogone. Omogucuje kvalitetno oblaganje
furnirima i folijama. Punjenje i praznjenje programirano. Ugraden je novi sistem transporta.

Preda ostvaruje optimalnu raspodjelu pritiska. Standardna veli¢ina 3200 x 1400 mm. Spec. pritisz¥ pri
50 %-tnom iskori$¢enju etaZe iznosi 8 kp/cm2, Vrijeme otvaranja i zatvaranja etaZe iznosi 5sec. Pomak
transportne trake 30 m/min.




PROIZVODI:

@ poluautomatske | automatske protoéne
tra¢ne busilice za fino brusenje drva,
laka i folija

Radne Sirine: 1100—1350—2300—2550—
2800—3050—3300 mm

Brzine radnih pomaka 6...30 m/min
Brza izmjena brusnih traka

Brzo podesavanje strojeva

Standardna i elektroni¢ka pritisna ela-
sti¢na greda

Brus$enje s dvije i vise traka
Maksimalno iskoriStenje brusnih traka

X »
a
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Automat za obostrano fino brusenje tip DBV 2 o/u

Automat omogucuje grubo i fino brudenje plota s obje strane u jednom prolazu kroz stroj. Na stroju

su ugradena po dva donja i gornja brusna agregata. Specijalnim lameliranim podtrakama omogucena je

tehnika kriznog bru$enja. Pritisine elasti¢ne papuée upravljane su elektroni¢ki. Radna $irina 2300 mm,

a na zahtjev 1350, 2550 i 2800 mm. Brzina brusne trake iznosi 25 m/sec, a pomak obradaka je podesiv
od 6... 30 m/min.

SYSTEM PROIZVODI:
HOMBURG
® jednostrane i dvostra-

ne strojeve za oblaga-
nje rubova (Kanten-

| |
. I e - pe ,?\ — ;[— anleimmaschine)
= = ¢ = toGed_ i1 LB GBI 4 i Y y @ automate za potpunu
=3 Frez ||| e me I ¢« s flills 7 a obradu rubova KOM-
et S X0 O T | | BIMAT
| ¥

® uredaje za nanosenje
- Ijepila kod montainih
J radova (FIX-Leimere)

I - v 1 ® korpusne prese
\

Automat za potpunu obradu rubova KOMBIMAT

Na stroju KOMBIMAT omogucena je automatska obrada i pode$avanje stroja. Radne operacije: forma-
tiziranje plo¢a piljenjem ili glodanjem, glodanje utora ili poluutora, lijepljenje rubnih letvica, furnira
i folija, obrada oblijepljenih rubova, brusenje i poliranje rubova i bridova.

Tehnic¢ki podaci:

maksimalna debljina obratka 60 mm, min. $irina kod dvostrane obrade 210 mm, kod jednostrane 95 mm.
Debljina rubnog materijala od 0,2..30 mm. Brzina pomaka od 7 ... 45 m/min.

@ FINEX




HANDELS — GMBH
PHNEX 8 MUNCHEN 2

Crzgiessereistr. 24

Telefon: 527 011, 527 012 - Te'ex: 05-24306 - Telegram: FINEX Miinchen 2

INZENJERING — TEHNICKA KOOPERACIJA — ZASTUPSTVA — UVOZ — 1ZV0Z —
MONTIRANJE | SERVISIRANJE STROJEVA | OPREME

sillfiory

MASCHINENFABRIK

PROIZVODI:

o formatne kruine pile

o automatske dvostrane profilere (Alles-
konner-e)

@ automatske polirne strojeve
(Schwabbelmaschine) Automatski dvostrani profiler tip AM 65

Za suvremene potrebe u finalnoj obradi na$ videnamjenski automat AM-65 ima viestruke prednosti
prema dosada$njoj obradi na pojedinadnim strojevima. Njegovom primjenom postizemo slijedece:

— istovremeno izvodenje viSe razli¢itih operacija — manja potreba radnog prostora i radne snage
— manje vremena za posluZivanje, transport i odlaganje — visoka to¢nost obrade
— smanjenje ciklusa proizvodnje i trotkova izrade — bolja zastita radnika na radu

U daljnjoj racionalizaciji procesa proizvodnje kod velikih serija mogu se dva i vie strojeva povezati nasim
veznim transporterima.

P L & PREDREZAC
AM65
B KS =15/23

MATSKIM UPUSTANJEM
L[ rzveosa 1 !

KS=15/23
n=3000/6000 %mia

MOTOR PILE |
GLODALICE

= AM65 = 4
KS=5/75

motor glodalice

?— n=3000/6000 %min

8 22 | MOTOR S PRIJENO -
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GLODALICA S HIDRA -
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26 4125 2 DODAINA (ZVEDBA I Iﬂl%

Z.
Z
= KS=5/75
2




HIDRAULICNA ROTIRAJUCA
PRESA

Sluzi za lijepljenje uskih ko-
mada drva u vece ploce. Vise
tipova preda daje mogucénost
lijepljenja ploc¢a razlic¢itih ve-
licina. Hidrauli¢éni sistem omo-
gucéuje brzo i efektno posluzi-
vanje.

Jednostavna konstrukcija ne
zahtijeva posebno odrzavanje,
a radniku garantira potpunu
sigurnost za vrijeme rada.

STROJ ZA OBLIKOVANJE
SJEDALA

Namijenjen je za izradu udub-
ljenja sjedala masivnih stolica.
Svojom funkcionalno$éu i rad-
nim kapacitetom, stroj je pred-
viden prije svega za serijsku
obradu sjedala masivnih sto-
lica.

Dugogodi$nja iskustva, primje;
na najsuvremenijih tehnoloskih
dostignuda, kvalitetna izrada {
potpuna sigurnost kod rada sa
strojem garantiraju postizanje
visoke kvalitete rada sa stro-
jem.

PROIZVODNI PROGRAM

VisokoturaZne stolne i nadstolne
glodalice

Posjetite nas na PROLIETNOM MEBUNAROD:OM Formatne kruzne pile

< Brusni strojevi
ZAGREBAG‘(UM VELESAJMU Dvostrane oscilirajuée busilice
Strojevi za izradu ovalnih ¢epova
- Hidrauli¢ne rotirajuce prese raz-
Paviljon SLOVENLIALES icth velcina
Strojevi za oblikovanje sjedala
masivnih stolica
Kombinirani stolarski strojevi
Aparati za za$titu i pomak
Zastitni uredaji za sve vrste
kruznih pila
Sudionice za drvo
Kondenzacijske suionice
Stijene i kabine za lakiranje
Uredaji za dovodenje svjezeg
ugrijanog zraka




VANJSKA | UNUTRASNJA sEXPORTDRVO«

TRGOVINA PROIZVODIMA poduzeée za vanjsku i unutrasnju trgovinu drva i drvnih proizvoda,

te lucko-skladidni transport i Spediciju bez supsidijarne
SUMARSTVA | INDUSTRI- i solidarne odgovornosti OOUR-a

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

Osnovne organizacije udruzenog rada:

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

OOUR — Tuzemna trgovina — 41001 Zagreb, ul. B. Adzije 11,
UVOZ DRVA | DRVNIH pp 142, tel. 415-622, telegr. Exportdrvo-Zagreb, telex 21-307

PROIZVODA, TE OPREME | OOUR — »Solidarnost« — 51000 Rijeka, Sarajevska 11, pp 142,
POMOGNIH MATERIJALA tel. 22-129, 22-917, telegr. Solidarnost-Rijeka

1 OOUR — Lucko skladisni tiansport i Spedicija — 51000 Rijeka,
ORI Delta 11, pp 378, tel. 22-667, 31-611, telegr. Exportdrvo-Rijeka,
STRIJU PRERADE DRVA telex 24-139

EXPORTDRV

ZAGREB

EXPORTDRVO Vlastite firme:

U INOZEMSTVU: EUROPEAN WOOD PRODUCTS, Inc. 35-03 th Street Long Island
City — New York 11106 — SAD

OMNICO G.mb.H., 83 Landshut/B, Watzmannstr. 65 (SRNJ)
OMNICO ITALIANA, Milano, Via Unione 2 (ltalija)

EXHOL N. V., Amsterdam, Z Oranje Nassaullan 65
(Holandija)

HOLZIMEX G.m.b.H., 6 Frankfurt/Main, Westendstr.
80-90 (SRNJ)

| Mjesovita poduzeca:

WALIMEX S. A. Meubles en Gros — 1096 Cully — Rue
Davel 37 (Svicarska)

Ekskluzivna zastupnistva:

COFYMEX — Paris 36, Boul. de Picpus 75012
(Francuska)

Representative of EXPORTDRVO, 89a the Broadway Wimbledon,
London, S. W. 19-IQE (Engleska)

EXPORTDRVO — predstavnistvo za Skandinaviju, 10325 Stoc k-
holm 16, POB 16298 (Svedska)

EXPORTDRVO — Moskva — Mosflljmovskaja 42 (SSSR)
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