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INSTITUT ZA DRVO- (INSTITUT DU 801S) 
Z A G R E B, ULICA 8. MAJA 82 -- T E L E F O N I : 448-611, 444-518 

Za potrebe cjelokupne drvne industrije SFRJ 

OBAVLJA : 

ISTRA2IVACKE RADOVE 
s područja građe i svojstava drva, mehaničke i kemijske 
prerade i zašt ite drva, te organizacije i ekonomike. 

ATESTIRA 
pokućstvo i ostale proizvode drvne industrije 

IZRAĐUJE PROGRAME IZGRADNJE 
za osnivanje novih objekata, za rekonstrukcije i moderni
zaciju i racionalizaciju postojećih pogona 

PREUZIMA KOMPLETAN ENGINEERING 
u izgradnji novih, rekonstrukciju i modemizaoiju postoje
ćih pogona, a u kooperaciji ,s odgovarajućim projektnim 
ovgan,i-zacijama, te projektira i provodi tehnološku orga
nizaciju (studije rada i vremena, tehničku Jccmtrolu, orga
nizaciju održavanja) 

DAJE POTREBNU INSTRUKTA:tU 
s područja svih grana proizvodnje u drvnoj -industriji, te 
specijalističku dopunsku izobrazbu stručnjaka u drvnoj 
industriji 

PREUZIMA IZVOĐENJE SVIH VRSTA ZASTITE DRVA 
protiv insekata, truležli i požara za potrebe drvne industrije 
i šumarrst,va (zaštita trupaca i građe) i; u građevinarstvu 
(zaštita krovišta, građ. stolarije i ostalih drvnih kon
strukcija); 

ATESTIRA, ISPITUJE I DAJE UPUTE ZA PRIMJENU 
sredstava za površinsku obradu i zaštitu drva, te ljepila; 

BAVI SE STALNOM I POVREMENOM PUBLICISTICKOM 
DJELATNOSTI 
s područja drvne industrije 

ODR:tAVA DOKUMENTACIJSKI I PREVODILACKI 
SERVIS 
domaće i inozemne stručne literature 

Za izvršenje prednjih zadataka Institut raspolaže odgovarajućim stručnim kadrom 

i suvremenom opremom. U svom sastavu ima: 

Laboratorij za ispitivanje kvalitete namještaja 

Laboratorij za meh1mlčku preradu drva u Zagrebu 

Laboratorij za površinsku obradu u Zagrebu 

. Kemlj1kl laboratorij također u Zagrebu 
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~ -K••••• 'eJ KEMIJSKA INDUSTRIJA ZAGREB 

NOVO! 
KARBOKRIL (art. br. 15089.) 

Jednokomponentna dl1perzlvna masa za brtvljenje 

KARBOKRIL Je elastoplastićna masa za brtvljenje, Izrađena Iz vodene latex disperzije uz dodatak prigmenta punila. 

Služi za brtvljenje građevinskih sljubnlca (luga) I pukotina. 

Nanosi se lopaticom (Apahtlom) Ili uređajem za Aprlcanjo (utiskivanje). 

Posjeduje dobru otpornost na starenje I trajno zadr2ava avojst vo el astlčnosll. 

Fizika Ina 1voJ1tva: 

Izgled : 

Spec. težina 

Minimalna radne temperatura 

Svojstvo elastlćnostl 

Vrijeme sušenja (površlnskoJ 

Vrijeme suAenJa (kroz masu) 

ZapalJlvost 

Toksičnost 

Razrjeđivač 

Područje primjene: KARBOKRIL masa namijenjena Ja za: 

gusta 2llava pasta bijele Ili sive boje 

1,5 

+ s•c 
od -20•c do + 60'C 

2--3 dana 

2--3 tjedna 

-nNljpaljlv 

nije otrovan 

voda 

- Ispunjavanje spojnica između prozorskih okvira i zid ova, 

- brtvljenje spojnica kod građenja pjeno-betonskim iii betonskim elementima (dilatacione spojnice), 

- sve vrste brtvi jenja između raznih građevnih elemenata: drva, iverice, betona, opeke, gipsa i sl. 

UPUTE ZA RAD 

Priprema podloge: Površine na koje se nanose mase treba da su očišćene od masnoća i prljavštine. 

Svježi beton (28 dana star) treba • grundiratl• razrijeđen om Karbokril masom. (U tu se svrhu 1 dio guste paste pomiješa 

s 4 dijela vode). Maksimalna dubina 1,5 cm, a širina 3,0 cm. Kod većih dubina, potrebno je iste u donjem dijelu zapu

niti pjenomaterijalom (poliuretan). 

Način rada: Masa se uređajem za utiskivanje ili uskom lopaticom nanese u pripremljenu sljubnicu. Nakon rada, alat i pribor 

odmah oprati vodom. 

Mjere zaitlte pri radu: Karbokril masa nije otrovna, ne sadrži otapala i nije zapaljiva. 

UvJall uekladlitenJa: Suha prostorija. Temperatura + 2 •c do 30 •c. 
Rok upotrebe: U originalnoj ambalaži 18 mjeseci. 

Pakovanje I tranaport: Limena drvena ambalaža od 1 kg, 5 kg i 30 kg. Ne smije se transportirati na temperaturama 

ispod -s•c. 
ANGA2IRAJTE NAŠU SLU2BU PRIMJENE KOD ODABIRANJA SISTEMA POVRŠINSKE OBRADE GRAĐEVNE STOLARIJE I 

NJENE SUHE UGRADNJE! 

KemlJska lndustrlJa KARBON Zagreb, Vlaška 67, tel. 419-222 I 448-978, telex 21-273 



Dipl. ing. ZVONIMIR PREVEDEN 
»Jakob Kohlbach« Wolfsberg, Austrija ODK 634.0.862.2 

Racionalizacija procesa proizvodnje ploča primjenom ulja 
za prijenos topline 

Sažetak 

Proces proizvodnje ploča temelji se na osiguranju određenih termičkih 
zahtjeva. Izbor najoptimalnijeg sustava zagrijavanja, pritom, osnovni je 
preduvjet za postizavanje kvalitetnog proizvoda i ekonomične proizvodnje. 

Razvoj tehnike grijanja omogućuje racionalizaciju tog procesa i otvara 
nove mogućnosti za njegovo · usavršavanje. 

Jedna od tih mogućnosti jest primjena ulja kao prijenosnika topline. 
Zadaci koji se postav/jaju pred sustav zagrijavanja i način na koji se 

oni primjenom ulja za prijenos topline rješavaju pokazani su na etažnoj 
preši, uređaju karakterističnom za proizvodnju ploča. Na primjeru iz prakse 
ukratko je opisana koncepcija jednog kompletnog postrojenja za proizvod
nju ploča. 

KI ju č ne riječ i : prijenos topline - termoulje - reguliranje - stupanj 
iskorišćenja. 

RATIONALISIERUNG DER SPANPLATTENPRODUKTION DURCH DIE 
VERWENDUNG VON WARMETRAGEROL 

Zusammenfassung 

Fiir den Prozess der Spanplattenproduktion ist Grundvoraussetzung 
eine entsprechend abgestimmte thermische Versorgung. 

Um einen quali~a/.iv hochwertigen Produkt bei wirtschaftlicher Produk
tion zu erreichen, ist die Auswahl des .QJPli.~lst-en Heizun,gssystems von aus
schlaggebender Bedeutung. 

Die technische Weiterentwicklung in der Heiz.ungstechnik ermoglichte 
erst die Rati'imalisierung des Pr.oduktionsprozesses und dessen Vervoll
kommnung, wobei die Verwendung von O/ als Wiirmertriiger als einer der 
wichtigsten Faktoren anzusehen ist. 

Die Aufgaben, die an das Heizungssystem gestellt werden und die Art. 
me sie durch da,s Wiirmetriigerol gelost werden, s•ind ,an der Etagenpres.se 
gezeigt, die fiir die Spanplattenproduktion charakteristiche Einrichtung is.f. 

Die Produktionskonzeption einer komplette Anlage is beschrieben an
hand eines praktiŠchen Beis,pieles, so wie es bereits in betrieblicher Ver
wendung steht. 

S c h l ii s s e l w o r t e r : Wiirmeiibertragung - Thermool - Regulierung -
Wirkungsgrad. 

Sušionice, preše i ostali prateći uređaji u :po
gonima za proizvodnju ploča* zagr.ijavaju se in
direktno. Osvrtom n a historiju tog sistema za
grijavanja može se uočiti tendencija njegova da
ljeg ra2:voja. 

Princip indirektnog zagrija'Vanja vrlo je star, 
pdmjenjiva1i su ga još stari Rimljani. Međutim, 
širu primjenu doživio je tek početkom XIX sto
ljeća. Pronalazak parnog stroja doveo je do pro-

* Iverice, vdaikma,tice, pozder ploče i sl. proizvodi. 
izvodi. 

dora pare u -skoro ·sve grane industrije. Daljim 
razvojem, oko 1920 . .godine, uSlJ)jeli su pokušaj i 
da se, zbog velike potrošnje topline i slabe mo
gućnosti regulacije, nezadovoljavajuća parna po
strojenja zamijene vrelovodnillil. 

Princip zagrijavanja vodom, uz prisik1{i cir
kulaciju i .postizanje visokih razvodnih tempera
tura, p okazao je niz prednosti. Danas su u upo
trebi vrelovodna postrojenja s razvodnim tempe
raturama uglavnom do 1800 C. 

OSIIlovni nedostatak, vi1Soki pritisak, zadržao 
se pak i kod ovog sistema. 
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Tek pronalaskom minera1nih :i sintetičkih u
lja za prijenos :topline riješen je i -ovaj problem. 
Njihovom .primjenom, uz zadržavanje prednosti 
vrelovodnog sistema, omogućen je rad -s tempe
raturama do 3200 bez natpritiska u instalaciji. 
Odnos priti-ska i temperature u usporedbi s vo
dom i vodenom parom dan je na sl-ici 1. 
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Razl.!ilka je očita. U odnosu na rad bez p,riltiska s 
Uilnem iza prijenos topli.ne, za postizavaIJJje tempe
rature od 2000 C, kod primjene vode ili vodene 
pare, potre:ba.n je pritisak od 17 bara, a za 300° C 
čak 89 bara. 

Osnova ovih prijenosnika topline većinom su 
alifatične ~ aromatične ugljikovodične mješavine 
koje se dobivaju »Cracking« postupkom iz nafte. 
Sintetički ,prijenosnici topline sastoje ·se uglav
nom od spojeva aroma:tičnih jezigarn i produkti 
su kemijskih reakcija. 
:. · Na osnovi svog postanka i oso):>ina pozna-ti su 
pod općim nazivom »termou,lja«. 

'Fizičke karakteristike t~h ulja donekle se raz
likuju od istih osobina vode i znatnije se mije
njaju s .promjenom temperature. Za ,termičke 
1pr'oraču111e va!Žna veličima, «>Sa•držaj 1topli111e« ili 
proizvod specifične težine i specifične topline, 
kreće -se od 1400 do 2300 kJ/m&K. Ista veličina 
iznosi kod vode 4200 kJ/im3K, što je svakako po• 
voljnije. Međutim, razlika u viskozitetu koja doz
voljava maitno veće brzine strujanja u vodovi
ma i potrošačima, veća toplinska opterećenja o
grjevnih površina, mogućnost rada s višim tem
peraturama i mogućnost primjene najpovoljnijih 
temperaturnih ra2Jlika u potpunos,ti kompenzira
ju taj nedostatak. 

Dakle, da bi se ulje uspješno upotrijebilo kao 
prijenosnik topline, potrebno je pri projektira
nju posebnu pažnju posvetiiti njegovim naročitim 
osobimama. Postrojenje se mor~ ~šti tako da 
se prednosti ulja potpUIIlo iskoriste. 
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Uređaji koji ,se primjenJUJU pri proizvod nj-i 
ploča -(iverice, vlakna!tice i furnirske ploče) u ·su
štini predstav,ljaju izmjenjivače topline. 12'J!Ilje
njivač top!Dne posebne vrste, prirtom, predstavlj a 
preša. U njoj je radrn,i predimet izložen, odozgo i 
odozdo, istovremenom djelovanju topline i pri
tiska. To izaziva isparavanje zaa stale količine vo
de iz materijala, raspodjelu i očvršćavanje vezi
ve materije i osiigurava mehaničke osobine final
nog p-~zvoda. 

Zadatak grijanja je da se temperatura ogrjev
nih ploča održava na određenoj vi'sini. Odstupa
nje nastala prijelazom ·topline na proizvod u fazi 
prešanja mora se u najkraćem mogućem vreme-
11m, bez velikih oscilacija -temperature, svesti na 
nulu. 

Na taj način, moguće je proizvesti visoko
kval'itetni proizvod, postići ujednačeni kva:litet 
i, šito je također važno, skratiti proces proizvod
nje. 

Temperatura ogrjewiih piloča postiže se: 

- dovođenjem ,prijenosnika topline dovoljno 
vi-soke temperalture, 

- osiguranjem staline, optimalne temperatur
ne razlike (razlike temiperatura prijenosni
ka topline na ula:ru i izlazu iz ogrjevne 
ploče), 

- osiguranjem intenzivnog prijelaza topline 
s prijenosnika na ogrjevnu ploču i 

- osiguranjem ujednačene raspodjele topline 
po cijeloj površillli ogrjevne ploče. 

Pritom je najteži dio zada-tka postići ujedna
čenu ra,spodjelu 1top1ine ipo površini ogrjevnih 
ploča, pogotovo što pojedine preše mogu imati 
i do 20 eta!Ža, s dU!Žimaima etaža do 12 m. 

Problem ise rješava ,tako da se ogrjevne ploče 
podijele na više polja. Na taj način svako polje 
postaje p()ISeban cir kulacijski tok i paralelno se 
povezuje na razvodnu i sabirnu cijev. Kanali se 
izvode tako da otpor strujanja u svakom polju 
btl!de isti. 

111111 
I~ 2 3 
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Na slioi 2. prikazano je nekoliko principijel
nih ·shema bušenja ogrjevnih iploča. 

Iz njih se može vidjeti <la ma ujednačenos t 

raspodjele topline utječe i ,smjer strujanja kroz 
pojedina polja. Tako termoulje obično u,lazi u 
ploču ·(,s višom 1temperaturorn) u blizini krajeva 
gdje su gubici topline tnajveći. Po~jela ploča na 
više polja, pored ;na.vedenog, ima i tu prednost 
da su pri istoj ulmpnoj dužini kanala, znači, i-s
toj ogrje\nnoj površ·iiili, .dužine pojedinih tokova 
kraće. T·o omogućuje primjenu većih brzina s tru
janja uz zadržavanje istog ii li manjeg ukupnog 
pada pritiska. S povećanjem brzine raste i koe
ficijent ,prijelaza topline s ulja na ogrjevnu plo
ču , što dovodi <lo njeizinog intenziv,nijeg zagrija
vanja. S druge s trane, ,podjelom na više paralel
nih tokova i povećanjem brzine strujanja pove
ćava se količina termoulja koje iprodje u jedinici 
vremena kroz ploču . Kako je ,tempera turna raz
lika obrnuto proporcionalna protoku, to dovodi 
do smanjenja ,temperaturne razlike u ogrjevnoj 
ploči, koje se danas kreću u gramicama od 4 do 
60 C. 

S tim razlikama, raspodjela topline po povr
šini ogr jevne ploče može se s matrati gotovo 
idealnom. Međutim, protok postaje vrlo velik, 
što dovodi do neminovnos-ti ,primjene posebne 
oirkulacijske pumpe. 

Kako je temperaturu u ogrjevnoj ploči po
trebno i vrlo precizno regulirati, uvodi 1Se sekun
darni krwžni •tok za regulaciju preše. 

Kod preša s više etaža (preko S), preporučlji
vo je izvesti više posebnih regulacijskih krugova 
za istu prešu. 

Sekundarni regulacijski kružni tok sastoji se 
od cirkulacij1Ske pumpe, regulacijske staze i re
gu'iarora. Za dimenzioniranje i i:z,bor pojedinih 
elemenata tog kruga potrebno je poznavati sli
j edeće parametre: ipotrošnju -topline ,preše (eta
že), srednju ,temperaturu ogrjevne ploče, tempe
raturnu razliku, <limeru:ije ogrjevnih ploča, she
mu kanala ogrjevne ploče, dimenzi1e i sas,tav 
materijala za ·prešanje i režim prešanja. 

Paramet-re u vezi s materijalom za prešanje 
i režimom prešanja .zadaje -tehnolog, dok ostale, 
u suradnji s proizvođačima opreme, određuje 

projektamt termouljne ins talacije. 

Zahvaljujući <lovoljnoj ponudi odgovarajućih 
regulatora i regulacij-skih organa i 'SVe većem iis
kmitvu projektana-ta,:lialco pojedine veličine i koe
ficijenti još nisu <lovoljno ob'rađeni u literaturi, 
moguće je izvršiti •točno d1menzioniramje. Među

tim, uspjeh regulacije ne zavi:si samo od regula
cij'skih organa već i od načina na koji se po
stavlja regulacijska sta.za. Poznato je da se s po
većanjem vremenske konstante regulacijske sta
ze reguliranje olakšava, a s ,poveća•njem »mrtvog« 
vremena otežava. 

Kod preša se: 

- relativno velika akumulacija topline u o
grjewiim .pločama i prijenosniku ropline, 

s jedne strane, te 

- velike brzine strujanja termoulja kroz plo
če, 

- mala temperaturna ra:z,lika, 
- mogućnost smještaja regulacijskih organa 

i pumpe neposredno pored preše, 
- mogućnost primjene većih brzina struja

nja u vodovima sekundarnog kružnog toka 
(z:bog njihove ma-Je dužiine), 

s druge s,trane, mogu, uz povoljne regulacijske 
osobine termoulja, iskor is tifti da se »mrtvo« vri
jeme i vremenska k0111stanta regulacije dovedu 
u optimalni odnos. To, uz čiinjenicu da p reše u 
normalnoj proizvodnj,i rade bez velikih odstupa
nja opterećenja, omogućava iprecizno reguliranje 
i vođenje 'toka proizvodnje. 

Do sada izvedena postrojenja, kod kojih se 
vodilo računa o s vemu naprijed iznesenom, po
kazala •su u radu vrlo dobre rezultate: s tabilnu 
regulaciju temperature, ujednačen, dobar kvali
tel i povećanu produktivnost. 

Na slici 3. je, primjera radi, pokazana she
ma postrojenja u jednoj tvormici iverica. Projekt
nu dokumentaciju, kotlove s pratećom opremom, 
pumpe, armaturu i regulacijsku opremu izvela 
Je, isporučila i montirala tvrtka »Jakob Kohl
bach« Wolsberg, Austrija. Montirana je u DIP-u 
»Novi dom«. Debeljača . 

Termo tehnički promatrana, postrojenje je ka
kateristićno ,po: 

- pokrivanju svih potreba za toplinom isklju
čivo sagorijevanjem drvnih otpadaka, 

- potpuno automatskom radu, 

- podjeU na~ posebne, nezavisne cirkulacij-
ska-regulacijske kružne tokove i 

- .potpunom. iskorišćenju kotlovskog kapaci
teta tokom cijele godine. 

Osnovna regulacijska jedinica jest primarnf 
cirJQulaci}ski kružni tok. Njime se osigurava cir
kulacija kroz kotao i ·transport topline lfo pro
izvodne hale, koja je o d centra lne kotlovnice u
da'ljena oko 70 m . Razvodna temperatura termo
ulja je kon'stantna i izJnosi 2000 C. Ona je ujedno 
i mjerna veličina za kontrolirano doziranje gori
va u kotao. 

Et-ama preša i petootepena pro.toma sušionica 
imaju u proizvodnoj hali svoje posebne, sekun
darne, cirkulacij-slro-regulaciJske kružne tokove. 
Karakteris tika regulacije kružnih tokova jesu 
PI-elektronski regulatori s tzv. »amortizerom«. 
Zahvaljujući njima, povoljnom strujnom režimu 
i kratkoj regulacijskoj stazi, odstupanja od za
dane temperature se, uz prigušivanje oscilacija, 
·vrlo brzo svode na nulu. 

Treći sekundarni kružni tok u proizvodnoj 
hali pokriva potrebe grijanja. Ove potr ebe su 
vrlo velike zbog ventilacijskog gubitka koji iza
ziva sušionica iverja i iznose ' 26'fl/0 od ukupnog 
kapaciteta kotla. 
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Slika 3. - 1. Termouljni •kotao HTK 2500, kapaciteta 2,5 Gcal/h, 2. Ložište, 3. Ekspanzivni sud, 4 .Os
novni rezervoar (oba prema DIN 4754), 5. Fini dozator FD 220 z, 6. Sječkalica - granulator TSW, 
7. Uređaj za ,pražnjenje FK, 8. Silos, 9. Dalekovod, 10. Podstanica u hali, 11. Etažna preša, 12. Sušio-

nica, 13. Grijanje, 14. Izmjenjivač termoulje/v. voda 

Opterećenje kotla; koje je u zimskom perio
du optima:lno, ,prestanlrom grijanja izašlo bi iz 
OJ)timalne oblasti. Da bi se to izbjegla, uveden 
je četvrti sekundarni kružni tok. Potrošač to,pli
ne u tom kružnom toku jest izmjenjivač topline 
termoulje/vrela voda 110/9()0 C. Postavljen je u 
kotlovnici i priključen na a-anije izvedenu vrelo
vodnu iinstalaciju. U ljetnom razdoblju zamje
njuje oba, a u prijelaznim periodima jedan od 
vrelovodnih kotlova koji su također smješteni u 
centralnoj kotlovnici. Na taj je pačin itermouljni 
kotao tokom cijele godine optimalno opterećen. 
Vrelovodni kotlovi koji pokrivaju potrebe os•ta
lih ,pogona i sušionica uklj,učuju ,se prema po
trebi. 

Ovom komqinacijom omogućeno je maksimal
no i'skorišćenje kotlova i postizanje visokog stup
nja i1skorišćenja cijelog postrojenja. Pored toga, 
postj;gnut je čitav niz i.prednosti u pogledu odr
žavanja opreme. 

Sye to je dovelo do <toga da postrojenje do 
danas radi bez zastoja. 

Na kraju, može se reći da rezultati višegodiš
njeg projektiranja, izvođenja .i praćenja rada iz
vedenih termouljnih postrojenja omogućuju ra
cionalizaciju procesa proizvodnje ploča, kako je 
to navedeno u naslovu. 

Pri projektiranju novih Hi rekonstrukciji po
stojećih .postrojenja, sa sigurnošću se može ra
mmati sa slijedećim prednostima termoulja: 

- Sigurnost u radu. 
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Rad bez na~ritiska u instalaciji, opasno
sti od korozije i zamr;zavanja. 

- Prec~na regulacija temperatura. 
Održavanje zadanih temperatura s točno
šću ± o,so C. 
Mijenjanjem temperatura u procesu mogu
će je ,postići bolji kvalitet ili skratiti vri
jeme proizvodnje. 
Pri promjeni proizvoda, režima rada ili 
maiterijala prelazak na druge radne tem
perature jednostamim podešavanjem no
vih vrijednosti. 

- Ffoksiibilno5t p,ri iprojektiiramju. 
Mogućnošću primjene raz'ličitih tempera
tura, brzi1na 5trujanja i temperaturnih raz
lika u istom sistemu , slobodnije uobliča
vanje ,postrojenja. 

- Manji i:nvestici,jski troškovi. 
Jeftiniji kotlovi i razvodna instalacija_ Za 
smještaj kotlova nisu -potrebne specijalne 
kotlovnice, a u nekim slučajevima moguć 
je smještaj i u proizvodnoj hali. 

- Manji eksploatacijski t roškovi. 
Viši termički stupanj iskori-šćenja, manja 
potrošnja goriva. 
Rad bez nadzora i bez pripreme vode (u 
odnosu na i.parna postrojenja). 
Manji troškovi održavanja. 

T~encija dailjeg ral?JVoja ovih postrojeiruja jes,t 
uvođernJe tzv. »četvrte ,generacije« termocljnih 
ikotJJ.ova, kompaMruh jedinica, povećanje siguirno
sti, u5avršavanje !Pfalleće opreme i p['imjena bo
lj[h maiterija,fa . 

S!toga u budućnosti možemo očelkivati još veće 
mogućnoo,ti za ekOTIOII1K1niju proizvodnju i isko
ri.šćenue tcxpd.iniske energije. 
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Komparativna ocjena kvalitete smrekovine iz SSSR-a 
i dvije domaće vrste bora 

1.0. UVOD 

Sa že tak 

Kriteriji za ocjenu kvalitete kompaktnih komada ,pojedinih v.rsta drva 
mogu se bazfra:ti nia roznim elementima. Kriterij,i za ocjenu kvalitete te
melje se obično na p,ozruivanju ili fizičkih i mehaničkih svojstava tog drva 
ili njegovim makro!>kopskim karakteristikama. Kod komparativne ocjene 
dvije ili više vrsta drva sigur,nije je koristiti se elementima vba ova kri
terija. 

Najtočnija komparacija dvije ili v iše vrsta drva prema spomenutim 
k11iterijima j-e ona na bazi pod'ataka neposrednog ispitivanja tih vrsta. Dru
ga mogućnost komparocije dvije ili više vrsta drva s raznih geografskih 
područja je ona na bazi pod'ataka istraživanja raznih autora. 

Zadatak p,vog rada je da prikaže način kompariranja upotrebnih karak
teristika drva smreke iz SSSR-a i drva dvije vrste domaćeg bora. 

KI ju č ne ~ i ječi: smrek:ovina - borovirui - ,komparacij'O. upotrebnih 
svojstava. 

COMPARATIVE WOOD QUALITY APPRECIATION 

Summar y 

Criteria for the V,zppreciation of compact pieces of ,single wood species 
may be based upon various factors . Criteria for qualiity 11-ppreciation a;re 
usually determined by the knowledge of eit.her physical and mechanical 
wood propertie.s_ g;r of its macroscopic characteristics. For comparative 
appreciatiorn of two or more wood species it is better to µ.pply .-b-oth·cr.ite:.r:ia 
elements. 

The most accurate comparis:on of two or more wood species eaccording 
to the criteriµ merz,tioned is that based upon the dala of these stpecies 
immedia.te examimztion. Another comparison possibility of two or more 
wood species .f,,om different geographical areas ist that based upon the 
data of various authors investigat,ions. 

The task of this work is to show how t'O compare th:e 1application cha
ractenistics of sprncewood from USSR and of t1Mo home pinewood species. 

K e y w o r d s : sprucewood, pinewood, application properties comparison. 

Kriteriji za ocjenu kvaliitete lk-omrpa,k,tnih ko
mada -pojedliinih vrsta drva m~ ise temelj iti na 
raw.im elementiima. Iiibor .!Qriterija oviisi o na
mjeni 11.l[JOrabe <hva. Kod pl'iimjene komada drva 
dobivenih m ehaini.okom preradom, kriterij za o
cjell!U .kvalitete ba,z·iira ise obiono na !POzmaivainju ili 
fiizičlkih ~ mehaniičkih s-voj•stava tog drva rn na 

njegov,iim ma!kiroslc·c<pskirn ,ka:rakiter.iistiikama. Kod 
komrparatiwie ocjene dvije i.li vi,še vrste drva, 
sigurnije je komt-iti se elementima obaju ovih 
k!ritt:rija. 

Najito6niija :komrpa,racija dvije i.1-i više vrsta 
driva prema ,spome1IJJt11tim kiriterijima bazira se na 
podacima neposrednog .iJspitivanja .tih vrsta. Dru
ga mogućmost komparacije d<Vije Hi više <VllSta 
dr.va raznih geogra,figkri,h područja temelji se [la 
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podacima istraživanja razinilh a,utor,a. Značenje, 
ochlos,no vrijednost takve ,komparacije je - pro
cjemlbena. 

Zadataik ovog ,rada jest da iprilkaže način kom
pariiiranja wpotJrebnih karaik,teristika smrekovine 
iz SSSR-a i driva dvije vriste domaćeg boro. U 
tu ,sv[1hu ,L12;etJi su ipo jeda,n uzorak ·smrekovine iz 
SSSR-a i dva 'll!Zonka domaće borovine. Drvo ovith 
virsta biilo je namijenj,eno re izradu proizvoda 
građevine ,svola:rije. 

Budrući da rias,položi,va koLičina materijala nije 
bila dovoljna, .njegova provenijenoija nepoznata, 
dendrometrij,ske i dendrološke karaikteri,stike ne
oipi,sane, ,to se nije mogla ~raditi k0lll4Jaracija 
samo na !bazi i,spitlivanja uzorokia ovjh vrsta drva. 

Zbog ,sipomenutih nedostataika, •lmm1Pairaoija je 
i2Jvršena na barzi podaitaka istraživanja ovili virsta 

, ,drva p<;> ~j,m autorima i ,podataka ,j,spitivanja 
raspol-oži,viih urzoraika. Opiisi i 1pr1kazi ,poda ta1ka o 
Vll'\Stama koje će ,se usipoređiivati r~iistani su 
na: 2.0 - smrekov,ina; 3.0 - drvo ,domaćeg bora 
(bij"elog d wnog); 4.0 - kairakteriist1ke dostav
ljenog materijala; S.O - kompa,raoija svoj,stava 
srnreikovJne irz SSSR-a i domaće borovine; 6.0 -
k,omparativna ocjena i,spitainiih svojstava uzoraka 
smrekovine, c.l'ne i obične borovine; 7.0 - ikom
paraoija pririodne trajnosti smrekowne i boro
vine; 8.0 - !Zaključna Ta7Jffiatranja; 9.0 - liie
ratura. 

2.0 SMRB~OVINA IZ SSSR-a 

Na ipodll"UČju SSSR-a raisiprostranjene su iz 
roda \Smreke slijedeće vrste: 

Picea e~ceJisa Li·ruk. (Obična smreka), Picea 
obovata Ledb. (5ihir1Ska ,smreka), Picea Schiren
kfana Fisch. et Mey. (tjanšanska smreka), Picea 
orieiruta!i-s Carr. (orijentaJlna,smreka), Picea ajamen
sis Fi.sch. (ajanska ,smreika) . One su balmljave 
vrnte, mamje vJa0oosti centralnog od perifernog 
dijeila u ,stabLu, 1sa smolnim kanalima. Drvo o'bične 
smrekov,ine irz ,sjevernih ,predjela SSSR-a boljeg 
je kva:liteta od one iz južnijd;h ikraj,eva (5). U 
tabeli 1 na:mačene su vriijednosti .f.i!Ziokih i meha
ničkih svojstava smreikovine s ipod:mčja SSSR-a, 
prema ipodaoima .nelkih aUJtora. Podaci o čviistoći 
odnose ,se na wliičine dobivene !rod s tandardnih 
i,s,pitivanja na malim čJsti!Ill probama (lba,sk 
stres s) . 

Svoj1stva ,sLbi,iiske ,smreke niža ,su od svojstava 
obične i ajarus·ke smreke. U odnosu na obioou 
smreku, ona ima manju volurnillu težinu za 100/0, 

čvrstoću na tlak za 3%, čvrstoću na savijanje rza 
5.-6% (V). 

Drvo smreke kara:k'terJrzira homogenost građe, 
sv,ijetla boja koja dugo ostaje nepromijenjena i 
mala ,smoJovitost. Smreikov,iina kao i borovina ima 
škoko i raznovrsno područje Lllpotrebe. Smreko
vina se uipotrebljava za ,sve pot,rebe kao i boro
vina, ia:ko se u prošlosti smatralo da je smre
kovJna »!Zamjena« borovini i upotrebljavala se sa 
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Tabela 1. - Fizička i mehanička svojstva smrekoviine 
iz SSSR-a 

.5 C > 
OJ) ·eo~ 

> > >, >, o o o - OJ) " .I< 
.... ~ ;:J o > 
" " I 

OJ) ~ 
i:i.. i:i.. ;:J V) 

Volumna težina 
(p/om3): 

- kod 15% vlažnosti 0,46 0,45 0,45 

- nominalna 0,39 0,36 0,36 

Utezanje, koeficijenti 

- radijalni 0,16 0,16 0,16 

- tangencijalni 0,28 0,28 0,28 

- volumni 0,52 0,43 0,43 

ćvrstoća (kp/cm2) 

- na tlak 425 390 390 353-431 

- na savijanje 775 705 705 603-751 

- na cijepanje 
radijalrno 8,8 8,8 9,4 
1angencijalno 9,5 9,0 9,4 

- na udarac 
(mkp/cm3) 0,18 0,19 0,19 0,13--0,22 

Modul elast., 

1000 kp/cm2 142 142 142 142 

Tvrdoća (kip/om2) 

- frontalna 225 235 235 181-285 

- radijama 180 165 165 133-222 

- tangencijalna 185 165 165 144-186 

stanovitim ograničenjem. Danas je ona u uporabi 
jednako vrijedna kao i borovina, bez iikakvih o· 
graničenja W,erelygiin, 5). 

3.0 DRVO DOMACIH VRSTA BORA 

Od v,rsta ~ roda bora koje kod nas dolarze, 
dat ćemo samo pregled za PLnus nigra AmoLd 
(cmi bor) i Piinus sylvestiris L. (obion1 bor). Orni 
bor dijeLi se na niz podvrsta, varijeteta i staniš
nih .ra,s-a. Tako P. nigra var. caramarnca Rehd., 
dolazi kod nas u Makedoniji, a P. nigra SSl{p, 
ausitriaca A,soheiis e1 Oraebn u Sloveniji, Hrvat
skoj, Crnoj Gori i zapadnoj Srbiji s varijetetom 
P. nigira SPIP, austriaca var. dalmatica Vi,siani, 
koji je raš i·ren u Dalmaciji i Hercegovini. 

Podataka o fiziokiirn i mehaničkim svojstvima 
omog bora za područje SFIRJ .ima relat,ivno malo. 
U taibeilii 2 bit će irzmesene v,rijednosti tiih svoj
stava za neka područja, prema podacima poje 
dinih autora. 



Tabela 2. - Fiz ička i mehanioka svojstva cnne 
borovine 

•(.) 

:;;; ·;: 
C: o 'iii "' ::, r. § > ~ <D ... ... o 'ii, CI ijl) 

:i:: o.. p:i ::, 

Volumna težina 
(p/cm3) 

- kod 00/0 vlažnosti 0,584 0,45 0,575 0,587 
- kod 12% vla~nosti 0,620 0.48 0,597 0,635 
- nominal,na 0,511 0,495 

Otezanje, koeficijenti 

- radijalni 0,18 
- tangenoitj alrn i 0,32 
- volumni 0,51 0,44 0,49 

Cvrstoća (1k,p/cm2) 

- na tlaik 564 418 590 5ll 
- na savijanje 1305 1122 1140 
- na oijepainje 

radijalno 4,1 
tangencijaLno 4,2 

- na udarac (mkp/cm2) 0,472 0,41 0,611 

Modul elast. 

(1000 kp/cm2) 112 

Tvrdoća, (iklp/om2) 

- fronta1na 262 439 
- ,radijalna 399 
- tangencijalna 359 

U pomanjikanju podataka ist,raživanja o fizi
čkim i mehaničkim svoj,stvima obične borovine 
s područja SFRJ, dajemo u tabeli 3 apće podatke 
o svojstvima te wste ,kako ih navode neki awtori. 

4.0 KARAKTERISTIKE UZORAKA DRVA 
ZA KOMPARACIJU 

Podaci o rurzorcima koji su ,razmatrani u svrhu 
koIIIIPairativ.ne ocjene kva,Htete dMri .su u tabeli 4. 

Tabela 3. - Fizička i mehanička svojstva objčne 

borovine 

.Si 
•(.) 

·;: 
ril > !ji) o 

o >, 
~ > .l< .:i ... ... o > ... 
OD 

:i:: 
os 1D ::, (f) o.. 

Volumna težina (p/om3) 

- koci 0% vlainc5ti 0,49 0,49 
- kod 15% vlaNJos ti 0,51 0,53 
- nominalna 0,40 

Utezanje, koeficijenti 

- radijalni 0,17 
- tangencijalrni 0,28 
- volumni 0,44 0,43 

Cvrstofa (rkp/om2) 

- na tlak 350 309-401 465 470 
- na savijanje 1000 676---820 705 870 
- na cijepanje 

radijalno 3,7 li.I 9.7 3.7 
~k,p/cm) 

tangencijalno 3.6 10.9 8.4 3.6 
- na udarac 

(mkp/cm2) 0.40 0.14--0.25 0.23 0.70 
(mkp/cmS) 

Modul elast. 

(100 k,p/cm2) 120 117 117 120 

Tvrdoća, fk,p/cm2J 

- frontalna 300 230---301 270 299 
- radijalna 199-243 245 
- 1agencijalna 197-299 260 250 

fuema prarvilnosri nizanja, prosječnoj ši:rini, 
odnosno broju godova na 1 cm, mo,rci d,rva spa
daju u katego·riju drva s finim irli us,Jdm godovi
ma prema JU,S D.B0.0.21. Materijal je bio bez 
ikakV>m pogrešaka. Uzorak sm,rekov.iine jeSJt -iz cen
trar1nog dijela trupca po dužini radiusa, ali nepo
=ate lokacije po duržini s,tabla. Za uzorke boro
virne lokacija je nepoznata, kako za alosija1ni tako 
i m ·tranrsverzealni smjer u stablu. P,rema tome 
materija,! je nedovoljno defini,ran za bifo kakva 
egzaikrtmija i'S'traživanja. 

Tabela 4. - Karakteristike -uzoraika 

D,imenzJj e Godovi 
Udfo' 

Ion. rad. tang. broj dužina prosjclc god.lom kasnog 
mm mjerenja dirva 

mm % 

smrekovma 602 173 403 101 75,0 0,74 13,5 22,2 
c) borovina 645 1071 408 86 56,7 0,66 15,2 29,6 
a) borovina 606 1121 404 27 55,2 2,04 4,9 38,7 
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S.O KOMPARACIJA SVOJSTVA SMREKOVINE 
IZ SSSR-a I DOMACE BOROVINE 

Ova će ,se komparaci.ja iizV'riši,ti na baa:i poda
taka .i,znesenih u ,prijaŠinjirn poglaV'ljiima. Kod us
poređivainja će se i,2JraOUJJ1aiti razHka 1zmeđu pro
sjeka nekog svoj,stva ,smrekovine i prosjeka i,s,tog 
svoj1Stva onne odnosno obične boroviine. Ta će se 
raa:Jiika iilirarziti procentua1no prema veličini i\Stog 
svoj,stva jedine odnosno dJ1Uge borovine. Takvo 
kompa,rkanje na barzi relatiwi-i-h ,poikaa:atelja često 
se upotreblfava za ocjenu k•valitete drva kod 
kompar aitivnih ,i,straiživanja. Podaci o elementima 
tog kiriiteri j,a naa:načen~ s,u u tabeli S. 

Kao što se vidi u ta:bel,i S, smrekovina je u 
odnosu na cnnu borovim.u la:k.ša ,u prosušenorn s ta
nju za preko W¾ ; jednakog je vOilumnog uteza
nja, slabija je na pritiisaik za skoro 24% ; mainje 
je ČV'rstoće .na savijanje 2Ja 40% , elastičnija je od 
onne borov1ine i manja joj je fronta1na, raidija1na 
i tangencidaibna tvrdoća za 34 - 810/o. 

manje, da je gotovo jednake čvr1Stoće na tlaik, 
da joj je ČV'rs.toća na savijanje mruija za oko 
UIJJo, ,da joj je cjeplj·ivos·t veća, da je slabija na 
udarac 13%, da je elastianij-a od bijele borovine 
i da joj je manja tv!'doća f.rontlaJlne, radijalne 
i ,tangencija,Lne .plohe za 16 - 3YJ/0 . 

Komparativna ocjena smrekovine i crne od
nosno obične borovi!Ile, putem rela·tivnih ,pokaza
,telja u ,tabeli S, orij,entacionog je kairaktera. Rela
tilVillo manja mehanilčka ,svoj1s tva smrekovine, o
sim elastioiteta, ipoSl!jedica su njene manje vo
!Junnme težiine. 

Cesto se kod i2lbora m aterij ala za građu ve
lika paižinja posvećuje odnosu Čv'11stoće i valwmne 
t~ i:ne prosušenog ,d!!Wa. Ova j se odnos naziva koe
ficijentom kva!Ltete. Perelygiin (S) smaitra da je 
rza neike uipotrebe ,neophodino ocijeniti ,prikiladnost 
neikog dTVa ilstowemeno po težini i čvrstoći i to 
putem koeficijenta ,kval,itete. Podaci za takvu o
cjeIIIU smreko,vi,ne i onne odnosno obićne boroviine 
dani ·su u tabeli 6. V•rijednasti su dobivene irz 

Tabela S. - Eleme:nbi za komparaitimu ocjenu smrekovine boro\line. 

Svojstva 

Volumna težina 

(p/cm3) 
- kod ISO/o vJa7,11osti 
- nominalna 

Otezanje, koef. 

- .radija,Ini 
- tangencijalni 
- volumni 

Cvrstoća 

(kp/cm2) 
- na ,tlaik 
- na savijanje 
- na cijepa111je 

radijalno 
tangenoijalno 

- na udarac 
(mkp/om2) 

ModµI elastičnosti, 

' - (10U<V kpfcin2) 

Tvrdoća, 

(kp/cm2) 
- .fronitalno 
- radija-Ino 
- tangencijalno 

Omi 
Smreka bor 

.p ir osj elk 

0,453 
0,370 

0,16 
0,30 
0,48 

398 
708 

8,9 
9,3 

0,180 

142 

232 
173 
169 

0,583 
0,503 

0,48 

521 
1189 

112 

350 
399 
359 

Isto je itako u tabali S vidlj~vo da je smre
kovina u odnosu nia običnu boroviJIIIU -lakiša u 
prosušenom s tanju za 15%, cLa joj j e utezwje 
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Obićrui 

bor 

0,535 
0,430 

0,19 
0,32 
0,51 

399 
848 

11,1 
10,9 

0,207 

118 

234 
251 

Ra z li ike 
apsolutne 

c. bor o. bor 

0,130 
0,133 

0,00 

123 
481 

30 

216 
290 

0,082 
0,060 

0,03 
0,02 
0,04 

1 
140 

2,2 
0,6 

0,027 

24 

61 
82 

relativne% 
c. bor o. bor 

22,3 
26,4 

23,6 
40,4 

26,8 

54,1 
80,8 

15,3 
13,9 

15,8 
6,0 
7,7 

0,25 
16,5 

19,8 
5_,5 

13,0 

20,3 

16,1 
32,7 

odnosa čvr,s,toće na ,llla·k, savijanje, udar ac i tvr
doće prema voilUJrrmoj težiin.i ,prosušenog dirva (rpo
d aioi taibe'le S). 



Tabela 6. - Koeficijenti kvalitete 

Cv.rstoća na 

,...; 
., 
"[ u 

oj 

B •u 
oj o :? .... -o 

o .I<: oj 

~ <lS oj -o .• > -;; "' ::s 

Smrekovina 0,453 878 1563 0,397 512 

Borovina cma 0,583 894 2039 600 

Borovina obićna 0,535 746 1585 0,387 561 

Kao dopuna gornjoj tabeli neka posluže isti 
podaoi illlraČUil1ani od A. Ugrenovi6a (11), koji 
su daaii u ,donjem pregledu: 

Smrekoviina 0,47 915 1405 1,064 574 

Boroviina oma 0,62 910 2102 0,762 

Borovina obična 0,52 904 1672 1,346 644 

Kao što •se vidi iz g011IJjih podala.ka, elemeruti 
ovog .kriterija za kompa,raciju smrekovine sa cr
nom od'llosno običnom borovinom po svojim se 
vr-ijedmostima raail~uju vr'.lo malo. 

V1rijectnosti čvnstoće donesene u ranijJm tabe
lama jesu veličine dobivene kod ista1rndardiniih i,s
pi,tivainja na malim čistim probama. Međutim, 

za ,proračun dnrenih kornsmukoija, iz ovili se vri
jednosti ~raču,navaju vrijednosti dopuštenog na
preZJainja. U ovi'S1I1osti od niza fakitora kao: vari
jacije veličina narprezamja malih čistih !Proba, gre
šaka ill'Va,, uvjeta ekisploartacije, vremena i karak
tera opterećernja i1td., vrijedmosti čv.rstoće ma1ih 
čirstih !Pro ba ism anjujru se na red veličine dopu
štenog narprezamja. Perelygin (5) za boroviinu ,i 
smrekovinu donosi vrijednosti dopušternm na,pre
za,nj,a koj,a se kreću od 5 kip/cm2 do 120 .kip/cm2 

u ovilsnosti od vrste naprezanja. Naši građevinski 
prapi-si navode vrijednosti dopuštenih naprezanja 
skl11P11o ,za sve četinjače, bez obizka na v.rSltu. Ra2-
Jike postoje samo za tri ktlase kva:li:tete drva, i 
kireću se od 8 - 115 ~ /om2 (12). 

Ovaj kiratld pregled o dopuštenom naprezainju 
ima zadatak da komplet<ira ov,u komparativnu 
ocjenu kvailitete smrekov,ine u odnosu na d'l'Vo 
cnne borovine odinosno bijele borovj,ne. 

6.0. KOMIPARATIVNA OCJEN!A SVOJSTAVA 
UWRKA SMREKOVI,N,E 

Iako raJSp.oloživi materijal lll'ije bio defiini•rain 
niiti je količirnski zaJdovo1javao, iipa.k je irspi-tan. 
Irspi•tiv,a,nje j.e ~eno samo radi toga da se na 
osnovu ,dobiveni-h y,rijednosti može ocijeniti da li 
se ispitana s·vojistva UJZoiraka materijala uiktlarpaju 
u opće podatke za dotiičrne wste. Podaci o isvoj
stvima dostav,ljenih urroraka drva dam-i su u ta
b eli 7. 

Tabela 7. - Svojstva .uzora/ka marter i•jala 

Smrekovruna 
Proba š n kd v, tp 

Sl 1,03 9,7 21,4 7,5 0,452 

S2 0,95 10,6 30,0 7,2 0,461 

S3 0,80 12,6 12,2 7,5 0,473 
S4 0,46 21,7 14,3 7,5 0,516 

Prosjek: 0,74 13,5 22,2 7,4 0,476 

Borovina c -r na 

Proba š n k!d v, lp 

Bll, 0,57 17,6 30,9 8,4 0,679 

B12 0,63 15,9 13,7 8,5 0,644 

B13 0,84 11,9 32,2 8,7 0,659 

Brosjek: 0,66 15,2 29,6 8,5 0,661 

Bo-ro v i,na obična 

Proba š n kd v, tp 

B21 1,77 5,6 34,4 7,3 0,613 

B22 1,94 5,1 40,0 7,5 0,639 

B23 2,60 3,8 33,8 7,5 0,564 

Prosjek: 2,04 4,9 38,7 7,4 0,605 

š - ,prosječna širina goda, mm 

n - •broj godova na 1 om 

k!d - udio .ka,snog drva, % 
v, - waimost uzoraka, % 
tp - volrumna: težUIJ'a -(vlamiosti v,) p /cm3 

,s,P - čvnsto6a na tl,a,Jc, kip/am2 

Sp 

477 
559 
578 
544 

539 

sP 

638 
744 
757 

713 

Sp 

675 
632 
569 

625 

I:z taibele 7 victljivo je da se y,r-ijednosti ,svoj
,stava I\.IQ:o.raika ispi tainih vrata drva lkre6u nešto 
irruiad powa@h iprosječniih podataka iist•ih ,svoj'Slta
,va dotičnih v1I1sta . 

E. I. Savkov (7) illlTiosi da se, već •kod vizuelme 
iirnspekidje i-li odabiranja maiterijala, drvo viisOlke 
kvalitete uočava po va,nj•stl<om vidu Uil1:urtJrašnje 
građe. Za v1sokokvauitetnu smrekoviinu, Olll iističe 

aa treba imati udio -kaisnog dr.va 10% i 3 - 20 
godov,a na 1 cm. Viisokokvalitetma borovina mora 
irmati udio kasnog drva vruše od 10% i 3 - 25 
godova ,na 1 cm. Prema tOlll1 kriter iju dostavljeni 
uzorci drva spadaju u kaitegoriju vi,so,kokvahtet
·nog drva. 

7.0 ,K,0MPARACIJA P,R,IR.ODtNE TRAJtN06TI 
SM&EK,OVINE I SOIROV.INE 

V•remeaJISl!ci iinterva-1 u kojem drvo zadrrlava 
,prirodna svoj-stva naziva se ,p,rirroctna trajnost 
drva. J>.ri-rndrna traj1I10S11: smreikoviine li borovine 
bit će pdka2ama ovdje prema podacima I. Hoir
vaita (3), i to samo za .uvjete u k.ojima ise one 
nalarze kao pro~vodi građe\llile stolarije. Po 1Jraj
nos,1'i na zrakiu, smre1kovi1r11a i boroviina u,v,rštene 

129 



su u istu gir.uipu, :pod nazivom traj1I1e vrste. Za 
uvjete pri:kazame u donjem pregledu, ,smrekovima 
je nešto rnam,jeg stuipnja traj111ositi od barovi:ne, i 
to u g;odinama iz,nosi: 

Na slobodnom pros·toru U suhom 
Drvo nezaštićeno pod 1rovom zraiku 

Smrekovina 
Borovina 

40 „ 55 „ 70 
40 „ 60 „ 85 

so „ 60 „ 75 
90 .. 100 .. 120 

120- 900 
120-1000 

L. M. Perelygin (5) za smrekovinu ,i boa:ovi:n.u 
daje .podatke u kojima je rtrajnost tih vrsta iz,ra
žena prema traj,nos,ti hra1s tovine. Alko ,se trajnos,t 
hraistovi:ne označi sa 100, Olll!da je trajnost boro
vi:ne: na zrahi nezaš'tićene 85, u vodi 80, na 
suhom ziraiku 90. T,raij,nost s,mrekovine z,a j,ste 
uvjete u sva tri slučaja je 75. 

ZIIlačenje razH.ka prirodme t rajnosti smreko
vJrne i boro,vi:ne 1.11potrebljene za pwwvode gra
đevne s,tOt!arije gubi na s,vojoj · "V'erlii-č:mi ako se 
uzme u obzir zaštilta ,tih p:roiilZ'VOda prema,zima. 

8.0 ZAiKUUCNrA R,..\ZMATRANJA 

Na osnovu danih opisa, tabelarnih P'regleda i 
,konzu,ltacije Ji.teratu,re, u sv.rhu kompa,rativne 
ocjene svoj,s,tava smrekovi.ne iz SSSR-a u odnosu 
na domaću borovinu, mogiu se donijeti slijedeći 
zaključci: 

1. Strnrekovina iz S<SSR-a se po svojim svoj
sbvirna razli!kuje od domaće ome i obične baro
vi•ne. 

2. Smrekovi.na ima manju volumnu ,tclii:nu, 
mamju čv:rs,toću na tlaJc, sav,ijamje, udarac i ma
nje je tvrdoće od drva ,domaćeg ar,nog i obi.onog 
bora. 

3. Smrekov,illla se m ainje U/WŽe, većeg je ela
stici:teta i veće je cj~ljivosti od drva domaćeg 
omog i običnog bora. 

4. Koeficijenti ktva'1itete s,mrekovine, ome i o
bične borovine ,pokazuju da između -tih w,sta, s 
obzkom na te pokarzartell.je, !Postoje v.rlo male raz
like. 

5. fuema ..,:rijednootirna dQp!UŠtenog naprerza
nja, drvo ,smreke, crnog i običnog bora izjedillače
,no je kod 1.11potrebe u Jron,stirukcijama od drva. 

6. Srµrekovi:na je općen~to nešto manjeg sti.lip
nja pri,rodne trajnosti od boirovine. No kod upo
trebe s,m:rekovine za proi,z,vode građevne stola
rije, ta se iniwli,ka mene zanemairiti. 

Za,ktljučci izvedeni iz ranijih opisa, taJbelarnih 
pregleda . i kornparntii,inih ocjena smrekovi111e iz 
SSSR-a i drva crnog odnosno obićnog boira poka-
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zuj-u da j e smrekovi:na, alko i,z,dvojimo čv.rstoću, 
elastičnija i jednatkog ii,i mamjeg u,tezanja od crne 
odnosno bijele borovine. 

Budući da su w,s,te obaju rodova izjednačene 
,po dopušte nom naiprezainju, taJcođer i po upo
trebnoj vrijednosti, bez ,ik aJktvj,h ograinifonja po 
nekim auto11ima (•Perelygi'll, 5), mišljenja smo d a 
se i u ,razmatramom slučaju može irz;jec:Lnačiti upo
trebna virije dnost smrekovilne s 1.11potrebnom v,ri
jed1nošću d:rva oroog oc:Lnosno običnog bora. 

Neke karn,kiteri,stike smrekovi-ne, kao e1asti
citert i u,tezamje, upućuju na postavtku da bi njeno 
ponašainje u istim uvjetima upotorebe m oglo b i,ti 
čak i bolje od borovine. Veća elastičnost osigiu
rava mamj u mogućnost pojave t-rajnih deforma
cija. Manje utezainje uvjetuje manje promjene 
dimenzije 21bog .f!Ju1ktuacije v'lamosti, a time i ma
nji ,-rad« 1.11potirebijenog ,d rva. 
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Važnije egzote u drvnoj industriji 
(Nasta,vak iz br. 3 - 4) 

PILLARW00D 

Nazi,vi: 

P i~ ,I a r w o o d (ipHervu;d) čillle botaničke vr
ste Ca1,,si,pou.ra ,kao: Ce,Jio it tii Al'stoo, C. 
e u r y o ide"' Afstoo i C. ma I o isa na i;z poro
dice: R hi z o ,p h o Ta .c e a e . 

Domaći su nazivi po porijekJu u K e nii j i : 
ma,sa1,s1, tendewa, fum:aire; u Tanga 111 j i ki : 
fun,za,re: ndrie; u Ug a ndi : agniya, kusiu, chi
zana,si. 

Naziv piHarwood potječe od habvtusa stabla, 
koje je pra'Vilino cilindlrično. 

NaJaziiš.te: 

Drvo je ,rasprostranjeno u Kenijd, Tangainj,i:ki, 
Ugandi i Mailavi (NyasisaJaind) do 2.700 m nad
morske viisime. 

S •tabio 

Zimzeleno ,podstojno stablo mrraiste 10- 20 m 
viisoko s o,psegom do 1 m . Deblo je vr,Jo ciliin
dirično i čh,to. 

Drvo 

Boja dlrva je blijedoisiva do bijeložuta s ne
pravi,kt,im ,tamni:j,im maTkadjama. I12,lože1110 drvo 
ta,mni u si,vosmeđe i li ružiča,s tosmeđe. 

Drvo ·je prilično lagano, po izgledu je sličm 
brezovim. Fino je pravi1ne ~ice i jednoliične tek
stoce. 

Cais,siipourea ma!osana je neišto teu drvo od 
ostailog, volumne težiine oko 900 k,p/ms s 5f/J/0 

1.'lage, odnosno oko 750 ·k,p/ms s 12% vlage. 

Su ·šenje 

Preporučuje ,se o,premije i polaganije kako ,pri
rodno taiko i umjetin:o sušenje ZJbog naldonjeno
s ti drva da se pri bržem ,gub~jenju vode ras
pucava i vwto,peri. 

Trajno1St 

U suhom stanju drvo je dos,ta trajlilo, aild ne i 
u kontaktu s tlom. Na trulež je otpomo, no ne 
i na napadaje termita. 

M e h a lll ·i č k a ,s v o j ,s ,t v a 

VI'lo je čv.risto drvo, a i$J>itaina mehanička svoj
stva C. m.alosa,na jesu u prosjelru kod 12% 
vlage: 

čvvstoća na saiv.ijainje: 
modul elais,ti,čnosti iz 
čV'I1Stoće na savijanje: 

123 N/imm2 

11.500 N/mm2 

čvrstoća na pri1,isak 
ipairalellllo s vilakancima: 

,tv1I1doća okomito na vilakarrca: 
čv,ristoća na smicanje, 
parailellllo 1.'lakancima: 

čvvstoća ,na cijepainj.e 
u r adijaJnoj ,ramimi, 
u tangencij,a1noj ravnini 

Ob ,radl jivost 

61,4 N/imm2 

7.340 N 

18,5 N/rnm 2 

16,8 N!mm šir. 
30,6 Nlmm šiiir. 

Ručna i strojna obrada je Jaka, a bJanja se 
prav,illllo, te se post~e dobra povriš~na. Sa'Vija se 
i obli1lmje se 1.'rlo dob:ro, a čavla ,se bez na,puoa
vainja. P,ri strojnoj obradi ne ivera se i ne čupa. 
Boji se i pol1k a w-lo dobro. 

Uipot •reba 

U domovini mnogo se u,potrebJjava pHlarwood 
u građe\'llloj stolariji, vagonogradnji i konstruk
cijama. Također se UIJ)Ot reblja,va za tokarenje. 

P ro ,izvodi 

Iz Ugande pi!J!a,rwood dolazi na traišta u vidu 
oblovine i p iiljene građe. 

INDIJSKO RtJžlN0 DRVO 

Nazivi 

I n d i j s k o r u z 1 n o d r v o (R o ,s e w o o d) 
u botainici nosi ,jme: D a I b erg i a 1 a •t i f o I i a 
RoXJb., a ,spada u iporodtiou: Le gumi IIl o s a e. 

Lokalni nazivi su: shishaim, sitsal, sissu, ilti, 
iridi i,td., a .j bombaj&ko crno drvo (Bornbay 
blaokwood). 

Na 1laz~š;ta 

Domovina mdij1>kog !IUžinog drva je Indija, 
gdje se najviše javlja u jurnim dijelovima, naj
većma ra'Sipl'ŠĐno .po suihiim lilsto,padnirn šucrnama. 
Ce}llon i Bu.mia takođe,r ga imaju. 

S ,tab~o 

S:ta1Wo je često \'I'lo ve!i,ko, normalno dosi~e 
visinu od 24 m s promjerom od 1,5 m. , Debio 
mu je varij a1bi1nog obHka, već,prema Lokalitetima, 
čisto od grana od 3 m do 12 m. 

Drvo 

Bjeliika je uska, blijedorute boje, a stoji u 
jasnom kon.trru.•tu s,praim •taimnoismeđe, orveno
smeđe il,j ružičastosmeđe srževine. S tamnim do 
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gotovo omiim ;prugama prošairaina je srževina. 
Svježe rposjeičeno drvo ima narnči,ti miris, koj~ se 
vrnmeinom gulbi. Ovo drvo l]lije tako arnmatićno 
kao ono iz Joone Amerilke .(Đ. !ll!ig.ra). Vo'iu=a 
težina s 12% vJage imosi oko 800 ,kip/ma. 

Su,šenj e 

Zlb:og osjetijivostli, sušeinje i rpriirodno i umjet-
1110 valja usporiti ,tako ,da ne dođe do si,tnog naipu

cavainja ,te .ra1S1pUcavanja 111a čelJ.ima. 

T ,raj.nos•t 

Drvo je vrlo otpor.no na ~rulež, ~e na naipa
daje termi-ta. l{pa1k ga mogu oštetiti neki drugi 
fusekti. 

Meiha,n:ičtka ,svojstva 

Kao teško drvo v·r.1o je čv,11Slto ,j gotovo jed
nake ČVll1S•toće na siwija,nje kao opepe (120 
N/mm2), no ma.tno t\'rđe ,(N 12000). 

Obrad 1ljivo ·st 

Teštko se obrađuje katko ruooim, tako i stroj
nim a/latJiana. Zbog1k,ailcilj5Jcilh i,rukruis,tacija jako rtn.ljpm 
oštrice. Toka.ri se wfo ddbro, a dobiva ,se i ois-ta 
powš1na. Ptrije po!,i,rainja tr~<i da se pore rzaipume. 
Obi,č,no se reže, a manje •ljušti u fll11111iTe. 

Upotreba 

Iako se u l 'llJdiji urpo·lireibl.java za teške kon
s1rutkc-ije, u E\'ropd s l'I.IIŽi kao fumi'!' u gradnji 
fii,nog pokiuĆisitva, opločivanja zidova i za gra.dnju 
glasovira. Mnogo s-lufi !Za toka,renje, a i ma.te
ma,tički iirrstirurnenti prave se od tog drva, zbog 
sta.bilnos1i u dimemijama. 

Proirzvodd 

Drvo dola.zi 11.1 -brurpcima od 1,20 - 3,80 m du
žine, a 25 - 90 crn ,promjera. S obz<iTom na ši
roku dtlistribuciju opsk,rba je dosta ograničena. 

jednostavno, 
brzo, pri lagod lj ivo, 

F. š. 

okov za otklopna krila ventus 
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_Prednost ovog tipa o.kova je jednostavnost ugrađivanja bez pomagala (šablona), a vrijeme 
potrebno za montažu svedene je na minimum. Okov je lijevo i desno upotrebljiv. Potrebno 
je malo ugradbenog prostora. Osim odličn i h tehničkih karakteristi ka i funkcionalnosti, 
okov se može primijeniti jednako uspješno za drvne, aluminijske, čelične i pl astične 
prozore. Horizontalne i vertikalne pogonske šipke koje se rabe za pokretanje otklopnog 
mehc2:1:zma primjenjuju se prema potrebi zavisno od širine i visine krila, te visine na 
kojoj je prozor ugrađen. 

Standardna duljina pogonskih šipki: 600, 1000, 1500, 2000 i 2200 mm. 

Širina krila može iznositi od 500 - 4000 mm ili kombinacija prozora s 2 ili 3 krila u 
horizontalnom nizu, pri čemu se rabe jedno ili dva dodatna polužja. 

,., ..., 
ZEICE 
karlo"Vac 

TVORNICA GRAĐEVINSKOG OKOVA I ćAVALA 

47000 KARLOVAC, Nade Dimlć 26 

Komercijalna služba tel. 32-837, 32-1 79, 32-336 



PETAR KNEžEVIć 

DPP »M. šavrić« , Zagreb 

Namještaj za sjedenje jučer danas 
(Nastavak iz br. 3-4) 

II NOVO DOBA 

4. Gerrlt Rletveld 

Paralelno s .razvojem arhitekture, razvijao se i 
lndusbrijsk'i dizajn. To je bilo okretanje stvarnim drm
š tvenim i socijalnim problemima •toga vremena, iako 
je sve počinjalo zapravo od amatera i autsajdera. 
Pokretač je bilo samo to vrijeme, doba nauke i teh
nike, vrijeme progresa. 

U Njemačkoj, •koja veliikim koracima grabi k to
talnoj industrijalizaciji, riječ dizajn dobiva puno zna
čenje. Industrija nije više bauk i sve više pojedi
naca radi za njene potJrebe, kao npr. R i eim e r
s c hm dd, kojli se bavi dizajnom stakla , posuda, 

. . tapeta, liinoleuma, al i i namještaja u . . . »mašin
skom duhu« .. . , ka1ko se izrazio u katalogu radova 
svoje izložbe održane u Beču. 

No nesumnjivo je najznačajnija ličnost Pete r 
B eh r e n s, uz čije je ime najuže vezan pojam in
dusl'rijski dizajn, jer je P. Behrens jedan od prvih 
artista (bio je sli1kar) koji se zaposlio u industriji, 
a 1'0 je bio veliki koncern AEG. P. Behrens gradi 
tvorničke objekte, uređuje i2lložbe proizvoda, bavi se 
g1rafilčkim dizajnom propagandnih maittwijala, ko
verti, papira, dizajnira male električne aparrate, ras
vjetna tijela i ambalažu za te proizvode. 

Takva djelatnost jednog umj.etnika imala je dvo
struko značenje. To je bio primjer za sve one umjet
nike i arhitekte koji su ignorirali industriju i obli
kovanje roba široke potrošnje, ali je istovremooo 
to bila prekretnica u shvaćanjima same industrije, 
koja je osjetila potrebu za kreativnom aktivnošću u 
svojoj djelatnosti. 

Angažiranje P. Behrensa u AEG-u nije bila samo 
zasluga tadašnjeg direktora Paula Jordana, već cje
lokupne klime oko »Werkbunda«. U njoj je 2mačaj
nu ulogu odi-grao Herman Mu,th eisus zalažući 
se za bolju kvaJi,tetu industrijskih i zanatskih proiz
voda. Talkvim programom uspio je oko »Werkbunda« 
sa/kupiti značajne suradnike kao što su bili R i e
m e r 6 ch mi d, Po e 1 ci g, Van d e V e Ide, B e
h re n s, Tau.t, Gropius i drugi. 

fako je naglašavanje estetskog u programu »We:tik
buruia« imalo često samo programatski karakter, bio 
je značajan onaj promjenjeni stav prema industriji 
i stroju uopće koji je priznat kao produkti,vno i 
efikasno sredstvo priweđivanja. 

U indU6briji namjeŠitaja, što treba uvjetno shva
titi, jer se još uvijek radi o velikim manufa!kura
ma, čak i kada su Thonetove tvornice u pitanju, 
nema velikih novosti. Namještaj za sjedenje još naj
češće znači reprodukciju starog: plemeni,ti materijali, 
ručna i2Jrada, mnogo sjaja. Teik neki komadi R i e-

S lika 14. - PolunaslonJač, 1903-1910. god, 
dizajn: Jo s c I H o r r ma n. Materijal: 
laklrano I obojeno drvo, koža. Repro-

dukcija W I t t m a n, A us trija, 1964. 

I 

"' 

Slika 15. - Naslonjač • red-blue«, 1917. 
god., dizajn: G e r r i t R i e t v e 1 d. Ma
terijal : obojeno drvo. Izvođač Gr a n e-

k e n, Holandija, 1918. 

rnerrschida, Berlaga ili Hoffmana daju 
naslutiti da bi se sa stolicom i nasfonjačem moglo 
desit'i i nešto drugo. 

Vriijeme novoga namještaja ruje došfo, ali se u Oikvi
cirna »We11bunda« i ljudi koji su oku,pljeni oko njega 
dešavaj,u one, reikli bismo načelllle,. pl"9'mjene, noVli 
pogledi i ideje. U Behirensowm berliinskom biliroti iz
među 1907. i 1914. godine školuje se jedna sasvim 
nova generacije, pa tu prolaze Gr o p -i u s, M i e s 
van de Rohe, Le Corrbusier. Ali njihovo 
vrijeme još nije došlo. U međuvremenu javila se 
jedna drukčija stolica i jedan neobičan autor, koji 
je polmšao dati namještaju jednu drukčiju dimen
ziju i ton. 
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Slika 16. - Stolica •Berlin«, 1923. god., 
dizajn G e r r i t R i e t v e l d. Materijal: 

obojeno drv o. 

Slika 17. - Stolica, 1925. god., diza jn K a
re K 1 i nt. Materijal: masivno drvo,. 
pletivo. Izvođač F. H a n s e n , Danska. 

Slika 18. - Stolica •N•, 1927. god., dizajn 
G e r r I t R I e t v e I d Materija!: me

talna cijev, šperano drvo. 
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Riječ je o T h o m a s u G eri 1 u R i e tv e I d u 
(1886-1964), izučenom stolaru i arrhi-tekti, koji se do 
kraja svoga života bavio i arhi tekturom i d izaj nom. 
Stolarski zanat je izučio kod oca u UtJrechtit.J, a već 
iz 1907. godi'Ile poznata nam je jedne njegova jedno
stavna borova stolica. Neka'ko u is to wijeme u ra
dion ici njegova oca izrađivao se namještaj za kuću 
Rob van t'Hoffa, čij i je autor bio F r e n ik y L l o y d 
W r i g h t. Ciini se da su te letvaste kons~rukcije 
stolac znatno utjecale na Rietvelda. 

Te WrJghtove stolice nisu se sačuvale, ali su po
znate njegove slične konstrukcije za Larkin Building 
u Buffalu iz 1904. godine, te stolice naglašene letva
s te Jmnstrukcije za Medway Gardens u Chicagu iz 
1914. godine. 

Rietveld je u prvom r edu bio eksperimentator 
i to od onog avangarrdnog kova. Radilo se to o arbi
tekrtn.rri ili namještaju, novi ma,teifrj ali i nove kon
strukcije za nj ega su mačile uvijek izazov. 1917. pri
stupio je krugu slikara i aahitetaka okupljenih oko 
časopisa »de Stiji«, čiji je cilj bio . .. »novi princip 
lijepog« ... U čitavom njegovom djelovanju primjena 
osnovnih boja, u p rvom redu crvene, plave i žute 
kod namještaja , pokazivala je njegovu vezu s tom 
grupom. 

Te iste godine Rietveld je konstrui<rao svoju po
znatu stolicu »orveno-plavo« , gdje je funkcionalnost 
u drugom planu, a estetske koncepcije kroz djelo
vanje ravnih obojenih ploha postale su osnovna te
ma, iako su na toj stolici prisutne i neke druge 
kvalitete. Calk i konstruktivno, ta je s tolica sjajan 
komad, rasčlanjena na jasne geometri•jske oblike, 
naglašene letvaste strukture. 

Izvedena je od tri osnovna elementa: noseći ele
menti kvadramog presjeka crno obojen i sa žutim 
čelima, kao št o su i noge i uzdužne pre6ke i letvice 
kioje ih vežu, .te !l)UilO sjedalo i naslon, pla-vo, odnosno 
orveno obojen. Dimenzije »orveno-plave« stolice odgo
varaju modulu od 10 cm, što je približna širina 3 
prečke. Ta mjera je ujedno i šir i/na stolice i dubina, 
čije su dimenzije 60 x 60 cm, iinači 6 modula. Sjedalo 
je širine 40 cm, znači 4 modula. 

Sastavni elementi su jednostavnog presjeka, stan
dardizirani i u toli!koj mjeri jednostavni da je mo
guća pojedinačna proizvodnja tih elemenata i bez 
•kllasičnog raclioničkog naorta stolica. Elementii su 
međusobno spojeni u s1.lclopove, a č.i.tava stolica drve-- · 
nim čepow.ma. 

Rli.e tveld je o toj s to.lici 1919. godine rekao: 
»s tom stol icom je učinjen pokušaj da se s•valk1 sa
s tavni dio §to je moguće jednostavnije uikompon~a 
u funkciju sto.lice u njenoj elementarnoj formi, a da 
na kraju nastane jedna jedinstvena cjeliina. Kon
s trukcija pojedinih dijelova taiko je obiikovana da 
n i jedan njen dio ne prevladava, ali isto taiko ni 
jedan njen dio nije u podređenoj ulozi. Svaki njen 
dio s toj i s lobodno i jasno u pros toru« .. . 

Riietveldova prndukcija je bila vrlo velika. Iako 
je arhitektura bila glavni predmet njegova interesa 
i aktivnosti, na stolici je radio s-koro do svoje smrti. 
Tek manji dio te velike produkcije bio je namije
njen §irakoj potrošnji i indus1Irijskoj proizvodnji, 



Sllka 19. Stolica •clk•cak«, 1933. god., di· 
zajn G e r r I t R I e tv e I d . Materijal: 
masivno drvo. Reprodukcija C a s s I n o, 

Italija, 1972. 

ali je njihov oblik, konstrukcija i detalj uvijek zna
čio novinu koja je nerijetko bila eksploatirana od 
mnogih dizajnera i proizvođača. Te stolice i naslo
njači su neobičnih obli•ka, obojeni kao s like ili tek 
jedva obrađena piljenica elementarnih sastava. Neki 
autori smatraju da b i te stolice bilo pravilnije nazi
vati plastikom, jer tek kao likovna ostvarenja znače 
nešto. 

Iz čitavog niza stolica koje je Rietveld kreirao 
iza »crvenopJave« stol-ice, treba spomenuti nekoliko 
verzija na istu temu: »berlin« stolicu, naslonjač iz 
aluminija s velikim perforacijama, metalnu stolicu 
čije su noge u oblillm okrenutog slova »V«, te drvenu 
»cik-cak« stolicu. 

Ta stoika izvedena od četiri ravne plohe među
sobno spojene u oblilku slova »S« čini se kao da je 
jedina i prva stolica, sama suština tog predmeta u 
svojoj elementarnoj funkciji. Poslužila je mnogim 
dizaj,nerima kao i!llspiracija, počev od A a I ta ·· d'o 
Pa nt on a, čija plastična stolica i-stog oblika, nasta
la s.koro trideset godina kasnije od Rietveldove, stoji 
uz nju u muzeju Modernih umjetnosti u New 
Yorku. 

Ali bez ob2lvra o kojoj se stolici radilo njihova 
značajna osobina je da ne ftmkcioniraju baš sjajno; 
to nisu komadi namijenjeni dobrom i zdravom sjede
nju. Ti komadi su logično konstruirani, dobrog de
talja i racionalnog korištenja materijala. Majstorstvo 
je pri,sutno i očigledno, ali je ono ovdje samo sebi 
SVI'ha. 

Sve što je stvorio u namještaju novo je, druk
čije, neobično i uvijek daleko od tradicionalnog na
mještaja. Jedna Rietveldova stolica u usporedbi s 
bi.Jo kojom stoliicom njegov~h suwemeniilka čini se 
kao da je i jedina stolica, izazov za sve one dizaj
nere koji se bave stolicom da pokušaju 'bolje, druk

čije, zania:nlj1vije. 

U govoru održanom u Delftu 1964, samo nekoliko 
mjeseci prije smrti, Rietveld je povodom dodje
ljenog mu počasnog dok,torata na Visokoj tehnićkoj 
školi rekao: .. . >zamjetljive vrijednosti ne ovise o 
količini sredstava, . .. a pioni,ri našega VI'emena uglav-

nom su bili borci za jednostavnost i trezvenost u 
konstn.vkcij i i formi« ... Rietveld je baratao baš 
tim, jednostavnim sredstvima, a li je njegov namje
štaj uvijek ponudio novo, čar neobičnog i zanim
ljivog, nov vizuelan dožiivljaj s malo sredstava i mno
go duha. 

5. Mies van de Robe 

Dvadeseto stoljeće donij elo je mnoge promjene, 
a li su najveće posljedice bile izazvane d ivovskim ra
stom vndustrije, koja je kroz masovnu proizvodnju 
i masov,nu potrošnju mijenjala sve životne oblike. 
Te goleme količine proizvoda bile su nešto drugo, 
a ne gola živolllla potreba. Taj materijal!lli, predmet
ni svijet postao je nedjeljiv dio i čovjekova najin
timnijeg svijeta. 

Stan i predmeti u njemu još su bili surogat svih 
mogućih st-ilova i ostataka starog, a neukus i po
manjkanje ku:eatiiv.nih ideja na tom podruoju samo 
je opća slika tog s tanja. Bunt pojedinaca i zanese
njaka pretvarao se u zajednički napor da se stvari 
promjene nabolje, jer za nj ih ta ljudskija buduć
nost nije b ila da leka, stroj i industrija nisu bili više 
bauk, ali ni puki alat. . . »nas tava k tradicionalnih 
a la<ta• . . . , već moćno sredstvo koje će omogućiti 

bogatiji život. Taj optimizam počivao je na spozna
ji da će tetmika i tehnologija r iješiti sve nedaće 
ovoga svijeta, a industrijski proizvodi dati će jednu 
humaniju cITtu u taj svakodnevni svijet predmeta. 

Istodobno, rasla je i nesigurnost u toj svako
dnevnoj borbi s novim, jer su se rušile tradicije i 
vjerovanja i dovodilo u sumnju sve što je bilo. Ru
šeći staro, novo se nije lako grad Ho, pa je naše 
stoljeće ostalo bez jedne jedinstvene, dominantne ide
je. Ako i postoji neka zajednićka crta koja povezuje 
kretanja našeg doba, onda je to onaj zajednički ak

cent na općim, društvenim vrijednostima, gdje je do-

Slika 20. - Stolica »sans-fin«, 1926. god., 
dizajn; M a r t S t a m. Materijal: me
talna cijev, platno. Proizvodnja Thonet, 

Njemačka, 1927 
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Slika 21. - Stolica, 1926. god. dizajn; 
L u d w i g M i e s V a n d e R o h e. Ma
terijal: metalna cijev, pletivo. Reproduk
cija K n o 11 I n t e r n a ti on a I, USA, 

· 1953. 

Slika 22. Stolica, 1927. god, dizajn: 
B o r I s T a t I i n. Materijal: čelična ci

jev, koža. 

Slika 23. - Naslonjač »Barcelona«; 1929. 
god., dizajn; L u d v i g M i e s v a n d e 
R o h e. Materijal: čelična traka, koža. 
Reprodukcija Knoll International. USA, 

1953. 
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brobit društva i dobrobi·t pojedinaca, nasuprot po
jedinačnim težnjama. 

Taj osjećaj za opće i društvene v,rijednosti odra
zio se u djelatnostima kao što je arhitektura i dizaj111, 
gdje je jedna sjajna generacija pokušala taj svako
dnevni svijet učini boljim. To je bio svijestan na
por, ali u promjenjenim druš•tvenim okolnostima. 

Svijet koji su gradili bio je svijet buduĆlllos1i, 

a nj,ihov rad se oslanjao na nauku, tehnilku i teh
nologiju. Za njih kao da nije bilo paradoksa i neiz
vjesnosti. Gradeći svoju okolinu oni su se osjećali 
i nj enim gospodarem. Još nije bilo s traha pred o
gromnim snagama koje su se oslobađale čovjekove 
konbrole. 

ProMamfrano S u 11 i v a -n o v o načelo da »forma 
mora slijediti funkciju« postao je stvarni dio stirem
ljenja i industrijskog dizajna. To nije bila pu'ka 
fra,.1:a, već je to bio s tvaran odnos i mjerilo novih 
vrijednosti, pa je ta autentičnost bila i onaj pokre
tač i snaga okrenuta u budućnost. 

Lu d w i g Mi e s van d e R o h e (1886. -
1969.) doista je stolicu i naslonjač sveo na samu su
štinu, golo sjedalo, bez dčega suv.išmog. U jednom krM
kom periodu između 1925. i 1930. on je kreirao čitav 
niz stolica bes~ra,jno su,rovlih u svojoj jednostavno
sti i perfekciji svakoga detalja. Kakogod su ti ko
madi najčešće nastali kao dio cjelokupnog njegovog 
djelovanja na području interijera, rukako nrje mo
guće pronaći onaj dublji odnos između čovjelka i 
predmeta, a to je ne sarmo ona praktična s!lrana fiunk
cioniranja, već emocionalna, koja je tu potpuno za
boravljena. 

Mies van de Robe je bio majstor konstruikcije 
i ,detalja. Kada je rrječ o stolici, njegovo naulkovanje 
kod projektanta namještaja B r une P a u l •a bilo 
je od ne male koristi. Iako je Pau! radio pretežno 
u drvu, Miesove sklonosti su bile bliže metalu, pa su 
njegove stolice izvedene uglavnom iz toga ma1erija!la. 
Nesumnjiv je i u tjecaj Behrensa u čijem je bedin
skom bfo:ou neko vrijeme radio, ali i doznao praiktič
no značenje riječi industrij~ki dizajn. Metal, čelična 
ci'jev i .traka na tim Miesovim komadima zvuči jasno 
i hiladin.o, pa kakogod bila preo,lmipacija -i izraz čiotave
njegove generacije, "taj materijal ,r\mz--tti:rše« pravi je 
iMaz i sredstvo Miesovog duha i njegovih sklonos,ti. 

Mies van de Robe se s•tJolicom počeo bavi<ti 1925. 
godine u suradnji s Martom S<t amo m koji je 
počeo ek6perimentimti s metalom nešto ranije. Sa 
svoj~m istiraživainjima on je ,upomao M<iesa, a njihova 
SUJradnja j e r~ultlirala čitavim nizom metalnih, »slo
bodnostojećih« s tolica bez zadnjih nogu, izvedenih 
uglavnom od .čelične cijevi. Jedna takva stolica Mar
ta Slama konstruirana 1926. vrlo je smjelo i elegant
no oblikovana od čelične cijevi s napetom kožom 
na sjedalu i naslonu. Miesova stolica iz is te godine 
na istim načelima i):lla na sjedalu i naslonu napete 
~ene oprnge, a u drugoj ver:Zli,j i jedrnno plat:no 
učv.šćeno uzicama . Kod obje stolice noge su izvedene 
u obliku slova »S«. 



Slika 24. ;_ Polunaslonjač »Brnote, 1930. 
god. dizajn; L u d w I g M i e s v a n d e 
R o h e. Materijal: čelična traka, koža. 

Reprodukcija Gavln, Italija, 1965. 

Nekoliiko verzija prethodi naslonjaču »Barcelona«, 
koji je napravio 1929. godine za Njemački pa'Viljon 
na i2fož-bi u Barceloni. Taj naslonjač je izveden od 
čelične llrake, s oprugama na sjedalu i naslonu, 
na kojima poči'Vaju slobodni jastuci presvučeni ko
žom. Koliko je kod konstrnkcije »Barcelone« vidljiv 
povra,taik klasaćnoj lronsWU!kciji nogu u obli1ku slova 
»X«, za razliku od njegovih prethodnih stolica nogu 
u obliiku slova »S«, tolilko je kod toga naslonjača 
značajnija šiTina sjedne plohe. Ona iznosi 700 mm, 
pa bez naslona za ruke čini slobodnu plohu, koja 
omogućuje dinamično, slobodno sjedenje. 

To nije slučaj s klasičnom stolicom i naslonja
čem, koji uglaV1J1om ograničavaju slobodu pokretima. 
Ta Miesova ideja kao da je tek šezdesetih godina do
bila na značenju, kada su počeli prev.ladavat'i takvi 
sve veći i slobodniji elementi za sjedenje. Oni i 
mijenjaju koncepcij,u organizacije prostora, ali i pri
donose s.Job'odnijem i ljlll!Cls-k<ijem sjedenju. 

Jedna od posljednjiih Meisovih stolica po:miata pod 
imenom »Brmo«, napravljena 1930. godine za kuću 
Tugendhat u Brnu, izvedena je od Č!!lićnih traka i 
nogu u obliku slova »S« . 

To je jednostavan polunaslonjač, a doživio je po
novnu reprodukciju 1965. godine, zahvaljujući posve
mašnjem pomanjlkanju bifo kaikvih, novih i konstruik
~ilVll'lih ideja u dizajnu namještaja za sjedenje tih 
godina. Tipično je za taj polunmslonjač, kao i za 
većinu drugih Miesovi!;i;.JQreacija, da nije bio namije
njen masovnoj industrij,skoj proizvodnji, već kao 
dio mterijera za jedan od brojnih Miesovih obje
kata. 

Karrakteristrke Miesovog namještaja su pozmate. 
To su kJreacije či>stih i jasnih konstrukcija, perfekit
nog detalja, jasne, čiste i hladne, skoro surove u 
svojoj s teril,nosti. Uvijek iznova se postavlja piltanje 
da li je taj namještaj namijenjen čovjeku, da ga 
sva!kodnevno koristi, da ih voli, da mu se veseli? 

Meta,!, čelična cijev i traika pri<vJačiJa je i mnoge 
druge dizajnere te generacije, ali nitko te mMerijale 
i konstrukcije nije doveo do tako bezdušne perfek-

cije kao Mies. Njegova maik!sima »manje, to je više«, 
ovdje ukazuje na zabludu da gola fwrkcija mom zma
čiti uvijek dobar dizajn. 

Strogost toga namještaja ne daje nimalo mjesta 
mašti, nema tu iluzije onog nestva,rnog i iracional
nog. Ali to nije kairakteristi<ka samo Miesovog na
mještaja, jer je metal u rukama te genercije dizaj
nera uvijek zvučao taiko sterilno i suhoparno. Mož
da su samo neki uspjeli tom materijalu u namje
štaju za sjedenje da1i jednu osobenu Jjuds,ku ortu , 
kao što je to Le C o r b u s i e r Hi T a t I i n u 
svojoj s tolici iz 1927, slobodne i raspjevane u ~ra
ciji savijene čelične cijevi. Nažalost, to je samo je
dini komad, tek s1urtnja, da bi se i nešto ljudskije 
moglo desiti s metalnom s tolicom. 

Da ne bismo dobili krive predodž-be o ,tome namje
~taj,u, llreba ipa,k reći da su te stolke i nas.Jonjači 

nastali u dobroj namjeri, jer su to u prvom redu 
proil!lVodi dvadesetog vijeka, jednosta'Vni i autoMoni, 
oblvkovani za nove i svijetle prostore, slobodne lju
de. Ti predmeti su trebali biti i potreba toga vre
mena, jer se neukusu i šlll'latanstvu trebalo su
prosta'Vi'li logićnom proporcijom, čistim oblikom i 
fu111kcionaLnošću. 

Mies je u tome nesU<J11nj,ivo uspio, jer je taj na
mještaj čvrsto zagazio u dvadeseto stoljeće, aiko ne 
i dalje. U tome je, kaiko god apsurdno zvučalo, i ne
volja tih stolica jer nisu pripadale ni svom, a niti 
ovom vremenu. 

Od nastanka tih Miesovih naslonjača i stolica 
prošlo je skoro pola vijeka. Za to vrijeme mnoge 
su se stvari izmijenile, a stavow o namješ-taju su dru
gačiji. 

Danas maloAko vjeruje u golu svrsishodnosi i 
funkci:ju, kao š-to malo znače i ti »apostoli dob're 
forme«, kako su često teoretičari krstili Miesa i -k<re
atore njegove generadje, pripisujući im imagi,naJl'[li 
»Bauhaus-stil« kao »zaslugu«. Gr o p i u s , vođa »Bau
hausa«, tvrdio je kasnije ». .. da je zadovoljenje 
ljudske psihe bilo isto ta:ko važmo kao i ostva'l'enje 
nove prostorne vizije . .. , a to je bilo mnogo više 
nego konstruJkrtivna ekonomija i funkcionalno savr
šenstvo« ... 

Tim riječima Gr o p i u s a može se vjerovati, ali 
je prarksa, kao i sama djela Ulkaziva1a na neŠ1o dru
go, jer taj namještaj ne govori baš tako humanim 
jezikom. 

6. Marcel Breuer 

»Industrijsko obUkovanje« kao pojam i stav 1919. 
godine osnivanjem »Bauhausa« do'biva novo značenje. 
To nije bio apel zanesenjaka za promjenom nemo
gućih odnosa industrije prema proizvodima koje 
nude tržištu, već kolektivan i smišljen napor da se 
stvari iz,mjene na bolje i da te sve veće količine 

proizvoda postanu dostojne čovjeka. Kod namje
Š1aja, a namčito stolica i naslonjača, to je značilo 
odbacivanje svega suvišnog, pa je u racionailizaciji 
maJterijala i svakoga detalja bila i suština, vanjsko 
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obličje bih predmeta, od kojlih se zahti•jeva,lo da u 
prvom redu služe svojoj svrsi, da funkcioniira,ju. Taj 
cilj, koga su Hekalko biH svjesni stvaraoci u »Bau
hausu«, mogao se realiziraN u kolektivnom i timskom 
radu, koji je za vođu škole Gr o p i u s a bio vrhu
nac kreatiw10g rada. 

Takav namještaj i stolica već su u samom po
četku bili predmet kritike onih koji su drvenu kla
sićnu s~olicu smaitrali i .jedinom s,rolacom dosl'O'jnom 
čovjeka. Namještaj nije mogao samo funkcionirati, 
a na tim komadima »Bauhausa« je bilo onoga indu
s~rijskog reda. To je bio visok stupanj racionaliza
cije ma,terajala i svakog detalja, uz uvođenje čel~&le 
cijeV'i i trake u proizvodnju namještaja. 

Ta osuđivana resbrikaija svega nepotrebnog bila 
je u ,suš,tini shvaćanje nove uloge indusbnijskog dizaj

na. Bez obzira na kasnije posljedice te pretjerane 
perfekcije, bila je ono značajno prevazilaženje shva
ćan1a o Uilozti dizajnera koj~ je tek esteta i brine se 
za harmoniju oblika. 

Sdstemats~ pristup procesu diizaijna, u kome su 
troškovi, kao i raciona!i,zacija materijala i postu
pa•ka izrade bili značajna briga, nije mala teko
vina »Bauhausa« koju hi brebalo te k tako olako 
odbaciti. 

U kirugu »Bauhausa« nemali broj ljudi je radio 
na namještaju i posebno stolici, ali je najz,načajniji 
čovjek nesumnjivo Ma r c e I B re u e r (1902). Kao 
iručeni srolar, jedan je od prvih završenih s,tudenata 
»Bauhausa«, u kome je preuzeo nastavu na odjelu 
za namještaj, gdje je virio intell2!ivno počeo s eks
perimentiiranjem. Njegova je »zasluga« što je uveo 
metalnu cijev u industrijsku proizvodnju stolice. 

lllldustri,jsko sjedalo-<Stolica, izvedeno u potpu
nosti od metala, ima svoju k.ratku pretpovijest. P,rvo 
takvo sjedalo proizvedeno je na industrijski način 
polovinom devetmaes•tog stoljeća u Americi. Twtka 
Me Cormiik & Deering iz Michigena i2lbacifa je na 
tržište poljopriwedne s•trojeve u kojima je vozačevo 
sjedalo bilo izvedeno iz prešanog, perforiranog lima. 
Sjedalo počiva na čeličnoj traci koja služi kao noga, 
ali je ujedno i neka vrsta aimortizera koji ublažava 
udarce i služi udobnijem sjedenju. Jasna i svrsishod
na konstrukcija i funkcionalnost toga sjedala i danas 
čudi, pa je upravo nevjerojatno da je konstruirano 
po•lovinom devetmaestog stoljeća. 

U novijem razvoju metalcrrog namještaja najzna
čajnija je stolica M ar•t a S ta ma nastala 1924. 
Izvedena je od sastavljainih cijevi u nekoj 1iimarskoj 
radnji, jer Stam nije poznavao tehnologiju savijanja 
cijev-i. Ta stolica nema zadnjih nogu, već su one 
kons,truiirane u obliku slova »S«, a na sjedalu i na
slonu su napete opruge. 

Breuer je bio izraziti praikti.čar, ali ne bez one 
neophodne doze kreatiVl).os1i i znatiželje. Njegovi su 
naslonjači i stolice bili · ona prava novina, praktični 
i upotrebljivi proiil:vodi namijenjeni serijskoj proirz
vodnji u kojoj , su se pokazali tehn~rffe,ćni, ali i do-

voljno komercijalni. '> _ 
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Slika zs. - Stolica, 1922. god, dizajn 
Ma r c e I B reu e r. Materijal: drvo, 

platno. 

Slika 26. - Naslonjač • wassily«, 1925. 
god, dizajn M a r c e 1 B r e u e r. Mate
rijal: čelična cijev, koža. Proizvodnja 

T h one t, Njemačka, 1926. 

Slika 27. ..::,: · stonca, 1928. god, dizajn 
Ma r c e l B r e u e r. Materijal čelična 
cijev, drvo, pletivo. Proizvodnja T h o-

ne t, Njemačka, 1929 



Slika 28, - Sklopiva s toli ca, 1933, god, 

dizajn Mog e n s Ko s ch, Materijal: 

masivno drvo, platno. Reprodukcija I n„ 

t e r n a, Da nska, 1959. 

----. 

Slika 29. - LežaJJka • l sokon«, 1935. god, 

dizajn Ma r c e I B r e u I. Materijal : 

šperano drvo. Proizvodnja I s o k o n 

F u r n i t u r e, Eng leska, 1935. 

Slika 30. - Polunaslonjač, 1932, god, di

zajn Marcel Breue r. Materijal: 
aluminijska traka. 

Prvi njegovi radovi vezani su uz drvenu stolicu 

a poznat je jedan njegov komad obojenih strani~ 

i drvene letva.ste :koostrukcije čiji je :kum nesum

njihov R i e tv e I d . Breuer uskoro napušta drvo i 

okreće se čeličnoj cijevi. Rezu,Jtait je bio naslonjač 

»Wassily« izveden 1925, nogu u obHlku sanjki, na či

jem je sjedalu, naslonu i rlllkonaslonima napeta koža. 

To je klasičan, ali sjajno oblikovan i konstruiran 

komad razumnih mjera i nov, bez ičega što bi pod

sjećalo na staro. U prvobitnoj verziji proizvodile 

su ga Thonetove tvomice, s kojima je Breuer odlično 

surađivao, a .doživio je ponovnu reprodufkaj,ju 1965. 

kod »Gavirna«. Iza toga perioda Breuer je kreirao 

č itav niz s•tolica i nasslonjača eksperi!menctmjući s 

čeličnom cijevi, trakom i ah.mninijskim profilima, a 

jedna od tih stol-i-ca bila je i u serijskoj proizvodnji, 

a li bez većega uspjeha. 

Najznačajniji Breuerov komad je stolica od če

ličnih cijevi »bez zadnjih nogu«, koje su izvedene u 

obliku slova »S«, a načinjena je 1928. godine. To je 

čista i nadasve jednostavna konstrukcija od savi

jene čeličme cijevi u jednoj neprekinutoj krivini, nova 

po konstrukti'VIlim načelima i koncepciji, jasno na

glašen ih i separnt,nih d ijelova, prilagođenih industrij

skoj proizvodnji. Ta je stolica postigla značajan ko

mercijalni uspjeh, jer je bila jednostavna, lagana, 

čv•rsta i v,rJo trajna. La:ko se održavala, a proizvodnja 

nije bila komplicirana. Prodavala se naročito dobro 

u Americi, gdje se koristila za javn e i uredske ob 

jekite kao radna stolica. 

Kod toga se ne smiju zanema11irlii estetske kvairi

tete te s to lice, :koje su jasno dolazile od izražaja u 

metežu raznovrsnih i uglavnom loših stolica na tr• 

žištu. Ta stolica je bila ravna najboljim Thoneto

vim stolicama, ali je više odgovarala duhu svoga vre

mena, kao i težmjama te generacije arhitetaka i di

zajnera. Izgledom svojih nogu u obliku slova »S« 

bila j e ,prava novina, a nije »razbijala kontinuitet 

prostora« k,ako je rekao sam Breuer. Ta stolica je 

iste koncepcije k,ao ona Mart a S tama i M ·i e s a 

v a111 d e R o h e, ali nije završila kao puki eksperi

ment, već je • realizkana u industrijskoj proizvodnji. 

Prvobitna verzija ima drveno sjedalo i naslon, koji 

u konačnoj indust.rijskoj verziji, u proizvodnji Tho

netovih tvornica, dobivaju pletivo od trske. 

Breuer 1930. godine napuš.ta »"Bauhaus« i otvara 

vlasti ti biro, ali sarmo neko!Fko godina kasnije pred 

rastućim valom nacizma odlazi u Englesku. Iz toga 

perioda poznata je ležatljka i stolić napravljeni za 

tvrtku Issokon. Izvedeni su od .savijenih slojnica bre

zova furnira, k oji nesumnjivo podsjećaju na A a I to

v e radove iz šperanog drva. 

Kasnije odlazi u SAD, gdje iza rata osniva vla

sti-ti biro u kome radi na nekim vrlo značajnim 

objektima, a namještajem i stolicom sve se manje 

bavi. 

š ta je Marcel Breuer pridonio razvoju stolice? 

Cillljenice su poma·te. Njegova stolica »bez zad

n jih nogu« nastala je tri-četieri godine iza sličnih 

stolica Marta Starma i Miesa van de Rohe. Ima dosta 

i-stine u tv:rdrrji da na ideji za tu sto,licu može zahva

liti toj dvojici. No ni Mies, a naročito Stam, nisu 

znali pravilno i-skorisiti sve p,redinosti i mogućnos,ti 

koje je pružala čel'ična cijev u industrij·skoj proiz

vodnji stolice. To se naročito odnosi na Stama, čije 

su stolice i nasslonjači bili pojedinačni i eksJcluzivni 

!komadi, namijenijeni klijenteli duboka di.epa. 
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Breuer je mogućnosti čelične cijevi :mao mnogo 
bolje iskori5,titi, pa je njegova neposredna zasluga da 
je taj materijal uveo u industrijsku proizvodnju s to
lice. Ujedno, ta je stolica svojim masovnim prisu
stvom na tržištu pokazala da stolica ne mora imati 
baš četi,ri noge, pa je taj princip »slobodnos1ojeće« 
stolice njegovo djelo. 

Gmcija savijene čelične cijevi privlači još uvijek 
sve nove i nove generacije dizajnera. Oni u tim, 
skoro .neogmničenim mogućnostima slobodnog obli
kovanja pokušavaju iznaći nova rješenja i oblike. 
Pitanje, da li je taj materijal najadekvatnije rje
šenje za 6tolicu i nije više pitanje koje bi bilo zna
čajno. Opredjeljenje za cij evi i čelik nije ništa drugo 
već putanje sk.Jonosti i .temperamenta dizajnera i ko
risnik,a. Krea:bivnost i poš,tenije dizaj nera često tom 
materijalu »bez duše« mogu dati i onu .neophodnu 
ortu bjrudskosti J oopl,vne. 

7. Le Corbusier 

Negdje su .tradicije i stilovi u namještaju, kao 
dio sjajne prošlosti, bili najveća zapreka pojavi no
vog namještaja i stolice. Takav je s lučaj s E·ngle
skom ili pak Franouskom, u kojoj se ni·je Iako 
riješiti te sjajne i bogate tradicije, jer su gotovo svi 
noviji stilovi u namještaju i nastali na tom tlu. 

Slika 31. - Stolica, 1925. god, dizajn 
J a c o u e s-E m i I e R u h I m a n. Ma

terijal drvo, tkanina. 

Slika 32. - Naslonjač LC-1, 1928. god, 
dizajn Le C o r b u s I e r . Materijal: 
čelična cijev, koža. Proizvodnja T h o -

Slika 33. - Naslonjač LC-2, 1928. god, 
dizajn Le C o r b u s I e r . Materijal: 
čelična cijev, koža. Proizvodnja T h o-

Slika 34. - Stolica LC-3, 1929. god , di
zajn Le C o r b u s i e r. Materijal: Pro

izvodnja T h on e t, Njemačka, 1930. 
ne t, Njemačka, 1929. ne t , Njemačka, 1929. 

AThitekti i dizajneri, koji se bave oblikovanjem 
namještaja, ne mogu se riješiti rafinirane raskoši 
zanatskih rukotvorina · devetnaestog stotjeća, pa nji
hov namještaj uglavnom kdketka s prošlošću. Tu 
s,u svi atributi koji i pripadaju tak!vom namještaju, 
nMlonjaču i stolici; bogati i slmpi materi,jalii, ru
čno vezene tkanine, sjaj visoko politiranog drva. 

R u h I m a nn je tih godina glavni stup pokreta 
koji se naziva pokret »1925«. Stolice i na1slonjači 

nastali tih godina su krhka i rafinirana čudovišta, 
izvedena iz amoje, abonosa, P1.WiaJ.a drva j orno Ja-
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kirane kruškovine, sa sjedalima u damastu i svili. 
To je prava izložba monstruma prošlosti, a boieći
vost i ekskluzivt11ost glavna i jedina k'Yaliteta, bez 
imalo duha. Era stroja i indu6trij•ske proizvodnje 
nije se ni dotakla ' toga svijeta, pa je namještaj za 
sjedenje i stolica ugla'Vnom ručno izrađen komad za 
bogate naručioce. · 

Taiko na Parišikoj izložbi 1925. nema ni traga sto
licama nekoga od one sjajne gene:r,acije dizajnera 
koji se bave indust·rijskirm proizvodima. Sve je b'ilo 
u maku »pokreta 1925.« i autora kao što su R u h I-



man111, Leg<rain ili Fallot, ako se ne računa 
paviljon Le C o r b u s Q era, koji je neke prostore 
kompletirao sjajnim i još uvijek 111edostižnim Tho-
netovim stolicama, koje su za njega bile . .. »najjef-
tinije i najbanalnije stolice svih vremena« ... Nitko 
se gotovo nije ni osvrnuo na taj paviljon i ekspo
nate u njemu, osim jednog zlobnog kritičara pri
mjedbom: .. . »taj paviljon Je hram nudizma« .. . 

Le C o r b u s i e r (Charles Edouard Jeanneret, 
1887-1965) počeo se baviti namještajem 1926. u su
radnji s bratom Pi e r r e Je a nn e ne r e t i Ch a r
l o t te P er r i a nd, ali na sasvim drukčiji način 

nego autori »pokreta 1925«. Njegov je stav o na• 
mještaju bio sasvim suprotan. Umjesto ekskluzivno
sti nudio je masovnost, umjesto ručnog rada ponu
dio je industrijske proizvode. To nije bilo koketira
nje s hlstori-js'kim stilovima tako prirasl~m srcu 
Francuza. 

Le Corbusierove ideje su odgovarale onim težnja
ma i stavovllila koje su pokušali realizirati Mi e s 
van d e R o h e i M a r ch B ·reu e r . Kog toga 
se nikako ne smije zanemami•ti i B eh r e n s o v UJtje
caj, kao i njegovi stavovi o industrijskom dizajnu. 

Stan je za Le Co11busiera . . . »mjesto gdje se na 
laze sanduci, stolovi I stolice« .. . , »a kuća je stroj 
za stanovanje« ... Ta!kva redukcija namještaja zna
čila je u prvom redu odbacivanje svega iz prošlosti, 
a to znači izbacivanje namještaja iz sredine sobe. 
Stolovi, stolice i 5anduci su jedini namještaj, ali 
sada smješten uz zidove. Stolica služi za rad ili obje
dovanje, naslonjač za odmor, ali bez oponašanja sta
,rog, ,pa je sa njih odbačeno sve što bi moglo i na
slutiti na oponašanje ika!kvog stila. Na tim komadima 
nema elemenata koji nečemu ne služi ili ne funkcio
nira, a uik<rasi i dekoracija su nestali. 

Najpoznatiji Le Corbusierov komad je metalna 
ležaljka u kombilllaciji s drvom i kožom kao pre
svlalrom. To je sjajna Ježalj'ka, odlično konstr~aJlil, 
unifidranih i industrijskoj proizvodnji prilagođenih 
elemenata. Ta je ležalj'ka izvanredno udobna, prila
gođena anatoms1koj građi čovjeka, pa i danas spada 
među najbolje ležajke uopće. 

U prvobitnoj verziji proizvodile su je Thonetove 
tvornice, ali i svoj postana!k može zahvaliti poznatoj 
Thonetovoj ljuljački, kojoj se Le Corbusier divio. 
Kasnije reprodukcije te ležaljke, kao ona kod tvrtke 
»Casina«, :u seniiji »majstoru«, pretvorule su se u skup 
i za običnog kupca nedostupan komad. Nažalos,t to 
se dogodiio i s mnogim drugim komadima iz te se
rije, kao što su neke Mackintoshove i Rietveldove 
stolice i naslonjači. 

Iz te serije poznat je Le Corbusierov klasičan 

naslonjač LC/1, konstrukan iz metalne cijevi, kla
sične konstrukcije, s napetom kožom na sjedalu i 

naslonu. 

Osim tog naslonjača realiziranog 1929, poznata je 
okrugla stolica izvedena također iz cijevi, te naslo
njač LC/2 s•av u jastucima, oštrih obrisa. Jastuci su 
umetnuti u jednostavnu konstrukciju od kromiranih 
cijevi, na koje je učvršćen nosivi okvir s metalnim 

Sltka 35. - Ležaljka • Cowboy Chair«, 
1!127. god, dizajn Le C o r b u s i e r. Ma
terijal: čelična cijev, drvo, koža. Pro-

izvodnja T h one t, Njemačka, 1930. 

oprugama, koje omogućuju popuštanje pod tijelom 
i aine taj naslonjač vrlo udobnim, što se ne bi moglo 
reći gledajući samo te kubističke obli,ke. 

Za sve te Le Corbusierove komade ·karakteristič

na je jedostavna i logična konstrukcija prilagođena 
industrijskoj proizvodnji, ali bez suhoparnosti i ste
rilnosti, koja je vrlo često prisutna kada su stolice 
i naslonjači izvedeni od metalne cijevi i metala op
;enito. Njihova je značajna kvaliteta u tom, da tako 
kažemo, humanijem tretmanu čelične cije,v'i. Taj je 

materijal i inače, ne samo u Francuskoj, bio pred

met žestokih kritika i napada onih koji su u t<ra

:licionalnoj i »lijepoj• drvenoj stolici vidjeli i jedinu 

moguću stolicu. Vrijeme nije bilo sklono Le Corbu

sieru. Njegovi komadi nikada nisu postali masovni 

i ilndus~ijski proizvodi namijenjeni običnom kupcu. 

Nastali u dobroj namjeri, kao eksperiment koji je 

trebao da ukaže na novo šio dolazi, ostali su ekspe

riment. Tradicija je bila isuviše jaka. 

U industrijski proizvedenoj stolici Le Corbusier 

je vidio onu nužnost pred kojom ne t•reba zat·varnti 

oči. Tvrdio je da tako proizveden namještaj nije 

ništa lošiji od zanatski napravljenih proizvoda. Da

pače, po njemu je indust,rija mogla dati jednu višu 

kivalitetu, pod kojom nije podrazumijevao samo iz

vedbenu već i onu estetsku stranu, koja leži u sa

moj suštini takvog načina proizvodnje, znači opreme 

i tehnologije, koja je nedostupna zanatskcm načinu 

izrade namještaja i stolice. 

Uzor su mu bile Thonetove tvornice, ali iznad 

svega proizvodi, koje je smatrao uzornim i nedo

stiživim primjerima pravih proizvoda namijenjenih 

ši.rokom krugu kupaca, dostupnih cijenom i sjajno 

oblikova111im. 

Le Corbusier je bio svjestan toga otpora novom. 

U svojoj knjizi »O smislu i besmi'slu--tradova« na

vodi da je u tom otporu prema svemu š-to je diruk

čije i novo i7'ražen strah od tehnike, da bi se ... 

.;ačuvao mir i učmalost« ... »tu je biio onog stvar

nog pomanjkanja h·rabrosti, kreativnosti i ideja« .. . 

»Tehnika, tvrdilo se, smanjuje vrijednost duhovnog, 

uništava ga« ... 

141 



»Došlo je do pravog križarskog pohoda; borba 
duhovnog protiv materijalnog ... Duhovno time zau
zima položaj otrgnut od svih živo tnih činj enica i sa
znanja. Između ta dva pola kreće se život .. . 

.. . Stojimo pred zadatkom s tvaranja novih stva
ri, a biti protiv znači podupirati nastojanja koja 
su u&mjerena protiv pri,rodnog nači,na života, to je 
vezanje za s tvar,i koje su izgubile s..,oje mjesto u 
polj u zbil~e. To znači podržavati nespo·sobnost i 
»nepobpunost« . .. 

Govoreći o Le Cor,busieru u okviru ove teme, bilo 
bi nepravedno izostaviti njegova brata, a naroči>to 
Chairlfobe Per,niaind, jer je taj narnješ-taj plod njihove 
međm;obne suradnje. Kada se taj tim 1930. godine 
razišao, Le Corbusier nije napra,vio ni-ti jedan komad 
namještaja. 

Uvriježeno je mišlj enje da je idejni tvorac toga 
namještaj'l(te· Coribusier, pa ,da je i tako, Cha·rllote 
Perriand je te ideje sjajno razrad'ila i realizirala. 

Le Corbusier se kasnije s područja industrijskog 
diza jna počeo bavi<ti laboratorijskim st~klom, a C. 
PerPiand se ok.renula umjenlliiokim zanat ima i rustikal
noj a:rhiitek.tuni, kao da je ni!kad a nisu zanimali če
lična cijev i meta'1. Radila je samostahno na namje
štaju, a G. H at j e je uv,rstio u svoj katalog svjet
skog namještaja jednu njenu šperanu s tolicu iz 1953, 
ali ne znamo kakva je sudbina zadesila taj komad. 

8. Alvar Aalto 

Jedan od posljednjih inovatora iz tog razdob
lja majstora stolice Hugo Henrik A l var 
A a I to (1896-1976) vrntio se kla6ičnom materija lu, 
a to je drvo, s kojim se pos'lije Rietvelda u tom 
dobu čeJ,ika nit!ko n i•je bavio alko je želio »biti u 
svom vremenu«. Aalto se namještajem počeo baviti 
oko 1929, kada je počeo i projekat sanatorija Paime. 
Najbliži s,u,radnilk mu je bila supruga A i n o M a r
s ion, umrla 1949. 

Ti njegovi prvi radovi u namještaju vezani su uz 
metalnu cijev, a poznata je jedna tapecirana klupa, 

c1Je je sj edalo i naslon umetnuto u okvir od če

ličn ih cijevi. 

God. 1930. osnovao je firmu »Aritek«, u kojoj se 
bavi kreiranjem i proizvodnjom rasvjetnih tijela, 
nkanina i namještaja, što je jednim imenom nazivao 
»priborom arhitekture«. 

Aalto us·koro napušta čeličnu cijev i okreće se 
drvu. To je uglavnom bila breza, upotrebljavana na 
jedan nov, ne tradicionalan način , a to je bila lijep
ljena i sa,vij ana slojn,ica ~umira. 

U tom Aaltovom opredjeljenju za drvo bilo je lič
nog a fini teta i općenrto onog kulta drva u Finskoj 
kao tradicionalnog materijala za gradnju i ručne 

izrađevine. Osim toga, dPVo je i kao industrijska si
rovina bilo ekonomski logičan materijal, jeftiniji od 
čelične cijevi, a i vrlo pogodno za telmologiju špe
ranog drrva , kojom se u to doba koristilo uglavnom 
kod izrade skija. 

Tanki s lojevi drvo-furnir, li•jepljeni i savijani, ima
ju izuzetna svojstva. Cvrsti su i elastični, te znatno 
lakši od čelika. To je rezrultat prirodnih svoj-stava 
dTVa, slijepljenih slojeva furnira, koji omogućuju sa
vijanje, ari i stabilnost oblika. Na ta svojstva 
znatno utječu i mnogi drugi faktori, kao što je deb
ljina samog ~urni•ra, njihov broj i međusobna orijen
tacija, drvo i njegova svojstva. Karakteristike obli
kovnog predmeta dijelom su i posljedica tih ooobe
nosti šperanog drva. 

Ali šperano drvo omogućuje oblikovanje i pro
izvodnju manje krutih formata i s lobodnijih obli-ka. 
Tehnologija i postupci izrade nisu jednostavni. Za
Mijevaju mnogo specijalnih znanja i iskustva, koja 
se temelje na istraživanju i eksperimentu. Obliko
vainje predmeta iziskuje rad na kalupima i napra
vama, gdje značajnu ulogu izgraju ljepila i proces 
izrnde kao: predgrijavanje, vrijeme trajanja procesa, 
dimenzije obratka i same preše koje se nerijetko 
moraju posebno konstruirati. 

Bksperimentirajući sa šperanim drvom, Aalto je 
postupno došao do zanimljivih rezultata. Jedan od 

Slika 36. - Naslonjač, 1933. god, dizajn Slika 37. - »Slobodnostojećl« naslonjač, Slika 38. - Stolica •Safari«, 1933. g od, 
dizajn K a r e K 1 1 n t. Mate rijal : ma
sivno drvo, koža. Proizvodnja R a s-

A I v a r A a I t o. Materijal : špe rano 1934. god, dizajn A I v a r A a I t o. Ma-
drvo. Proizvodnja A rte k, Finska, 1933 terljal : šperano drvo. Proizvodnja A r-

t e k, Finska, 1935 m u s s e n, Uanska, 193? 
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Slika 39. - Naslonjač, 1936. god, dizaj n 
A I v a r A a 1 to. Materijal: šperano dr
vo, opruge. Proizvodnja A r te k, Fin-

ska, 1936. 

Sllk~ {O. - Stolić, 1047. god., stolčić, 

1954. god., dizajn A I v a r A a I t o. Ma• 
terlJal: šperano drvo. Proizvodnja A r-

t e k, Finska, 

Slika 41. - Stolica, 1969. god, dizajn 
A I v a r A a I t o, Materijal: šperano dr
vo. Proizvodnja A r t e k, Finska, 1969. 

prvih komada je naslonjač šperanog sjedala i n a
slona u jednoj neprekinutoj liJniji, a počiva na okvi
rima-nogama, pa djeluje pomalo statički i kruto. 

Napravljen je 1934, a značaj mu je wpravo u tom 
šperanom drvu koje je ovdje pokazalo sasvim no
ve mogućnosti oblikovanja. To je značajan Aaltov 
doprinos razvoju narrnještaja. 

AaLto je imao uzore u sjajnim Thonetovim sto
licama, a kada je riječ o »slobodnostojećern« naslo
njaču bez zadnjih nogu, nesumnjivo je imao prilike 
vidjeti Stamove i Breuerove stolice na tu temu , 
ali od čeličnih cijevi. No Aa ltovi naslonjači su ipak 
samo njegovi, a i najveća njihova prednost je upra
vo i bila u materijalu - drvu, čij a je toplina, boja 
i intiimnost bila neusporedivo bliža ljudima nego me
talna ci-jev i čelik. 

Nepos•redno iz tog naslonjača nastao je poznati 
naslonjač »bez zadnjih nogu«, gdje savijena sje
dak:> i nasb n u Immadu čine elastičan sklop oslo
njen na nosivu konstiru,kaiju noge u samo dvije 
točke. Takva konstrukcija bila je dio i onih pre
okupaoilja arhite.kiu.vre tih godii,na, gdje su, slično kao 
astiurene konzole, davale osjećaj lakoće i nemateni1al
nosti. Ujedno, takve stolice bez četiri klasične noge 
»nisu razbijale kontinuitet prostora« kako se izra
zio Breuer. 

Aaltove stolice i naslonjači za škole, urede ili 
stanove ,izvedni su skoro isključivo iz lameliranog 
drva, pa imaju vrlo malo veze s tradicionalnom »sto• 
Iarskom• stolicom i zanatskim načinom izrade. Ti 
proizvodn namijenjeni su ind,ust1rijn i ne mogu se 
dlrukčije proizvesti. 

To ne znači da su ti proizvodi dehumanizirani, 
jer, ka•ko god je u njima bifo čvrste logike koherent
nog industrijskog proizvoda namijenjenog serijskoj 
proizvodnji, kome se malo šta može dodati ili odu
zeti, očito je uspio sretan spoj tehnologije i obli'ka 
u proizvodu razumne cijene, bez lažnog razmetanja 
i sjaja. Ta škrtost u obl•ku i r acionalizacija svakog 
elemenata jedna je od najvidljivihih osobina tog 
namještaja, no oni su dovoljno ljudski da bi bili 
prihvaćeni od širokog kruga kupaca. 

Ali taj namještaj nije staromodan, dapače, iako 
Aa1to nije bio autor koji bi -bio moderan pod svaku 
cijenu. To dokazuje i njegovo opredjeljenje drvu u 
tom dobu čelika. S drvom je Aalto majstorski ruko
vao, pa s tih nas.Jonjača i stolica ono žhii pravim, 
iskonskim životom, skromno ali toplo. Oblik tih 
predmeta je proistekao iz karakteristika materijafa 
kao što je šperaino drvo i postupaka i2>rade, pa nije 
pUka improvizacija. Očit je i prisutan onaj dar da 
se jednostavnim sredstvima i oblicima iskaže mn0-

go. 

Komercijalni uspjeh tih stolica je bio izvanre
dan. Uzimane su za opremu javnih objekata, ali 
i za sva!kodnevni stan, a jedan od razloga je što 
su bile izvedene od drva. U tom je značajna pred
nost AaHovih stolica pred metalnim apa-raturama 
Miesa, Breura m Stama; lakše su se uklapale u raz
hičiite pros1ore i nisu odiudarale sVIQ jorr{ osobenošću. 
Barbi basmo nepravedni da ustwdimo da je to jedma 
prednos•t; ahi je čiinjenica da je na tim kornad[ma 
sretmo uspio spoj jednog t-radfoio111aLnog materijala i 
nove, iindustirij•ske tehnologije, bez fablona i korketii
,aDllj a sa starim. 

Metalna stolica tridesetih godina često je zavr
šavala kao eksperiment i putokaz za neku daleku 
budućnost, a vrlo često nije bhla odgovor na proble
me s vog vremena. Povrataik drvenoj stolici možda je 
jedan od onih neobičnih odgovora običnog kupca 
ovom mehaniziranom i tehniciziranorn vremenu. 
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Aaltov namještaj je onaj p ravi namještaj, ako 
se to tako može reći ,običan svakodnevan predmet 
u s l,užb i čovjeka, koji odgovora n jegovim praktičnim 
po trebama •i i,spunjava tunkciju kojoj Je namijenjen, 
bez razmetanj a i laž,nog sjaja. 

T,i komad i, ,skromni, a li JJe bezlični, pravi su od
govor <nazo.,.i ,suvremenom namještaju, ali i pr;mjer 
industrij skim dizaaner ima da se u običnost i , ljudsko
s ti i rai,umnoj c ijeni proizvoda š iroke potrošnje, od• 
ražava i n j,ihova druš tvena odgovornost. 

Te s tolice i s toličice su i l ogičan izraz kulturnih 
i društvenih teko"1ina jedne zajednice kao š to je 
fi.n ska, a to j e značajJJa tekovina 1 razlika od onih 
ideja i kreta<nja u indus tr ijs kom dizaj nu danas, ka
da taj internacionalni dizaj n u namještaju postaje 
samo s tvar mode, nakalemljen u okolnosti i priLi ke 
kojima često i ne ,pripada. 

Odvojiivši se od takvih shvaćanja »modernog« i 
»in fernacionaipp~ , Aalto se okrenuo po trebama dru• 
š tva •u kome je živio, a li i ljudima širom svijeta. 
To je onaj pravi dopr inos Aalta kao dizaj nera svome 
vremenu. 
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NOVOSTI IZ TEHNLKE 

!van ClžMEšIJA, dipl. i.ng. 

DPP »M. šavrić«, Zagreb 

TAUIVA LJEPILA U DRVNOJ INDUSTRIJI 

Taljiva ljepila pojavila su se u drvnoj industriji prije desetak 

godina, a danas su gotovo nezamjenljiv materijal za lijepljenje rub
nih materijala u industrijskoj proizvodnji namještaja. Osnovna ka

rakteristika brzog skrućivanja hlađenjem, s definitivnom čvrstoćom, 

omogućila je njihov brz prodor u industrijskoj upotrebi. Uvođenjem 
ovih ljepila rješavaju se uska grla obrade rubova u serijskoj pro

izvodnji namještaja, ali nove metode rada donose i nove probleme. 

Problemi uglavnom proizlaze iz samog ljepila, materijala koji se 11-
jepi i strojeva koji služe za lljepljenje. 

Da bi se dobio jasniji pregled problematike lljepljenja taljivim 

ljepilima, potrebno je svaki od navedenih elemenata posebno raz

motriti. 

Ljepila 

Najvažni-je sirovine koje se da
nas rabe za proizvodnju taljivih 
ljepi-la jesu: 

1. kopoHmer etilena i vinilacetata 
(EVA); 

2. poliamid.i (PA); 

3. Linearni poliesteri (PE). 

Svaka od ovih grupa posjeduje 
svoje prednos,ti i nedostatke, a tu 
spada svakako i cijena materijala. 
Najjeftinija su EVA, a najskuplja 
PE ljepHa. 

Ona su nazvana taljivim iz raz
loga što se radi o materijalima koji 
hlađenjem prelaze u krutu fazu, a 
da pri tome apsolutno ne mijenjaju 
svoj sastav. Istu proces može se po
navljati. To govori da će takav spoj 
na povišenoj temperaruri popustiti, 
što opet zavisi od kritične točlke 

temperature za vrstu termoplasta 
koji je poslužio kao baza. 

Ovi materijali već kod povišene 
temperatme postaju mekani, ali je 
potrebno još dosta da bi postali te
kući. Kod za,grijavanja najprije se 
počinju taliti manje molekule, a 
kad se otope sve molekule i one 
najdužeg lanca, ljepilo pos.taje te
kuće. Interval između početka ta

ljenja i tekućeg stanja nastoji se 

svesm u ,što uže granice, jer se mo

že dogoditi da se manje molekule 

prije r~ade nego se velike ra

stale. 

U tom slučaju, kod razgradnje 
ljepilo se počinje isparavati, dimiti 
i intenzivno mirisati. Radnici na 
strojevima za lijepljenje rubova do
bro osjećaju taj miris i svjesni su 
važnosti komrole radne temperatu
re, o čemu zavisi i kvaHtet vezanja. 

Uz dodavanje smola i 111ekih dru
gih dodataka, proizvođači taljivih 
ljepila utječu na područje veziva
nja i kvalitetu lijepljenja. U pra
vilu treba biii podrućje vezanja 
ljepila š to je moguće uže. Nešto ši
re područje potrebno je tamo gdje 
se ljepilom radi nešto sporije, kao 
kod ručne obrade ili poluautomata 
- u obućarskoj industriji. Kod ta
ljivih ljepila potrebno je znati: 
temperaituru početka taljenja, tem
peraturu m~imalnog taljenja i 
radnu temperaturu kod koje se mo
že nanos1N. 

Za sirovine kao materijale za iz
radu ljepilla vrijedi osnovno pravi
lo: što je više ,područje taljenja ne
kog ljepila, to slabije spaja na ni
skoj temperatturi. Obrnuto, ljepifa 
koja i kod nifil temperatura dobro 
vežu, na normalnoj temperaturi baš 
nisu previše tvrda i imaju relativ
no nisko područje taijenja (150 -
180° C) Ljepila koja se upotreblja
vaju najčešće i u najvećim količi

nama u mdustriji namještaja jesu 
s radnom temperatl.l!l"Om 190 
210° C. 

Danas se proizvode ljepila koja 
imaju različito otvoreno vrijeme od 
3 - 36 sekundi, što ovisi o tome u 

koju svrhu se upotrebljavaju (,lje
pila za furnir i masiv.1e letvice, za 
folije, univerzalna za folije i furnir, 
za montažna lijepljenja i dr.). 

U daljem razmaitranju problema
llllke lijepljenja razmotrm će se 
strojevi za obradu rubova i nano
šenje ljepila. Strojevi za obradu 
rubova iverice na koju će se nalije
p iti rubna traka moraju dati čist 
rez. Kut ploče mora odgovarat i ku
tu stroja za n a!llošenje ljepila, inače 
je nanošenje ljepila nejednolično, 

što kasnije može uzrokovaiti vidlji
ve s ljubnice ili slabo drlanje s j ed
ne strane ruba. Cist rez koji se iza

htijeva često se ne može ni postići, 

bilo zbog alata za ,rezanje bilo zbog 

prevelike brzine rezanja ili loše kva

litete iverica. Kod lošeg reza ili loše 

iverice, potreban je deblji film lje

pila da bi se na rubu ispunile sve 

nastale šupljine. Osobito kod lijep

ljenja letvica, treba paziti da na

nos bude dovoljan jer se radi sa 

smanjenim pomakom i adekvatno 

dužim vremenom. 

Ako se dozira previše ljepila, ve

zanje neće biti dobro. Površina će 

-se zaprljati, u s.11ubnicama će doći 

do suvišnog gomilanja topline, a 

pritisni valjak tada neće odigrati 

svoju ulogu i sljubnica će se otva

ra.ti. Nakon lakiranja u debeli sloj 

ljepila prodiru otapala i razarnju 

ga, čime nastaju dalje teškoće. 

Strojevi za nanošenje ljepila i lijep

ljenje rubnih folija važan su činilac 

u procesu obrade rubova. 

Pomak kod o'<'ih strojeva ima ve

liko značenje. Ta:ko prema L. Kra

meru (4) kod poma<ka od 30 m/min 

ploča se kreće brzinom od 0,5 rn/s. 

Razmak između uređaja za nano

šenje ljepila i pirmisnog valjka iz

nosi 30 - 35 cm, pa tu udaljenost 

ploča prijeđe za 0,7 s, kod pomaka 

od 23 rn/min za 1 s, a kod 12 m /min 

za 2 s. 

Koju temperaturu u tom vreme

rm ima naneseno ljepilo, pokazuje 

grafikon, sl. I. 
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VRIJEME HLAĐENJA s 

Ako je ljepilo uneseno s tempe
raturnm od 200° C, ono će nakon 
l sekunde imam temperaturu od 
170° C, nakon 2 sek 150° C, itd. Da
kle, u rolm od 2 s treba računafr 
s pogreš!kama koje nastaju kod ve
zanja. 

Drugi falktor koji također bitno 
utječe na kvaH-tetu vezanja jest 
temperaJturn iverice i ma terijala 
koji se lijepi na ivericu. Rezultati 
ispit,ivanja kod kojih se mijenjala 
samo temperatura r ubne folije pri
kazani su u tabeli 1. 

Tabela I. - Utjecaj pomaka i tem 
perature folije (Resopal 1,3 mm) u 
procesu lijepljenja (L. Kramer). 

Pomak Temperatura 
folije 15 m/min 25 m/min 

2 

3 
4 

3 

4 

s 
6 

Tumač ozna,ka 

dobro vezanje, 

dosta dobro, 

dovolj:no - slabo, 

S nedovoljno, 

6 loše. 

2 

2 
4 
s 

Prnizlazi da su već kod 201 C i 
pomaka od 15 m/min odnosno 
101 C i po;maka 2.5 m/miin moguće 

pogreške. Zbog toga strojevi koj i 
vrše predgrijava~je ruba iverice 
mogu eltlm~rurati i smanjiti posto
talk grešaka koje se odnose na 
rub. Nadalje, iz iskustva je pozna-
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to da bi po završetku lijepljenja 
rubovi prije da lje obrade trebali 
ostati 12 - 24 sata na hlađenju u 
slobodnom prostoru. U tom vre• 
menu proces vezanja ljepila biva 
završen, a na!®adno tretiranje u 
tunelu i laki.ranje nije v,iše opa
sno. 

Taljiiva lj epila, za m ontažno lijep
ljenje ukrasnih letvica od drva ili 
pla~tiike, najčešće na lakirane pl•ohe, 
druga je wsta ljepila koje je na
šio š iroku primjenu. 

Ovo se ljepilo najčešće nanosi pi
štolj ima u kojima se ono pre thodno 
zagdje na radnu temperaturu, a po
tom nanosi na podlogu. Preporu
čuje se lakiranu podlogu pobrusiti 
brusrum papirom 240 da bi se na
grebla površina, a sve to zbog bo
ljeg prianjanja. Ova ljepila su os-

, j,etljiva na niske temperature i u
darce, pa se pri i,spi•Đivanju njihovo 
svojstvo vezanja u tvrđuje tek idu
ćeg dana. 

U nas tavku će se opisa,ti g;reške 
koje nastaju kod primjene taljivih 
ljepila, prema L. Krameru. 

Pogreške koje se javljaju nakon 
lijepljenja: 

I. Rub na jednoj strani drži bolje 
nego na drugoj. 

Uzroci: 

- kut ploče ne odgovora kutu pri
ti,snih valj aka, 

- na:nos ljepila nejednoličan, 
- loš rez predrezača na ploči (ne-

poklapanje •reza), 

- kod valjka za nanos ljepila za
glavljen komadić iverice ili fur
nira koji sprečava jednoličan na
nos ljepila. 

2. Nemirna površina na nalijeplje
nom rubu. 

Uzroci: 

- •rub.ni materijal je pretaonak i 
premekaon, 

- film ljepila preme<ken i preela
stiča.n, 

- brzina pomaka prevelika, 

- ljep~lo se na:nosi ,u prevrućem 

stainju, 

- ii,verica loše kvalitete, ispada i
v&je, 

- tupa glodala ili prevelik pomalk. 

3. Na rubovima se pojavljuju ne
simetrične kvržice. 

- ljepilo onečišćeno iverjem, 

- spa:ljeni komadići ljepila zbog 
predgnijavanja. 

4. Sprijeda otkinut komadić nali
jepljenog ruba. 

- na predj em d ijelu 1 - 2 cm ne
dosta je ljepi,la, 

- valjak za nanos previše istak
nut, pa kad na ilaska ploče od
Slkoči. 

Treba ga povući prema natrag. 

5. Nalijepljeni rub ili fohija može 
se nakon. lijepljenja rukom ski
nuti : 

- suviše tanak nanos ljepila, loša 
i<verica, 

- preslab pritisak, 

- rubni materijal, ploča, ljepilo ili 
prostorija prehladni , 

- braina pomaka premala 

- prevJažan rubni ma,terijal. 

Ovo su neke od pogrešaka koje 
su odmah vidljive i moguće je na 
njih djelovati u samom procesu 
proizvodnje. Do neželjenih poslje
dica može doći j n akon dužeg vre
mena kad je već proizvod u kući 

pollrošača. Da bi se to izbjeglo, po
trebno je ljepilo i .rubni ,materijal 
Ispitati prije nego uđe u proiz•vod
nju. 
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NOVI STROJ ZA KROJENJE FURNIRA 

U mnogim su finalnim pogonima 

krojačnice rurnira opremljene ška

rama za uzdul'aio obrez~vanje furniT

s-kih svežnjeva, •na kojima se često 

obavlja i krojenje po·-aužini, tj. po

prečno prerezivanje. U većim pogo

nima odijeljene su operacije po

prećnog i uzdužnog rezanja kao za

sebna radna mjesta, opremljena 

st,rojevima za navedene operacije. 

Krojenje i obrada sljubnica pretež

no se obavljaju .na furnirskim &ka

rama, a manje na specijalnim pi

lama i eventualno glodalicama. 

-

no iskrojiti furnir i obraditi sljub
nice za širinsko spajanje. 

Na priloženoj shemi (sl. 1) prika
zan je redoslijed tog ,postupka: 

I. Poprečno obrezivanje na jednom 
M"aju 

Strojevi se proizvode u radnim 
dužinama od 2200 mm do 5200 mm, 
dok je kod svih strojeva radna du
žina poprečnog noža 600 mm. 

Radna visina iznosi 60 i 120 mm. 
Instalirana električna snaga je 5,5 
i 10,5 K6, ovisno o visini rezanja. 
Pomoćni stol dužine 850 mm može 
se nagibati, ka•ko bi otpaci padali 

81. 1. - Tlocrtna shema stroja c ozna• 

kama redoslijeda postupaka Sl. 2. - Stroj za poprečno I uzdulno krojenje furnira , tip FT 250/60, tvrtke SAVI 

Tvornica strojeva SAVI-VIGOLAR-

. SEN iz Faruma u Danskoj izradila 

je •kombinirll!lli stroj, koji se sasto

j,i od poprečnog i uzdužnog noža 

za rezanje furnira. Na taj je način 

moguće u jednoj radnoj operaciji, 

na jednom radnom mjestu, potpu-

J. Krpan 

2. Obrezivanje po ,širini, obrada pr
ve sljubnice 

3. Okretanje svježnja za 1800 

4. Poprečno rezanje na točnu du
žinu 

S. Obrezivanje na točnu šrrinu, tj . 
obrada druge s}jubnice. 

u paletu. Postoji i alternativno rje
šenje da otpaci padaju na l!račni 

transporter, kojim se ujedno mogu 
prenositi obrađeni svemjevi na rad
no mjesto sastavljanja f,urnira. 
Stroj poslužuje jedan radnik. 

S. T.kalec 

,,SUSENJE I PARENJE DRVA" 

Drugo prerađeno I prošireno izdanje 

DJELO SE MOŽE NABAVITI U INSTITUTU 

ZA DRVO - ZAGREB, ULICA 8. MAJA 82. 

Cijena djela iznosi 60 dinara. 

Đaci i studenti mogu ga nabaviti uz cijenu od 50 dinara„ 
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OPAžANJA I OCJ.E-NE 

DOSADAŠNJA KRETANJA I PROGNOZA RAZVOJA 
EVROPSKOG TRi:IšTA DRVNIH PROIZVODA 

(Prikaz izvještaja .s 34. zasjedanja Evropske komisije 
za drvo pri ECE, OUN) 

P,rikaz izvještaja s 34. zasjeda,nja 
Bv·ropske komisije za drvo pri 
ECE,OUN 

Razumno je prema sveukupnoj e
konomskoj si,tiuaciji i oporavku u 
1976. g. očeikivaiti da,1jd, ponešto mo
dif.icirnJ'l!i. ras t u 1977. g. nakon 
kri:mog raroobl1ja 1974-1975. Opora
vak tiri-M,ta započeo je ](Jra,jem 1975. 
Paliražnja, proizvodnja i trgovina bi
le su većimom iznad [)1ivoa za vri·je
me recesije. OsnoVIIl.i raz,log poče1lka 
stabilizacije bila je nor ma.l!izacija 
snabdijev.a.nja, povećanje potreba 
privatnog sektora i porast izgradnje 
stambenih objekata. Posljednji fak
tor reflekitka se kroz rastući udio 
niskogradnje ~kuća), koje sadrže 
rela,ti'Wlo visok postotak drvnili 
proizvoda, zatim rastuće potrebe za 
k!ućama za odmor i velik udio dr
venih kuća u mnogim zemljama. 
Potreba za boljom izolacijom tako
đer ide u prilog plasiranju drvnih 
proi-zvoda. 

Problem niskog ili čak negativ
nog razmjera povratka kapitala u 
drvno-prerađi,vačkoj i,ndustniji bio 
.je prisutan u izlaganju većine de
legacija. Spomenuti su slijedeći fak
tori koji utjeću na ovakovu situ
aciju: niski odnos kapaciteta i is
korištenja; stalan rast cijena siTo
·vima; v.isolke kamatne stope i in-
6lacija. Istowemeno prodaj111a cije
na bHa je uglavnom veća nego 1975, 
ali još uvijek ispod nivoa 1973-74. 

Prema tome, postoje osnovne 
sumnje da J.i će drv.na indusl'raja 
moći akumulirati -potreb3111 kapital 
za financira.nje dugoročnog razvoja 
i modemizacijlll neophodnu prema 
studiju ECE-a »Trend i razvoj drva 
u Ew:-opi 1950-200«. 

Piljena građa četinjača 
- izgledi 

Evropske potrebe u 1975. za pi
ljenom g,rađom četriinjača od 66,8 
milijuna ms bile su oko 15-0/o ispod 
rekordnog nivoa 1973. i najniže od 
nivoa u 1960. 

Povećanje potreba od 2,4 mili
juna ms (3'%) u 1976. sada je po
twđeno. 
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Dalje povećanje od 620.000 m3 (10/o) 
predviđa se u 1977. Evropski uvoz 
u 1976. iznosi 24,1 milijun m3. U 
1977. potrebe Ev,rope za uvozo m o
pas t će za 1 milijun m3 (4%) -
na 23,2 milijuna m3 - procjena po 
zemljama uvoznicama. Za razliku 
od toga, zemlje izvoznice očekuju 
da će povećanje ekonomske .rktiv
nos ti u Evropi rezultirali poveća

njem uvoza. Is točno-evropske zem
lj e očekuju uvoz od 2,85 milijuna 

. m3, dok je u 1976. iznosio 2,87 mi
lijuna m3. Naglašena je da uvoz i 
izvoz phljene !1irađe četinjača i s toč
no-ewopskih zemalja ima ~rend su
protan od onog u Zapadnoj Evro
pi. Trgovina je 1975. bila u uspo
nu, a pokazuje opadanje u 1976. 

Evrops ka proizvodnja (izuzevši 
SSSR) porast će za 3,8 milijuna 
ms (6,3%) - na 63,4 milij=a ms 
u 1976. Ovo je svakako veći poras t 
od potreba, a li će biti u slcladu 
s ozdravljenjem trgovine. Predviđa 
se dalj i porast od 1,3 milijuna m3 
(2%) u 1977. 

Pl"ema predviđanjima, ukupni e
vropski izvoz (uključujući SSSR) 
porast će za 4,1 milijuna ms u 1976, 
u usporedbi s nivoom iz 1975, us
IIDkos prepolavljanju rumunjskog 
iZ'VOZa. 

Procjena kretanja uvoza i izvo
za u 1977. pokazuje razlike među 
zemljama. 6injenicu da se pojav
ljuje s•tvaran višak ukupnog izvoza 
nad ukupnim uvozom u procjena
ma_za 1976. treba uglavnom bazirati 
na već sk.lopljenwm ugovorima, pri
pisujući dio tih razlika faktorima 
koji se u potpU111osti ne reflek!tiraju 
u statistlici. Moguće je da očekiva
no povećanje izvoza u izvanev1:op
ske zemlje, naročito na Bliski istok, 
nije b1lo dovoljno zas.tupljeno u 
predviđail!ji:ma za 1976-77. (4 m i
lijuna ms u obje godme, u uspo
redbi s 3,5 miJijuna ms u 1975). 
Npr. u 1976. Austrija i SSSR znatno 
su povećale svoj izvoz u tom prav
cu. A:ko se pojavi višak u izvozu, 
vjerojatno može biti apsorbiran i 
samim time pridonijeti stabilnosti 
tržit ,ta u 1977, ako uvoznici budu 

smatrali da je neophodno produ
žiti politiku lmpovanja bez posred
nika. 

Različite pr.ognoze o kretanju tr
žišta piljene građe četinjača upu
ćuju na ,nužan oprez pr i planira
nj u trgoviine u 1977. 

Iverice - prema novom 
rekordu 

U 1976. godiini došlo je do opo
ra"\lka tržišta, nakon prvog zabilje
ženog ,pada u potražnji 1975. Re
kordna potražnja od 20,5 milijuna 
ma predviđa -se u 1977, u uspored
bi s 19,8 mmjuna ma 1974. i 19,1 
m ilijuna ma u 1975, što će biti po
rast od 1,6 milijuna ma (8%). Na 
činjenici da u većini zemalja po
stoje dovoljni kapad teti industrije 
iverica bazira se predwđanje viška 
za izvoz. U situaciji kada je u go
tovo svim evropskim zemljama pri
sutan problem niskog iskorištenja 
kapaciteta, natjecanje između pro
izvođača i izvoznika postaje vrlo 
važan faktor pr,i planiranju u sli
jedećem razdoblju. 

Furnirske ploče 
- problemi ostaju 

Predviđa se povećanje evropske 
proizvodnje za 390.000 ma (11 %) u 
periodu 1976-77. Slijedeće godine 
proizvodnja od očekivanih 3,97 mi
lijuna ms bit će .još uvijek ispod 
rekordnog nivoa iz 1973. i os·tavit 
će veliki dio kapao1te ta neiskori
Š•ten. Pojava racionalizacije u indu
sllrij~ furnirskiih ploča u nekim e
vrops~i:m zemljama uzrokovala je 
prestanak rada nekiih manjili po
gona, koji nisu izdržali pritisa'.k e
konomske situacije. Problem doba
ve ~ru.paca na jmanje je ,pogodio 
proizvođače koji djelomično ili pot
puno ovise o uvozu trupaca egzota. 
S druge slirane, oni su bili pogo
đeni naglim porastom djena nekih 
vrsta drva i ograničenjem izvoza 
nekih tropskih zema1ja. Sukob na 
evropskom tržištu furnirskih ploča 
ostaje vr lo žestok, zbog toga što 
proizvođači iz nekoliko razvijenih 
zemalja Evrope i SAD vrše vrlo 
snažan pritisak na tržištu. 



Drvo za celulozu 

Potrebe za drvom za celulow, 
industrijskim otpacima i iverjem 
povećale ~u se u 1976, nakon vrlo 
niskog nivoa 1975, i očekuje se znat
no povećanje u 1977. četiri peti.ne 
ukupne koliičine bit će upotreblje
ne za proizvodnju celuloze, a osta
tak za iverice. Za razliku od osta
lih šum skih proizvoda, došlo je do 
smanjenja trgovine drvom za celu
lozu u 1976. Smatra se da će uvoz 
1976. bvti 18,9 m.ihljuna ma, t j. za 
12% manji nego u 1975. Smatra se 
da će izvoz SSSR-a u ostale evrop
ske zemlje osla.ti ,na nivou 1975-76. 

Predviđa se djelomično povećanje 

uvoza i da l·je opadanje izvoza drva 
za celulozu u 1977. godini. 

Piljena građa listača 
- preokret u potražnji 

Na,kon rekordnog nivoa 1972, po
tražnja je bila na vrlo niskom ni
vou, a 1976. godine pokazuje dje
lomičn i oporava,k u Evropi i sje
vernoj Americi. Predviđa se porast 
ev,ropskih potreba i projzvodnje od 
7,50/o. Trend porasta uvoza trupaca 
egzota izgleda da se odražava kroz 
izmjenu načina skladiš-tenja, a ne 
!ltvarnog po-rasta potreba. 

Evropske potrebe i proizvodnja 
piljene građe listača prema predvi
đanjima bit će u 1977. iznad nivoa 
1976. godine, s malim porastom u
voza i malim padom izvoza. 

Ovaj prikaz sastavljen je prema: 
UN - Econom ic Commission for 
Europe 

- lnformation - Timber Commit
tee 
Press Release ECE (TIM ) 10 

22. X 1976. ženeva, 

Tomislav Crlenjak, 
dipl. ing. 

INVESTITORI povjerite svoJe probleme stručnjacima 

BIRO ZA LESNO INDUSTRIJU 
61000 Ljubljana, Koblarjeva 3 telefon 314022 

Specijalizirana projektantska orga
nizacija za drvnu industriju nu
di kompletan projektni inženjering 
sa slijedećim specijaliziranim odje
lima: 

Tehnološki odjel 

Odjel za nisku gradnju 

Odjel za visoku gradnju 

Posebna skupina arhitekata 

Odjel za energetiku I instalacije 

Odjel za programiranje 

Izrađujemo također nove proizvod
ne programe, zajedno\ s tehnologi- -
jom i istraživanjem tržišta. 

Naši stručnjaci su Vam uvijek na 
raspolaganju. 
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inženirski biro 
LJUBLJANA, Riharjeva 26 
tel.: 64 791, 64 792 

telex: 31638 YU SOPIB 

OOUR OPREMA 

KRSKO, Cesta Kršklh !rtev 140 

Tel. (068) 71-115 

• KOMPLETNE LINIJE ZA LAKIRANJE PLO
CASTOG NAMJESTAJA 

• KOMPLETNE LINIJE ZA LAKIRANJE MA
SIVNOG NAMJESTAJA TEHNIKOM UMA
KANJA 

• KABINE I KOMORE ZA LAKIRANJE 

• LINIJSKI I VERTIKALNI KANALI ZA SU
SENJE LAKIRANIH POVRSINA 

• DOVODNI VENTILACIJSKI I KLIMATIZA
CIJSKI UREĐAJI, ZIDNI AGREGATI ZA IZ
MJENU ODSISNOG ZRAKA U LAKIRNI
CAMA 

• EKSHAUSTORSKI UREĐAJI U DRVNOJ IN
DUSTRIJI 

specijalizirano 
podjetje 
za industrijsko 
opremo 

OOUR I KO N 

KOSTANJEVICA NA KRKI, Malente 3, 

Tel. (068) 85-548 

POSLOVNA JEDINICA 

ln!enjerskl biro, Zagreb, Sige! 18 

Tel. (041) 526-472 

• lNltENJERING INSTALACIJA ZA PNEUMAT

SKI TRANSPORT U DRVNOJ I METAL-

NOJ INDUSTRIJI, METAL:YRGIJI, KAME

NOLOMIMA I SLJUNCARAMA 

• OPREMA ZA POLJODJELSTVO 

• LIMARSKI RADOVI 

SOP KRŠKO 
INžENIRSKI 

OOUR STO RIT V E 
KRSKO, Gasllska ~ 
Tel . (068) 71-291, telex : 33-764 

• IZVOĐENJE VODOINSTALACIJSKIH I TO
PLOVODNIH INSTALACIJA 

e LIMARSKO-BRAVARSKI RADOVI 

• IZRADA INSTALACIJA ZA ODSISAVAtl JE, 
PROVJETRAVANJE I FILTRIRANJE U IN
DUSTRIJI I DRUSTVENIM OBJEKTIMA 

• GRAĐEVNA BRAVARIJA 

• BRUSENJE, GRAVIRANJE, REZANJE 
PRODAJA RAVNOG STAKLA 

6 IZRADA OGLEDALA I OKVIRA 

<> USTAKLJIVANJE OBJEKATA SVIM VRSTA
MA STAKLA, MONTA:ltA STAKLENIH VRA
TA I KUPOLA 

• LlćlLAćKI I FASADERSKI RADOVI 



SAJMOVI I IZL02BE 

MALO DOBROG NAMJEŠTAJA NA PROLJETNOM ZV 

Nastavljajući tradiciju, Zagrebački velesajam na obje svoje ve
like manifestacije, jesenskom i proljetnom sajmu robe široke po
trošnje, organizira i Izložbe namještaja, što je prilika za proizvođače 
da pokažu svoje nove programe, pogotovu kada je riječ o proljetnoj 
manifestaciji. Ali i ova, kao I mnoge prethodne, izgleda da je tek 

nužno zlo za mnoge proizvođače. 
Kako god se nisu očekivale velike novosll I ugodna iznenađenja, 

čudi vrlo nizak nivo Izloženih proizvoda, a odsutnost I one uobi
čajene »Izvođačke« kvalitete kao da nikoga ne zabrinjav::i. Vrlo je 
mnogo površno napravljenog namještaja, loše površinske obrade, 
oštećenih ploha, ogrebotina, nekompletnih sastava. Manjkaju i prave 
Informacije, nema propagandnih materijala, prospekata nlll cijena. 

Ovo se ne može generalizirati, jer se jedan dio proizvođača brine 
I o tim »sporednim« stvarima, no to su već poznate tvornice sa stan
dardima izlaganja i prezentacije svojih proizvoda, koji su, ako ništa 
drugo, korektni; standardne, dobre Izvedbe, pristojno aranžlranl I 
s iscrpnim informacijama o robi. No takvih je proizvođača vrlo 
malo. 

Slika 1. - Program regala •Manta«, proizvođač: • Stile Koper 

Slika 2. - Tapeciranl elementi •TG-1«, proizvođač •Vrbas« Banja Luka 

O namještaj u na ovoj m anifesta
cij i ne može se mnogo toga reći. 
Pomodarstvo i proizvodnja namje
š taja .nesolidne kvalitete, koji se 
mijenja preko no6i, opća je karak
teristika, a o ko11isnicima, koji bi 
željeli tra,j nu robu, d obre kvalitete, 
praktičnu i razumne cijene, kao da 
nitko ne vodi računa. Ovo je po
sebno karakteristično za tapecira ni 
namještaj, nevjerojatnih dimenzij a 
i deta lja, svi ga proizvode, prodaju 
i kupuju, kao da je zavladala pra
va »foteljomanija«. Ali tu je vrlo 
malo dobrog. Proizvođači jedno
s tavno ne žele bi ti odgajatelji u
kusa, a tu je cnj ihova uloga vrlo 
veLika. Priče da samo takav, ogro
man, skup i lažan namješ taj »ide« 
izmiš ljotina j e pr .::dajni h šefova, jer 
ono nešto razumnog namještaja ne• 
kih proizvođača treba čekati po ne
koliko mjeseci. A ovo samo doka
zuje da su se mnoge okolnosti pro
mijenile, da se kupac oj)ametio, š to 
se baš ne može utvrditJ za sve pro
izvođače. 

Ovo posebno vrijedi za proizvo
đače namještaja i drvnu industriju 
SRH, koja je 1976. god inu završila 
s 427 milijuna gubi taka, za razliku 
od 1975. kada je taj gubitak izno
sio »samo« 220 miHjuna dinara. Ka
ko god nabrajali mnoge razloge to
me, čini se da je ipak stvar u pro
izvodnim programima i on:>me što 
se iznosi na tržište. O ovome je 
rečeno već mnogo u »Drvnoj mdu
stri1i«, no trebalo bi naglasi1i da 
sva opremljenost, tehnologija i stro
jevti ,koj ima danas raspolažu pro
izvođači namještaja znače vrlo ma
lo, ako nisu upotrebljeni u proiz
vodnji namještaja za tržjšte, a pre
obli,kovanje u »nov« namještaj ne 
znači s amo prilagođivanje novoj o
premi i novim materijalima, već 

novim filvotnim na-wkama korisni
ka, njihovim potrebama i novim 
vrijednostima. 

Na ovome je Sajmu bilo malo 
takvoga namještaja, to su, kao pri

mjer, nekoliko dobrih kuhinja »Mar. 
lesa« i »Lipe«, obnovljeni »Triglav« 

»ALplesa« i potpuno novi program 
regala »Manta«, proiz,10đača »Stil« 

Ko~er, koji je pokruzao da se i taj 

nesr~tni regal može napraviti do
bro, bez vjenčića, profila i plast ič

nih vinjeta u »rustikalnom« stilu. 
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Na žalost, taj je program na ovo
me Sajmu izložen tek djelomično, 

na n~koli,k,o mjes ta. Taj program 

je na proš-logodišnjem Beograd
skom sajmu proglašen za »J,ugosla

venski [la,mještaj 76«, a ovo izlaga
nje na Zagrebačkom prol,jemom 
sajmu valjda znači da će uskoro 
biti i u trgovinama. Ovo nije tako 

česit slučaj, jer je mnogo dobrog 

i nagirnđenog namještaja i završilo 

taiko, kao puki eksperiment, zahva

ljujući inerciji trgovine, ali ~ pro

i·zvođača, koji često nemaju niti 

snage ni sredstava da plasiraju ta
kav namještaj, koji zahtij eva znat
na s,redstva u promociji, reklami i 

propagandnom materijalu. Bez ta
kvog potpunog angažiranja niti naj

bolji programi ne mogu uspjeti. 

što da na ~raju ovoga kra1kog 
izvještaja još kažemo? Pred proiz

vođačima namještaja je teško vr i

jeme, a onii koji žele da opstanu 
morali bi posvetiti više pažnje ono

me i'lto ,rade, a proizvodi koje nude 

t>ržištu trebali bi biti sve kvali tet

niji, u onome značenju kada kva-

Liteta nije ništa drugo nego stručna 
izrada, dobar matemjaI, konstruk
cija koja garantira funkcionalnost 

i traj nost, privlačan estetski izgled, 

sposobnost da preživi kratkoročnu 
modu i razumna cijena. Proizvođači 
koji će to moći ponuditi, učinivši 

i svoj namještaj prepoznatlj ivim, 

mogu računati na uspjeh. Jer vrlo 

j e mnogo proizvođača, a borba za 
tržište i kupca zahtijeva ,sve više 

natjecanja među proi1Jvođaaima 

sve više kr eatiwiosti i mašte. 

Petar K.'lležević 

26. AUSTRIJSKI DRVNI SAJAM U CELOVCU (KLAGENFURT-u) 

26. Austrijski cLrvn,i sajam odTŽat 
će se u K,lagen6urtu (CeLovcu) od 
13. do 21. kolovoza 1977. 

Na početiku Sajma sas,tat će se 
u IUagenfurtu cd 12. do 14. kolo
voza evropski novinari drvne stru

ke na svoje 15. radno savjetovanje. 

Ove će godine tema savjetJova[lja 

biti: »Zapaljivost drvnih građevnih 
dijelova«. 

Za vrijeme Sajma održat će se 

od 15. do 17. kolovoza 1977. 8. me
đunarodni simpozij na temu »šuma 
nam daje više od sirovine za indu
strijsku preradu«. 

Kao i prošLih godiina, ove je 
godrune prije Celovećkog velesaj
ma, dne 15. lipnja 1977, u Hotel,u 

Pa,lace u Zagrebu, održana konfe

renoij a za tiis ak, na kojoj je govo

rio direktor Celovećkog drvnog 

sajma dr Josef Ktleindienst. 

On j e [Znio shijedeće podatke: 

U kolo vo2Ju 1977, na sajamskoj 
pov,rširu od preko 100.000 m2 izla
gat će preko 1600 izlagača, od 
kojih preko 50% iz 35 zemalja svi
jeta. Po broj.u i važnosti izlagača 
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Sajamska pilana na Klagenfurtskom drvnom sajmu. 

Jugoslavija je na 3. mjestu, pa će 

se i ove godine odr.žatii na Saj
mu jugoslavenski dan ooe 17. VII<I 
1977. 

A,ustrids•ki drvni sajam prednjači 
posebno u opremi za tra[lsport 
drva, pHanskoj tehniici i stola·rskim 
stroje"'ima. 

I ove će godi,ne sajamska pi,ia
na prikazatii najnowja dosti-gnuća 
u tehnici pi:ljenja. U iz~adnji te 
pilane sudje,Luj,u 24 t\<rtke. 

Sajamska stolarija pri,kaza-t će o
vog ljeta iMadu pokućstva u ru
s.tiilkalnorn stilu. 

D. T. 



IZ PROIZVODNJE 

U iz g r a dnji 

NOVA TVORNICA PLOCA IVERICA 
U BJELOVARU 

30. III 1977. Izvršni odbor Ljub
ljanske banke - Filijala Zagreb -
donio je odh~u o praćenju i zatva
ranju fiinaincijske konstmkaije tvor
cnnce ivenica i oplemenjivanja u sa
stavu Drvne industrije »Cesma« 
Bjelovar. 

Pozitivna mišljenja Instituta za 
ekonomiku invesr.icija Ljubljanske 
banke, Prtvredne komore Bjelovar, 
Privredne komore HTvatske, Po
slovne zajednice šumarstva, prera
de drva i prometa drvnim proiz
vodima i papirom Hrvatske, te o
stalih institucija i društveno-poli
tičkih zajednica temelji se na slije
dećem: 

SR Hrvatska zastupljena je naj
manjom proi!iJvodnjom iverica u 
zemlji. U ukupnoj proizvodnji plo
ča ivemica u SFRJ bilježi mat.no 
smanjenje udjela od 28,3% 1965. 
godine na 12,2'/o u 1973. godini, a 
u 1976. godini na cca 6%. Krajem 
1976. godine i početkom 1977. go
dine prorad.i1 će nove tvornice ive
rica u ostalim republik·ama (N. Go
,rica, I vanjdca i dr.) te će se udfo 
iverica SRH još više smanjiti. 

Drvna industrija »C~sma« Bjelo
var, pored raspoložJvih sirovina, 
ima i dmge preduvjete, kao š-to su 
stručna i ostala radna snaga, ko
munikaci1e, poslovna povezanost i 
iskust'Va s industrijom namještaja 
kroz svoje postojeće polulilinalne 
proizvode, što već unap11ijed osi
gura<Va plasman jednog dijela ive
rica na domaćem tržištu. 

2Jbog svog povoljnog geografskog 
smještaja u odnosu na sirovinu i 
u odnosu na !rupce gotJoV!ih ploča, 
tvornica će moći la~e podnositi 
kcmkuremcrju. 

K,roz sve faze usk,Jađivanja i za
ključivanja Samoupravnog sporam
ma o razvoju od 1976 - 1980. go
dime drvna industruja Hrvatske da
la je pozirtivno mišljenje o izgradnji 
tvoIUlice u Bjelovaa:u. 

sbrJ•je »Cesma« donesena prije s tu
painja na snagu Zakona, omoguća
va norma'lni početaik izgradnje. 

Analiza tržišnog aspek1a cjelo
kupne investicijske inicijative po
kazuje sl irjedeće elemente: 

I. Protekli period proizvodnje plo
ča iveni.ca u zemlji karakterizi
ra: 

- u razdoblju od 1962. do 1966. go
dane vrlo intenzivan rast, kada 
je s•topa rasta iznosila cca 30% 
godišnje; 

- u razdoblju od 1966. do 1970. go
dine nije izgrađena ni jedna no
va tvomica, a naglo je porastao 
uvoz ploča ivellica, 

- u razdoblju od 1970 - 1975. go
dine došlo je do <izgradnje no
vih suwemenih tvornica iverica 
većeg kapaciteta, ali isto tako i 
do konstantnog uvoza ploča ive
rica. 

2. Porast proizvodnje ploča iverica 
funkcija je porasta pollrošnje-od-.. , 
nosna porasta proizvodnje na- · 
mještaja, gdje iverice u velikoj 
mjel'i supstiruiiraju os1ale mate
rijale. 

3. Komparacija proizvodn·je i po
trošnje ploča iverica u Jugosla
vij,i s potJrošnjom u Zapadnoj 
Evropi pokaruje da se naša zem
lja s prosječnom potrošnjom od 
oko 18 kg po stanovniku još 
uvijek nalazi ispod evropskog 
prosjeka. Posebno je ispod ne
kih glavmh pot.rošača iveras•tih 
ploča (SR Njemačka 50 kg, Dan
ska 43 kg itd.) 

4. Dalji raz;voj proizvodnje namje
štaja, građevina,rswa i drugih 
potrošača ploča iveni.ca uvjetu je 
porast potrošnje ploča iver~ca. 
Porast u peruodu od 1975. do 
1985. godine ocjenjuje se za ive
rice na nivou godišnje stope po
rasta od oko 9%, a za opleme
njene iverice cca 7,5%. 

»Cesma« Bjelovaa: že J.i realizacijom 
ovog velikog projekta obilježi,tii ro
đendan druga nta, Dan Mladosti, 
40. godišnjdcu dolaska druga Tita 
,na čelo SKJ i godišnjicu poduzeća. 

Polmsna proizvodnja treba da po 
prog,ramu započne polo'v1iinom 1979. 
godine. Predviđena vrujednost inve
sticije po predračunu iznosi oko 
390 milijuna dinara u osnovna sred
stva i oko 40 mil. dinara u obrt
na sredstva. Citav projekt financi
raju: Ljubljanska banka - Filija
la Zagreb, šumsko gospodarstvo 
»Mojaca Bdrta• Bjelovar, Općinska 
s kupština - Fond za razvoj Bje
lovar i Drvna industrija »Cesma« 
Bjelovar. Pokriće cijele investicije 
snooi Ljubljanska banka - Filijala 
Zagreb. Ova inves ticija, koja je u
pra-vo u realizacijri, predstavlja naj
veću investlicij u u Bjelovaru, a u
jedno je jedna od najvećih u drv
noj indus<tJriji SRH. 

I. OSNOVNI PODACI 

Tvornica ivenica opremit će se 
postrojenjem »Flexoplan« proizvod
nje tvrt1ce »Schenc:ik« iz Zapadne 
Njemačke za proizvodnju ploča ive
rica. Za oplemenj ivanje ploča ive
rica uzeto je postrojenje »Siempel
kamp« iz Zapadne Njemačke. 

Odabrana opri;ma omogućuje: 

a) Zbog preoimosti preše, na oda
branom postrojenju mogu se proiz
voditi ploče u debljini 3 - 30 mm. 

b) Tanke ploče rabile bi se dije
lom kao srednjica za šperploče, što 
bi dovelo do jednog novog proiz
voda na tr2rištu - šperploče sa 
srednj,icom od iverice. 

Pored toga ovo bi utjecalo i na 
samu proizvodnju postojeće tvor
nice šperploča, čiji bi se kapacitet 
2iJ1a11no povećao bez povećanja ko
ličine rrupaca za ljuštenje. 

Dmgi dao tainkih ploča iverica 
oplemenio bi se plemenit>iim fur
n1rom iz postojeće proizvodnje. O
stal1 ddo tankiih ploča p.rodavao bi 
se i bio bd u upotrebi zamjena za 
sklllplje šperploče i vlaknatice. 

Dobivanje đoz,vole o uvozu op['e
me, te činjenica da iz~radnja ove 
tvornice ne podliježe Zakonu o ob
veznom evidenti.ranj,u, jer je Odlu
ka 011gana upravljanja Drvne idu-

Početa:k radova plani1"an je 2Ja 25. c) Ploče .u debljtinama 8 - 30 mm 
V 1977. Kole!Qtiv Drvne industrijeproizvodHe bi se za industriju na-
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mještaja i građevinarstva, a prema 
potrebi s normalnim, finim i vrlo 
finim vanjs,k!im slojem. 

d) Foi,mati gotovih ploča iznosili 
bi: 
- troslojne ploče iverice 2050 mm 

x 5500 mm (2 x 2050 x 2750 mm). 
e) Kapaoitet proizvodnje 

- troslojne ploče iverice (kod 16 
mm debljine ploče) dnevni ka
pacitet 340 m3/22 sata 

godišnj<i kapacitet 85.000 m3/god. 

- oplemenjene ploče iverice (kod 
16 mm debljine ploče) dnevni 
kapacitet 70 m3/22 sata 
godišnji kapacitet 17.500 m3/god. 

f) Projek!tom je predviđena iz-
gradnja građevjnskih objekata: 

- glavni proizvodni objekt s a,nek
som i skladištem gotovih pmiz
voda u veliičinii 9.000 m2. 

- deponij sirovine u veLičini 10.000 
m2. 

- ostaLi platoi i pomoćnu objekti 
u veličini oko 5.000 m2. 

II. SIROVINSKA BAZA 

Realizacijom programa iverka, 
snabdijevanje Drvne i,ndus,!il'ije »Ce
sme« Bjelovar drvnom sirovinom 
bitno se mijenja. Uz pot,rebe od 
oko 55.000 m3/god. pilanskih, fur
nirrsk!ih i trupaca za ljuštenje za 
postojeću proizvodnju, godišnje po
trebe se povećavaju za ok,o 100.000 
ma dTvne si,rovine za proizvodnju 
iverica. 

'Kod izrade projekta provjerena 
je s truk-tura drvne Slirovme u šum
skom gospoda,rstvu »Mojica Bi.ta« 
Bjelovarr, kojom će se alimentirnti 
ova proizvodnja. Na osnoV'i ana,lize 
sirovinske baze sklopljen je dugo
godišnj1i ugovor sa šumskim gospo
da,rstvom »Moj-ica Bi11ta« o snab
dTjevanju t0mrnice iverica drvnom 
sirovinom. Poznato je da je šu-
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mars tvo Bilogorsko-podravske re
gije vrlo bogato šumom. S druge 
strane, Bilogora i Podravina uopće 
nemaju prerađivača prostornog dr
va. Strru,k!tura sadašnje proizvodnje 
Drvne industrije »Cesma« Bjelovar 
konistii se samo s 40% trupaca. Za
to se s pravom smatra da će upra
vo realizacija ovog projekta znat
no pridonijeti unapređenju bilogor
sko•podravskog šumarstva i bjelo
varske drvine i•ndust['ije. 

Tehnologija iverica omogućuje u
porrabu svih vrsta drva, a naročito 
se to odnosi na topolu, johu (i osta
le meke v,rs te drva) i bukvu. Po
stojd mogućnost racionalne upora
be drva s promjerom i nižim od 
7 cm, š-to je cilj i šumarstva i Drv
ne industrije »Cesma«. 

S druge s trane, postojeća siro"1i
'Ila u Drvnoj indush11iji »Cesma• 
kompletno će se rabiti, što će o
mogu6i1Ji iskonišćenje od 80 - 85%. 
Postojeća prerada proizvodit će 

drvna-industrijske otpabke za tvor
nicu ivenica u količini od oko 25% 
od uk,upno potrebne drvne sirovine 
za ivericu. 

Veliika prednost prerade drva u 
ivenice proizlazi iz moguĆJlosta kom
pleksnog iskorišćenja postojeće si
rovine Drvne indus-trije »Cesme« i 
povoljne lokacije. P.rosječna udalje
nost skovinske baze ne prelazri 35 
- 40 lffil, a dobre prometnice (ce
stowie i željez.llličke) pridonose sni
ženju transportmh troškova ove ni
že vrijedne sirovine, koja ne pod
nosi duge relacije prijevoza. Povolj
ni smještaj f.inalnih tvornica još 
više omogućuje konkurentnost pro
izvoda ove tvornice. 

wgradnjorn worlllice iverka Drv
na industrija »Cesma« postaje je
dan od najvećih proizvođača polu
fina1nih proizvoda u SR Hrvatskoj. 
Rea1izacija projekita iverica ima i 
šire z.načenje. Prije svega će znM
no utjecaiti na brž,i razvoj šumar
stva Blilogorsko-podravske regije , 

jer će prerađ•ivaiti znatne kohlčine 

manje v,rijednog drva (prostorno 
drvo). 

Izgradnjom tvornice iverastih 
ploča jača ujedno ova grana drvne 
industrije SR Hrvatske, koja je 
stjecanjem razn:h okolnostJi zaosta
la i nalaz,i se na žalost na vrlo ni
skoj razini. Tvornica iverica omo
gućuje intenz,ivniji razvoj finalne 
prerade drva Bilogorsko-podrnvske 
regije, SR Hrvatske i SFR Jugo
slavije. 

Izgradnjom tvornice iverica Drv
na industnija »Cesma« Bjelovar za
okružuje svoj proizvodnii proces. 
Sadašnja proizvodnja plemenitog 
furnira, šperploča, pilanskih pro
izvoda - el~enata od masiva, uz 
ovu prodzvodnju iverastih ploča -
omogućuju izgradnju frlna lnih po
gona na bazi vlastite sirovine. P-ro
izvodni proces za1vara se izgrad
njom fina1nog pogona »Masiv« u 
Vrbovcu, koji je u intenzivnoj grad
nji, a kojii je u sastavu »Drvne 1n
duS1rije »Cesma• Bjelovar. 

Rinalna proizvodnja u OOUR-u 
»Masiv« Virbovec rabit će nez.natne 
količine k,ako pos tojeće proizvod
nje tako i iverasbih ploča. Znatne 
količi!lle (oko 84.500 m3) iverica o
staju s lobodne za postojeću final
nu preradu i kao baza za dalji raz
voj finalne prerade drva, Regiije, 
Republdke i zemlje. Ukupni pr ihod 
Drvne iindus.trije »Cesma«, izgrad
njom tvornice iverica i finalne pre
rade drva u Vrbovcu, od sadašnjeg 
ukupnog prihoda od oko 225 mili
j,u,na dinara, porast 6e u 1980. go
dini na ok!o 600 rnildjuna dinara. 

Dohodaik će od 80 milijuna di
nara porasti na oko 220 miil,ijuna 
dinaira, a broj . zaposlenih porast će 
od 770 radnika na oko 1200 rad
nika. 

mr Torniis.Jav PRKA, dipl. ing., 
dopi>sni član Urednišitva 
časopisa »Drv,na industrija« 



IZ ZNANSTVENIH I OBRAZOVNIH USTANOVA 

NOVI ZNANSTVENI RADNICI NA PODRUČJU 

DRVNO-TEHNOLOšKIH ZNANOSTI 

Znanstveno nastavno vijeće šumarskog fakulteta Sveučilišta u 

Zagrebu na 6. redovnoj sjednici održanoj 16. veljače 1977. ocijenilo 

je i prihvatilo rad »Određivanje koeficijenata protoka u proizvodnji 

namještaja« na osnovi koje je Stjepan Tkalec, dipl. lnž. promoviran 

u magistra iz znanstvenog područja organizacije rada u drvnoj indu

striji. 

Mr Stjepain Tkalec, d!ipl. mz. 
rođen je 3. XII 1937. u Zagirebu, 
gdje je završ<io osnovnu školu i sto
larskri zanat. Godine 1961. završio 
je Tehin,ičku §kolu drvne struke u 
Zagrebu. 

5. Zaključak (s•tr. 136-138); 

Li1eratura (str. 139-140). 

U okwru postavLjene teme, obra
đivana je problema1lrka koja obu
hvaća trri metode određivanja stvar

nih oikfosa izrade (Te) u finalnim 
pogonima i stastističke pos tupke 

obrade snimljenih podataka u prak

si, na osnovi čega dolazimo do pro
cjena i podloga za primjenu termi

nirnnja ciklusa izrade. Planiranje 

rokova jedan je od osnovnih za
dataka opera11ivne pr,ipreme proiz
vodnje. Za rješavanje problematike 
određivanja termina i planiranja 

rokova, potrebno je poznavati niz 
činilaca koj,i određuju trajanje ci
klusa !izrade. Osnovni čin<ioci koji 
mogu služ1ti kao baza za procjenu 
oi•kLusa i:irrade (T,') jesu: 

Uvjeti za ml[jikiraći oiklus izrade 
jesu minimaLne operacijske (T0) i 

međuoperaaijska (T111) vremena, te 

najpovoljniji način kretanja serija 

pred.meta obrade u procesu izrade. 
Trnjanje ciklusa izrade je funkcija 

određelliih operacijsk,ih i međuope
raoijskih vremena: Te = f (T0 ; T111) . 

U finalnoj proizvodnji najčešće 

je p.!'isu tan usporedno-diskon~inui
ran proces, a u posljednje vrijeme 

sve vi-še dolaze kombinacije s us
poredno-kontinuiranim, tzv. linij

s·kiim naaiinom kretanja, koji uvje
tuje najk,raće cikluse izrade. 

Procjena trajainja stvarnog ciklu

sa izrade (T' ,) može se provesti na 

tri načina: 

I Primjenom koeficijenta protoka: 

T', = Tn<l (f + uo-) ... (dana/ciklus) 

(f = prosječni koeficijent protoka; 

u = koeficijent o kojem ovisi po
uzdanost; o- = standardna dev.ija
cija (dana/crklus). 

T0 d = norma-dani dobiveni iz od
nosa normativa vremena i dnevnog 
angažiranja radnih mjesta (dana/se
riju) 

U S'-'ibnju 1969. diplomirao je na 
Dirvnoindus,IJ!1i,jskom odjelu šumar. 
skog fa,lmHeta u Zagrebu. 

:E0 , = (suma norma-sati za 
proizvoda) 

II 1ntervalnom procjenom očekiva
setij-u , - .nja prosječnog brajanja oiklusa iz

rade (T', ): 

Radio je u stolarskom poduzeću 
»Drvodjelac« u Zagrebu, a zatim u 

Tvornici namještaja »SJ.ovenijales« 

P110izvodna jedinica Brei'lce. 

Krajem 1970. godine prelazi u 
Ins~i1ut za drvo u Zagrebu. Danas 
radu u Finalnom odjelu Insti,tuta 

kao znanstveni asistent. 

Ma~ tarska radnja sadrži 138 

stranica teksta, grafikona i tabela, 

te dvije stralllice upotrijebljene lite
rature. Rad je pcd1jeljen na slije
deća po~avlja : 

Predgovor (str. 1-2); O. Uvod 
(str. ~); 

1. Probiema~ika i cilj istraživanja 

(str. 7 - 21); 

2. Metoda rada (str. 22 - 43); 

3. Obrada podataka i rezultati is
traživanja ~s-tJr. 44-13'.J); 

4. Di6kusi!ja o dobivenim rerul
tatima istraživanja (&tr. 131-135); 

Tn<l = broj norma-dana za seriju 
proiizvoda 

T t = teorellSlci aiik.lus izrade iz ter
mii-nskog plana 

Ta-ajanje ciiklusa izrade direktno 

ovisi o načinu kretanja predmeta o
brade u toku proizvodnje ,te se u 

tom smislu dolazi do zaključka da 
je: 

Te 

< Te 

< Te 

< Te 

postepeno 
diskontinuiran 

postepeno 
korntmuiran 

usporedno 
diiskontinuiran 

UJSporedino 
konmnuiran 

P (T, - us.;::< r•, <T, + us;.) = y 

(T, = arimnetička sredina skupa 

podataika, u = koeticijent o kojem 

ovis:i pouzdanost; s;. = standardna 

pogreška arimetičke sredine). 

III Procjena trajanja ciklusa izra

de po metodi regresij ske anahlze 

T', = (a + b T0 <l) ± s .. . (dana/ 

/ohld.) 

(a, b = parametri jednadžbe prav
ca, T0 d = norma-dani, s = ods,tu
panje od pravca do granice konfi. 
dencije) 

Kao objek1 istražiivanja uzeta je 
jedna tvornica furniranog namje
štaja, u kojoj su u torou deset mje

seoi snimljeni s tvarni ciklusi izra

de za sve praizvode. Podaci su se

lekoioniiranii, startristiički obrađeni, te 

kompairartriVJ10 anailizirani, s obzirom 

na primjenu navedeniih met oda. 
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Na osnovi rezuHata istraživanja 
došlo se do slijedećih zaključaka: 

- P.rimjena koeficijenta protoka za 
procjenu trajanja ciklusa izrade 
.nDje dala rezultate koji su se 
na osnovu dosadašnjih istraživa
nja očelcivali. 
Iako je u samom naslovu rad
•nje da,n priori,tet ovoj metodi, a i 
p.rtmjena koefiicijenta p:rotoka je 
u nekim modifikacijama naš.(a 
primjenu u radnim organizacija
ma, metoda intervalne proojene 
i regresije anaHze pokazale su 
se kao bolje, tj. točnije i prak
tion,ije. 

- Za promjenu ciklusa izrade kod 
j,s1lih ili tehnološki sličnih pro
,izvoda, kad veličine serija pro
izvoda nisu kon&tamtine, najpo
voljnije je primijeniiti metodu 
regresij,ske analize. 

- Za plami,ranje ciklusa izrade kod 
istlih iiwi tehnološki sličnih pro
izvoda, kad su velličine serija 
lronstanitne, najpovobjnije je pri
mijeniti metodu iinterv.iJ!ne pro
cjene očelci,vanja srednje vrijed
nosti. 

- Snimljeni podaci u jednom po
gonu ili odjelu ne mogu se za 
iste proizvode i veličme se11ija 
.rabiti u nekom drugom pogonu 
ili odjelu, bez obzira da l:i se 
radi o i,stim instaliran:m kapaci
tetima. 

- Ako u tehnološkoj st.ruktuni tli 
,tehnološikoj organizacija dođe do 
biltnijah promjena, ugiavnom se 
te promjene odražavaju na tra
janje ci<k:1usa izrade, stoga je 
potrebno predloške za procjenu 
oHclusa kont:rolirati i prema po
trebi ispravljati. 

- Izradom predložaka za proc1e
nu ai•lclusa i2Jrade s tva.raju se 
preduvjeti za operatiVillo plani
ranje, čijw uvođenjem dajemo 
mogućnost boljeg iskorišćenja 

kapadteta, smanjenja zai!ih a ma
terijaila i potJreba za obrtmm 
s•redstwma. Nadalje do!a2Ji-do po
većam ja koeliiaiJjenta obrtaja, po
većamja prodU'ktiwios'lli. rada, a 
s aspeoota tiržišta uz pošbivanje 
rokova nabave i i,s,poru!ke stječe 
se ugled poslovnosti i bolji. 
plasmam gotov.ih proizvoda. 

I 

Mr Stjepan Ttkruec se u svom 
do,sadašnjem radu u linstlitu.tu ba-
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vio pretežno projektiranjem i orga
nizaoidom tehillološkog procesa kod 
rekonstmkcija i izgradnje no\lfih fi. 
nalnih pogona. 0Yi radovi su sa
držani u elaboratima kako sliijedi: 
tvomice s•tolica 8, tvornice furni
ramog namještaja 2, tvornice masiv
nog namještaja 5, tvornica kuhlnj
skog namješ tQ•ja I, tvornice građev

ne stolariđe i opreme objekaita 6, 
tvornice specijalnih proizvoda 5. 

Od referata i drugih stručnih ra
dova navodimo sLijedeće: 

I. »Tehnološka svojstva šperanih 
vrata•. Di,plomskri rad na Drvnoj 
tehničkoj školii, Zagreb 1961. 

2. »Primjena ploča iverka• . rusme
ni rad nagrađen od Rektorata 
Zagrebačkog sveučilišta na na
tječaju studentskih stiručn:ih ra
•dova, Zagreb 1968. 

3. »Tehnološki aspekti u proi2:vod
.njli namještaja•. Referat na sa
v.jetovanju »Razvoj novog proi2:
voda u proizvodnji namještaja•, 
Zagreb 1973. 

4. »Mogućnosbi perspektivnog raz
voja promjene masiva u prdiz
vodinji namještaja«. 
Referat na simpozij.u »Drvni ele
menti za proizvodnju pdkuć

stva«, Zagreb 1974 . 

P.regled objavljenih radova u ča
sop~su »Drvva industnija«: 

I. Rrogram rada prupravnika u po
dl.lQ:e6ma za finalnu obradu dr
va. DI 7-8/1971, str . 141- 151. 

2. Swmpo:zlij »Dizaj,n namješ1aja 
damas i sutira«. DI 11-12/1971, 
mr. 228-229. 

3. M:Jailiza asoraimana proizvoda u 
industriji namještaja. DI 5-6/ 
1972, str. 100--106. 

4. Bilješke sa sajma u Hannove
ru. DI 7-8/1973, str. 179-183. 

5. Orgami!zacija i projekmramje te
hnoLoškog procesa u finalnoj 
drV!lloim.dus•tl1ijskoj proizvodnji. 
DI 1-2/1974, str. 25-32. 

6. »Formaikaint« stroj m pot,punu 
automarwku obradu rubova. DI 
3-4/1974, str. 71- 74. 

7. Automatska linija za obradu 
masiva. DI 7-8/1974, str. 177. 

8. Automatska linija za lijeplje
nje vrata. DI 7-8/1974, str. 177-
- 178. 

9. Mogućnost perspektivnog razvo
ja primjene masiva u proizvod
n1i namještaja. DI 9-10/1974, str. 
219-221. 

10. Mala l@-atkotakitna protočna 

preša. DI 9-10/1974, str. 242. 

11. Seminar »Američki domovi se
damdesetih godina«. DI 9-10/ 
1974, str. 245. 

12. Novi pos tupoi i materijali u 
površinskoj obradi. namješ'larja. 
DI 1-2/1975, str. 24-28. 

13. St,roj za nanošenje temeljne bo
je s rustli.kalnim efek10m. DI 
1-2/1975, sbr. 35. 

14. Linija za čišćenje di~elova po
kućstva iz oplemenjellfth ploča. 
D:i 3-4/1976, stir. 74. 

15. »Drvotehnika 75•. Izložba ame
ričklih proizvođača opreme za 
drVillu industriju na proljetinom 
Zagrebačkom velesajmu. DI 5-6/ 
1975, sbr. 121-124 . 

16. Oplemenjivanje folijama i papi
rima. DI 6-5/ 1975, str. 127-128. 

17. Novo51n s Hannoverskog sajma 
»Ligna 75« - finaLna proizvod
nja. Dl 7-8/1973, str. 171-175. 

18. Automat za obostrano fino bru
šenje ploča. DI 9-10/1975, str. 
228. 

19. Savjetovanje o površinskoj ob
ndi ~ađevne stolarije i ugra
đenog namještaja. DI 9-10/1975, 
str. 229- 230. 

20. Ispitivanje kvalitete namještaja 
- potreba proizvođača i potro
šača. DI 1-2/1976, sitr. 5-12. 

21. Posbup,rk lamanja stolica UV
•pohiesterskim lakoVlima. DI 3-4/ 
1976, str. 84. 

22. Nove kol\pus preše u proizvod
nji namještaja. DI 5-6/1976., str. 
137-138. 

24. Nova čet'Verostrana blanja!ica 
za široke elemente. DI 11-12/ 
1976, stJr. 300. 

25. Novi strojevi za sastavJjanje 
fiumi,ra. DI 1-2/1977, str. 35. 

• • • 

U["ednišitvo časopisa »Drvna indu

strija• čestita mr Stjepanu T-kalecu 
u svoje ime i ime čitalaca na po

stignutom uspjehu. 
St. B. 



SAVJETOVANJA I SASTANCI 

SIMPOZIJ 
»POLIURETAN U INDUSTRIJI NAMJEŠTAJA« 

31. III i l. IV J9n održan je 
u Cavtaitu simpo'.llij o poliuretanu. 
Organizirao ga je »Chemcolor« Za
greb kao preds•tavnfk na jugoslaven
skom bržiištu tvr.tke »Bayer« iz Le
ve™usena. Bayerovu stručnjaci da
Li su uz filmske projekcije opširan 
prikaz kronološkog razvoja poliu
retana kao matenijala i njegove vi
šesLntke primjene. 

Polrluretan je pronađen prije 40-
·taik godina i od tada njegova u
pollreba i način pnumjene rapidno 
rastru. Danas se upollrebljava u in
dustriji namještaja, automobilskoj 
,i111dustriji i industriji ostalih vozila, 
proizvodnj,i obuće i građevinarstvu. 

Nekad je izgleda'1o nemoguće da 
se npr. prednje maske automobila, 
branici, p.loće za instrumente i sje
dala i2Jrađuju od materi1ala kao što 
je poJ.ill!fetan, a također i potplati 
cipela, skije i sportska oprema, gra
đevmske ploče za izolaciju, pregrad
ne stijene, telewzii,jske kul'ije, br
tvila, kompletni prozori, jastuci za 
spavanje, rujelovi namještaja do 
čLtavih stolova, sro!Jica i ormarića, 
fotel~a. ležaja i drugo. 

S obZJ.irnm na viišestruku primje
nu ovog maiterijala, proizvodi se 
kao siirolAina u više varijanti ovis
no o primjeni i postupku po ko
jem će se rawtri gotovi proi2lvodii. 

U industrJjrl namještaja dob.ro je 
po7!nat materijal za tapeokani na
mješ taj, i to pod nazivom »Molto
pren« meka blok pjena, rezana u 
ploče određene dimenzije iLi kao 
od~jevoi određenih oblika. 

TII"eba is taknuti 2 načina p m iz
vodnj e poliuretanske pjene: 

J. blok PU pjena 

2. PU pjena u oblvkovanim kalu
pima 

l. Po liuretanska pjena proizvodi 
se u blokovima dužvne 60 m, kojq 
se zatiim režu na debljinu, dužinu 
i šiinvnu u određene formate, iz ko
jih je moguće poslije r ezanjem i li
jepljenjem dobiti različite oblike 
predviđene dizajnom. Ako iz ova
kvih kvadra11ićnih obhlka poliuretan
ske pjene treba izraditi zaobljene 
i naglašene obl1ke, nas taje veliki 
o tpad materijala i utrošak radnog 
\olremena. Stoga je racionalniji dru
gi način proizvodnje u oblikovanim 
kalup.ima. 

2. PU pjenu u kalupima određe
nog oblika moguće je raditi po 2 
pos tupka: vruće oblikovanje pjene 
,i hladno oblikovanje pjene. Razlika 
O<Zmeđu ova dva postupka je u ma
ter-ijalu za kalupe, vremenu stwd
njavanja i temperaturi. 

Kod wućeg oblikovanja upotreb
ljavaju se isk.l1jučivo metalni kalu
pi. Vrijeme stvrdnjivanja iznosi 15 
min kod tempera-ture od 20()0 C. 

Kod hladnog oblikovanja rad.i se 
kalupima iz umjetnih smola po
jačanih s·tak.lenim vlaknima. Vrije
me stvrcLnj,ivanja iznosi JO min kod 
sobne temperature. 

Metodom vrućeg ob.hikovanja pje
ne, već godhnama se proizvode ta
peoiran,i chljelow za automobiir.le -
sjeda la, nasloni za ruke i glavu. 
Ovaj postupak i71is kuje visoke inve
s ticije zbog isklj učivo metalniih ka
lupa. Uglavnom je to a lumiinrljski li
jev. Doda~ni je trošak i grijanje 
zaitvoren:ih kalupa 15 miin na 200° C, 
da bi u tehničkom smislu stvrdnji
vanrje pjene bilo u r edu. 

U industriji namještaja, ovaj po
s!Jupak, zbog malih serija i čestih 

promjena modela, nema ekonom
ske računice. Zbog toga se ovdje 
priimjenjuje daleko jeft:iniijii postu
pak hladnog obliikovanja koji daje 
mogućnost u reaLizaciji razlrlčitih 

obli'ka bez mnogo ulaganja. Iz PU 
pjene moguće je izrađivati gotove 
fotelje, ležajeve i li njihove dijelove, 
zahvaljuj ući mogućnostri modifika
cije svojstva i strukture ovog ma
terijala. 

Tvrtka »Henneoke« konstruirala 
je strojeve za proizvodnju volume-

. nom velik.ih oblika, kapaciteta do 
140 kg/min po komponenti. Rade 
na principu protus1lrujnog m iješa
n ja bez mješalice, ne stvaraju gu-

Komercijalni naziv ovakvog mMe
,rijala twtke Bayer je »Bayfii~« . a 
postupak u proizvodnja svodi se na 
miješanje reakcionih komponenata 
koje imaju sposobnost pjenjenja. 
Pomoću odgovarajućih strojeva 
dopremaju se komponente u teku
ćem s taillju do kalupa u kojima na
s1aje kemrljski proces. Po završenoj 
reakdji, zadani volumen je ispu
njen. Ta mogućnost pruža čitav niz 
varidacija različitih zaobljen.ih i ja
ko i2lraženih kont'lll"a. Slika 1. 

157 



bi~ke matenijala, a sirovinu do:m
raju kontinuirano u 3 komponente: 

poliol, poliizoaijanat i sredstvo za 

pjenjenje. Strojevi mogu radi·ti au

tomatskri po željenoj receptu11i. Po

strojenje tipa HK-500, kapaciteta 60 

kg/min po komponenti, za il'lradu 
fotelja i trosjeda stoj.i oko 80.000 
DM. (Sl. 1). 

Brza prerada hladno obhlikovane 

pjene temelja se na fil'li'kalrum svoj

stvima i tehničk.im prednosti'rna: 

- k;mtko vriijeme stwdnj~vanja 

- ruika!kvo dodatno zawijavanje za 
vni1eme stv-rdnjivanja 

- upotreba kalupa od sintetskih 
ma1mjala 

- ekonomična izrada maLih serija. 

Uz kemijsk~ istovjetne sisteme, 

odabiru se sll!'ojevi odgovorajućeg

kapaciteta. S tehin;ičkog s1anovišta 
važno je da se pjenasti materija:! 

trajno veže s praktićkii svim mate

rijalima. 

Stoga je moguće '1.1.karlupe prethod

no umetnuti okwre od metala, dr

va ili s[ntetskih materijala kao no

sive elemente predmeta. Na njih 

se la!ko mogu montirati dodatni di

j elovo uz već ob1ikovani gotovi pje

nasti predmet. 

Mwjenjanjem odnosa komponent,i 

[,li dodavanjem sredstva za pjenje

nje mogu se proizvodi.m pjene raz

ličitih t,vrdoća, čvrstoća i specifi

čnih tciina. 

Npr. za oblikovane ležaJje upo

t rebljava se PU pjena s 50-60 kg/ 

ma, za jastuke 18 - 24 kg/ms, ja

s!Jl.lke za sjedenje 28 - 30 kg!mS, 

naslonjače 35 kg/m3, n aslone za le

đa 20 kg/m 3, itd., za određenu na

mjenu i sasvJm određena kvaJtteta. 

Osim dugotrajnosni u upo1rebi, 

m a tenije1I iz hladno ob1ikovane pje

ne pokazuje i neznatno smanjenje 

•tv.rdoće i visine (,trajna deforma

CJ:j a) pod pe11~odiičndrm s.tartič

krum pritiskom. Ovo je garancija 

tirajnosti prvobitnog ob1ika, a zbog 

specijalne kemijske struktoce on 

pokazuje znatno manju zaprujiivost 

o<I kl.asičnih si,s tema za pjenjenje. 

Zadovo,l'java atest ASTM D 1692/ 

67 T. 

snije su ih shiijedili engleski i 5kan
dinav1skn proizvođačJ, te mnogi dru

gi. 

Oblikovana PU pjena presvlači 

se razhlčitim materijaJ.ima: tkani
nom, PVC-om ili umjetnom kožom. 

Nova dostignuća daju nas•luti1li da 

će se u budućnosti dio pn»zvoda 
JLi gotovi p.roizvodi moći radiiti 

znatno jeftinije i jednostavlnije. 

Speoijalillii elastični tek•stil, koji je 
elastični'rn slojem tako zatvoren da 

ne propušta wak, omogućuje da 

se pomoru va•kl\.luma bez upotrebe 
topline uvuće ,u sve konture kalupa 

koji nosi obliik željeznog modela. 

Kalup se pO!tom ispuni pjenom po 
hladnom postupku i već nakon 10 

minuta moguće je gotov.i presvu

čeni model izvaditi iz kalupa. 

Pijena i presvJarka čvcfsto su pove

-.zane. 

Kalupe za h1adno oblikovane mo
dele proJzvođači namještaja mogu 

.izradi Ili sami od epoksidmh smola, 

plaslličnih matenijala ili silikonskog 
kaučuka. Prije svarke upotrebe ovi 

kalupa moraju se zaštirtliti sredstvom 
protiv sljepljivanja (komercijalni 

naziv »Trenmittel«, Acmos.) Tra1-
nost kalupa od epoksidnih smola 
je 200-----500 odljeva, a o d s,i,li,lmnskog 
kaučulka 100 - 200 odljeva, što je 
pogodno za male serije. U uspored

bi s meta'lnim, koji izdrai i do 

50.000 od•ljeva, višes-truko je skup
,Jj,i i mora se narrućit,i kod proizv.o

đača jer je komplicirana i-zrada 
(ISI. 2). 

OV'i matenijali za izradu obliko
vane pjene stvaraju proizvođaču 

nove mogućnoslli u kre.i.ranju mo

<lenlllih obHka, a sistemom raoio
n a1llli•ju proiZ'Vodnju. 

Dru~ maiterijal kojii se također 

upotJrebljava u industirij i nam~ešta

ja nosi komerci:jalni na2liv »Bay. 

,dJur«. To je tvrda poHu.retanska in
tegralna pjena, izrađena u obllilk:u 

senclvuča. Kod obJi,kovanih komada 

iz Baydura stvara se mascrvlilli rubni 

sloj i mlilkiroporozna jezgra. Upr a

vo zbog toga oblikovani komadi 
iimaju visoku čvrstoću kod m a!le te

žine, a priildadni su za konst:rukitiv

ne swhe komada većih powšina. 
BaydUJf se proizVl()dij po rearkoionom 

postuipku Lijevanja pod pniltrlskom u 

kaiupiima. Osnovne komponente su 

poliiol, polruioocijanart i dodatno 

TaHjainsk.i i njemački proizvoda- sre&tvo. Komponente su posebno 

či namještaja prvu su is,koris,lli•!r -~oozira!lle, inten2li'Wlo međusobno iz

nove moguć-nosili ovog sistema. Ka- miješane i stav,ljene u ka'i,up. Pri-
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l!isak u kalupu 4-5 kp/m2, a tem

perartura 40-70 °C uvjelli su za p ra

wlno nasta1anje »sendvič« - sbrulk

tlllfe. 

Za alate su pogo<lrn metaH,: le

gi.a-e aluminija i čelik. Kod J.ijeva

nja alurnin~jskih legura mora se 

pa2!irtn na lijev bez pora, jer se st i
jenke kalupa preslikavaju na Bay

dm. Ova pojava pnimjenjuje se kod 

predmeta gdje se že1i imd1lirati 

strulkitura drva. 

Kalupi se mogu galvaniziram, što 

daje glatke i čv.rste powšine ilii po
lirati do wsokog sjaja, pa u tom 

slučaju nisu potrebna sredstva pro

tiv sljeplj~vanja (»T-renmittel«). 

Za prototropove i eksperbmenrti.ra

nje mogu se upotrebiri kalupi od 

plastričnih masa, iaik-0 Jmaju loš ko

efiicijent toplinske provodljivosti. 

Kalupi od epoksidnih smola mogu 

se napravwni bez veliik,ih troškova; 

otponllli su na pnitisaik, sa'V'ijanje i 
ogrebo11ine. 

Kalu,pi o<I si!Jikonskog kaučuka 

upotrebljavaju se za proizvodnju 

frni'liacije drva; njihov vijek traja

nja je ograniičen, jer se la!loo kii

d aju . Ov.i karlupi obvez,no se prska

ju sredstvom protiv Lijepljenja. 

Kod procesa pr-i,mjene kalupa tre

ba spriječiti tUTbuienciju toka. To 

se obićrro rješava lepezas-trilrn u1jev

nicima kroz koje reakitivna mješa

vina jednolično odgozgo teče u a

lat. Položaj kalupa tiaikođer je va

žan zbog izojegavanja zračnih mje
hura. 

Gustoća materijala Bayoor na po
prečnom presjeku p11ibla:1ma je pa
raboli i k;reće se o<I 0,2 - 0,8 gr/ 

om3. Debljdine stijenkii mogu se mi

jenjam od 5 - 100 mm pa i više. 

Cwstoća izfadenog komada može 

se mamo poveća,ti i:zira<lom rebara 
i11i profiii!a. 



Sta·tristiake i dinamičke vPijedno

s1Ji ov1ise o gustoći konačnog proiz
voda. Baydur je otporan na niske 

temperature, postojan mru je obHik 

do + 120° C, otporan na vodu i 

mnoga otapaila, al!ifa<tske ugljiilkovo
diike i na atmosfe11HdJ~ - Po svojim 
kairaooteristikaana Baydur se nafazi 

i2lmeđu drva, metaila i postojećih 

plas,tiČliliih masa s vlastri't'im osobi

nama. Ovaj matenijal daije d>izaj

neru neograrričenu mogućnost kire

aoije u pogledu ob~ka i velliči:ne 

predmeta. 

Gotovi predmeti daju se brusirti, 
rezal!Ji i buši ti, pa j,h je moguće sa

s.tavljabi i povezi,val!Ji u veće cje. 

Liine. Prije laikriranja predmeti se 

operu od sredstva proniv sljeplji
vanja, a potom bruse da se iz;rav

naju nerai\l'Illine i lakri,raju polwure

tanskim lakovima. Najčešće su to 
pi,gmenbnd lakovu intenziWllih boja. 

radio j televi2lujske ku!li,je, jez;gre 

za skruje i čamce, kuhinjskri naanje

štaj , uređenje trgoviiina - tezge, 

oltrke za krovove i dr. 

Ovaj materija,!, Zibog svojdh ka

raJMenis1:dlka jednostavnosti proiz

vodnje i nis~ih nroškova inves niaija, 
našaio je široko područje pnrmjene. 

U -industrJji namještaja našao je 

mjesto kao maitenijaJ za sbo1ice, sto

J.ove, pi5aće stolove, ležajeve u jed

nom diijelu, školsku opremu, opre
mu dječjih vrtića, prowrska krila, 

Gotova postJ"ojenja i kalupe iz
rađuju tvrtka »Henneake« iz B!i:r

hinghovena, a siirovinu fiirma »Ba

yer« Cherniewe.11kstoff Levenkiusen, 

SR Njemačka. 
lva,n Oižimešija, dipl. im.g. 

STRUČNJACI U DRVNOJ INDUSTRIJI, PILANARSTVU, ŠUMARSTVU, POLJOPRIVREDI I 
GRAĐEVINARSTVU : 

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

Zaštitom drva smanJUJe se količina otpa
daka. Zaštitom drva postiže se bolja kva
liteta, a i time i cijena. 
U pogledu provođenja zaštite svih vrsta 
drva obratite se na Institut za drvo u 
Zagrebu. 
Institut raspolaže uvježbanim ekipama i 
pomagaHma, te može brzo i str-učno izve
ste sve vrste zaštite drva tj. trupaca (bu
kva , hrast, topola, četinjače, sve vrste 
piljene građe, parenu bukovinu, krovne 
konstrukcije, -ugrađeno drvo, oplate, lampe
rije, umjetnine itd.) 

INSTITUT U 5'OJIM LABORATORIJIMA OBAVLJA ATESTIRANJE I ISPITIVANJE SVIH 
SREDSTAVA ZA KONZERVIRANJE DRVA, POVRŠINSKU OBRADU, PROTUPO2ARNU ZA
ŠTITU DRVA I UEPILA. 
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BIBLIOGRAFSKI PREGLE D 

U ovoj rubrici objavljujemo sažetke važnijih članaka koji su objavljeni u najnovijim 

brojevima vodećih svjetskih časopisa s područja drvne industrije. Sažeci su na početku 

označeni brojem Oxfordske decimalne klasifikacije, odnosno Univerzalne decimalne klasifi

kacije. Zbog ograničenog prostora ove preglede donosimo u veoma skraćenom obliku. Me

đutim, skrećemo pozornost čitateljima i pretplatnicima, kao i svim zainteresiranim podu

zećima I osobama, da smo u stanju na zahtjev Izraditi po uobičajenim cijenama prijevode 

ili fotokopije svih članaka koje smo ovdje prikazali u skraćenom obliku. Za sve takve na

rudžbe ili obavijesti Izvolite se obratiti Uredniš tvu časopisa ili Institutu za drvo, Zagreb, 

UI. 8. maja 82. 

GRAĐEVNA STOLARIJA 
I NAMJEŠTAJ 

Bau + Mčibelschrelner, 
66 (1973), 12 

634.0.833.152 - ***: Alle Fenster
arten unter einen Dach (Sve vrste 
prozora zajedno). 

Gospodarska zajednica proizvo
đača prozora i pročelja usklađuje 

bez obzira na tvorivo funkciju pro
zora, te zastupa zajedničke intere
se svih proizvođača. Na održanom 
sastan~u zajednice za kakvoću pro
zora odobreni su dalji znakovi RAL 
za ka1kvoću . Tako sada imaju pra
vo na ta i znak 48 drvenih, 24 drvo
-aluminijs kih 1 drvo-plastični pro
zor. 

634.0.833.18 - ***: Normblatt fiir 
FertigpaiPkett vom Deutschen Nor
menausschuss herausgegeben (Do
puna DIN 280 za gotov parket). 

Go~ov pairket je irndusttijski pro
izveden, oplemenjen građevinsk i 

podni element. Norma obrađuje 
oblik, strukturu i teksturu, lakove 
i vezanje s podlogom. 

634.0.836.1 - ***: Design mit 0 -
berrurnpelungsefek t (Dizajn s efek
tom oretrpanostl). 

Talijanski dizajn sve se više a
firmira te postaje ozbiljna konku
rencija skandinavskom. Uz tipične 
za Italiju imitacije klasičnog na
mještaja pojavljuje se novi tip su
vremenog. Međutim, dovedena je 
u p itanje definicija polmćstva, jer 
to nisu više spremnice i pomoćni 
rekviziti, nego uređenje stana s po
sebnim ukusom. 

634.0.833.151 - ***: Klassifizie
rung im Tiirenbau. Prof. Seifert 
priift .a;Hf Herz und Nieren (Klasi-

flclranje proizvodnje vrata. Prof. 
Selfert Ispituje »srce I bubrege«). 

Otpornos t protiv tvrdom udarcu; 
otpornost protiv trešnji; otpornost 
protiv mekom udarcu. Zaklj učak: 
u Institutu za prozorsku tehniku 
ispitano je oko 90 O/o vrata koja 
dolaze na tržiš te. Us tanovljeno je 
da su skoro sva zadovolji la razre
du I h idrotermički, mehaničk i raz. 
rtldu A, razredu II odio B samo 
22 O/o, a razredu III odio C samo 
17 0/o od ispitanih vra ta. 

634.0.833.18 - •••: Parketi: Un
terkonstruktion, Dam m - Material 
und Dammtechnik, Versiegelung, 
Fertig-Parken (Parket: Podloga, 
Izolacija zvuka, lakiranje i gotov 
parket). 

Usprkos mnogih obloga u pos
ljednjih 20 godina parket ostaje 
kralj među podovima. Parketi su 
polagan-i pred 3000 godina, a u 
Njemačko, u 17. stoljeću. Do pred 
2. svjetski rat bili su parke ti samo 
za privilegirane, a sada razvojem 
tehnike polaganja, lakiranja, te po
rastom životnog s tandarda postaju 
dostupni svakome. Za očuvanje 
svojstava, toplinsku i zvučnu izo
laciju parketa veoma je važna pod
loga. Lakiranje je osjeti jiva radnja 
i izvodi se posebno otpornim la
kovima. Kao budućnost sve se vi
še ocrtava polaganje gotovih par
keta. Izolaci ia zvuka postiže se 
najjednostavnije pomoću izolacij
skih ploča od drvene vune. 

634.0.833.152 - ***: Oie Technik 
der Glasabdichtung zur Dis'kussion 
gestellt (Raspravlja se o tehnici 
b.rtvljenja okana). 

Stari način brtvljenja stakala u 
prozorima kitom lanenog ulja ne 
odgovara novim zahtjevima u su
vremenim prozorima. Za brtvila 

OBAVIJEST 

vrijede norme DIN 52451; 452; 453; 
454; i DIN 52455 list I , 2 i 3, te 
DIN 52460. Dan ie na raspravu pri
jedlog norme DIN 18545 za izved
bu utora na kri lima od drva, me
tala , be tona i plas tike. 

634.0.833 - ***: Konstruiren mit 
Holz (Drvne konstrukcije). 

Drvo kao građevni materijal la
ko je i sposobno za velika napre
zanja. Posebno povoljna osobina 
m u je dobra toplinska izolacija. U 
članku se obrađuje ta sposobnost 
i proračuni toplins ke izolacije. 
Praktična koris t tih proračuna le
ži u mogućnosti utvrđivanja da li 
će se s tvarati na presjecima drva 
kondenzat. Provod i jivost topline 
drva dana je u DIN 4108 te se ne 
treba svakj puta računati. 

634.0.829.17 ***· Beanspru• 
chungskriterien und Priifungsme
thoden (Kriteriji za otpornost I 
metode Ispitivanja). 

Prianjanje ovisi o podlozi, ali još 
više o sastavu laka. Ispituje se re
zanjem u kvadratiće I mm•. Elas
tičnost ,ie svojstvo da se površina 
ne oštećuje zbog pritiska, hladno
će, topline, vlage i vi braci ja. Tvr
doća je površine osobina laka da 
se ne oštećuje zbog grebenja i ke
rnikali ja. Tvrdoća protiv habanja 
ispituje se pijeskom. Otpornost 
protiv klimatskih uvje ta ispituje 
se umjetnim stvaranjem klimat. u
vjeta u laboratoriju. Izdašnost je 
osobina za ekonomičnost rada. 
Razvlačenje je osobina koja omo
gućuje pokrivanje manjih neravni
na. Debljina sloja i brzina sušenja 
tijesno su povezane osobine, a o 
njima ovisi i prianjanje. U članku 
se daje pregled knjiga, saveza i 
proizvođača lakova. 

J. Tomašević 

U cilju infOlmlfranja jugoslavenske i illlozemne jaVi!losti o znansitvenim i stručnim 

slcupovima ~kongresi, sirmpo7liji, .seminari, savđetovainja, sajmovii, illlložbe itd .) koji se odr
žavaju u našoj zemlji 
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JUGOSLAVE NSKI CENTAR ZA TEHNICKU I NAUCNU DOKUMENTACIJU 

11000 Beograd, Sloboda.na PeneZ'ića - Kccuna 29-31 - izdaje puhlitkaciju: 

»NAUCNI I STRUCNI SKUPOVI U JUGOSLAVIJI I U INOSTRANSTVU« 

Mole se organiizatori sklllpova da na gorn:ju adresu dosta<ve slijooeće poda<tlke o 
skuJ)'owma koje orgruruiziraju: 
- služben naziv s1Jmpa - w.ijeme i mjesto održavanja - točna adresa organizatora. 



NOVE KNJIGE 

Doc. dr Bonis UUUKA: 

»TEHNOLOGIJA PROIZVODNJE NAMJEšTAJA« 

Izdavač sk,ripata je Samouprav
na <interesna zajednica odgoja i u
smjernog obrazovanja šumarstva i 
drvne industinije SR Hrvatske -
Zagreb 1977. Format A-4, 257 s !,ra
nica, 209 slika i dirjagrama, 23 ta
bele, 60 podataka hi,terature te S 
priloga s tlocrtima funalnih pogo
na. 

Autor B. Ljuljka je docent pri 
Katedri za mehaničku preradu dr
va Sumarskog fakulteta u Zagrebu, 
gdje radi na području finalne pro
izvodnje, pa su i svi dosadašnji 
autorow radow vezani uz tehnolo
giju finalne obrade drva, površin
sku obradu i ispitivanje kvalitete 
namještaja. Spominje se posljednji 
rad, to su skripta »Površinska ob
rada drva i drvnih materijala«, 
koja su namijenjena prvenstveno 
kao udžbenik, a zallml prirućnik 

stručnjacima u praksi. 

»Tehnologija proi2vodnje namje
štaja« prvi je rad ovakve vrste u 
nas. Problematii!ka finalne proizvod
nje vrlo je opsežna i vrlo slože
na, stoga je autor nastajao obra
diti osnovnu materiju koja obu

hvaća materijale i procese proiz
vodnje, izuzevši tehniku lijepljenja 

i površinsku obradu kao tematske 
cjeline koje se posebno obrađuju. 

Sadržaj skripata podijeljen je u 
12 poglavlja: 

1. Uvodni dio obuhvaća osnovne 
pojmove o namještaju, dizajnu na
mještaja i zahtjevima na namje
štaj. 

2. Klasifikacija namještaja. Ovdje 
je pmkazana podjela namještaja u 
skupine ili tipove prema općim ka
raktellisllikama. 

3. Materijal za proizvodnju namje
štaja i njihova tehnološka svojstva. 
U ovom poglavlju autor opisuje o
snovne materi.jale i njihove najhit
nije tehničke karaktenist!ike s na
mjenom u uiradi namještaja. Osnov
ni materija,li obuhvaćeni su sujede
ćim skupinama: drvo i dnmi materi
jali, kombinirani drvo-sintetski ma- . 
terijali, sintetslci spužvasti meka
ni materijali, sintetski· kruti mate

rijali porome strukture, prozori od 

sintetskiih masa, sintetski kruti ma
terj,jali, čelične opruge i opružne 

jezgre, elastične podloge, osta li ta
petarski materijaLi, tekstilni m ::.e
Pijali, sintetske kože, te metalni i 
keramičk i materujali. 

4. Točnost obrade. Uz opće pojmo
ve o točnosti obrade dijelova i 

sklopova namještaja, autor govori 
o obl;ikovanju i dimenzlioniranju u 
procesu obrade, zatim o izvorima 
pogrešaka s obziro m na točnost ob
rade, te o stallističkom razmatra
nju netočnosti obrade. 

5. Tolerancije I dosjedJ. U ovom 
poglavlju c obrađuje problematika 
međusobne zamjenljivos ti proizvo
da koja je od posebne važnosti u 
industrijskoj proizvodnji. adalj e 
se daje pregled o razvoju sistema 
tolerancija i dosjeda s osvrtom na 
sisteme u nekim evropskim zemlja
ma. Ujedno se daje prikaz o o

značivanju toleranaijskim lancima, 
kutnim toleranoijama te o mjer
nim uređajima za kontrolu dimen
zija i lruteva. 

6. Cistoća površine. Ovo poglavlje 
ukratko opisuje načine nastanka 
neravnina na obrađenim površina
ma drva, te kvantitativnu i kvali
tativnu m~ ispitivanja mikro
geometrije površine. 

7. Analiza procesa rezanja u pro

izvodnji namještaja. Ovdje su opi
sani osnovni procesi rezanja i glo
danja koji se primjenjuju u final
noj obradi drva. 

8. Procesi oblikovanja mehaničkom 
obradom drva. U ovom poglavlju 
opisane su tehnike mehaničke o

brade, to su: oblikovanje pil1enjem 
na tračnim i kružnim pilama; re
zanje sllrujom čestica Viisoke ener
gije i laserom i wbraciono rezanje; 
glodanje, blanjanje i tokarenje; bu
šenje rupa, izrada podužnih rupa 

i čepova; obrada brušenjem. 

9. Procesi oblikovanja modifikaci
jom svojstava drva. Ovdje autor u
krallko daje osnove teorije savija
nja' masivnog drva i opis tehnolo
gije savijanja. 

10.~·Krrijenje drvnih i nedrvnih ma
terijala u tehnologiji proizvodnje 

namještaja. Najznačajnija polazna 
faza procesa finalizacije je kroje
nje osnovnih materijala, stoga i a u
to r posvećuje zasebno poglavlje te
hnologiji krojenja ploča, masivnog 
drva, mekanih spužvas tih materija
la i tkanina. Ovdje autor naglaša
va važnost specijalizacije i koope
raci~e poduzeća, zatim standardiza
cije, normalizacije i unifikacije, te 
pitanja minimaJnjh nadmjera. 

11. Obrada prikrojaka (!skrojenih 
elemenata). akon krojenja dolaze 
tehnološke faze grube i fine stroj
ne obrade. U ovom poglavlju opi
sani su naj važniji procesi u proiz
vodnjj furniranog namještaja, to 
j e furniranje, obrada furniranih e

lemenata i sastavljanje. 

12 Tehnologija proizvodnje raznih 

finalnih proizvoda. Poglavlje obu
hvaća opise cjelokupnih tehnoloških 
procesa za četiri fiinalna pogona: 
pogon građevne stolarije, tvornica 
tokarenih stolica, tvornica kuhinj
skog namještaja i tvornica tapetar
skih proizvoda. 

U prilogu su izneseni tlocrtni ras
poredi strojeva i opreme za opisa
ne tvornice. 

Auto r se za ovo poglavlje kori
stio materijalima iz prakse, koje 
mu je ustupio Finalni odjel Irns11i
tuta za drvo u Zagrebu. 

U skriptama nije obrađivana ma
terija o lijepljenju u proizvodnji 
namještaja, uz napomenu da će 

ova problematika biti obrađena za. 

sebno. 
Potrebno je rohvaliti izdavača, 

SlZ odgoja i usmjerenog obrazova
nja šumarstva i drvne industrije 
SRH, Zagreb, koji je financirao iz. 
davanje ovih skripata. 

Općenito se može reći da su 
skripta izuzetan primjer cjelowtog 
prikaza problematike proizvodnje 
namještaja, što je rezultat višego
dišnjeg rada autora, te zbog svoje 
a!l..stualnost!i. i nizom tehničkih po
dataka prelaze namjenu udžbenika, 
te mogu posluži:tli. kao korisna lite
ratura stručnja!ka u praksi. 

U nedostatku literature s ovog 
područja, skripta su važan prilog 
u popunjavanju _drvno-tehnološke 
stručne literature. 

Skripta se mogu nabaw:ti na Ka

tedri za mehaničku preradu šumar
skog falrulteta u Z;igrebu i kod 
SIZ-a odgoja i lll1mie~og o_brazo
vanja šumarstva i drvne industrije 
SRH, Zagreb. . ' . 

S. TJcalec 
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i 
Nomenklatura raznih poimova, alata, stroieva i uredala 

U drvnoi industriii - dodatak (Nastavak iz br. 3-4/1977) 

Redni Hrvatsko- Engleski Francuski Njemački broj ·SPJ)Ski 

332. uTeđaj i za ulaga:nje, imention, lake off, dispositifs Einschriebe-, 
skidanje, obrtanje tlllI'ning and stacktling d',introduotion, Abnahme-, Wende- und 
i vitlanje devices de recepbion, Stapeleinrichtungen 

de retournement et 
elevateurs d'empilage 

333. utrošak elek!lrične ourren t oonsommation Stromverbrauch 
energije oonsumption de oourant 

334. utrošaik energije power consommaotion Ener,giieverbrauch, 
oonsumption d'ener,gie, depense K,rafitaufwaind 

d'energie 
335. utrošak pare s,team consumptiion consommation de Dampfverbrauch 

vapeur, depense 
de vapeur 

336. utrošak rada labour oonsommation de Arbei<tsaufwand 
conswnpt:ion travail 

337. voda, kondenzna oondensate, water eau de condensation Kondensationswasser 
of oondensa<tion 

338. voda, meka soft water eau peu chargee, weiohes Wa·sser 
eaiu pme 

339. voda, napojna feed water eau d'alimentation Speisewasser 
340. voda, otpadna sewage water, eau residuaiiTe Abwasser 

waste waiter 
341. voda, piltka dri.nkli.ng waiter eau de brosson Trinkwasser 
342. voda, rashla<lina oooling water eau de refnigera-tion, Kiihlwasser 

eau ,de refroidissement 
343. v.oda, tvrda hard water ea,u dure, eau crue hartes Wasser 
344. voda, vezana water of eau chimique, gebtmdenes Wasser 

oonstimution eau de cons ti<tutro.n 
345. voda, w,u6a boiHng water eau bouiJ.lante Heiswasser 
346. vodovod water malin oonduite d'eau Wasserleiitll!llg 
347. v-rel:ište bo~lmg poiint poiint d'ebuJLillion Sliedeounk!t 
348. zarnjernjliv exchangeable echangeable, al.llStauschbar. 

remplac;able auswechselbar 
349. zašti.tna i gasna fire protection proteobion COilllre Feuer-Schutz- und 

postrojenja, and extingiuishring l'rilYlcendi:ie: Loschgerlite, Anlagen 
uređaj.i i .pribor plani, equiprnent mateniel et wid Zubehor 
protiv va!lre and accessories equi'Pernent, 

eJ0tiincteurs, iru;talla-trlons 
et accessoi.res 

350. brzina vezanja ouning time, v-~tesse de prise Aibbmdegeschwimliig<keit (kod lijepljenja), speed of setting 
brzi.na otv~đlivanja (hardening) 

351. ČVl'Stoca na face strength resiistaince a u:n A:bhebefestigkeiit 
raslojavan,je (tensile strength) effort verllical 
(čvrstoća odlizanja) sur une sll!rface 

352. egzote exotic tree essences de bois Gasthol2ia11ten 
·f" species importees 
353. galanteriljska 

roba 
fancy goods ar1!idles de 

fantaiisie, 
Galanteriewaren 

bijoutertie, 
objedts de Luxe 

354. ga:lna k!iseLina ga11:c aaid acide gal1ique Galilussliure 
355. garderobni 

-namještaj 
entrance-hall 
!iumdture 

meubles penderies Garderobernčibel 

356. gamirumi, furnilture set ensemble de Gami1u!rrnčibel namještaj, meubles assoilllis 
g.mtltJumo 
pokućstvo 

357. hidTauličkii hydraiu:1-ic device tendeur hydraulique hy<lraul-i-scher 
napinjač pila for f.irame saw de saies a cadre Gatterisagebla1rt,spanner jarrnače blades 

358. isllcorišćenje cxhausHteam uti11isatrlon de AibdamprsausnUllllu:ng iispušne pare utriilizatrlon vaipeur d'echappemenit 
359. ispiltli.vanje wear test essa-i d'us·ure Albnil<trrungis:prtifung habanja 

(<trošenja) (Na.stav-ak u slijedećem broju) 
F. š . 
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PRILOG KEMIJSKO G 

„CHROMOS KATRAN 
OOUR „CHROMOS" PROIZVODNJA 

POVRŠINSKA OBRADA BOROVINE 

Borova drva ima mnogo virsta, a u in
dwsrrijl'>koj obradi primjenjuje se ob.ični 
bor (Pimu,s 1S i1lvesrtlris ) i ormi bor (P,i•ll!US ni
~ra) . Borovina se odliikuje veli1kom l'rajnoš• 
6u i ugodnom bojom. Drvo je jediričavo, go· 
dovi iz razi,ti, jer je prijelaz ranog dijela go• 
da 1\.1 kasni veoma oštar. Crm bor ima veću 
volumnu težirnu i više smole, pa je i pow• 
šiniska obrada teža. 2Jbog voji.h dobrih svoj• 
stava, upotreb•ljava se u proizvodnji polruć
s tva, g1rađeVifle stola rij e, opla ta, roleta, to
ka,renili lllkrraimih predmeta, građevinskih 
k.onistrurkcija itd. 

.Poklllćstvo od borovin e posebne je clrraži 
i topli.ne i zato je veoma cijenjena na ino
zemnom i domaćem tržištu. Zbog većeg sa· 
d&aja smole teže se površ inski obrađuje, 
a naroči,to orni bor. Arka se želi borovini 
mijenjati boja, onda se to čini ta"ko da se 
na~as,j struktura. Močenje ~bajcanje) vode
nim močilom ne dolazi u obzir zbog nejed
nolikog UJpijainja, a mjesta s više smole 
uopće ne U1pijaju močhlo pa os tajl\.l svijet,la. 

Osim toga, porazn iji tj. ratni dio goda po· 
staje tamniji z,bog jačeg upijainja, pa to dje
rLuje n epr1rodrno jer se dobiva negativna sli
ka tekstu,re. Kad se žel i mijenjam boja, 
onda se to čillli temeljnim t,r ainsparnnltinim 
bojama ,kojima se može dobivaiti Lražeini 
efek.t i jedrno ličmo obojenje. NajvJše se pri
mjenjuje Nilrolemeljna boja br. 7578/209. 

Posl'u!pak površinske obrade borovine je 
s lijedeći: 

I. Završno brušenje drva Drusnim papi
rom br. 150-180. 

2. Boroviinu s više smole ili mjesta oko 
čvorova gdje je izhučena smola treba oči
stiti nbtrora2rrjeđivačem, a rp;rethoctno veće 
nakupme mehainički očistiti. PrisullJlost smo
•le onemogućava sušenje kita i Jarkova. 

3. Kitanje pukotirna ili ispalih čvorova. 
Kitanje se može obaviti chiromoplast bez· 
bojn im kitom br. 7515. Ovo je dvokompo• 

111el!11i kit koji se priređl\.lje neposredno pri
je U'PObrebe. Miješa se s Chromoplast ka• 
talizartorom BP br. 7594 u omjeru 100 : 2. 



KOMBINATA 

KUTRILIN" 
BOJA I LAKOVA 

Smjesa se dobro izimiješa i nanosi na očiš
ćenu pO'\aršiinu drva lopaticom (špahtlom). 
S:uši se 1.'l'lo brzo, tako da se narkon 30 mi• 
miinuta može ]),rusi ti. P.ri,ređuje se samo to
liko koliko se može potrošiti za 10-15 mi
mJJta, jer mu je krabko radno vrijeme i brzo 
veže. Ovaj kit se L11potrebljava za zatvara
nje većih udubljenja u dirVIU, a mogu se ki
ta,ti i već laJciirane povr,šine. Kvt je bezibojan 
i na njega se mogu nanositi nitro i kiselo
·OltV'rđujući lakovi. Fi,Junov,i poiliu,retMJSkih 
laikova na ovom kitu mijenjaju boju i po• 
staju orvenkaist,i. 

Marnje plllk:otdne i,li rntpice mogu se ki tati i 
p l'as~roniLID ,drvom. Proi!Z)vodimo PJastično d,r. 
vo bi jelio br. 6339 i ~las•tično drvo crveno br. 
6340, nairnijenjeno za pare!'.!ll bUJkvu, te Pla
sitično drvo br. 6331, koje po boji odgo
va•ra neparenoj bukvi, a može služiiti i za 
kmtarnje borovine. Bu-zo :suši i dobro se br usi. 

4. Na pri•ređenu podlogu (brušenu, očiš• 
ćeoo od smole i ki tarnu) može se nanositi 
Temelj111a t-ra,ni51Paireot111a boja. Nanosi se štr
carnjem, a potom je pobrebno br isanje tako 
da se potencira st•ruktuira drva. 

5. Borovo drvo ne može se povirš•Jnski 
obrađivati Chromocel ~nitro) lakoV11Il1a, je : 
je slabo prianjanje. Fi,Jun laka ,se ljuštd, i 
na laikiiranoj po\'ršini jaVlljaju se drnge po• 
greške. Za ipov,ršinsku obradu borova drva 
11.1JS1pješno se primjenjuju je.:!nokomponentllli 
i dvokomponeilltllli kiselo-otv·rđujući lakovi 
(Chromacidi i Chromodu.ri), te ipoliuretansiki 
lakovi (Ghromodeni). 

6. Primjeri za si,steme laki-rarnja: 
6.1. 1 x Ohiromacid bezboj111i temelj br 8107. 

Razrjeđuje se Ohiromocel razirjeđivačem 
br. 6170- 12. Narnos 100 - 120 gim~. 
Nanos lijevanjem il~i št-rcanjem. Sušenje 
kod temperat>ure radnog prostora do 90 
miinuta, a kod ubrizanog sUJšenja do 600 
C - oko 20 miinUJta. Birufonje brusnim 
,papkOllll bT. 240-280. 
1 x Ohromacidbe2'Jboj111i ,po.Jl\.lmatbr.8105 
j.Ji mat br. 8106. Rawrjeđ'l.l.je se Chiro
mocel ra.zirjeđivačean br. 6170 - 12. Na
nos 100 - 120 g/m~. Sušenje kod tem
peratu-re radlllog pirrntwa do 12 sati, a 
kod ubrv:anog sušenja do 6()'l C o.ko 2 
saita. Pakova.nje je moguće na!ko111 24 
sata. 
Ako se želi dobiti bolje zaipU!lljena po·✓r· 
šiina, omi.a se narncise 2 sloja Chromaciid 

Z A G R E B Radnička cesta 43 
Telefon: 512-922 
Teleks: 02-172 

OOUR Proizvodnja boja i lakova 
ž itnjak b.b. 
Telefon: 210-006 

terne;lja br. 8107 ,i1li 1 sloj temelja, a 2 
s.Joja pokiriV111og laika. Najljepše pO'\ar• 
šine dobivaju se bezzračnim štrcanjem 
velikim pritiskom (Airless uređajem), 

jer se čestice laika fino raspršuju. Ovaj 
sistem obrade najpovolj'niji je za sto• 
1lice, fotelje, kluipe i dijelove stolova. 
Za 1povirš.insku obrndu radnih ploha (sito
lovi, elemen,ti .Jruhiinjskog namještaja i 
dr.), preporuča se obrada dvo:kom
ponenbni-m kiselootwđujućim lakom 
(Chtromoduirom) ili poliu,retainskim •lako
vima ~Ohromodenima), na p-rimjer: 

6.2. l - 2 x tOhircmacid bezibojllli temelj br. 
8107. 
1 x Chiromodur bezboj1J1i polumat b r. 
8117/G. Miješa se s Ohromodur kontaik
-tom .br. 8195 u omjeru 100: 15. Raz
irjeđuje se Ghromocel r~rjeđivačem br. 
6-170 - 13. Nanos 100 - 120 g/m2. 

6.3. l x Ohromodu,r bezboj1J1i polumat br. 
8117/G. Narnos 100 - 120 gf.m2. Sušenje 
!kod priblwno 200 C oko 3 sata, a kod 
ubvzanog sušenja do temperature 600 C 
oko 30 minUita. Brušenje. 
1 x Ohromodu,r be:z,boj!Ili ,polumait br. 
8117/G. 

6.4. 1 x Ohromoden temelj za brušenje br. 
5996. Miješa ·se s .Ohromoden kontak
tom br. 5919 u omjeru 100 : 26. Nanos 
80 - 100 g/m2. N°'no:s štrcanjem. Su
šenje kod ipriblii~no 2QJ C oko 2 saita, 
a moguće je i .utbirzano sušenje do 800 C. 
Brušenje. 
1 x Chromoden bezibojlllii polumat br. 
5995fiBLEtD iili 5995/TVIN. Miješa se s 
Chromoden •koilltak,tom lYr. 5939/S.IMPO 
u omjeru 100 : 10. Razrjeđuje se Chro
mocel ra0rjeđivačem lYr. 6170 - 12, a 
kod na,nosa Ai•nless-uređajean po:eporuča 

se primjena Chromoden razo:jeđivača bir. 
5978-01. Moguće je lijevanje i štlrca
nje, te ubrzano su;šenje do 801 C. 5995/ 
BLBD ima sjaj ,po Larngeu oko 150/o, a 
5995/TVIN ako 25'!/o. Q3,ta~e osobi111e su 
iste. 

Ovtim iz.Ja,garnjem n ilsu o,piJsaine sve mo
gućnosti ni ,kornbinacije pov.r-šiiruske obrade 
borovine. P.rema zahtjevu kupca i telmo;Jo. 
škim mo•guĆlllostima .proizvođača namješ,ta
ja, može se odabraiti odgovarajući sistem iz 
šilrnkog aisorrnnarna ,naših• kilselo-otvrđuju6h 
i poliuret,amisk,ili lakova. M. R. 



PROIZVODI: 

poluatomatske I automatske protočne 
tračne brusilice za fino brušenje drva, 
laka I folija 

Radne širine: 1100-1350-2300-2550-
2800-3050-3300 mm 

• Brzina radnih pomaka 6 .. . 30 m/mln 

Brza Izmjena brusnih traka 

• Brzo podešavanje strojeva 

• Standardna I elektronička pritisna 
elastična greda 

• Brušenje s dvije I više traka 

• Maksimalno Iskorištenje brusnih traka 
Automat za brušenje oblikovanih površina, 

tip FFA 2 B 

FRANZ TORWEGGE 
PROIZVODI : 

• Automatske dvostrane profilere otvorene i zatvorene izvedbe 
" Automate za potpunu obradu rubova 
• Prijenosne uređaje za povezivanje u linije 
• Formalne pile, vlšellsne kružne pile i furnirske paketne škare 
• Uređaje za širinsko lijepljenje furnira i masiva 

Savjetuje, projektira i isporučuje kompletna postrojenja 

Automat za potpunu obradu rubova tip H 900 



JRION & DENZ GMBH 

PROIZVODI : 

• podstolne formatne pile 

e automatske linije za krojenje ploča 

• poprečne kružne pile za masiv 

• automatske linije za krojenje masiva 

~ cer"r"f ~&z1ii· 
SWISS·WOOD·TEA.M 
ZUIUCH 
eto SPOERRI & CO. AG. 

• Projektira i isporučuje kompletna 
tvornička postrojenja 

• Montira opremu, obavlja servisnu služ
bu i snabdijeva rezervnim dijelovima 

• Objektivno savjetuje pri izboru 
strojeva i planlranju 

,, 
. . -+- . .;-.,, 

Mr_ 

I . 
~ r 

( 

Automatska skupina za krojenje ploča 
VKA-E 

Sječkalica otpadaka 
tip HZ 500 



HANDELS 

8 MONCH 
En:giesserel~tr . 2'4 

DIEFFENBACHER ll 
PROIZVODI : 

• Hidraulične preše za proizvodnju Iverka, vlaknatica I otpresaka raznih 
oblika 

• Kompletne tvorničke linije za oblaganje ploča foUjama I laminatlma 

• Kompletan proizvodni program tvrtke 

ADOLF FRIZ IZ STUTTGARTA, 

koji će se proizvoditi pod nazivom •PROGRAM A. FRIZ«, a ujedno pre
uzima servisiranje I snabdijevanje rezervnim dijelovima. 

1. Linija za furniranje s protočnom prešom DS 
2. Linija za oblaganje folijama. KA 2 



NOVO u našem proizvodnom programu 

RJV-11 
Vi so kotu raž na nad stol na 
glodalica s remenskim 
prijenosom 

CEP-11 Jednolisna formatna kružna pila 
s predrezivačem 

:.-:?' "oli - .. - .-<' - ,. ,,: 
1; .. ,:5r-

- . .- ./~~ -

,· 
~ 



VANJSKA I UNUTRAŠNJA 

TRGOVINA PROIZV,ODIMA 

ŠUMARSTVA I INDUSTRI

JE PRERADE DRVA 

U V O Z DRVA I DRV

NIH PROIZVODA, TE OP

REME I POMOĆNIH MA

TERIJALA ZA ŠUMAR

STVO I INDUSTRIJU PRE

RADE DRVA 

» EXPORTDRVOcc 
poduzeće za vanjsku i unutrašnju trgovinu drva i drvnih 
proizvoda, 
te lučko-skladišni transport i špedici ju bez supsidiJarne 
i solidarne odgovornosti OOUR-a 

41001 Zag reb, · . Marul i ćev trg 18; p. p. 1009; Tel. 444-01 1; 
Telegram : Exportdrvo Zagreb, Telex: 21-307, 21-591 ; 

Osnovne organizacije udruženog rada : 

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

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

OOUR - »Solidarnost cc - 51000 Rijeka, Sarajevska 11 , pp 142, 
tel. 22-129, 22-917, telegr. Sol idarnost-Rijeka 

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

EXPOR~IIRVO 
PRODAJNA MREŽA 

U TUZEMSTVU: 

ZAGREB 

RIJEKA 

BEOGRAD 

LJUBLJANA 

OSIJEK 

ZADAR 

ŠIBENIK 

SPLIT 

i ostali potrošaćki 

centri u zemlji 

ZAGREB 

EXPORTDRVO U INOZEMSTVU: 

Vlastite firme: 

EUROPEAN WOOD PRODUCTS, Ine. 35-03 th Street Long 
lsland City - N e w Y o r k 11 106 - SAD 

OMNICO G.m.b.H., 83 Lan d s h u t I B, Watzmannstr. 65 (SRNJ) 

OMNICO ITALIANA, M i I a no, Via Unione 2 (Italija) 

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

Poslovne Jedinice: 

Representative of EXPORTDRVO, 89a the Broadway Wimbledon , 
L on do n, S. W. 19-IQE (Engleska) 

EXPORTDRVO - predstavništvo za . Sl<andinaviju, 
10325 S t o c k h o I m 16, POB 16298 (Švedska) 

EXPORTDRVO - Moskva - Kutuzovskij Pr. 13. DOM 10-13 


