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CASOPIS ZA PITANJA EKSPLOATACIJE SUMA, MEHANICKE 1 KEMIJSKE

PRERADE DRVA, TE TRGOVINE DRVOM I FINALNIM DRVNIM PROIZVODIMA




Tovarna lepil
66 210 Sezana

NUDIMO VAM

NAJKOMPLETNUJI 1ZBOR PVAc | TALJENIH LJEPILA
ZA POTREBE DRVNE INDUSTRIJE
| PROIZVODNJE NAMJESTAJA

TALJIVA LJEPILA ZA RUBNO LIJEPLJENJE (na 'EnMnKnl
vruce) SVIH VRSTA PRIRODNIH FURNIRA, LA-

MINATA, PVC | POLIESTERSKIH FOLIJA

SPECIJALNO DISPERZIJSKO LJEPILO ZA PVC vn“l(ol N3
FOLIJE NA IVERICU

DVOKOMPONENTNA VODOOTPORNA LJEPILA M I(u
ZA GRABEVNU STOLARIJU — POSTIZU ZA- E l vo
HTJEVE PO UK 3 | UK 4 JUS H.K8.024

PVAc-DISPERZIJSKA LJEPILA ZA POVRSIN- MEK“[
SKA | MONTAZNA LIJEPLJENJA

SPECIJALNA PVAc LJEPILA ZA TVRDO DRVO MEK“[ Ex'l'nA
(bukovina — hrastovina)

NASA SLUZBA PRIMJENE UVIJEK VAM STOJI NA ROSPOLAGANJU SA
STRUCNIM SAVJETIMA

TELEFON: Centrala (067) 73061, Komercijala 73078, TELEX: 34210 YU MITOL




Proizvodni program

TA-1800 Automatska tra¢na pila trupéara
TA-1600 Automatska tra¢na pila trup&ara
TA-1400 Automatska tragna pila trupcara
TA-1100 Automatska tragna pila trupéara

PAT-1100 Traéna pila trupéara

RP-1500 Rastruzna tra¢na pila

RP-1100 Univerzalna rastruzna traéna pila
P-9 R Pilanska traéna pila

| AC-3 Automatski jednolisni cirkular
KP-4 Klatna pila
PP-1 Povlaéna pila

PCP-450 Precizna cirkularna pila
PC 1-4 Pre&ni cirkulari
OP-1 Automatska ostrilica pila
— uredaj za gater pile
— uredaj za Siroke traéne pile

— uredaj za uske traéne pile TVORNICA STROJEVA

OTP Automatska ostrilica irokih tragnih pila
RU Razmetagdica pila

st "BEATSTY @<

— uredaj za Siroke traéne pile

VP-26 Valjagica pila
— pribor za valjanje i napinjanje pila 41020 ZAGREB - Savski Gaj,
— stol za uredenje listova pila XIll. put bb — JUGOSLAVIJA
'BK Brusilica kosina Tel.: Centrala: 520-481, 521-331,
AL-26 Aparat za lemljenje 521-539, 521-314 — Prodaja: 523-533
ABN-4 Automatska brusilica nozeva Telegram: BRATSTVO ZAGREB

Razni strojevi za finalnu obradu drva Telex: 21-614



INSTITUT ZA DRYD - institut ow sois)

ZAGREB, ULICA 8 MAJA 8 -- TELEFONI: 448-611, 444-518

Ia potrebe cjelokupne drvne industrije SFRJ

OBAVLIJA:

ISTRAZIVACKE RADOVE

s podru¢ja grade i svojstava drva, mehanicke i kemijske
prerade i zaS$tite drva, te organizacije i ekonomike.
ATESTIRA

pokudéstvo i ostale proizvode drvne industrije
IZRADUJE PROGRAME IZGRADNIJE

za osnivanje novih objekata, za rekonstrukcije i moderni-
zaciju i racionalizaciju postojeéih pogona

PREUZIMA KOMPLETAN ENGINEERING

u izgradnji novih, rekonstrukciju i modernizaciju postoje-
éih pogona, a u kooperaciji s odgovarajuéim projektnim
organizacijama, te projektira i provodi tehnolo$ku orga-

nizaciju (studije rada i vremena, tehni¢ku kontrolu, orga-
nizaciju odrZzavanja)

DAJE POTREBNU INSTRUKTAZU

s podruéja svih grana proizvodnje u drvnoj industriji, te
specijalisti¢ku dopunsku izobrazbu stru¢njaka u drvnoj
industriji

PREUZIMA IZVODENJE SVIH VRSTA ZASTITE DRVA

protiv insekata, trulezi i poZara za potrebe drvne industrije
1 Sumarstva (zastita trupaca i grade) i u gradevinarstvu
(zastita krovi$ta, grad. stolarije i ostalih drvnih kon-
strukcija);

ATESTIRA, ISPITUJE I DAJE UPUTE ZA PRIMJENU
sredstava za povr$insku obradu i zastitu drva, te ljepila;

BAVI SE STALNOM I POVREMENOM PUBLICISTICKOM
DJELATNOSTI

s podru¢ja drvne industrije

ODRZAVA DOKUMENTACIJSKI I PREVODILACKI
SERVIS

domade i inozemne strucne literature

Za izvrenje prednjih zadataka Institut raspolaZe odgovarajuéim struénim kadrom
i suvremenom opremom. U svom sastavu ima:

Laboratorij za ispitivanje kvalitete namjestaja
Laboratori) za mehani¢ku preradu drva u Zagrebu
Laboratorij za povriinsku obradu u Zagrebu
Kemijski laboratorij takoder u Zagrebu




»DRVNA INDUSTRIJA« — c&asopis
za pitanja sksploatacije $uma, me-
hani¢ke i kemijske prerade drva,
te trgovine drvom i finalnim drv-
nim proizvodima.

Izlazi kao mjese¢nik

Izdavadi i suradnici
u izdavanju:

INSTITUT ZA DRVO, Zagreb, Ul
8. maja 82

SUMARSKI
Simunska 25

ZAJEDNICA SUMARSTVA, PRE-
RADE DRVA I PROMETA DRV-
NIM PROIZVODIMA I PAPIROM,
Zagreb, Mazuranidev trg 6
»EXPORTDRVO« Zagreb, Maruli¢ev
trg 18.

FAKULTET, Zagreb,

Uredni§tvo i uprava: Za
greb, Ul 8. maja 82. — Tel. 448-611.

Izdavadki savjet: prof. dr
Stanislav Badun, dipl. ing., prof. dr
Marijan BreZnjak, dipl. ing., mr
Marko Gregié, dipl. ing., Stanko To-
masevski, dipl. ing. i dipl. oec., Josip
TomSe, dipl. ing.

Uredni¢ki odbor: prof. dr
Stanislav Badun, dipl. ing., prof. dr
Stevan Bojanin, dipl. ing., prof. dr
Marijan Breznjak, dipl. ing., doc. dr
Zvonimir Ettinger, dipl. ing., An-
drija Ili¢, doc. dr mr Boris Ljuljka,
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dipl. ing., Teodor Peles$, dipl. ing.,
prof. dr BoZidar Petri¢, dipl. ing.,
mr Stjepan Petrovié, dipl. ing., doc.
Stanislav Sever, dipl. ing., Dinko
Tusun, prof.

Glavni i odgovorni ured-
nik: prof. dr Stanislav Badun,
dipl. ing.

Tehnicki urednik:

Ili¢.

Andrija

Urednik: Dinko Tusun, prof.

Pretplata: godi$nja za pojedin-
ce 150, za dake i studente 60, a za
poduzeca i ustanove 690 dinara. Za-
inozemstvo: 48 $. Ziro rn. br. 30102-
-603-3161 kod SDK Zagreb (Institut
za drvo). Rukopisi se ne vradaju.
Casopis je osloboden osnovnog po-
reza na promet na temelju mislje-
nja Republickog sekretarijata za
prosvjetu, kulturu i fizicku kulturu
SR Hrvatske br. 2053/1-73 od 27. IV.
1973.
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TCarwlion
KEMIJSKA INDUSTRIJA ZAGREB

NOYVO!
KARBOKRIL (art. br. 15089.)

jednokomponentna disperzivnha masa za brivijenje

KARBOKRIL je elastoplastitna masa za brtvijenje, izradena iz vodene latex disperzije uz dodatak prigmenta i punila.
Sluzi za brtvljenje gradevinskih sljubnica (fuga) i pukotina.

Nanosi se lopaticom (8pahtlom) ili uredajem za Spricanje (utiskivanje).

Posjeduje dobru otpornost na starenje i trajno zadrzava svojstvo elastiénosti.

Fizikalna svojstva:

lzgled: gusta Zilava pasta bijele ili sive boje
Spec. tezina 15

Minimalna radna temperatura +5°C

Svojstvo elastiénosti od —20°C do + 60°C

Vrijeme su$enja (povrsinsko] 2—3 dana

Vrijeme su$enja (kroz masu) 2—3 tjedna

Zapaljivost nezapaljiv

Toksi¢nost nije otrovan

Razrjedivaé voda

Podrugje primjene: KARBOKRIL masa namijenjena je za:

— ispunjavanje spojnica izmedu prozorskih okvira i zidova,
— brtvljenje spojnica kod gradenja pjeno-betonskim ili betonskim elementima (dilatacione spojnice),
— sve vrste brtvljenja izmedu raznih gradevnih elemenata: drva, iverice, betona, opeke, gipsa i sl.

UPUTE ZA RAD

Priprema podloge: Povriine na koje se nanose mase treba da su ociS¢ene od masnoc¢a i prljavstine.

Svjezi beton (28 dana star) treba »grundirati« razrijedenom Karbokril masom. (U tu se svrhu 1 dio guste paste pomijeSa
s 4 dijela vode). Maksimalna dubina 1,5 cm, a $irina 3,0 cm. Kod ve¢ih dubina, potrebno je iste u donjem dijelu zapu-
niti pjenomaterijalom (poliuretan).

Nacin rada: Masa se uredajem za utiskivanje ili uskom lopaticom nanese u pripremljenu sljubnicu. Nakon rada, alat i pribor
odmah oprati vodom.

Mjere zastite pri radu: Karbokril masa nije otrovna, ne sadrzi otapala i nije zapaljiva.
Uvjeti uskladistenja: Suha prostorija. Temperatura + 2°C do 30°C.
Rok upotrebe: U originalnoj ambalazi 18 mjeseci.

Pakovanje | transport: Limena i drvena ambalaza od 1 kg, 5 kg i 30 kg. Ne smije se transportirati na temperaturama
ispod — 5 °C.

ANGAZIRAJTE NASU SLUZBU PRIMJENE KOD ODABIRANJA SISTEMA POVRSINSKE OBRADE GRADEVNE STOLARWE |
NJENE SUHE UGRADNJE!

Kemijska industrija KARBON Zagreb, Vlaska 67, tel. 419-222 | 448-978, telex 21-273



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

ODK 634.0.862.2

Racionalizacija procesa proizvodnje ploca primjenom ulja

za prijenos topline

Sazetak

Proces proizvodnje ploca temelji se na osiguranju odredenih termickih
zahtjeva. Izbor najoptimalnijeg sustava zagrijavanja, pritom, osnovni je
preduvjet za postizavanje kvalitetnog proizvoda i ekonomilne proizvodnje.

Razvoj tehnike grijanja omogucuje racionalizaciju tog procesa i otvara
nove mogucénosti za njegovo usavriavanje.

Jedna od tih moguénosti jest primjena ulja kao prijenosnika topline.

Zadaci koji se postavljaju pred sustav zagrijavanja i nacin na koji se
oni primjenom ulja za prijenos topline rjeSavaju pokazani su na etaznoj
presi, uredaju karakteristicnom za proizvodnju ploca. Na primjeru iz prakse
ukratko je opisana koncepcija jednog kompletnog postrojenja za proizvod-
nju ploca.

Kljuéne rijeci: prijenos topline — termoulje — reguliranje — stupanj
iskoriscenja.

RATIONALISIERUNG DER SPANPLATTENPRODUKTION DURCH DIE
VERWENDUNG VON WARMETRAGEROL

Zusammenfassung

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

Um einen qualitativ hochwertigen Produkt bei wirtschaftlicher Produk-
tion zu erreichen, ist die Auswahl des optimalsten Heizungssystems von aus-
schlaggebender Bedeutung.

Die technische Weiterentwicklung in der Heizungstechnik ermdglichte
erst die Rationalisierung des Produktionsprozesses und dessen Vervoll-
kommnung, wobei die Verwendung von Ol als Wirmertrager als einer der
wichtigsten Faktoren anzusehen ist.

Die Aufgaben, die an das Heizungssystem gestellt werden und die Art,
wie sie durch das Wirmetrigerdl gelost werden, sind an der Etagenpresse
gezeigt, die fiir die Spanplattenproduktion charakteristiche Einrichtung ist.

Die Produktionskonzeption einer komplette Anlage is beschrieben an-
hand eines praktischen Beispieles, so wie es bereits in betrieblicher Ver-
wendung steht.

Schliisselwdorter: Wirmeiibertragung — Thermool — Regulierung —
Wirkungsgrad.

Susionice, prese i ostali prateé¢i uredaji u po-
gonima za proizvodnju plo¢a* zagrijavaju se in-
direktno. Osvrtom mna historiju tog sistema za-
grijavanja'moie se uocCiti tendencija njegova da-
ljeg razvoja. )

Princip indirektnog zagrijavanja vrlo je star,
primjenjivali su ga jo$ stari Rimljani. Medutim,
$iru primjenu dozivio je tek pocetkom XIX sto-
lje¢a. Pronalazak parnog stroja doveo je do pro-

* Jyerice, vlaknatice, pozder ploce i sl. proizvodi.
izvodi.

dora pare u skoro sve grane industrije. Daljim
razvojem, oko 1920. godine, uspjeli su pokusaji
da se, zbog velike potrosnje topline i slabe mo-
guénosti regulacije, nezadovoljavajuca parna po-
strojenja zamijene vrelovodnim.

Princip zagrijavanja vodom, uz prisi'lrnﬁ cir-
kulaciju i postizanje visokih razvodnih tempera-
tura, pokazao je niz prednosti. Danas su u upo-
trebi vrelovodna postrojenja s razvodnim tempe-
raturama uglavnom do 1800 C.

Osnovni nedostatak, visoki pritisak, zadrzao
se pak i kod ovog sistema.
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Tek pronalaskom mineralnih i sintetickih u-
lja za prijenos topline rijeSen je i ovaj problem.
Njihovom primjenom, uz zadrZavanje prednosti
vrelovodnog sistema, omoguden je rad s tempe-
raturama do 3200 bez natpritiska u instalaciji.
Odnos pritiska i temperature u usporedbi s vo-
dom i vodenom parom dan je na slici 1.

125

bar

N !

75

voda

50 /

termoul i§

15 /‘
19 P

e

50 100 200 300 400 °C
Slika 1.

Razlika je oc¢ita. U odnosu na rad bez pritiska s
uljem za prijenos topline, za postizavanje tempe-
rature od 200°C, kod primjene vode ili vodene
pare, potreban je pritisak od 17 bara, a za 300°C
cak 89 bara.

Osnova ovih prijenosnika topline veéinom su
alifati¢ne i aromati¢ne ugljikovodi¢ne mjeSavine
koje se dobivaju »Cracking« postupkom iz nafte.
Sinteti¢ki prijenosnici topline sastoje se uglav-
nom od spojeva aromati¢nih jezgara i produkti
su kemijskih reakcija.
> "Na osnovi svog postanka i osobina poznati su
pod opéim nazivom »termouljac.

Fizi¢ke karakteristike tih ulja donekle se raz-
likuju od istih osobina vode i znatnije se mije-
njaju s promjenom temperature. Za termicke
proradune vazna veli¢ina, «sadrzaj topline« ili
proizvod specifi¢ne teZine i specificne topline,
kreée se od 1400 do 2300 kJ/m3K. Ista veliCina
iznosi kod vode 4200 kJ/m3K, &to je svakako po-
voljnije. Medutim, razlika u viskozitetu koja doz-
voljava znatno vede brzine strujanja u vodovi-
ma i potro$acima, veéa toplinska opterecenja o-
grjevnih povr$ina, moguénost rada s viSim tem-
peraturama i moguénost primjene najpovoljnijih
temperaturnih razlika u potpunosti kompenzira-
ju taj nedostatak.

Dakle, da bi se ulje uspje$no upotrijebilo kao
prijenosnik ' topline, potrebno je pri projektira-
nju posebnu paZnju posvetiti njegovim narocitim
osobinama. Postrojenje se mora=izgesti tako da
se prednosti ulja potpuno iskoriste.
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Uredaji koji se primjenjuju pri proizvodnji
ploca (iverice, vlaknatice i furnirske ploce) u su-
$tini predstavljaju izmjenjivace topline. Izmje-
njiva¢ topline posebne vrste, pritom, predstavlja
presa. U njoj je radni predmet izloZen, odozgo i
odozdo, istovremenom djelovanju topline i pri-
tiska. To izaziva isparavanje zaostale koli¢ine vo-
de iz materijala, raspodjelu i oévr§cavanje vezi-
ve materije i osigurava mehanicke osobine final-
nog proizvoda.

Zadatak grijanja je da se temperatura ogrjev-
nih ploda odrzava na odredenoj visini. Odstupa-
nje nastalo prijelazom ‘topline na proizvod u fazi
preSanja mora se u najkradéem moguéem vreme-
nu, bez velikih oscilacija temperature, svesti na
nulu.

Na taj nacin, mogude je Pproizvesti visoko-
kvalitetni proizvod, posti¢i ujednaceni kvalitet
i, $to je takoder vazno, skratiti proces proizvod-
nje.

Temperatura ogrjevnih plo¢a postiZe se:

— dovodenjem prijenosnika topline dovoljno
visoke temperature,

— osiguranjem stalne, optimalne temperatur-
ne razlike (razlike temperatura prijenosni-
ka topline na ulazu i izlazu iz ogrjevne
ploce),

— osiguranjem intenzivnog prijelaza topline
s prijenosnika ma ogrjevnu plocu i

— osiguranjem ujednadene raspodjele topline
po cijeloj povrSini ogrjevne ploce.

Pritom je majtezi dio zadatka posti¢i ujedna-
C¢enu raspodjelu topline po povrs$ini ogrjevnih
ploca, pogotovo S$to pojedine prese mogu imati
i do 20 etaza, s duZinama etaza do 12 m.

Problem se rjeSava tako da se ogrjevne ploce
podijele na viSe polja. Na taj naéin svako polje
postaje poseban cirkulacijski tok i paralelno se
povezuje na razvodnu i sabirnu cijev. Kanali se
izvode tako da otpor strujanja u svakom polju
bude isti.
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Slika 2.



Na slici 2. prikazano je nekoliko principijel-
nih shema bu$enja ogrjevnih ploca.

Iz njih se moze vidjeti da ma ujednaenost
raspodjele topline utjee i smjer strujanja kroz
pojedina polja. Tako termoulje obi¢no ulazi u
ploc¢u (s visom temperaturom) u blizini krajeva
gdje su gubici topline najveci. Podjela plo¢a na
viSe polja, pored mavedenog, ima i tu prednost
da su pri istoj ukupnoj duzini kanala, znaci, is-
toj ogrjevnoj povrs$ini, duzine pojedinih tokova
krace. To omoguéuje primjenu veéih brzina stru-
janja uz zadrzavanje istog ili manjeg ukupnog
pada pritiska. S povecanjem brzine raste i koe-
ticijent prijelaza topline s ulja na ogrjevnu plo-
¢u, $to dovodi do njezinog intenzivnijeg zagrija-
vanja. S druge strane, podjelom na viSe paralel-
nih tokova i poveéanjem brzine strujanja pove-
dava se koli¢ina termoulja koje prodje u jedinici
vremena kroz plo¢u. Kako je temperaturna raz-
lika obrnuto proporcionalna protoku, to dovodi
do smanjenja temperaturne razlike u ogrjevnoj
plo¢i, koje se danas krecu u granicama od 4 do
60C.

S tim razlikama, raspodjela topline po povr-
$ini ogrjevne plo¢e moZe se smatrati gotovo
idealnom. Medutim, protok postaje vrlo velik,
§to dovodi do neminovnosti primjene posebne
cirkulacijske pumpe.

Kako je temperaturu u ogrjevnoj plo¢i po-
trebno i vrlo precizno regulirati, uvodi se sekun-
darni kruzni tok za regulaciju prese.

Kod presa s vise etaza (preko 5), preporuclji-
vo je izvesti viSe posebnih regulacijskih krugova
za istu presu.

Sekundarni regulacijski kruzni tok sastoji se
od cirkulacijske pumpe, regulacijske staze i re-
gulatora. Za dimenzioniranje i izbor pojedinih
elemenata tog kruga potrebno je poznavati sli-
jedede parametre: potro$nju topline prede (eta-
ze), srednju temperaturu ogrjevne ploCe, tempe-
raturnu razliku, dimenzije ogrjevnih ploca, she-
mu kanala ogrjevne ploce, dimenzije i sastav
materijala za preSanje i rezim pre$anja.

Parametre u vezi s materijalom za preSanje
i rezimom pre$anja zadaje tehnolog, dok ostale,
u suradnji s proizvoda¢ima opreme, odreduje
projektant termouljne instalacije.

Zahvaljujudéi dovoljnoj ponudi odgovarajuéih
regulatora i regulacijskih organa i sve vedem is-
kustvu projektanata,iako pojedine veli¢ine i koe-
ficijenti jo§ nisu dovoljno obradeni u literaturi,
moguée je izvriti to¢no dimenzioniranje. Medu-
tim, uspjeh regulacije me zavisi samo od regula-
cijskih organa ve¢ i od nadina na koji se po-
stavlja regulacijska staza. Poznato je da se s po-
vecanjem vremenske konstante regulacijske sta-
ze reguliranje olak$ava, a s povecanjem »mrtvog«
vremena otezava.

Kod preda se:

— relativno velika akumulacija topline u o-
grjevnim ploama i prijenosniku topline,

s jedne strane, te

— velike brzine strujanja termoulja kroz plo-
Ce,

— mala temperaturna razlika,

— moguénost smjestaja regulacijskih organa
i pumpe meposredno pored prese,

— moguénost primjene vecih brzina struja-
nja u vodovima sekundarnog kruznog toka
(zbog njihove male duzine),

s druge strane, mogu, uz povoljne regulacijske
osobine termoulja, iskoristiti da se »mrtvo« vri-
jeme i vremenska komstanta regulacije dovedu
u optimalni odnos. To, uz ¢injenicu da preSe u
normalnoj proizvodnji rade bez velikih odstupa-
nja opteredenja, omogucava precizno reguliranje
i vodenje toka proizvodnje.

Do sada izvedena postrojenja, kod kojih se
vodilo ra¢una o svemu naprijed iznesenom, po-
kazala su u radu vrlo dobre rezultate: stabilnu
regulaciju temperature, ujednacen, dobar kvali-
tet i povecanu produktivnost.

Na slici 3. je, primjera radi, pokazana she-
ma postrojenja u jednoj tvornici iverica. Projekt-
nu dokumentaciju, kotlove s prate¢om opremom,
pumpe, armaturu i regulacijsku opremu izvela
je, isporuéila i montirala tvrtka »Jakob Kohl-
bach« Wolsberg, Austrija. Montirano je u DIP-u
»Novi dome«. Debeljaca.

Termotehni¢ki promatrano, postrojenje je ka-
kateristiéno po:

— pokrivanju svih potreba za toplinom isklju-
¢ivo sagorijevanjem drvnih otpadaka,

— potpuno automatskom radu,

— podjeli ma- posebne, nezavisne cirkulacij-
sko-regulacijske kruzne tokove i

— potpunom . iskori§éenju kotlovskog kapaci-
teta tokom cijele godine.

Osnovna regulacijska jedinica jest primarni
cirkulacijski kruzni tok. Njime se osigurava cir-
kulacija kroz kotao i transport topline do pro-
izvodne hale, koja je od centralne kotlovnice u-
daljena oko 70 m. Razvodna temperatura termo-
ulja je konstantna i iznosi 2000 C. Ona je ujedno
i mjerna veli¢ina za kontrolirano doziranje gori-
va u kotao.

Etazna pre$a i petostepena proto¢na susionica
imaju u proizvodnoj hali svoje posebne, sekun-
darne, cirkulacijsko-regulacijske kruzne tokove.
Karakteristika regulacije kruznih tokova jesu
Pl-elektronski regulatori s tzv. »amortizerome.
Zahvaljujuéi njima, povoljnom strujnom rezimu
i kratkoj regulacijskoj stazi, odstupanja od za-
dane temperature se, uz priguSivanje oscilacija,

vrlo brzo svode na nulu.

Treéi sekundarni kruzni tok u proizvodnoj
hali pokriva potrebe grijanja. Ove potrebe su
vrlo velike zbog ventilacijskog gubitka koji iza-
ziva su$ionica iverja i iznose 26%, od ukupnog
kapaciteta kotla. )
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Slika 3. — 1. Termouljni kotao HTK 2500, kapaciteta 2,5 Gcal/h, 2. Loziste, 3. Ekspanzivni sud, 4 .Os-

novni rezervoar (oba prema DIN 4754), 5. Fini dozator FD 220 z, 6. Sjeckalica — granulator TSW,

7. Uredaj za praznjenje FK, 8. Silos, 9. Dalekovod, 10. Podstanica u hali, 11. EtaZzna presa, 12. Susio-
nica, 13. Grijanje, 14. Izmjenjiva¢ termoulje/v. voda

Optereéenje kotla, koje je u zimskom perio-
du optimalno, prestankom grijanja iza$lo bi iz
optimalne oblasti. Da bi se to izbjeglo, uveden
je cetvrti sekundarni kruzni tok. Potrosag topli-
ne u tom kruznom toku jest izmjenjiva¢ topline
termoulje/vrela voda 110/900C. Postavljen je u
katlovnici i prikljuéen na ranije izvedenu vrelo-
vodnu instalaciju. U ljetnom razdoblju zamje-
njuje oba, a u prijelaznim periodima jedan od
vrelovodnih kotlova koji su takoder smjeSteni u
centralnoj kotlovnici. Na taj je nalin termouljni
kotao tokom cijele godine optimalno optereden.
Vrelovodni kotlovi koji pokrivaju potrebe osta-
lih pogona i suSionica ukljuéuju se prema po-
trebi.

Ovom kombinacijom omogudeno je maksimal-
no iskori$éenje kotlova i postizanje visokog stup-
nja iskoriS$éenja cijelog postrojenja. Pored toga,
postignut je ¢itav niz prednosti u pogledu odr-
Zavanja opreme.

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

Na kraju, moZe se reéi da rezultati viSegodis-
njeg projektiranja, izvodenja i pradenja rada iz-
vedenih termouljnih postrojenja omogucéuju ra-
cionalizaciju procesa proizvodnje ploca, kako je
to navedeno u mnaslovu.

Pri projektiranju novih ili rekonstrukciji po-
stoje¢ih postrojenja, sa sigurno$¢u se moze ra-
Sunati sa slijede¢im prednostima termoulja:

— Sigurnost u radu.

Rad bez natpritiska u instalaciji, opasno-
sti od korozije i zamrzavanja.
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— Precizna regulacija temperatura.
Odrzavanje zadanih temperatura s toéno-
§éu = 0,50 C.

Mijenjanjem temperatura u procesu mogu-
¢e je posti¢i bolji kvalitet ili skratiti vri-
jeme proizvodnje.

Pri promjeni proizvoda, rezima rada ili
materijala prelazak na druge radne tem-
perature jednostavnim pode$avanjem mno-
vih vrijednosti.

— Fleksibilnost pri projektiranju.
Mogu¢no$éu primjene razli¢itih tempera-
tura, brzina strujanja i temperaturnih raz-
lika u istom sistemu, slobodnije uobli¢a-
vanje postrojenja.

— Manji investicijski trogkovi.

Jeffiniji kotlovi i razvodna instalacija. Za
steétaj kotlova nisu potrebne specijalne
l;otlov;uce, a u nekim slucajevima mogué
je smjestaj i u proizvodnoj hali.

— Manji eksploatacijski trogkovi.

Visi termi¢ki stupanj iskori§¢enja, manja
potros$nja goriva.

Rad bez nadzora i bez pripreme vode (u
odnosu na parna postrojenja).

Manji tro$kovi odrzavamja.

Temx?.enncija daljeg razvoja ovih postrojemja jest
uvodenje tzv. »letvrte generacije« termouljnih
tkqt:lova, kompaktnih jedinica, poveéanje sigurno-
sti, usavrSavanje pratece opreme i primjena bo-
ljih materijala.

Srtqga u bududnosti mozemo olekivati jo§ vede
mogucnosti za ekonomi¢niju proizvodnju i isko-
ris¢enje toplinske energije.



Prof. dr Stanislav BADJUN, dipl. ing.

Sumarski fakultet, Zagreb

ODC 634.0.812

Komparativna ocjena kvalitete smrekovine iz SSSR-a

1.0. UVOD

i dvije domace vrste bora

SaZetak

Kriteriji za ocjenu kvalitete kompaktnih komada pojedinih vrsta drva
miogu se bazirati na raznim elementima. Kriteriji za ocjenu kvalitete te-
melje se obitno na poznavanju ili fizi¢kih i mehaniékih svojstava tog drva
ili njegovim makroskopskim karakteristikama. Kod komparativne ocjene
dvije ili viSe vrsta drva sigurnije je koristiti se elementima oba ova kri-
terija.

Najtocnija komparacija dvije ili vise vrsta drva prema spomenutim
kriterijima je ona na bazi podataka neposrednog ispitivanja tih vrsta. Dru-
ga mogucnost komparacije dvije ili vife vrsta drva s raznih geografskih
podrucja je ona na bazi podataka istraZivanja raznih autora.

Zadatak pvog rada je da prikaZe nac¢in kompariranja upotrebnih karak-
teristika drva smreke iz SSSR-a i drva dvije vrste domaceg bora.

Kljuéne rijecéi: smrekovina — borovina — komparacija upotrebnih
svojstava.

COMPARATIVE WOOD QUALITY APPRECIATION
Summary

Criteria for the (appreciation of compact pieces of single wood species
may be based upon various factors. Criteria for quality appreciation are
usually determined by the knowledge of either physical and wechanical
wood properties_Qr of its macroscopic characteristics. For comparative

appreciation of two or more wood species it is better to apply -both-criteria
elements.

The most accurate comparison of two or more wood species according
to the criterin mentioned is that based upon the data of these species
immediate examination. Another comparison possibility of two or more
wood species from different geographical areas ist that based upon the
data of various authors investigations.

The task of this work is to show how to compare the \application cha-
racteristics of sprucewood from USSR and of two home pinewood species.

Key words: sprucewood, pinewood, application properties comparison.

njegovim makroskcpskim karakteristikama. Kod
komparativne ocjene dvije ili viSe vrste drva,

Kriteriji za ocjenu kvalitete kompaktnih ko-
mada pojedinih vrsta drva mogu se temeljiti na
raznim elementima. Izbor kriterija ovisi o na-
mjeni uporabe drva. Kod primjene komada drva
dobivenih mehani¢kom preradom, kriterij za o-
cjenu kvalitete bazira se obiéno na poznavanju ili
fizidkih i mehani¢kih svojstava tog drva ili ma

sigurnije je koristiti se elementima obaju ovih
kriterija.

Najto¢mija komparacija dvije ili vie vrsta
drva prema spomenutim kriterijima bazira se na
podacima neposrednog ispitivanja tih vrsta. Dru-
ga mogudnost komparacije dvije ili vie wvrsta
drva raznih geografskih podru¢ja temelji se ma
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podacima istrazivanja raznih autora. Znacenje,
odnosno vrijednost takve komparacije je — pro-
cjembena.

Zadatak ovog rada jest da prikaZe nac¢in kom-
pariranja upotrebnih karakteristika smrekovine
iz SSSR-a i drva dvije vrste domacdeg bora. U
tu svrhu uzeti su po jedan uzorak smrekovine iz
SSSR-a i dva uzorka domace borovine. Drvo ovih
vrsta bilo je namijenjeno ze izradu proizvoda
gradevne stolarije.

Bududi da raspoloziva koli¢ina materijala mije
bila dovoljna, njegova provenijencija nepoznata,
dendrometrijske i dendrolo$ke karakteristike ne-
opisane, to se nije mogla izraditi komparacija
samo na bazi ispitivanja uzoraka ovih vrsta drva.

Zbog spomenutih nedostataka, komparacija je
izvr$ena na bazi podataka istrazivanja ovih vrsta
_drva po aznim autorima i podataka ispitivanja
raspolozivih uzoraka. Opisi i prikazi podataka o
vrstama koje de se wusporedivati razvrstani su
na: 2.0 — smrekovina; 3.0 — drvo domacdeg bora
(bijelog i crnog); 4.0 — karakteristike dostav-
ljenog materijala; 5.0 — komparaocija svojstava
smrekovine iz SSSR-a i domade borovine; 6.0 —
komparativna ocjena ispitanih svojstava uzoraka
smrekovine, crne i obidne borovine; 7.0 — kom-
paracija prirodne trajnosti smrekovine i boro-
vine; 8.0 — =zaklju¢na razmatranja; 9.0 — lite-
ratura.

2.0 SMREKOVINA IZ SSSR-a

Na podru¢ju SSSR-a raJS(prostran_]ene su iz
roda smreke slijedece vrste:

Picea excelsa Link. (Obi¢na smreka), Picea
obovata Ledb. (Sibirska smreka), Picea Schren-
kiana Fisch. et Mey. (tjansanska smreka), Picea
orientalis Carr. (orijentalna'smreka), Picea ajanen-
sis Fisch. (ajanska smreka). One su bakuljave
vrste, manje vlaznosti centralnog od perifernog
dijela u stablu, sa smolnim kanalima. Drvo obi¢ne
smrekovine iz sjevernih predjela SSSR-a boljeg
je kvaliteta od ome iz juznijih krajeva (5). U
tabeli 1 naznacene su vrijednosti fizickih i meha-
nidkih svojstava smrekovine s podrucja SSSR-a,
prema podacima nekih autora. Podaci o ¢vrstodi
odnose se na veliine dobivene kod standardnih
ispitivanja na malim d&istim probama (basic
stress).

Svojstva sibinske smreke niza su od svojstava
obiéne i ajanske smreke. U odnosu na obiénu
smreku, ona ima manju volumnu teZinu za 109,
¢vrstocu na tlak za 39, &vrstodu na savijanje za
5— 6% (V).

Drvo smreke karakterizira homogenost grade,
svijetla boja koja dugo ostaje nepromijenjena i
mala smolovitost. Smrekovina kao i borovina ima
iroko i raznovrsno podrucje upotrebe. Smreko-
vina se upotrebljava za sve potrebe kao i boro-
vina, iako se u pro$losti smatralo da je smre-
kovina »zamjena« borovini i upotrebljavala se sa
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Tabela 1. — Fizi¢ka i mehani¢ka svojstva smrekovine
iz SSSR-a

g E£3
255 53 B
g8 85 g %
o O 50 ]
Ao | = n
Volumna tezina
(p/om3):
— kod 15% vlazZnosti 046 045 045 —
— nominalna ) 039 036 0,36 —
Utezanje, koeficijenti
— radijalni 0,16 0,16 0,16 —_
— tangencijalni 028 028 0,28 —
— volumni 052 043 043 —
Cvrstocéa (kp/cmz2)
— na tlak 425 390 390 353—431
— na savijanje 775 705 705 603—751
— na cijepanje
radijalno 8,8 8,8 — 94
tangencijalno 9,5 9,0 — 94
— na udarac
(mkp/cm3) 0,18 0,19 0,19 0,13—0,22
Modul elast.,
1000 kp/cm?2 142 142 142 142
Tvrdoéa (kp/om2)
— frontalna 225 235 235 181—285
— radijalna 180 165 165 133—222
— tangencijalna 185 165 165 144—186

stanovitim ograni¢enjem. Danas je ona u uporabi
jednako vrijedna kao i borovina, bez ikakvih o
grani¢enja (Perelygin, 5).

3.0 DRVO DOMACIH VRSTA BORA

Od vrsta iz roda bora koje kod nas dolaze,
dat éemo samo pregled za Pinus nigra Armnold
(crni bor) i Pinus sylvestris L. (obidni bor). Crni
bor dijeli se na miz podvrsta, varijeteta i stani$-
nih rasa. Tako P. nigra var. caramanica Rehd.,
dolazi kod nas u Makedoniji, a P. nigra ssp.
austriaca Aschers et Craebn u Sloveniji, Hrvat-
skoj, Crnoj Gori i zapadnoj Srbiji s varijetetom
P. nigra spp. austriaca var. dalmatica Visiani,
koji je radiren u Dalmaciji i Hercegovini.

Podataka o fizickim i mehani¢kim svojstvima
crnog bora za (podruCJe SFRJ ima relativno malo.
U tabeli 2 bit e iznesene vrijednosti tih svoj-

stava za neka podruija, prema podacmna poje
dinih autora.



Tabela 2. — Fizi¢ka i mehani¢ka svojstva crne
borovine

b

- 5

- & ] ]

g £ 3 3

= . < =

] 7% a3 o

oo ¥ m =)

Volumna teZina
(p/cm3)

— kod 0%, vlaZnosti 0,584 045 0575 0,587
— kod 129, vlaznosti 0,620 048 0,597 0,635

— nominalna 0,511 — 0,495 —
Utezanje, koeficijenti
— radijalni 0,18 — — —
— tangenocijalni 0,32 - — —
— volumni 0,51 0,44 0,49 —_
Cvrstocéa (kp/cm2)
— na tlak 564 418 590 511
— na savijanje 1305 1122 1140 —_
— mna oijepanje
radijalno — 4,1
tangencijalno 42

— mna udarac (mkp/cm2) 0472 041 0,611 —

Modul elast.
(1000 kp/om2) — — 112 —

Tvrdoéa, (kp/cm2)

— frontalna — 262 439 —
— radijalna — — 399 —
— tangencijalna — — 359 —

o

Tabela 3. — Fizitka i mehani¢ka svojstva obicne
borovine

Volumna tezina (p/oms3)

— kod 0%, vlaznosti
— kod 15%, vlaznosti
— nominalna — — 0,40 —_

Utezanje, koeficijenti

— radijalni — — 0,17 —
— tangencijalni - — 0,28 —
— volumni — —_ 0,44 0,43

Cvrstoéa (kp/cm2)

— na tlak 350 309—401 465 470
— na savijanje 1000 676—820 705 870
— na cijepanje
radijalno 37 11.1 9.7 37
(kp/cm)
tangencijalno 36 109 84 36
— na udarac
(mkp/cm2) 040 0.14—0.25 0.23 0.70
(mkp/cm3)
Modul elast.
(100 kp/cm2) 120 117 117 120

Tvrdoéa, (kp/cm2)

— frontalna 300 230—301 270 299
— radijalna —  199—-243 245 —_
— tagencijalna — 197299 260 250

U pomanjkanju podataka istrazivanja o fizi-
¢kim i mehani¢kim svojstvima obi¢ne borovine
s podrucja SFRJ, dajemo u tabeli 3 opée podatke
o svojstvima te wrste kako ih mavode neki autori.

4.0 KARAKTERISTIKE UZORAKA DRVA
ZA KOMPARACIJU

Podaci o uzorcima koji su razmatrani u svrhu
komparativne ocjene kvalitete dani su u tabeli 4.

Tabela 4. — Karakteristike uzoraka

Prema pravilnosti nizanja, prosjednoj S§irini,
odnosno broju godova na 1 cm, uzorci drva spa-
daju u kategoriju drva s finim ili uskim godovi-
ma prema JUS D.BO.0.21. Materijal je bio bez
ikakvih pogre$aka. Uzorak smrekovine jest iz cen-
tralnog dijela trupca po duzini radiusa, ali nepo-
znate lokacije po duzZini stabla. Za uzorke boro-
vine lokacija je nepoznata, kako za aksijalni tako
i za transverzealni smjer u stablu. Prema tome
materijal je nedovoljno definiran za bilo kakva
egzaktnija istrazivanja.

Dimenzije Godovi
Udio
lon. rad. tang. broj duzina prosjek god/om  kasnog
mm mjerenja drva
nuan %

smrekovina 602 173 403 101 75,0 0,74 135 222

¢) borovina 645 1071 408 86 56,7 0,66 152 29,6
a) borovina 606 1121 404 27 55,2 2,04 49 387
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5.0 KOMPARACIJA SVOJSTVA SMREKOVINE
IZ SSSR-a I DOMACE BOROVINE

Ova ¢e se komparacija izvr§iti na bazi poda-
taka iznesenih u prijasnjim poglavljima. Kod wus-
poredivanja ¢e se izradunati razlika izmedu pro-
sjeka nekog svojstva smrekovine i prosjeka istog
svojstva omne odnosno obi¢ne borovine. Ta ée se
razlika izraziti procentualno prema veli¢ini istog
svojstva jedne odnosno druge borovine. Takvo
kompariranje na bazi relativnih pokazatelja ¢esto
se upotrebljava za ocjenu kvalitete drva kod
komparativnih istrazivanja. Podaci o elementima
tog kriterija naznaceni su u tabeli 5.

Kao S$to se vidi u tabeli 5, smrekovina je u
odnosu na crnu borovinu laksa u prosusenom sta-
nju za preko 20%; jednakog je volumnog uteza-
nja, slabija je na pritisak za skoro 24%,; manje
je ¢vrstode na savijanje za 40, elasti¢nija je od
crme borovine i manja joj je frontalna, radijalna
i tangencijalna tvrdoda za 34 — 819/,

manje, da je gotovo jednake c¢vrstode na tlak,
da joj je ¢&vrstoda na savijanje manja za oko
16%,, da joj je cjepljivost veéa, da je slabija na
udarac 13%,, da je elastiénija od bijele borovine
i da joj je manja tvrdoda frontalne, radijalne
i tangencijalne plohe za 16 — 337,

Komparativna ocjena smrekovine i crne od-
nosno obi¢ne borovine, putem relativnih pokaza-
telja u tabeli 5, orijentacionog je karaktera. Rela-
tivno manja mehani¢ka svojstva smrekovine, o-
sim elasticiteta, posljedica su njene manje vo-
lumne teZine.

Cesto se kod izbora materijala za gradu ve-
lika paznja posvecuje odnosu Cvrstoce i volumme
tezine prosu$enog drva. Ovaj se odnos naziva koe-
ficijentom kvalitete. Perelygin (5) smatra da je
za neke upotrebe neophodno ocijeniti prikladnost
nekog drva istovremeno po teZini i ¢vrstodi i to
putem koeficijenta kvalitete. Podaci za takvu o-
cjenu smrekovine i crne odnosno obi¢ne borovine
dani su u tabeli 6. Vrijednosti su dobivene iz

Tabela 5. — Elementi za komparativnu ocjenu smrekovine i borovine.
Crni  Obidni Razlike
Svojstva Smreka bor bor apsolutne relativne %,
prosjek c. bor 0. bor c. bor o. bor

Volumna teZina

(p/cm3)
— kod 15%, wvlaznosti 0,453 0,583
— nominalna 0,370 0,503

Utezanje, koef.

— radijalni 0,16
— tangenaijalni 0,30
— volumni 0,48 0,48
Cvrstoca

(kp/cm2)
— na tlak 398 521
— ma savijanje 708 1189

— na cijepanje

radijalno 8,9

tangencijalno 93
— na udarac

(mkp/cm2) 0,180

Modul elasti¢nosti,

(1000~ kpicm?) 142
Tvrdoéa,
(kp/cm2)
— frontalno 232
— radijalno ¥ 173 399
— tangencijalno 169

350

359

0,535 0,130 0,082 223 153
0,430 0,133 0,060 26,4 139

0,19 — 0,03 — 15,8
0,32 — 0,02 — 6,0
0,52 0,00 0,04 s 11
399 123 1 23,6 0,25
848 481 140 40,4 16,5
11,1 — 22 — 19,8
109 . - 0,6 : — 55
0,207 — 0,027 — 13,0
118 30 24 26,8 20,3
234 216 61 54,1 16,1
251 290 82 80,8 32,7

Isto je tako u tabeli 5 vidljivo da je smre-
kovina u odnosu na obidnu borovinu JlakS$a u
prosuSenom stanju za 159, da joj je utezamje
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odnosa &vrstoée na tlak, savijanje, udarac i tvr-
doce prema volumnoj teZini prosu$enog drva (po-
daci tabele 5).



Tabela 6. — Koeficijenti kvalitete

Cvrstoda ma

Vol. tez.
savijanje
udarac
tvrdoda

A
g
Smrekovina 0453 878 1563 0,397 512
Borovina crna 0,583 894 2039 — 600
Borovina obi¢na 0,535 746 1585 0,387 561

Kao dopuna gornjoj tabeli neka posluze isti
podaci izratunani od A. Ugrenoviéa (11), koji
su dani u donjem pregledu:

Smrekovina 047 915 1405 1,064 574
Borovina crna 062 910 2102 0762 —
Borovina obi¢na 052 904 1672 1,346 644

Kao &to se vidi iz gornjih podataka, elementi
ovog kriterija za komparaciju smrekovine sa cr-
nom odnosno obi¢nom borovinom po svojim se
vrijednostima razlikuju vrlo malo.

Vrijednosti ¢vnstode donesene u ranijim tabe-
lama jesu veli¢ine dobivene kod standardnih is-
pitivanja na malim ¢istim probama. Medutim,
za proracun drvenih konstrukoija, iz ovih se vri-
jednosti izradunavaju vrijednosti dopuStenog na-
prezanja. U ovisnosti od niza faktora kao: vari-
jacije velidina naprezanja malih ¢istih proba, gre-
gaka drva, uvjeta eksploatacije, vremena i karak-
tera opterecenja itd. vrijednosti ¢vrstoée malih
¢istih proba smanjuju se na red veli¢ine dopu-
gtenog naprezanja. Perelygin (5) za borovinu i
smrekovinu donosi vrijednosti dopu$tenih napre-
zanja koja se kredu od 5 kp/cm? do 120 kp/cm2
u ovisnosti od vrste naprezanja. Nasi gradevinski
propisi navode vrijednosti dopustenih naprezanja
skupmno za sve €etinjace, bez obzira na vrstu. Raz-
like postoje samo za tri klase kvalitete drva, i
kreéu se od 8 — 115 kp/cm? (12).

Ovaj kratki pregled o dopu$tenom naprezanju
ima zadatak da kompletira ovu komparativou
ocjenu kvalitete smrekovine u odnosu na drvo
crne borovine odnosno bijele borovine.

6.0. KOMPARATIVNA OCJENA SVOJSTAVA
UZORKA SMREKOVINE

Jako raspolozivi materijal mije bio defimiran
niti je koli¢inski zadovoljavao, ipak je ispitan.
Ispitivanje je izvrSeno samo radi toga da se ma
osnovu dobivenih vrijednosti moZe ocijeniti da li
se ispitana svojstva uzoraka materijala uklapaju
u opée podatke za doti¢me vrste. Podaci o svoj-
stvima dostavljenih uzoraka drva dami su u ta-
beli 7.

Tabela 7. — Svojstva uzoraka materijala

Smrekovina

Proba $ n kd Vg tp Sp
S1 1,03 97 214 15 0452 477
S2 095 106 300 72 0461 559
S3 080 126 122 75 0473 578
S4 046 217 143 715 0516 544

Prosjek: 0,74 135 222 714 0476 539

Borovina crna

Proba $ n kd A tp Sp
B11, 057 176 309 84 0679 638
B12 063 159 137 85 0644 744
B13 08 119 322 87 0659 757

Prosjek: 0,66 15,2 N 296 85 0661 713

Borovina obic¢na

Proba 3 n kd A tp Sp

B21 1,77 56 344 13 0613 675
B22 1,94 51 400 75 0639 632
B23 2,60 38 338 75 0564 569

Prosjek: 2,04 49 387 74 0,605 625

§ — prosje¢na $irina goda, mm

n — broj godova na 1 om

kd — udio kasnog drva, %,

v, — vlaznost uzoraka, Y/,

t, — volumna tezina (vlaznosti vy) p/cm3

sp — <¢vrstoda na tlak, kp/om2

Iz tabele 7 vidljivo je da se vrijednosti svoj-
stava uzoraka ispitanih vrsta drva kreéu nesto
iznad poznatih prosjeénih podataka istih svojsta-
va doti¢nih vpsta.

E. I. Savkov (7) iznosi da se, ve¢ kod vizuelne
inspekcije ili odabiranja materijala, drvo visoke
kvalitete uoéava po vanjskom vidu unutradnje
grade. Za visokokvalitetnu smrekovinu, on istice
da treba imati udio kasnog drva 10%, i 3—20
godova na 1 cm. Visokokvalitetna borovina mora
imati udio kasnog drva vise od 109, i 3—25
godova na 1 cm. Prema tom kriteriju dostavljeni
uzorci drva spadaju u kategoriju visokokvalitet-
nog drva.

7.0 KOMPARACIJA PRIRODNE TRAJNOSTI
SMREKOVINE I BOROVINE

Vremenski interval u kojem drvo zadrZava
prirodna svojstva naziva se prirodna trajnost
drva. Prirodna trajnost smrekovine i borovine
bit ée prikazama ovdje prema podacima I. Hor-
vata (3), i to samo za uvjete u kojima se one
nalaze kao proizvodi gradevme stolarije. Po traj-
nosti ma zraku, smrekovina i borovina uvrStene
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su u istu grupu, pod nazivom trajne vrste. Za
uvjete prikazane u donjem pregledu, smrekovina
je nedto manjeg stupnja trajnosti od borovine, i
to u godinama iznosi:

U suhom

Na slobodnom prostoru
Drvo nezastiéeno  pod krovom zraku
Smrekovina 40..55..70 50.. 60.. 75 120— 900
Borovina

40..60..85 90..100..120 120—1000

L. M. Perelygin (5) za smrekovinu i borovinu
daje podatke u kojima je trajnost tih vrsta izra-
Zena prema trajnosti hrastovine. Ako se trajnost
hrastovine oznac¢i sa 100, onda je trajnost boro-
vine: na zraku mneza$ticene 85, u vodi 80, ma
suhom zraku 90. Trajnost smrekovine za iste
uvjete u sva tri slucaja je 75.

Znacenje razlika prirodne trajnosti smreko-
vine i borovine upotrebljene za proizvode gra-
devne stolarije gubi na svojoj veliémi ako se
uzme u obzir za$tita tih proizvoda premazima.

8.0 ZAKLJUCNA RAZMATRANJA

Na osnovu danih opisa, tabelarnih pregleda i
konzultacije literature, u svrhu komparativne
ocjene svojstava smrekovine iz SSSR-a u odnosu
na domadu borovinu, mogu se donijeti slijededi
zakljucai:

1. Smrekovina iz SSSR-a se po svojim svoj-
stvima razlikuje od domade crme i obi¢ne boro-
vine.

2. Smrekovina ima manju volumnu teZinu,
manju ¢vrstoéu ma tlak, savijanje, udarac i ma-
nje je tvrdoée od drva domaceg crmog i obidnog
bora.

3. Smrekovina se manje uteZe, vedeg je ela-
sticiteta i vede je cjepljivosti od drva domadeg
crnog i obi¢nog bora.

4. Koeficijenti kvalitete smrekovine, crne i o-
bi¢ne borovine pokazuju da izmedu tih vrsta, s
obzirom na te pokazatelje, postoje vrlo male raz-
like.

5. Prema urijednoéi-ima dopustenog napreza-
nja, drvo smreke, crnog i obi¢nog bora izjednace-
no je kod upotrebe u konstrukcijama od drva.

6. Smrekovina je opéenito ne§to manjeg stup-
nja prirodne trajnosti od borovine. No kod upo-
trebe smrekovine za proizvode gradevne stola-
rije, ta se razlika moZe zanemariti.

Zakljuéei izvedeni iz ranijih opisa, tabelarnih

pregleda i komparativnih ocjena smrekovine iz
SSSR-a i drva crnog odnosno obidnog bora poka-
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zuju da je smrekovina, ako izdvojimo cvrstodu,
elasti¢nija i jednakog ili manjeg utezanja od orne
odnosno bijele borovine.

Bududi da su vnste obaju rodova izjednacene
po dopudtenom naprezanju, takoder i po upo-
trebnoj vrijednosti, bez ikakvih ograni¢enja po
nekim autorima (Perelygin, 5), misljenja smo da
se i u razmatranom slu¢aju moze izjednaditi upo-
trebna vrijednost smrekovine s upotrebnom wvri-
jedno$éu drva ormog odnosno obidnog bora.

Neke karakteristike smrekovine, kao elasti-
citet i utezanje, upuéuju na postavku da bi njeno
ponasanje u istim uvjetima upotrebe moglo biti
¢ak i bolje od borovine. Veda elasti¢nost osigu-
rava manju mogudnost pojave trajnih deforma-
cija. Manje utezanje uvjetuje manje promjene
dimenzije zbog fluktuacije vlaznosti, a time i ma-
nji »rad« upotrebljenog drva.
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Vaznije egzote u drvnoj industriji
(Nastavak iz br. 3 —4)

PILLARWOOD

Nazivi:

Pillarwood (pilervud) &ine botanicke vr-
ste Cassipoura kao: Celiottii Alston, C.
euryoides Alston i C. malosama iz poro-
dice: Rhizophoraceae.

Domaéi su nazivi po porijeklu u Keniji:
masaisi, tendewa, funzare; u Tangamnjiki:
funzare: ndrie; u Ugandi: agniya, kusiu, chi-
zanasi.

Naziv pillarwood potje¢e od habitusa stabla,
koje je pravilno cilindri¢no.

Nalaziste:

Drvo je rasprostranjeno u Keniji, Tanganjiki,
Ugandi i Malavi (Nyassaland) do 2.700 m nad-
morske visine.

Stablo

Zimzeleno podstojno stablo naraste 10 —20 m
visoko s opsegom do 1 m. Deblo je vrlo cilin-
dri¢no i Eisto.

Drvo

Boja drva je blijedosiva do bijelozuta s ne-
pravilnim tamnijim markacijama. IzloZzeno drvo
tammni u sivosmede ili ruzi¢astosmede.

Drvo je prilidno lagano, po izgledu je slicno
brezovini. Fino je pravilne Zice i jednoli¢ne tek-
sture.

Cassipourea malosana je ne$to teze drvo od
ostalog, volumme tezine oko 900 kp/m3 s 509,
vlage, odnosno oko 750 kp/m3 s 129/, vlage.

Susdenje

Preporuluje se opreznije i polaganije kako pri-
rodno tako i umjetno susenje zbog naklonjeno-
sti drva da se pri brzem gubljenju vode ras-
pucava i vitoperi.

Trajnost

U suhom stanju drvo je dosta trajno, ali ne i
u kontaktu s tlom. Na truleZ je otporno, no ne
i na napadaje termita.

Mehamicka svojstva

Vrlo je &vrsto drvo, a ispitana mehani¢ka svoj-
stva C. malosana jesu u prosjeku kod 129/,
vlage:

&vrstoda na savijanje: 123 N/mm?2
modul elasti¢nosti iz
&vnstode na savijanje: 11.500 N/mmz2

¢vrstoda na pritisak

paralelno s vlakancima: 61,4 N/mm?2
tvrdoéa okomito na vlakanca: 7.340 N
¢vrstoda na smicanje,

paralelno vlakancima: 18,5 N/mm?2

¢vrstoda na cijepanje
u radijalnoj ravnini,
u tangencijalnoj ravnini

16,8 N/mm Sir.
30,6 N/mm §ir.

Obradljivost

Ruéna i strojna obrada je laka, a blanja se
pravilno, te se postize dobra povrdina. Savija se
i oblikuje se vrlo dobro, a ¢avla se bez napuca-
vanja. Pri strojnoj obradi me ivera se i ne Cupa.
Boji se i polira vrlo dobro.

Upotreba

U domovini mnogo se upotrebljava pillarwood
u gradevnoj stolariji, vagonogradnji i konstruk-
cijama. Takoder se upotrebljava za tokarenje.

Proizvodi

Iz Ugande pillarwood dolazi na trzi$ta u vidu
oblovine i piljene grade.

INDIJSKO" RWZINO DRVO

Nazivi

Indijsko ruzino drvo (Rosewood)
u botanici nosi ime: Dalbergia latifolia
Roxb., a spada u porodicu: Leguminosae.

Lokalni nazivi su: shisham, sitsal, sissu, iti,
iridi itd.,, a i bombajsko crno drvo (Bombay
blackwood).

NalazisSta

Domovina indijskog ruzinog drva je Indija,
gdje se najviSe javlja u juznim dijelovima, naj-
veéma raspr§eno po suhim listopadnim $umama.
Ceylon i Burma takoder ga imaju.

Stablo

Stablo je cesto vrlo veliko, normalno dosize
visinu od 24 m s promjerom od 1,5 m.. Deblo
mu je varijabilnog oblika, ve¢ prema lokalitetima,
gisto od grana od 3 m do 12 m.

Drvo

Bjelika je uska, blijedoZute boje, a stoji u
jasnom kontrastu spram tammosmede, crveno-
smede ili ruziCastosmede srzevine. S tamnim do
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gotovo cmmim prugama pro$arana je srzevina.
Svjeze posjeceno drvo ima naroditi miris, koji se
vremenom gubi. Ovo drvo nije tako aromati¢no
kao ono iz Juzne Amerike (D. migra). Volummna
tezina s 129, vlage iznosi oko 800 kp/m3.

Sudenje

Zbog osjetljivosti, suSenje i prirodno i umjet-
no valja usporiti tako da ne dode do sitnog napu-
cavanja te raspucavanja na celima.

Trajnost

Drvo je vrlo otporno na trulez, te na napa-
daje termita. Ipak ga mogu ostetiti neki drugi
insekti.

Mehanid¢ka svojstva

Kao tesko drvo vrlo je &vrsto i gotovo jed-
nake <Cvrstode na savijanje kao opepe (120
N/mm?2), no znatno tvrde (N 12000).

Obradljivost

Tesko se obraduje kako ru¢nim, tako i stroj-
nim alatima. Zbog kalcijskih inkrustacija jako tupi
ostrice. Tokari se vrlo dobro, a dobiva se i Gista
povrsina. Prije poliranja trazi da se pore zapune.
Obidno se reze, a manje ljusti u furnire.

Upotreba

Iako se u Indiji upotrebljava za teSke kom-
strukcije, u Evropi sluzi kao furnir u gradnji
finog pokuéstva, oplo¢ivanja zidova i za gradnju
glasovira. Mnogo sluzi za tokarenje, a i mate-
mati¢ki instrumenti prave se od tog drva, zbog
stabilnosti u dimenzijama.

Proizvodi

Drvo dolazi u trupcima od 1,20 — 3,80 m du-
Zine, a 25—90 cm promjera. S obzirom na S§i-
roku distribuciju opskrba je dosta ograniCena.

F. S.

kojoj je prozor ugraden.

okov za otklopna krila — ventus

Prednost ovog tipa okova je jednostavnost ugradivanja bez pomagala ($ablona), a vrijeme
potrebno za montaZzu svedeno je na minimum. Okov je lijevo i desno upotrebljiv. Potrebno
je malo ugradbenog prostora. Osim odliénih tehni¢kih karakteristika i funkcionalnosti,
okov se mozZe primijeniti jednako uspjeSno za drvne, aluminijske, &eliéne i plastiéne
prozere. Horizontalne i vertikalne pogonske Sipke koje se rabe za pokretanje otklopnog
mehanizma primjenjuju se prema potrebi zavisno od Sirine i visine krila, te visine na

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

Sirina krila moZe iznositi od 500 — 4000 mm ili kombinacija prozora s 2 ili 3 krila u
horizonta!nom nizu, pri éemu se rabe jedno ili dva dodatna poluzja.

TVORNICA GRADEVINSKOG OKOVA | CAVALA
47000 KARLOVAC, Nade Dimié 26
Komercijalna sluzba tel. 32-837, 32-179, 32-336

jednostavno,
brzo, prilagodljivo,

ANOMA
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PETAR KNEZEVIC
DPP »M. Savrié«, Zagreb

NamjeStaj za sjedenje jucCer i danas
(Nastavak iz br. 3—4)

II NOVO DOBA

4. Gerrit Rietveld

Paralelno s razvojem arhitekture, razvijao se i
industrijski dizajn. To je bilo okretanje stvarnim dru-
$tvenim i socijalnim problemima toga vremena, iako
je sve pocinjalo zapravo od amatera i autsajdera.
Pokreta¢ je bilo samo to vrijeme, doba nauke i teh-
nike, vrijeme progresa.

U Njemackoj, koja velikim koracima grabi k to-
talnoj industrijalizaciji, rije¢ dizajn dobiva puno zna-
¢enje. Industrija nije vise bauk i sve viSe pojedi-
naca radi za njene potrebe, kao npr. Riemer-
schmid, koji se bavi dizajnom stakla, posuda,
. tapeta, linoleuma, ali i namje$taja u »masin-
skom duhu«..., kako se izrazio u katalogu radova
svoje izlozbe odrzane u Bedu.

No nesumnjivo je najznacajnija licnost Peter
Behrens, uz ¢ije je ime najuZe vezan pojam in-
dustrijski dizajn, jer je P. Behrens jedan od prvih
artista (bio je slikar) koji se zaposlio u industriji,
a to je bio veliki koncern AEG. P. Behrens gradi
tvorni¢ke objekte, ureduje izlozbe proizvoda, bavi se
grafickim dizajnom propagandnih materijala, ko-
verti, papira, dizajnira male elektri¢ne aparate, ras-
vjetna tijela i ambalazu za te proizvode.

Takva djelatnost jednog umjetnika imala je dvo-
struko znacenje. To je bio primjer za sve one umjet-
nike i arhitekte koji su ignorirali industriju i obli-
kovanje roba Siroke potro$nje, ali je istovremeno
to bila prekretnica u shvadanjima same industrije,
koja je osjetila potrebu za kreativhom aktivno$éu u
svojoj djelatnosti.

Angaziranje P. Behrensa u AEG-u nije bila samo
zasluga tadaSnjeg direktora Paula Jordana, veé cje-
lokupne klime oko »Werkbunda«. U njoj je znacaj-
nu ulogu odigrao Herman Mutheisus zalaZuéi
se za bolju kvalitetu industrijskih i zanatskih proiz-
voda. Takvim programom uspio je oko »Werkbunda«
sakupiti znacajne suradnike kao $to su bili Rie-
merschmid, Poelcig, Van de Velde, Be-
hrens, Taut, Gropius i drugi.

Iako je naglasavanje estetskog u programu »Werk-
bunda« imalo €esto samo programatski karakter, bio
je znatajan onaj promjenjeni stav prema industriji
i stroju uopée koji je priznat kao produktivno i
efikasno sredstvo privredivanja.

U industriji namje$taja, $to treba uvjetno shva-
titi, jer se jo§ uvijek radi o velikim manufakura-
ma, ¢ak i kada su Thonetove tvornice u pitanju,
nema velikih novosti. NamjeStaj za sjedenje jo§ naj-
&esée znadi reprodukciju starog: plemeniti materijali,
ru¢na izrada, mnogo sjaja. Tek neki komadi Rie-

Slika 14, — Polunaslonjaé, 1903—1910. god,

dizajn: Joscf Hoffman. Materijal:

lakirano i obojeno drvo, koZa. Repro-
dukcija Wittman, Austrija, 1964.

Slika 15. — Naslonjaé »red-blue«, 1917.

god., dizajn: Gerrit Rietveld. Ma-

terijal: obojeno drvo. Izvodaé Grane-
k en, Holandija, 1918.

merschida, Berlaga ili Hoffmana daju
naslutiti da bi se sa stolicom i naslonjatem moglo
desiti i nesto drugo.

Vrnijeme novoga namjestaja nije doslo, ali se u okvi-
nima »Werbunda« i ljudi koji su okupljeni oko njega

- deSavaju one, rekli bismo nacelne. promjene, novi

pogledi i ideje. U Behrensovom betlinskom birou iz-
medu 1907. i 1914. godine $koluje se jedna sasvim
nova generacije, pa tu prolaze Gropius, Mies
van de Rohe, Le Corbusier. Ali njihovo
vrijeme jo§ nije doSlo. U meduvremenu javila se
jedna drukeija stolica i jedan neobian autor, koji
je pokuSao dati namje$taju jednu drukéiju dimen-
ziju i ton.

133



Slika 16. — Stolica »Berling, 1923. god.,
dizajn Gerrit Rietveld. Materijal:
obojeno drvo.

Slika 17. — Stolica, 1925. god., dizajn K a-
re Klint. Materijal: masivno drvo,.
pletivo. Izvodat F. Hansen, Danska.

Slika 18. — Stolica »Ne«, 1927, god., dizajn
Gerrit Rietveld Materijal: me-
talna cijev, Sperano drvo.
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Rije¢ je o Thomasu Geritu Rietveldu
(1886—1964), izuc¢enom stolaru i arhitekti, koji se do
kraja svoga zivota bavio i arhitekturom i dizajnom.
Stolarski zanat je izuc¢io kod oca u Utrechtu, a veé
iz 1907. godine poznata nam je jedne njegova jedno-
stavna borova stolica. Nekako u isto vrijeme u ra-
dionici njegova oca izradivao se namjes$taj za kucu
Rob van t’Hoffa, ¢iji je autor bio Frenky Lloyd
Wright. Cini se da su te letvaste konstrukcije
stolac znatno utjecale na Rietvelda.

Te Wrightove stolice nisu se sacuvale, ali su po-
znate njegove sli¢ne konstrukocije za Larkin Building
u Buffalu iz 1904. godine, te stolice naglasene letva-
ste konstrukcije za Medway Gardens u Chicagu iz
1914. godine.

Rietveld je u prvom redu bio eksperimentator
i to od onog avangardnog kova. Radilo se to o arhi-
tekturi ili namje$taju, novi materijali i nove kon-
strukcije za njega su znacile uvijek izazov. 1917. pri-
stupio je krugu slikara i arhitetaka okupljenih oko
¢asopisa »de Stiji«, ¢iji je cilj bio... »novi princip
lijepog« ... U &itavom njegovom djelovanju primjena
osnovnih boja, u prvom redu crvene, plave i Zute
kod namje$taja, pokazivala je njegovu vezu s tom
grupom.

Te iste godine Rietveld je konstruirao svoju po-
znatu stolicu »crveno-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. Cak i konstruktivno, ta je stolica sjajan
komad, rasClanjena na jasne geometrijske oblike,
naglasene letvaste strukture.

Izvedena je od tri osnovna elementa: noseéi ele-
menti kvadratnog presjeka crno obojeni sa Zutim
¢elima, kao $to su i noge i uzduzne precke i letvice
koje ih vezu, te puno sjedalo i naslon, plavo, odnosno
orveno obojen. Dimenzije »orveno-plave« stolice odgo-
varaju modulu od 10 cm, $to je priblizna $irina 3
precke. Ta mjera je ujedno i $irina stolice i dubina,
¢ije su dimenzije 60x 60 cm, znaci 6 modula. Sjedalo
je Sirine 40 cm, znac¢i 4 modula.

Sastavni elementi su jednostavnog presjeka, stan-
dardizirani i u tolikoj mjeri jednostavni da je mo-
guéa pojedinacna proizvodnja tih elemenata i bez
klasi¢nog radionickog nacrta stolica. Elementi su
medusobno spojeni u sklopove, a &itava stolica drve=— -
nim ¢epovima.

Rietveld je o toj stoliai 1919. godine rekao:
»s tom stolicom je ucinjen poku$aj da se svaki sa-
stavni dio $to je moguce jednostavnije ukomponira
u funkciju stolice u njenoj elementarnoj formi, a da
na kraju nastane jedna jedinstvena cjelina. Kon-
strukcija pojedinih dijelova tako je oblikovana da
ni jedan njen dio ne prevladava, ali isto tako ni
jedan njen dio nije u podredenoj ulozi. Svaki njen
dio stoji slobodno i jasno u prostoruc...

Rietveldova produkcija je bila vrlo velika. Iako
je arhitektura bila glavni predmet njegova interesa
i aktivnosti, na stolici je radio skoro do svoje smrti.
Tek manji dio te velike produkcije bio je namije-
njen S$irokoj potrodnji i industrijskoj proizvodnji,



Slika 19. Stolica »cik-cake«, 1933. god., di-

zajn Gerrit Rietveld. Materijal:

masivno drvo. Reprodukcija Cassino,
Italija, 1972.

ali je njihov oblik, konstrukcija i detalj uvijek zna-
¢io novinu koja je nerijetko bila eksploatirana od
mnogih dizajnera i proizvodac¢a. Te stolice i naslo-
nja¢i su neobi¢nih oblika, obojeni kao slike ili tek
jedva obradena piljenica elementarnih sastava. Neki
autori smatraju da bi te stolice bilo pravilnije nazi-
vati plastikom, jer tek kao likovna ostvarenja znace
nesto.

Iz ¢&itavog niza stolica koje je Rietveld kreirao
iza »crvenoplave« stolice, treba spomenuti nekoliko
verzija na istu temu: »berlin« stolicu, naslonja¢ iz
aluminija s velikim perforacijama, metalnu stolicu
¢ije su noge u obliku okrenutog slova »V«, te drvenu
»cik-cak« stolicu.

Ta stolica izvedena od d&etiri ravne plohe medu-
sobno spojene u obliku slova »S« ¢ini se kao da je
jedina i prva stolica, sama su$tina tog predmeta u
svojoj elementarnoj funkciji. Posluzila je mnogim
dizajnerima kao inspiracija, potev od Aalta -éo
Pantomna, ¢&ija plasti¢na stolica istog oblika, nasta-
la skoro trideset godina kasnije od Rietveldove, stoji
uz nju u muzeju Modernih umjetnosti u New
Yorku.

Ali bez obzira o kojoj se stolici radilo njihova
znac¢ajna osobina je da ne funkcioniraju ba$ sjajno;
to nisu komadi namijenjeni dobrom i zdravom sjede-
nju. Ti komadi su logi¢no konstruirani, dobrog de-
talja i racionalnog koriStenja materijala. Majstorstvo
je prisutno i o€igledno, ali je ono ovdje samo sebi
svrha.

Sve $to je stvorio u namjestaju novo je, druk-
&ije, neobidno i uvijek daleko od tradicionalnog na-
mjestaja. Jedna Rietveldova stolica u usporedbi s
bilo kojom stolicom njegovih suvremenika ¢ini se
kao da je i jedina stolica, izazov za sve one dizaj-
nere koji se bave stolicom da pokuSaju bolje, druk-
&ije, zanimljivije.

U govoru odrzanom u Delftu 1964, samo nekoliko
mjeseci prije smrti, Rietveld je povodom dodje-
ljenog mu podasnog doktorata na Visokoj tehnidkoj
&koli rekao:...»zamjetljive vrijednosti ne ovise o
koli¢ini sredstava, ... a pioniri naSega vremena uglav-

nom su bili borci za jednostavnost i trezvenost u
konstrukciji i formic... Rietveld je baratao ba$
tim, jednostavnim sredstvima, ali je njegov namje-
$taj uvijek ponudio novo, ¢ar neobic¢nog i zanim-
ljivog, nov vizuelan dozivljaj s malo sredstava i mno-
go duha.

5. Mies van de Rohe

Dvadeseto stoljeée donijelo je mnoge promjene,
ali su najveée posljedice bile izazvane divovskim ra-
stom industrije, koja je kroz masovnu proizvodnju
i masovnu potro$nju mijenjala sve Zivotne oblike.
Te goleme koli¢ine proizvoda bile su neSto drugo,
a ne gola zivotna potreba. Taj materijalni, predmet-
ni svijet postao je nedjeljiv dio i ¢ovjekova najin-
timnijeg svijeta.

Stan i predmeti u njemu jo§ su bili surogat svih
mogudéih stilova i ostataka starog, a neukus i po-
manjkanje kreativnih ideja na tom podru¢ju samo
je opéa slika tog stanja. Bunt pojedinaca i zanese-
njaka pretvarao se u zajednicki napor da se stvari
promjene nabolje, jer za njih ta ljudskija budué-
nost nije bila daleka, stroj i industrija nisu bili viSe
bauk, ali ni puki alat... »nastavak tradicionalnih
alata« ..., ve¢ moéno sredstvo koje ce omoguditi
bogatiji Zivot. Taj optimizam poc€ivao je na spozna-
ji da c¢e tehnika i tehnologija rijesiti sve nedace
ovoga svijeta, a industrijski proizvodi dati ¢e jednu
humaniju crtu u taj svakodnevni svijet predmeta.

Istodobno, rasla je i nesigurnost u toj svako-
dnevnoj borbi s novim, jer su se rusile tradicije i
vjerovanja i dovodilo u sumnju sve $to je bilo. Ru-
$eéi staro, novo se nije lako gradilo, pa je naSe
stoljeée ostalo bez jedne jedinstvene, dominantne ide-
je. Ako i postoji neka zajedni¢ka crta koja povezuje
kretanja naseg doba, onda je to onaj zajednicki ak-
cent na opéim, dru$tvenim vrijednostima, gdje je do-

Slika 20. — Stolica »sans-fin«, 1926. god.,

dizajn; Mart Stam. Materijal: me-

talna cijev, platno. Proizvodnja Thonet,
Njemaéka, 1927
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brobit drustva i dobrobit pojedinaca, nasuprot po-
jedinaénim teZnjama.

Taj osjedaj za opce i drustvene vrijednosti odra-
zio se u djelatnostima kao $to je arhitektura i dizajm,
gdje je jedna sjajna generacija poku$ala taj svako-
dnevni svijet ucini boljim. To je bio svijestan na-
por, ali u promjenjenim dru$tvenim okolnostima.

Svijet koji su gradili bio je svijet bududnosti,
a njihov rad se oslanjao na nauku, tehniku i teh-
nologiju. Za njih kao da nije bilo paradoksa i neiz-
vjesnosti. Gradeéi svoju okolinu oni su se osjecali
i njenim gospodarem. Jo§ nije bilo straha pred o-
gromnim snagama koje su se oslobadale ¢ovjekove
kontrole.

Slika 21. — Stolica, 1926. god. dizajn; Proklamirano Sullivanovo macelo da »forma

Ludwig Miesvan de Rohe. Ma- litediti funkci t . t i di tr

terijal: metalna cijev, pletivo. Reproduk- l'flor:a slije u.n. ciju« }?OS.aO jes Va.Ijnl %0 S m’

cija Knoll International, USA, ljenja i industrijskog dizajna. To nije bila puka
1953.

fraza, ve¢ je to bio stvaran odnos i mjerilo novih
vrijednosti, pa je ta autenti¢nost bila i onaj pokre-
ta¢ i snaga okrenuta u buduénost.

Ludwig Mies van de Rohe (188. —
1969.) doista je stolicu i naslonja¢ sveo na samu su-
$tinu, golo sjedalo, beziega suvi$nog.U jednom krat-
kom periodu izmedu 1925. i 1930. on je kreirao ditav
niz stolica beskrajno surovih u svojoj jednostavno-
sti i perfekciji svakoga detalja. Kakogod su ti ko-
madi najce$ée nastali kao dio cjelokupnog njegovog
djelovanja na podrudju interijera, nikako nije mo-
guée pronac¢i onaj dublji odnos izmedu c&ovjeka i
predmeta, a to je ne samo ona prakti¢na strana funk-
cioniranja, ve¢ emocionalna, koja je tu potpuno za-
boravljena.

Mies van de Rohe je bio majstor konstrukcije

i detalja. Kada je rije¢ o stolici, njegovo naukovanje
kod projektanta namje$taja Brune Paula bilo
je od ne male koristi. Iako je Paul radio pretezno
Slika 22. — Stolica, 1927. god, dizajn: u drvu, Miesove sklonosti su bile blize metalu, pa su
Boris Tatlin. Materijal: eli¢na ci- njegove stolice izvedene uglavnom iz toga materijala.
Jev, koza. Nesumnjiv je i utjecaj Behrensa u &ijem je berlin-

skom birou neko vrijeme radio, ali i doznao praktié-
no znacenje rije¢i industrijski dizajn. Metal, eli¢na
cijev i traka na tim Miesovim komadima zvudi jasno
i hladno, pa kakogod bila preokupacija i izraz &tave
njegove generacije, taj Tmaterijal sbez dude« pravi je
izraz i sredstvo Miesovog duha i njegovih sklonosti.
Mies van de Rohe se stolicom podeo baviti 1925.
godine u suradnji s Martom Stamom koji je
poceo eksperimentirati s metalom ne$to ranije. Sa
svojim istrazivanjima on je upoznao Miesa, a njihova
suradnja je rezultirala Citavim nizom metalnih, »slo-
bodnostojecih« stolica bez zadnjih nogu, izvedenih
uglavnom od &eli¢ne cijevi. Jedna takva stolica Mar-
ta Stama konstruirana 1926. vrlo je smjelo i elegant-
no oblikovana od Celitne cijevi s napetom kozom
na sjedalu i naslonu. Miesova stolica iz iste godine
SINiG 38 e INAHIGHORS] SBREGIGRs 1O na istim nacelima ima na sjedalu i naslonu napete
god., dizajn; Ludvig Mies van de gumene opruge, a u drugoj verziji jedremo platno
Rohe. Materijal: Eelitna traka, koZa. ucvriceno uzicama. Kod obje stolice noge su izvedeme

Reprodukcija Knoll International. USA. .
1953. " u obliku slova »S«.
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Slika 24. — Polunaslonjaé »Brno«, 1930.

god. dizajn; Ludwig Mies van de

Rohe. Materijal: Celitna traka, koZa.
Reprodukcija Gavin, Italija, 1965.

Nekoliko verzija prethodi naslonja¢u »Barcelonac,
koji je napravio 1929. godine za Njemacki paviljon
na izlozbi u Barceloni. Taj naslonja¢ je izveden od
Celine trake, s oprugama na sjedalu i naslonu,
na kojima pocivaju slobodni jastuci presvuceni ko-
Zzom. Koliko je kod konstrukcije »Barcelone« vidljiv
povratak klasi¢noj konstrukciji nogu u obliku slova
»X«, za razliku od njegovih prethodnih stolica nogu
u obliku slova »S«, toliko je kod toga naslonjaca
znacajnija Sirina sjedne plohe. Ona iznosi 700 mm,
pa bez naslona za ruke &ini slobodnu plohu, koja
omogucuje dinamiéno, slobodno sjedenje.

To nije sluc¢aj s klasinom stolicom i naslonja-
¢em, koji uglavnom ograni¢avaju slobodu pokretima.
Ta Miesova ideja kao da je tek Sezdesetih godina do-
bila na znacenju, kada su poceli prevladavati takvi
sve veéi i slobodniji elementi za sjedemje. Oni i
mijenjaju koncepciju organizacije prostora, ali i pri-
donose slobodnijem i ljudskijem sjedenju.

Jedna od posljednjih Meisovih stolica poznata pod
imenom »Brno«, napravljena 1930. godine za kudu
Tugendhat u Brnu, izvedena je od ¢eliénih traka i
nogu u obliku slova »S«.

To je jednostavan polunaslonja¢, a doZivio je po-
novnu reprodukciju 1965. godine, zahvaljujuéi posve-
masnjem pomanjkanju bilo kakvih, novih i konstruk-
tivnih ideja u dizajnu namje$taja za sjedenje tih
godina. Tipiéno je za taj polunaslonja¢, kao i za
vecinu drugih Miesovik; kreacija, da nije bio namije-
njen masovnoj industrijskoj proizvodnji, veé kao
dio interijera za jedan od brojnih Miesovih obje-
kata.

Karakteristike Miesovog namje$taja su poznate.
To su kreacije Cistih i jasnih konstrukcija, perfekit-
nog detalja, jasne, Ciste i hladne, skoro surove u
svojoj sterilnosti. Uvijek iznova se postavlja pitanje
da li je taj namjeStaj namijenjen covjeku, da ga
svakodnevno koristi, da ih voli, da mu se veseli?

Metal, &elidna cijev i traka priviadila je i mmoge
druge dizajnere te generacije, ali nitko te materijale
i konstrukcije nije doveo do tako bezdu$ne perfek-

cije kao Mies. Njegova maksima »manje, to je viSe«,
ovdje ukazuje na zabludu da gola funkcija mora zna-
¢iti uvijek dobar dizajn.

Strogost toga namje$taja ne daje nimalo mjesta
masti, nema tu iluzije onog nestvarnog i iracional-
nog. Ali to nije karakteristika samo Miesovog na-
mjestaja, jer je metal u rukama te genercije dizaj-
nera uvijek zvucao tako sterilno i suhoparno. Moz-
da su samo neki uspjeli tom materijalu u namje-
$taju za sjedenje dati jednu osobenu ljudsku crtu,
kao $to je to Le Corbusier ili Tatlin u
svojoj stolici iz 1927, slobodne i raspjevane u gra-
ciji savijene Celi¢ne cijevi. Nazalost, to je samo je-
dini komad, tek slutnja, da bi se i ne$to ljudskije
moglo desiti s metalnom stolicom.

Da ne bismo dobili krive predodzbe o tome namje-
$taju, treba ipak re¢i da su te stolice i naslonjaci
nastali u dobroj namjeri, jer su to u prvom redu
proizvodi dvadesetog vijeka, jednostavni i autohtoni,
oblikovani za nove i svijetle prostore, slobodne lju-
de. Ti predmeti su trebali biti i potreba toga vre-
mena, jer se neukusu i S$arlatanstvu trebalo su-
prostaviti logiénom proporcijom, ¢istim oblikom i
funkcionalnos$cu.

Mies je u tome nesumnjivo uspio, jer je taj na-
mjestaj ¢évrsto zagazio u dvadeseto stoljece, ako ne
i dalje. U tome je, kako god apsurdno zvucalo, i ne-
volja tih stolica jer nisu pripadale ni svom, a niti
ovom vremenu.

Od nastanka tih Miesovih naslonjaca i stolica
prodlo je skoro pola vijeka. Za to vrijeme mnoge
su se stvari izmijenile, a stavovi o namjestaju su dru-
gaciji.

Danas malo.-tko vjeruje u golu svrsishodnost i
funkciju, kao S$to malo znace i ti »apostoli dobre
forme«, kako su Cesto teoretiCari krstili Miesa i kre-
atore njegove generacije, pripisujuc¢i im imaginarni
»Bauhaus-stil« kao »zaslugu«. Gropius, voda »Bau-
hausa«, tvrdio je kasnije »... da je zadovoljenje
ljudske psihe bilo isto tako vazno kao i ostvarenje
nove prostorne vizije..., a to je bilo mmogo vise
nego konstruktivna ekonomija i funkcionalno savr-
Senstvoc . ..

Tim rije¢ima Gropiusa moZe se vjerovati, ali
je praksa, kao i sama djela ukazivala na ne$to dru-
go, jer taj namje$taj ne govori ba§ tako humanim
jezikom.

6. Marcel Breuer

»Industrijsko oblikovanje« kao pojam i stav 1919.
godine osnivanjem »Bauhausa« dobiva novo znadenje.
To nije bio apel zanesenjaka za promjenom nemo-
guéih odnosa industrije prema proizvodima koje
nude trzi$tu, ve¢ kolektivan i smi§ljen napor da se
stvari izmjene na bolje i da te sve vede koli¢ine
proizvoda postanu dostojne covjeka. Kod namje-
§taja, a naroCito stolica i naslonjada, to je znadilo
odbacivanje svega suviSnog, pa je u racionalizaciji
materijala i svakoga detalja bila i su$tina, vanjsko
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obli¢je tih predmeta, od kojih se zahtijevalo da u
prvom redu sluze svojoj svrsi, da funkcioniraju. Taj
cilj, koga su itekako bili svjesni stvaraoci u »Bau-
hausu«, mogao se realizirati u kolektivhom i timskom
radu, koji je za vodu $kole Gropiusa bio vrhu-
nac kreativnog rada.

Takav namje$taj i stolica ve¢ su u samom po-
Cetku bili predmet kritike onih koji su drvenu kla-
si¢nu stolicu smatrali i jedinom stolicom dostojnom
¢ovjeka. Namje$taj nije mogao samo funkcionirati,
a na tim komadima »Bauhausa« je bilo onoga indu-
strijskog reda. To je bio visok stupanj racionaliza-
cije materijala i svakog detalja, uz uvodenje Celi¢ne
cijevi i trake u proizvodnju namjestaja.

Ta osudivana restrikcija svega nepotrebnog bila
je u sustini shvac¢anje nove uloge industrijskog dizaj-
na. Bez obzira na kasnije posljedice te pretjerane
perfekcije, bila je ono znafajno prevazilaZenje shva-
éanja o ulozi dizajnera koji je tek esteta i brine se
za harmoniju oblika.

Sistematski pristup procesu dizajna, u kome su
tro$kovi, kao i racionalizacija materijala i postu-
paka izrade bili znacajna briga, nije mala teko-
vina »Bauhausa« koju bi trebalo tek tako olako
odbaciti.

U krugu »Bauhausa« nemali broj ljudi je radio
na namje$taju i posebno stolici, ali je najznacajniji
¢ovjek nesumnjivo Marcel Breuer (1902). Kao
izuéeni stolar, jedan je od prvih zavr$enih studenata
»Bauhausa«, u kome je preuzeo nastavu na odjelu
za namje$taj, gdje je vrlo intenzivno poceo s eks-
perimentiranjem. Njegova je »zasluga« $to je uveo
metalnu cijev u industrijsku proizvodnju stolice.

Industrijsko sjedalo-stolica, izvedeno u potpu-
nosti od metala, ima svoju kratku pretpovijest. Prvo
takvo sjedalo proizvedeno je na industrijski na¢in
polovinom devetnaestog stolje¢a u Americi. Tvrtka
Mc Cormik & Deering iz Michigena izbacila je na
trzidte poljoprivredne strojeve u kojima je vozacevo
sjedalo bilo izvedeno iz pre$anog, perforiranog lima.
Sjedalo poé¢iva na &eli¢noj traci koja sluzi kao noga,
ali je ujedno i neka vrsta amortizera koji ublaZava
udarce i sluzi udobnijem sjedenju. Jasna i svrsishod-
na konstrukcija i funkcionalnost toga sjedala i danas
¢udi, pa je upravo nevjerojatno da je konstruirano
polovinom devetnaestog stoljeca.

U novijem razvoju metalnog namje$taja najzna-
dajnija je stolica Marta Stama nastala 1924
Izvedena je od sastavljanih cijevi u nekoj limarskoj
radnji, jer Stam nije poznavao tehnologiju savijanja
cijevi. Ta stolica nema zadnjih nogu, ve¢ su one
konstruirane u obliku slova »S«, a na sjedalu i na-
slonu su napete opruge.

Breuer je bio izraziti prakti¢ar, ali ne bez one
neophodne doze kreativnosti i znatiZelje. Njegovi su
naslonjaéi i stolice bili ‘ona prava novina, prakti¢ni
i upotrebljivi proizvodi namijenjeni serijskoj proiz-
vodnji u kojoj, su se pokazali tehn®lpgidni, ali i do-
voljno komercijalni. 9 .
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Slika 25. — Stolica, 1922. god, dizajn

Marcel Breuer. Materijal: drvo,
platno.

Slika 26. — Naslonja& »Wassily«, 1925.

god, dizajn Marcel Breuer. Mate-

rijal: €eli®na cijev, koZa. Proizvodnja
Thonet, Njematka, 1926.

Slika 27, — “Stolica, 1928. god, dizajn

Marcel Breuer. Materijal &eli¢na

cijev, drvo, pletivo. Proizvodnja Th o-
net, Njemacka, 1929



Slika 28. — Sklopiva stolica, 1933. god,

dizajn Mogens Kosch. Materijal:

masivno drvo, platno. Reprodukcija In-
terna, Danska, 1959.

Slika 29. — LeZaljka »Isokon«, 1935. god,

dizajn Marcel Breul Materijal:

Sperano drvo. Proizvodnja Isokon
Furniture, Engleska, 1935.

Slika 30. — Polunaslonja&, 1932. god, di-
zajn Marcel Breuer. Materijal:
aluminijska traka.

Prvi njegovi radovi vezani su uz drvenu stolicu,
a poznat je jedan njegov komad obojenih stranica
i drvene letvaste komstrukcije ¢iji je kum nesum-
njihov Rietveld. Breuer uskoro napuSta drvo i
okreée se Celi¢noj cijevi. Rezultat je bio naslonja¢

»Wassily« izveden 1925, nogu u obliku sanjki, na ¢i-
jem je sjedalu, naslonu i rukonaslonima napeta koza.

To je klasi¢an, ali sjajno oblikovan i konstruiran
komad razumnih mjera i nov, bez i¢ega $to bi pod-
sje¢alo na staro. U prvobitnoj verziji proizvodile
su ga Thonetove tvornice, s kojima je Breuer odli¢no
suradivao, a doZivio je ponovnu reprodukciju 1965.
kod »Gavina«. Iza toga perioda Breuer je kreirao
¢itav niz stolica i naslonja¢a eksperimentirajuci s
¢eli¢nom cijevi, trakom i aluminijskim profilima, a
jedna od tih stolica bila je i u serijskoj proizvodnji,
ali bez vedega uspjeha.

Najznacajniji Breuerov komad je stolica od ce-
li¢nih cijevi »bez zadnjih nogu«, koje su izvedene u
obliku slova »S«, a nacinjena je 1928. godine. To je
Gista i nadasve jednostavna konstrukeija od savi-
jene celidne cijevi u jednoj neprekinutoj krivini, nova
po konstruktivnim nacelima i koncepciji, jasno na-
glagenih i separatnih dijelova, prilagodenih industrij-
skoj proizvodnji. Ta je stolica postigla znacajan ko-
mercijalni uspjeh, jer je bila jednostavna, lagana,
¢vrsta i vrlo trajna. Lako se odrzavala, a proizvodnja
nije bila komplicirana. Prodavala se narocito dobro
u Americi, gdje se koristila za javne i uredske ob-
jekte kao radna stolica.

Kod toga se ne smiju zanemariti estetske kvali-
tete te stolice, koje su jasno dolazile od izrazaja u
metezu raznovrsnih i uglavnom losih stolica na tr-
7i%tu. Ta stolica je bila ravna najboljim Thoneto-
vim stolicama, ali je vi$e odgovarala duhu svoga vre-
mena, kao i teznjama te generacije arhitetaka i di-
zajnera. Izgledom svojih nogu u obliku slova »S«
bila je prava novina, a nije »razbijala kontinuitet
prostora« kako je rekao sam Breuer. Ta stolica je
iste koncepcije kao ona Marta Stama i Miesa
van de Rohe, ali nije zavr$ila kao puki eksperi-
ment, ve¢ je realizirana u industrijskoj proizvodnji.
Prvobitna verzija ima drveno sjedalo i mnaslon, koji
u kona¢noj industrijskoj verziji, u proizvodnji Tho-
netovih tvornica, dobivaju pletivo od trske.

Breuer 1930. godine napu$ta »Bauhaus« i otvara
vlastiti biro, ali samo nekoliko godina kasnije pred
rastuéim valom nacizma odlazi u Englesku. Iz toga
perioda poznata je lezaljka i stoli¢ napravljeni za
tvrtku Isokon. Izvedeni su od savijenih slojnica bre-
zova furnira, koji nesumnjivo podsjecaju na Aalto-
ve radove iz $peranog drva.

Kasnije odlazi u SAD, gdje iza rata osniva vla-
stiti biro u kome radi na nekim vrlo znacajnim
objektima, a namjeStajem i stolicom sve se manje
bavi.

Sta je Marcel Breuer pridonio razvoju stolice?

Cinjenice su poznate. Njegova stolica »bez zad-
njih nogu« nastala je tri-Cetiri godine iza sli¢nih
stolica Marta Stama i Miesa van de Rohe. Ima dosta
istine u tvrdnji da na ideji za tu stolicu moze zahva-
liti toj dvojici. No ni Mies, a naro€ito Stam, nisu
znali pravilno iskorisiti sve predmosti i mogucnosti
koje je pruZala Celi¢na cijev u industrijskoj proiz-
vodnji stolice. To se naroito odnosi na Stama, Cije
su stolice i naslonja¢i bili pojedina¢ni i ekskluzivni
komadi, namijenjeni klijenteli duboka dZepa.
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Breuer je mogudénosti celi¢ne cijevi znao mmogo
bolje iskoristiti, pa je njegova neposredna zasluga da
je taj materijal uveo u industrijsku proizvodnju sto-
lice. Ujedno, ta je stolica svojim masovnim prisu-
stvom na trzi$tu pokazala da stolica ne mora imati
ba§ Cetiri noge, pa je taj princip »slobodnostojeée«
stolice njegovo djelo.

Gracija savijene ¢eli¢ne cijevi privliaéi jo§ uvijek
sve nove i nove generacije dizajnera. Oni u tim,
skoro meograni¢enim mogucnostima slobodnog obli-
kovanja poku$avaju iznadi nova rjeSenja i oblike.
Pitanje, da 1li je taj materijal najadekvatnije rje-
Senje za stolicu i nije viSe pitanje koje bi bilo zna-
¢ajno. Opredjeljenje za cijevi i celik nije nista drugo
veé pitanje sklonosti i temperamenta dizajnera i ko-
risnika. Kreativnost i po$tenje dizajnera c¢esto tom
materijalu »bez duse« mogu dati i onu neophodnu
ortu ljudskosti i topline.

7. Le Corbusier

Negdje su tradicije i stilovi u namje$taju, kao
dio sjajne pro$losti, bili najveéa zapreka pojavi no-
vog namje$taja i stolice. Takav je slu¢aj s Engle-
skom ili pak Francuskom, u kojoj se nije lako
rijesiti te sjajne i bogate tradicije, jer su gotovo svi
noviji stilovi u namje$taju i nastali na tom tlu.

Slika 32. — Naslonja& LC-1, 1928. god,

Celi€na cijev, koZa. Proizvodnja T h o-
net, Njemacka, 1929.

Arhitekti i dizajneri, koji se bave oblikovanjem
namje$taja, me mogu se rije$iti rafinirane raskosSi
zanatskih rukotvorina devetnaestog stoljeéa, pa nji-
hov namjestaj uglavmom koketira s proslodéu. Tu
su svi atributi koji i pripadaju takvom namjeStaju,
naslonjadu i stolici; bogati i skupi materijali, ru-
¢éno vezene tkanine, sjaj visoko politiranog drva.

Ruhlmann je tih godina glavni stup pokreta
koji se naziva pokret »1925«. Stolice i naslonjaci
nastali tih godina su krhka i rafinirana éudovista,
izvedena iz amoje, abonosa, ruzina drva i orno la-

140

Slika 33. — Naslonjaé¢ LC-2, 1928. god,
dizajn Le Corbusier. Materijal: dizajn Le Corbusier. Materijal:

Celitna cijev, koZa. Proizvodnja Th o-

net, Njemaéka, 1929.

Slika 31. — Stolica, 1925. god, dizajn
Jacoues-Emile Ruhlman. Ma-
terijal drvo, tkanina.

Slika 34. — Stolica LC-3, 1929. god, di-
zajn Le Corbusier. Materijal: Pro-
izvodnja Thonet, Njemacka, 1930.

kirane kru$kovine, sa sjedalima u damastu i svili.
To je prava izlozba monstruma pro$losti, a bole¢i-
vost i ekskluzivnost glavna i jedina kvaliteta, bez
imalo duha. Era stroja i industrijske proizvodnje
nije se ni dotakla toga svijeta, pa je namjestaj za
sjedenje i stolica uglavnom ru¢no izraden komad za
bogate marucioce.’

Tako na Pariskoj izlozbi 1925. nema ni traga sto-
licama nekoga od one sjajne generacije dizajnera
koji se bave industrijskim proizvodima. Sve je bilo
u znaku »pokreta 1925.« i autora kao $to su Ruhl-



manmn, Legrain ili Fallot, ako se ne racuna
paviljon Le Corbusiera, koji je neke prostore
kompletirao sjajnim i jo§ uvijek medostiznim Tho-
netovim stolicama, koje su za njega bile... »najjef-
tinije i najbanalnije stolice svih vremenac... Nitko
se gotovo nije ni osvrnuo na taj paviljon i ekspo-
nate u njemu, osim jednog zlobnog kriticara pri-
mjedbom: .. .»taj paviljon je hram nudizmac...

Le Corbusier (Charles Edouard Jeanneret,
1887—1965) podeo se baviti namje$tajem 1926. u su-
radnji s bratom Pierre Jeanneneret i Char-
lotte Perriand, ali na sasvim drukciji nacin
nego autori »pokreta 1925«. Njegov je stav o na-
mjestaju bio sasvim suprotan. Umjesto ekskluzivno-
sti nudio je masovnost, umjesto ru¢nog rada ponu-
dio je industrijske proizvode. To nije bilo koketira-
nje s historijskim stilovima tako priraslim srcu
Francuza.

Le Corbusierove ideje su odgovorale onim teZnja-
ma i stavovima koje su pokusali realizirati Mies
van de Rohe i March Breuer. Kog toga
se nikako ne smije zanemariti i Behrensov utje-
caj, kao i njegovi stavovi o industrijskom dizajnu.

Stan je za Le Corbusiera... »mjesto gdje se na
laze sanduci, stolovi i stolice«..., »a kuéa je stroj
za stanovanje«... Takva redukcija namje$taja zna-
¢ila je u prvom redu odbacivanje svega iz proslosti,
a to znali izbacivanje namje$taja iz sredine sobe.
Stolovi, stolice i sanduci su jedini namje$taj, ali
sada smje$ten uz zidove. Stolica sluZi za rad ili obje-
dovanje, naslonja¢ za odmor, ali bez oponasanja sta-
rog, pa je sa njih odbadeno sve §to bi moglo i na-
slutiti na oponas$anje kakvog stila. Na tim komadima
nema elemenata koji neéemu ne sluzi ili ne funkcio-
nira, a ukrasi i dekoracija su nestali.

Najpoznatiji Le Corbusierov komad je metalna
lezaljka u kombinaciji s drvom i koZom kao pre-
svlakom. To je sjajna lezaljka, odliéno konstruirapa,
unificiranih i industrijskoj proizvodnji prilagodenih
elemenata. Ta je lezaljka izvanredno udobna, prila-
godena anatomskoj gradi ¢ovjeka, pa i danas spada
medu najbolje leZzajke uopde.

U prvobitnoj verziji proizvodile su je Thonetove
tvornice, ali i svoj postanak mozZe zahvaliti poznatoj
Thonetovoj ljuljadki, kojoj se Le Corbusier divio.
Kasnije reprodukcije te lezaljke, kao ona kod tvrtke
»Casina«, u seriji »majstori«, pretvorile su se u skup
i za obi¢nog kupca medostupan komad. NaZalost to
se dogodilo i s mnogim drugim komadima iz te se-
rije, kao $to su neke Mackintoshove i Rietveldove
stolice i naslonjaci.

Iz te serije poznat je Le Corbusierov klasi¢an
naslonja¢ LC/1, konstruiran iz metalne cijevi, kla-
si¢ne konstrukcije, s napetom koZom na sjedalu i
naslonu.

Osim tog naslonjaca realiziranog 1929, poznata je
okrugla stolica izvedena takoder iz cijevi, te naslo-
nja¢ LC/2 sav u jastucima, oStrih obrisa. Jastuci su
umetnuti u jednostavnu komstrukciju od kromiranih
cijevi, na koje je u¢vricen nosivi okvir s metalnim
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Slika 35. — LeZaljka »Cowboy Chair,

1927. god, dizajn Le Corbusier. Ma-

terijal: Celi€na cijev, drvo, koZa. Pro-
izvodnja Thonet, Njemacka, 1930.

oprugama, koje omogucuju popustanje pod tijelom
i ¢ine taj naslonja¢ vrlo udobnim, $to se ne bi moglo
reé¢i gledajué¢i samo te kubisticke oblike.

Za sve te Le Corbusierove komade karakteristic-
na je jedostavna i logi¢na konstrukcija prilagodena
industrijskoj proizvodnji, ali bez suhoparnosti i ste-
rilnosti, koja je vrlo ¢esto prisutna kada su stolice
i naslonjaci izvedeni od metalne cijevi i metala op-
Zlenito. Njihova je znacajna kvaliteta u tom, da tako
kazemo, humanijem tretmanu c¢eli¢ne cijevi. Taj je
materijal i ina¢e, ne samo u Francuskoj, bio pred-
met Zestokih kritika i napada onih koji su u tra-
dicionalnoj i »lijepoj« drvenoj stolici vidjeli i jedinu
mogucu stolicu. Vrijeme nije bilo sklono Le Corbu-
sieru. Njegovi komadi nikada nisu postali masovni
i industrijski proizvodi namijenjeni obi¢nom kupcu.
Nastali u dobroj namjeri, kao eksperiment koji je
trebao da ukaze na novo $to dolazi, ostali su ekspe-
riment. Tradicija je bila isuvise jaka.

U industrijski proizvedenoj stolici Le Corbusier
je vidio onu nuznost pred kojom ne treba zatvarati
oéi. Tvrdio je da tako proizveden namje$taj nije
nita lo$iji od zanatski napravljenih proizvoda. Da-
pace, po njemu je industrija mogla dati jednu visu
kvalitetu, pod kojom nije podrazumijevao samo iz-
vedbenu veé i onu estetsku stranu, koja lezi u sa-
moj su$tini takvog nadina proizvodnje, znaci opreme
i tehnologije, koja je nedostupna zanatskcm nacinu
izrade namjeStaja i stolice.

Uzor su mu bile Thonetove tvornice, ali iznad
svega proizvodi, koje je smatrao uzornim i nedo-
stizivim primjerima pravih proizvoda namijenjenih
$irokom krugu kupaca, dostupnih cijenom i sjajno
oblikovanim.

Le Corbusier je bio svjestan toga otpora novom.
U svojoj knjizi »O smislu i besmiskt~gradova« na-
vodi da je u tom otporu prema svemu $to je druk-
éije i novo izrazen strah od tehnike, da bi se...
»sacuvao mir i umalost«... »tu je bilo onog stvar-
nog pomanjkanja hrabrosti, kreativnosti i ideja«...
»Tehnika, tvrdilo se, smanjuje vrijednost duhovnog,
unidtava ga«...
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»Doslo je do pravog krizarskog pohoda; borba
duhovnog protiv materijalnog... Duhovno time zau-
zima polozaj otrgnut od svih Zivotnih ¢injenica i sa-
znanja. Izmedu ta dva pola krede se Zivot...

...Stojimo pred zadatkom stvaranja novih stva-
ri, a biti protiv zna¢i podupirati nastojanja koja
su usmjerena protiv prirodnog nacina Zivota, to je
vezanje za stvari koje su izgubile svoje mjesto u
polju zbilje. To znali podrzavati nesposobnost i
»nepotpunost« . . .

Govoreci o Le Corbusieru u okviru ove teme, bilo
bi nepravedno izostaviti njegova brata, a narodito
Charllote Perniand, jer je taj namje$taj plod njihove
medusobne suradnje. Kada se taj tim 1930. godine
razi$ao, Le Corbusier nije napravio niti jedan komad
namjestaja.

Uvrijezeno je misljenje da je idejni tvorac toga
namje$tajid Le  Corbusier, pa da je i tako, Charllote
Perriand je te ideje sjajno razradila i realizirala.

Le Corbusier se kasnije s podru¢ja industrijskog
dizajna poceo baviti laboratorijskim staklom, a C.
Perriand se okrenula umjetnidkim zanatima i rustikal-
noj arhitekturi, kao da je nikada nisu zanimali &e-
liéna cijev i metal. Radila je samostalno na namje-
$taju, a G. Hatje je uvrstio u svoj katalog svjet-
skog namjestaja jednu njenu $peranu stolicu iz 1953,
ali ne znamo kakva jec sudbina zadesila taj komad.

8. Alvar Aalto

Jedan od posljednjih inovatora iz tog razdob-
lja majstora stolice Hugo Henrik Alvar
Aalto (1896—1976) vratio se klasitnom materijalu,
a to je drvo, s kojim se poslije Rietvelda u tom
dobu ¢&elika nitko nije bavio ako je Zelio »biti u
svom vremenu«. Aalto se namje$tajem poceo baviti
oko 1929, kada je poéeo i projekat sanatorija Paime.
Najblizi suradnik mu je bila supruga Aino Mar-
sion, umrla 1949.

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

¢je je sjedalo i naslon umetnuto u okvir od ce-
liénih cijevi.

God. 1930. osnovao je firmu »Artek«, u kojoj se
bavi kreiranjem i proizvodnjom rasvjetnih tijela,
tkanina i namje$taja, $to je jednim imenom nazivao
»priborom arhitekture«.

Aalto uskoro napu$ta Celitnu cijev i okrece se
drvu. To je uglavnom bila breza, upotrebljavana na
jedan nov, ne tradicionalan nadin, a to je bila lijep-
ljena i savijana slojnica furnira.

U tom Aaltovom opredjeljenju za drvo bilo je li¢-
nog afiniteta i opéenito onog kulta drva u Finskoj
kao tradicionalnog materijala za gradnju i rucne
izradevine. Osim toga, drvo je i kao industrijska si-
rovina bilo ekonomski logi¢an materijal, jeftiniji od
¢eliéne cijevi, a i vrlo pogodno za tehmologiju $pe-
ranog drva, kojom se u to doba koristilo uglavnom
kod izrade skija.

Tanki slojevi drvo-furnir, lijepljeni i savijani, ima-
ju izuzetna svojstva. Cvrsti su i elasti¢ni, te znatno
laks$i od ¢&elika. To je rezultat prirodnih svojstava
drva, slijepljenih slojeva furnira, koji omogucuju sa-
vijanje, ali i stabilnost oblika. Na ta svojstva
znatno utje¢u i mmogi drugi faktori, kao §to je deb-
ljina samog furnira, njihov broj i medusobna orijen-
tacija, drvo i njegova svojstva. Karakteristike obli-
kovnog predmeta dijelom su i posljedica tih osobe-
nosti $peranog drva.

Ali Sperano drvo omoguduje oblikovanje i pro-
izvodnju manje krutih formata i slobodnijih oblika.
Tehnologija i postupci izrade nisu jednostavni. Za-
htijevaju mnogo specijalnih znanja i iskustva, koja
se temelje na istrazivanju i eksperimentu. Obliko-
vanje predmeta iziskuje rad na kalupima i napra-
vama, gdje znacajnu ulogu izgraju ljepila i proces
izrade kao: predgrijavanje, vrijeme trajanja procesa,
dimenzije obratka i same pre$e koje se nerijetko
moraju posebno konstruirati.

Eksperimentiraju¢i sa $peranim drvom, Aalto je
postupno doSao do zanimljivih rezultata. Jedan od

Slika 36. — Naslonjaé, 1933. god, dizajn
Alvar Aalto. Materijal: Sperano
drvo. Proizvodnja Artek, Finska, 1933
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Slika 37. — »Slobodnostojeci« naslonjaé,

1934. god, dizajn Alvar Aalto. Ma-

terijal: Sperano drvo. Proizvodnja A r-
t e k, Finska, 1935

Slika 38. — Stolica »Safari«, 1933. god,

dizajn Kare Klint. Materijal: ma-

sivno drvo, koZa. Proizvodnja Ras-
mussen, Danska, 1932



Slika 39. — Naslonja&, 1936. god, dizajn

Alvar Aalto. Materijal: Sperano dr-

vo, opruge. Proizvodnja Artek, Fin-
ska, 1936.

Slika 40. — Stoli¢, 1947. god., stol&ié,

1954. god., dizajn Alvar Aalto. Ma-

terijal: Sperano drvo. Proizvodnja A r-
t e k, Finska,

Slika 41. — Stolica, 1969. god, dizajn
Alvar Aalto, Materijal: Sperano dr-
vo. Proizvodnja Artek, Finska, 1969.

prvih komada je naslonja¢ Speranog sjedala i na-
slona u jednoj neprekinutoj liniji, a po¢iva na okvi-
rimanogama, pa djeluje pomalo stati¢ki i kruto.

Napravljen je 1934, a znacaj mu je upravo u tom
gperanom drvu koje je ovdje pokazalo sasvim no-
ve moguénosti oblikovanja. To je znaajan Aaltov
doprinos razvoju namjestaja.

Aalto je imao uzore u sjajnim Thonetovim sto-
licama, a kada je rije¢ o »slobodnostoje¢em« naslo-
nja¢u bez zadnjih nogu, nesumnjivo je imao prilike
vidjeti Stamove i Breuerove stolice na tu temu,
ali od &eli¢nih cijevi. No Aaltovi naslonjaci su ipak
samo njegovi, a i najveéa njihova prednost je upra-
vo i bila u materijalu — drvu, ¢ija je toplina, boja
i intimnost bila neusporedivo bliza ljudima nego me-
talna cijev i celik.

Neposredno iz tog naslonjada nastao je poznati
naslonja¢ »bez zadnjih nogu«, gdje savijeno sje-
dalo i naslen u komadu &me elasti¢an sklop oslo-
njen na nosivu konstrukciju noge u samo dvije
to¢ke. Takva konstrukcija bila je dio i onih pre-
okupacija arhitekture tih godina, gdje su, sli¢no kao
isturene konzole, davale osjecaj lakoce i nematenijal-
nosti. Ujedno, takve stolice bez cetiri klasi¢ne noge
»nisu razbijale kontinuitet prostora« kako se izra-
zio Breuer.

Aaltove stolice i naslonja&i za $kole, urede ili
stanove izvedni su skoro isklju¢ivo iz lameliranog
drva, pa imaju vrlo malo veze s tradicionalnom »sto-
larskome« stolicom i zanatskim nacinom izrade. Ti
proizvodi namijenjeni su industriji i ne mogu se
drukéije proizvesti.

To ne zna¢i da su ti proizvodi dehumanizirani,
jer, kako god je u njima bilo &vrste logike koherent-
nog industrijskog proizvoda namijenjenog serijskoj
proizvodnji, kome se malo $ta moze dodati ili odu-
zeti, oéito je uspio sretan spoj tehnologije i oblika
u proizvodu razumne cijene, bez laznog razmetanja
i sjaja. Ta $krtost u obliku i racionalizacija svakog
elemenata jedna je od najvidljivihih osobina tog
namje$taja, no oni su dovoljno ljudski da bi bili
prihvadeni od $irokog kruga kupaca.

Ali taj namje$taj nije staromodan, dapace, iako
Aalto nije bio autor koji bi bio moderan pod svaku
cijenu. To dokazuje i njegovo opredjeljenje drvu u
tom dobu &elika. S drvom je Aalto majstorski ruko-
vao, pa s tih naslonjaca i stolica ono Zzivi pravim,
iskonskim Zivotom, skromno ali toplo. Oblik tih
predmeta je proistekao iz karakteristika materijala
kao $to je $perano drvo i postupaka izrade, pa nije
puka improvizacija. OCit je i prisutan onaj dar da
se jednostavnim sredstvima i oblicima iskaze mno-
go.

Komercijalni uspjeh tih stolica je bio izvanre-
dan. Uzimane su za opremu javnih objekata, ali
i za svakodnevni stan, a jedan od razloga je S$to
su bile izvedene od drva. U tom je znacajna pred-
nost Aaltovih stolica pred metalnim aparaturama
Miesa, Breura ili Stama; lakSe su se uklapale u raz-
lidite prostore i nisu odudarale svoj'onf osobenoscu.
Bili bismo nepravedni da ustvrdimo da je to jedina
prednost; ali je ¢injemica da je na tim komadima
sretno uspio spoj jednog tradicionalnog materijala i
nove, industrijske tehnologije, bez Sablona i koketi-
ranja sa starim.

Metalna stolica tridesetih godina Cesto je zavr-
Savala kao eksperiment i putokaz za neku daleku
buduénost, a vrlo ¢esto nije bila odgovor na proble-
me svog vremena. Povratak drvenoj stolici mozda je
jedan od onih neobi¢nih odgovora obi¢nog kupca
ovom mehaniziranom i tehniciziranom vremenu.
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Aaltov namjes$taj je onaj pravi namjestaj, ako
se to tako moze re¢i ,obi¢an svakodnevan predmet
u sluzbi ¢ovjeka, koji odgovora njegovim prakti¢nim
potrebama i ispunjava funkciju kojoj je namijenjen,
bez razmetanja i laznog sjaja.

Ti komadi, skromni, ali ne bezli¢ni, pravi su od-
govor mazovi suvremenom namje$taju, ali i primjer
industrijskim dizajnerima da se u obi¢nosti, ljudsko-
sti i razumnoj cijeni proizvoda $iroke potrodnje, od-
razava i njihova dru$tvena odgovornost.

Te stolice i stoliice su i logi¢an izraz kulturnih
i drustvenih tekovina jedne zajednice kao $to je
Finska, a to je znafajna tekovina i razlika od onih
ideja i kretanja u industrijskom dizajnu danas, ka-
da taj internacionalni dizajn u namje$taju postaje
samo stvar mode, nakalemljen u okolnosti i prilike
kojima ¢esto i ne pripada.

Odvojivsi se od takvih shvadanja »modernog« i
»internacienalnog,. Aalto se okrenuo potrebama dru-
Stva u kome je zivio, ali i ljudima S$irom svijeta.
To je onaj pravi doprinos Aalta kao dizajnera svome
vremenu.

LITERATURA

Honur, H.: Meister der Mobelkunst.

1972.

Miinchen,

Brown, M.: The Work of Rietveld. Utrecht. 1958

Giedion, S.: Mechanization takes command, New
York, 1948.

Hayword, H.. Le meuble das le Monde, Paris,
1967.

Frey, G. The modern Chair: 1850 to today, Teuf-
fen, 1970.

Drexir. A: Mies van de Rohe, Ne,, York 1960.

Nelson, I.: Problem of design, New York, 1957.
Scheding, W.: Crafts of the Weimar Bauhaus,
London, 1967.

Choay, F.: Le Corbusier, New York, 1958.
Bamham, R.. Theory and design in the first ma-
chine, London, 1960.

Pevsner, N.. Izvori moderne arhitekture i di-

zajna, Beograd, 1971.

Walker, R, C.: Moderna tehnologija i civilizacija,
Zagreb, 1968.

Fourastie, J.: Civilizacija sutrasnjice, Zagreb,
1968.

Mumford, L. Grad u historiji ,Zagreb, 1968.

Casopisi: MB, MOBILIJA, FORM, DOMUS, ABI-
TARE, DESIGN

ELECTRONIC
PRESS
AUTOMATIC

nunmm
mimnnm
)
nunnnm:

‘_"“"_"ml
i |-

o

electronic

Visokofrekventna presa za Sirinsko li-
jepljenje masivnih elemenata s auto-
matskim punjenjem i praZnjenjem, pri
€emu se u kontinuiranom procesu do-
bivaju sastavljene ploce.

Mnc-CAU

APPLICAZION! ELETTRONICHE INDUSTRIALI Tvornica i uredi: 10040 DRUENTO (Torino - Italia)
Strada Asilera, 5 — Tel. /011/9846796/9845113

144



NOVOSTI 1Z TEHNIKE

Ivan CIZMESIJA, dipl. ing.
DPP »M. Savrié«, Zagreb

TALJIVA 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 namjestaja. Osnovna ka-
rakteristika brzog skrudivanja hladenjem, s definitivnom ¢vrstoéom,
omoguéila je njihov brz prodor u industrijskoj upotrebi. Uvodenjem
ovih ljepila rjeSavaju se uska grla obrade rubova u serijskoj pro-
izvodnji namje$taja, ali nove metode rada donose i nove probleme.
Problemi uglavnom proizlaze iz samog ljepila, materijala koji se li-
jepi i strojeva koji sluze za lijepljenje.

Da bi se dobio jasniji pregled problematike lijepljenja taljivim
ljepilima, potrebno je svaki od navedenih elemenata posebno raz-

motriti.

Ljepila

Najvaznije sirovine koje se da-
nas rabe za proizvodnju taljivih
ljepila jesu:

1. kopolimer etilena i vinilacetata

(EVA);

2. poliamidi (PA);
3. linearni poliesteri (PE).

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

Ona su nazvana taljivim iz raz-
loga $to se radi o materijalima koji
hladenjem prelaze u krutu fazu, a
da pri tome apsolutno ne mijenjaju
svoj sastav. Isti proces moze se po-
navljati. To govori da ée takav spoj
na poviSenoj temperaturi popustiti,
$§to opet zavisi od kriti¢ne tolke
temperature za vrstu termoplasta
koji je posluzio kao baza.

Ovi materijali ve¢ kod poviSene
temperature postaju mekani, ali je
potrebno jo$ dosta da bi postali te-
kudéi. Kod zagrijavanja najprije se
po¢inju taliti manje molekule, a
kad se otope sve molekule i one
najduzeg lanca, ljepilo postaje te-
kuce. Interval izmedu pocetka ta-
ljenja i tekuceg stanja nastoji se
svesti u $to uZe granice, jer se mo-
3e dogoditi da se manje molekule
prije razgrade nego se velike ra-
stale.

U tom slucaju, kod razgradnje
ljepilo se pocinje isparavati, dimiti
i intenzivno mirisati. Radnici na
strojevima za lijepljenje rubova do-
bro osjecaju taj miris i svjesni su
vaznosti kontrole radne temperatu-
re, o ¢emu zavisi i kvalitet vezanja.

Uz dodavanje smola i mekih dru-
gih dodataka, proizvodaci taljivih
ljepila utje¢u na podrucje veziva-
nja i kvalitetu lijepljenja. U pra-
vilu treba biti podrudje vezanja
ljepila $to je moguce uze. Nesto $i-
re podru¢je potrebno je tamo gdje
se ljepilom radi ne$to sporije, kao
kod ru¢ne obrade ili poluautomata
— u obucarskoj industriji. Kod ta-
ljivih ljepila potrebno je znati:
temperaturu pocetka taljenja, tem-
peraturu maksimalnog taljenja i
radnu temperaturu kod koje se mo-
Ze nanositi.

Za sirovine kao materijale za iz-
radu ljepila vrijedi osnovno pravi-
lo: §to je viSe podrudje taljenja ne-
kog ljepila, to slabije spaja na ni-
skoj temperaturi. Obrnuto, ljepila
koja i kod nizih temperatura dobro
veZu, na normalnoj temperaturi ba$
nisu previ$e tvrda i imaju relativ-
no nisko podruéje taljenja (150 —
180°C) Ljepila koja se upotreblja-
vaju najce$ée i u najveéim kolici-
nama u industriji namje$taja jesu
s radnom temperaturom 190 —
2100 C.

Danas se proizvode ljepila koja
imaju razli¢ito otvoreno vrijeme od
3 —36 sekundi, $to ovisi o tome u

koju svrhu se upotrebljavaju (lje-
pila za furnir i masivae letvice, za
folije, univerzalna za folije i furnir,
za montazna lijepljenja i dr.).

U daljem razmatranju problema-
tike lijepljenja razmotrit de se
strojevi za obradu rubova i nano-
Senje ljepila. Strojevi za obradu
rubova iverice na koju ée se nalije-
piti rubna traka moraju dati &ist
rez. Kut plo¢e mora odgovarati ku-
tu stroja za nanosenje ljepila, inace
je nano$enje ljepila nejednoli¢no,
$to kasnije moze uzrokovati vidlji-
ve sljubnice ili slabo drzanje s jed-
ne strane ruba. Cist rez koji se za-

htijeva ¢esto se ne moze ni postiéi,
bilo zbog alata za rezanje bilo zbog
prevelike brzine rezanja ili lo$e kva-
litete iverica. Kod loseg reza ili loSe
iverice, potreban je deblji film Ije-
pila da bi se na rubu ispunile sve
nastale $upljine. Osobito kod lijep-
ljenja letvica, treba paziti da na-
nos bude dovoljan jer se radi sa
smanjenim pomakom i adekvatno
duzim vremenom.

Ako se dozira previse ljepila, ve-
zanje nece biti dobro. Povriina de
se zaprljati, u sljubnicama ée dodi
do suviSnog gomilanja topline, a
pritisni valjak tada neée odigrati
svoju ulogu i sljubnica ée se otva-
rati. Nakon lakiranja u debeli sloj
ljepila prodiru otapala i razaraju
ga, ¢ime nastaju dalje te$kode.

Strojevi za nanosenje ljepila i lijep-
ljenje rubnih folija vazan su ¢inilac
u procesu obrade rubova.

Pomak kod ovih strojeva ima ve-
liko znacenje. Tako prema L. Kra-
meru (4) kod pomaka od 30 m/min
ploc¢a se kreée brzinom od 0,5 m/s.
Razmak izmedu uredaja za nano-
Senje ljepila i pritisnog valjka iz-
nosi 30 — 35 cm, pa tu udaljenost
plo¢a prijede za 0,7 s, kod pomaka
od 23 m/min za 1 s, a kod 12 m/min
za 2 s.

Koju temperaturu u tom vreme-
nu ima naneseno ljepilo, pokazuje
grafikon, sl. 1.
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Ako je ljepilo uneseno s tempe-
raturom od 200°C, ono ¢e nakon
1 sekunde imati temperaturu od
170° C, nakon 2 sek 150°C, itd. Da-
kle, u roku od 2 s treba racunati
s pogreskama koje nastaju kod ve-
zanja.

Drugi faktor koji takoder bitno
utjete na kvalitetu vezanja jest
temperatura iverice i materijala
koji se lijepi na ivericu. Rezultati
ispitivanja kod kojih se mijenjala
samo temperatura rubne folije pri-
kazani su u tabeli 1.

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

Temperatura Pomak
folije 15m/min 25 m/min
300C 3 2
200C 4 | 2
100C 5 4
0C 6 5
4 e

Tumad oznaka

dobro vezanje,
dosta dobro,
dovoljno — slabo,

Il

nedovoljno,
lose.

IS NIRT T NS U Y
Il

Proizlazi da su veé kod 20°C i
pomaka od 15 m/min odnosno
100C i pomaka 25 m/min mogude
pogreske. Zbog toga strojevi koji
vrée predgrijavanje ruba iverice
mogu eliminirati i smanjiti posto-
tak gre$aka koje se odnose na
rub. Nadalje, iz iskustva je pozna-
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to da bi po zavrSetku lijepljenja
rubovi prije dalje obrade trebali
ostati 12—24 sata na hladenju u
slobodnom prostoru. U tom vre-
menu proces vezanja ljepila biva
zavréen, a naknadno tretiranje u
tunelu i lakiranje nije viSe opa-
sno.

Taljiva ljepila, za montazno lijep-
ljenje ukrasnih letvica od drva ili
plastike, naj¢e$ce na lakirane plohe,
druga je vrsta ljepila koje je na-
§lo $iroku primjenu.

Ovo se ljepilo najée$ce nanosi pi-
$toljima u kojima se ono prethodno
zagrije na radnu temperaturu, a po-
tom nanosi na podlogu. Preporu-
¢uje se lakiranu podlogu pobrusiti
brusnim papirom 240 da bi se na-
grebla povr$ina, a sve to zbog bo-
ljeg prianjanja. Ova ljepila su os-
.jetljiva na niske temperature i u-
darce, pa se pri ispitivanju njihovo
svojstvo vezanja utvrduje tek idu-
¢eg dana.

U nastavku ¢e se opisati greske
koje nastaju kod primjene taljivih
ljepila, prema L. Krdameru.

Pogreske koje se javljaju nakon
lijepljenja:

1. Rub na jednoj strani drzi bolje
nego na drugoj.

Uzroci:

— kut plo¢e ne odgovora kutu pri-
tisnih valjaka,

— namnos ljepila nejednoli¢an,

— lo§ rez predrezaca na ploci (ne-
poklapanje reza),

— kod valjka za nanos ljepila za-
glavljen komadié iverice ili fur-
nira koji sprecava jednoli¢an na-
nos ljepila.

2. Nemirna povr$ina na nalijeplje-
nom rubu.

Uzroci:

— rubni materijal je pretanak i
premekan,

— film ljepila premeken i preela-
sti¢an,

— brzina pomaka prevelika,

— ljepilo se nanosi u prevrudem
stanju,

— iverica loSe kvalitete, ispada i-
verje,

— tupa glodala ili prevelik pomak.

3. Na rubovima se pojavljuju ne-
simetri¢ne kvrzice.

— ljepilo oneéi§éeno iverjem,

— spaljeni komadici ljepila zbog
predgnijavanja.

4. Sprijeda otkinut komadi¢ nali-
jepljenog ruba.

— na predjem dijelu 1 — 2 cm ne
dostaje ljepila,

— valjak za nanos previSe istak-
nut, pa keod nailaska ploce od-
skoci.

Treba ga povuéi prema natrag.

5. Nalijepljeni rub ili folija moze
se nakon. lijepljenja rukom ski-
nuti:

— suvi$e tanak nanos ljepila, loSa
iverica,

— preslab pritisak,

— rubni materijal, ploc¢a, ljepilo ili
prostorija prehladni,

— brzina pomaka premala

— prevlazan rubni materijal.

Ovo su neke od pogre$aka koje
su odmah vidljive i moguce je na
njih djelovati u samom procesu
proizvodnje. Do neZeljenih poslje-
dica moze doéi i nakon duzeg vre-
mena kad je veé proizvod u kudi
potrosaca. Da bi se to izbjeglo, po-
trebno je ljepilo i rubni materijal
ispitati prije nego ude u proizvod-
nju.
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NOVI STROJ ZA KROJENJE FURNIRA

U mnogim su finalnim pogonima
kroja¢nice furnira opremljene $ka-
rama za uzduzno obrezivanje furnir-
skih sveznjeva, na kojima se cesto
obavlja i krojenje po-éuZini, tj. po-
pre¢no prerezivanje. U veéim pogo-
nima odijeljene su operacije po-
pre¢nog i uzduznog rezanja kao za-
sebna radna mjesta, opremljena
strojevima za navedene operacije.
Krojenje i obrada sljubnica pretez-
no se obavljaju na furnirskim $ka-
rama, a manje na specijalnim pi-
lama i eventualno glodalicama.

[T~ ]

Sl. 1. — Tlocrtna shema stroja 5 ozna-
kama redoslijeda postupaka

Tvornica strojeva SAVI-VIGOLAR-
SEN iz Faruma u Danskoj izradila
je kombinirani stroj, koji se sasto-
ji od popre¢nog i uzduinog noza
za rezanje furnira. Na taj je macin
moguée u jednoj radnoj operaciji,
na jednom radnom mjestu, potpu-

no iskrojiti furnir i obraditi sljub-
nice za §irinsko spajanje.
Na priloZzenoj shemi (sl. 1) prika-
zan je redoslijed tog postupka:
1. Popreéno obrezivanje na jednom
kraju

Strojevi se proizvode u radnim
duzinama od 2200 mm do 5200 mm,
dok je kod svih strojeva radna du-
7ina popre¢nog noza 600 mm.

Radna visina iznosi 60 i 120 mm.
Instalirana elektri¢na snaga je 55
i 10,5 KS, ovisno o visini rezanja.
Pomoéni stol duzine 850 mm moze
se nagibati, kako bi otpaci padali

Sl. 2. — Stroj za popreéno i uzduZno krojenje furnira, tip FT 250/60, tvrtke SAVI

2. Obrezivanje po $irini, obrada pr-
ve sljubnice
3. Okretanje svjeznja za 180°

4. Popreéno rezanje na to¢nu du-

zinu

5. Obrezivanje na to¢nu S§irinu, tj.

obrada druge sljubnice.

u paletu. Postoji i alternativno rje-
$enje da otpaci padaju na tracni
transporter, kojim se ujedno mogu
prenositi obradeni sveznjevi na rad-
no mjesto sastavljanja furnira.
Stroj posluzuje jedan radnik.

S. Tkalec

J. Krpan

»SUSENJE | PARENJE DRVA-«

Drugo preradeno i prosireno izdanje

DJELO SE MOZE NABAVITI U INSTITUTU
ZA DRVO — ZAGREB, ULICA 8. MAJA 82.

Cijena djela iznosi 60 dinara.

Paci i studenti mogu ga nabaviti uz cijenu od 50 dinara.

147



OPAZANJA I OCJENE

DOSADASNJA KRETANJA I PROGNOZA RAZVOJA
EVROPSKOG TRZISTA DRVNIH PROIZVODA

(Prikaz izvje$taja s 34. zasjedanja Evropske komisije
za drvo pri ECE, OUN)

Prikaz izvje$taja s 34. zasjedanja
Evropske komisije za drvo pri
ECE, OUN

Razumno je prema sveukupnoj e-
konomskoj situaciji i oporavku u
1976. g. o¢ekivati dalji, pone$to mo-
dificirani rast u 1977. g. nakon
kriznog razdoblja 1974—1975. Opora-
vak trzi$ta zapoceo je krajem 1975.
PotraZnja, proizvodnja i trgovina bi-
le su vedinom iznad mnivoa za vrije-
me recesije. Osnovni razlog pocetka
stabilizacije bila je normalizacija
snabdijevanja, povecanje potreba
privatnog sektora i porast izgradnje
stambenih objekata. Posljednji fak-
tor reflektira se kroz rastuéi udio
niskogradnje (kuéa), koje sadrze
relativno visok postotak drvnih
proizvoda, zatim rastuce potrebe za
kuéama za odmor i velik udio dr-
venih kuéa u mnogim zemljama.
Potreba za boljom izolacijom tako-
der ide u prilog plasiranju drvnih
proizvoda.

Problem niskog ili ¢ak negativ-
nog razmjera povratka kapitala u
drvno-preradivackoj industriji bio
je prisutan u izlaganju vedine de-
legacija. Spomenuti su slijede¢i fak-
tori koji utjetu na ovakovu situ-
aciju: niski odnos kapaciteta i is-
koristenja; stalan rast cijena siro-
vina; visoke kamatne stope i in-
flacija. Istovremeno prodajna cije-
na bila je uglavnom veca nego 1975,
ali jo3 uvijek ispod nivoa 1973—74.

Prema tome, postoje osnovne
sumnje da li ée drvna industrija
modi akumulirati potreban kapital
za financiranje dugoro¢nog razvoja
i modernizaciju neophodnu prema
studiju ECE-a »Trend i razvoj drva
u Evropi 1950—200«.

Piljena grada &etinjaca
— izgledi

Evropske potrebe u 1975. za pi-
ljenom gradom d&etinjaca od 66,8
milijuna m3 bile su oko 159/, ispod
rekordnog nivoa 1973. i najniZe od
nivoa u 1960.

Poveéanje potreba od 2,4 mili-
juna ms3 (3%) u 1976. sada je po-
tvrdeno.
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Dalje povecanje od 620.000 m3 (1°/0)
predvida se u 1977. Evropski uvoz
u 1976. iznosi 24,1 milijun m3. U
1977. potrebe Evrope za uvozom o-
past ¢e za 1 milijun m3 (4%) —
na 23,2 milijuna m3 — procjena po
zemljama uvoznicama. Za razliku
od toga, zemlje izvoznice ocekuju
da ée poveéanje ekonomske aktiv-
nosti u Evropi rezultirati poveca-
njem uvoza. Isto¢no-evropske zem-
lje o¢ekuju uvoz od 2,85 milijuna
m3, dok je u 1976. iznosio 2,87 mi-
lijuna m3. Naglageno je da uvoz i
izvoz piljene grade ¢etinjaca istoc-
no-evropskih zemalja ima trend su-
protan od onog u Zapadnoj Evro-
pi. Trgovina je 1975. bila u uspo-
nu, a pokazuje opadanje u 1976.

Evropska proizvodnja (izuzevsi
SSSR) porast ¢e za 3,8 milijuna
m3 (6,3%) — na 63,4 milijuna m3
u 1976. Ovo je svakako vecéi porast
od potreba, ali ¢e biti u skladu
s ozdravljenjem trgovine. Predvida
se dalji porast od 1,3 milijuna m3
(2%) u 1977.

Prema predvidanjima, ukupni e-
vropski izvoz (uklju¢uju¢i SSSR)
porast ¢e za 4,1 milijuna m3 u 1976,
u usporedbi s nivoom iz 1975, us-
prkos prepolavljanju rumunjskog
izvoza.

Procjena kretanja uvoza i izvo-
za u 1977. pokazuje razlike medu
zemljama. Cinjenicu da se pojav-
ljuje stvaran viSak ukupnog izvoza
nad ukupnim uvozom u procjena-
ma za 1976. treba uglavnom bazirati
na veé sklopljenim ugovorima, pri-
pisuju¢i dio tih razlika faktorima
koji se u potpunosti ne reflektiraju
u statistici. Moguce je da ocekiva-
no povedanje izvoza u izvanevrop-
ske zemlje, narodito na Bliski istok,
nije bilo dovoljno zastupljeno u
predvidanjima za 1976—77. (4 mi-
lijuna m3 u obje godine, u uspo-
redbi s 3,5 milijuna m3 u 1975).
Npr. u 1976. Austrija i SSSR znatno
su povecale svoj izvoz u tom prav-
cu. Ako se pojavi viSak u izvozu,
vjerojatno moZe biti apsorbiran i
samim time pridonijeti stabilnosti
trzi§ta u 1977, ako uvoznici budu

smatrali da je neophodno produ-
ziti politiku kupovanja bez posred-
nika.

Razli¢ite prognoze o kretanju tr-
7ista piljene grade cetinjaa upu-
¢uju na nuzan oprez pri planira-
nju trgovine u 1977.

Iverice — prema novom
rekordu

U 1976. godini do$lo je do opo-
ravka trzi$ta, nakon prvog zabilje-
zenog pada u potraznji 1975. Re-
kordna potraznja od 20,5 milijuna
m3 predvida se u 1977, u uspored-
bi s 19,8 milijuna m3 1974. i 19,1
milijuna m3 u 1975, $to ¢e biti po-
rast od 1,6 milijuna m3 (8%). Na
¢injenici da u vedini zemalja po-
stoje dovoljni kapaciteti industrije
iverica bazira se predvidanje vika
za izvoz. U situaciji kada je u go-
tovo svim evropskim zemljama pri-
sutan problem niskog iskori$tenja
kapaciteta, natjecanje izmedu pro-
izvodaca i izvoznika postaje vrlo
vazan faktor pri planiranju u sli-
jedec¢em razdoblju.

Furnirske ploce
— problemi ostaju

Predvida se povecdanje evropske
proizvodnje za 390.000 m3 (119%,) u
periodu 1976—77. Slijedeée godine
proizvodnja od odéekivanih 3,97 mi-
lijuna m3 bit e .jo§ uvijek ispod
rekordnog nivoa iz 1973. i ostavit
ée veliki dio kapaciteta neiskori-
Sten. Pojava racionalizacije u indu-
striji furnirskih plo¢a u nekim e-
vropskim zemljama uzrckovala je
prestanak rada nekih manjih po-
gona, koji nisu izdrzali pritisak e-
konomske situacije. Problem doba-
ve trupaca najmanje je pogodio
proizvodade koji djelomiéno ili pot-
puno ovise o uvozu trupaca egzota.
S druge strane, oni su bili pogo-
deni naglim porastom cijena nekih
vrsta drva i ograni¢enjem izvoza
nekih tropskih zemalja. Sukob na
evropskom trZitu furnirskih plo¢a
ostaje vrlo Zestok, zbog toga 3to
proizvodadi iz nekoliko razvijenih
zemalja Evrope i SAD vrie vrlo
snaZzan pritisak na trzistu.



Drvo za celulozu

Potrebe za drvom za celulozu,
industrijskim otpacima i iverjem
povedale su se u 1976, nakon vrlo
niskog nivoa 1975, i oekuje se znat-
no povecanje u 1977. Cetiri petine
ukupne kolidine bit ée upotreblje-
ne za proizvodnju celuloze, a osta-
tak za iverice. Za razliku od osta-
lih $umskih proizvoda, do$lo je do
smanjenja trgovine drvom za celu-
lozu u 1976. Smatra se da ¢e uvoz
1976. biti 18,9 milijuna ms3, tj. za
129, manji nego u 1975. Smatra se
da ce izvoz SSSR-a u ostale evrop-
ske zemlje ostati ma nivou 1975—76.

Predvida se djelomi¢no povecanje
uvoza i dalje opadanje izvoza drva
za celulozu u 1977. godini.

Piljena grada listaca
— preokret u potraznji

Nakon rekordnog nivoa 1972, po-
traznja je bila na vrlo niskom ni-
vou, a 1976. godine pokazuje dje-
lomi¢ni oporavak u Evropi i sje-
vernoj Americi. Predvida se porast
evropskih potreba i proizvodnje od
7,5%. Trend porasta uvoza trupaca
egzota izgleda da se odrazava kroz
izmjenu nacina skladi$tenja, a ne
stvarnog porasta potreba.

Evropske potrebe i proizvodnja
piljene grade listata prema predvi-
danjima bit ée u 1977. iznad nivoa
1976. godine, s malim porastom u-
voza i malim padom izvoza.

Ovaj prikaz sastavljen je prema:
UN — Economic Commission for
Europe
— Information — Timber Commit-
tee
Press Release ECE (TIM) 10

22. X 1976. Zeneva,

Tomislav Crlenjak,
dipl. ing.

BIRO ZA LESNO INDUSTRIJO

61000 Ljubljana, Koblarjeva 3

telefon 314022

Specijalizirana projektantska orga-
nizacija za drvnu industriju nu-
di kompletan projektni inZenjering
sa slijedeé¢im specijaliziranim odje-
lima:

Tehnoloski odjel

Odjel za nisku gradnju

Odjel za visoku gradnju
Posebna skupina arhitekata
Odjel za energetiku | instalacije

Odjel za programiranje

izradujemo takoder nove proizvod-
ne programe, zajedno’s tehnologi- -
jom i istrazivanjem trzista.

Nasi struénjaci su Vam uvijek na
raspolaganju.
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specijalizirano
podjetje
za industrijsko
opremo

SOP KRSKO

INZENIRSKI BIRO

L \ 4 . o ..
inZenirski biro
LJUBLJANA, Riharjeva 26
tel.: 64791, 64792

telex: 31638 YU SOPIB

OOUR OPREMA

KRSKO, Cesta Krskih Zrtev 140
Tel. (068) 71-115

e KOMPLETNE LINIJE ZA LAKIRANJE PLO-
CASTOG NAMJESTAJA

o KOMPLETNE LINIWE ZA LAKIRANJE MA-
?X#JOG NAMJESTAJA TEHNIKOM UMA-
A

o KABINE | KOMORE ZA LAKIRANJE

e LINIJSKI | VERTIKALNI KANALI ZA SU-
SENJE LAKIRANIH POVRSINA

e DOVODNI VENTILACIJSKI | KLIMATIZA-
CIJSKI UREDAJI, ZIDNI AGREGATI ZA 1Z-
MJENU ODSISNOG ZRAKA U LAKIRNI-
CAMA

o EKSHAUSTORSKI UREDAJI U DRVNOJ IN-
DUSTRUJI

OOUR IKON
KOSTANJEVICA NA KRKI, Malente 3,
Tel. (068) 85-548

POSLOVNA JEDINICA
InZenjerski blro, Zagreb, Siget 18
Tel. (041) 526-472

® INZENJERING INSTALACIJA ZA PNEUMAT-
SKI TRANSPORT U DRVNOJ | METAL-
NOJ INDUSTRII, METALURGNI, KAME-
NOLOMIMA | SLJUNCARAMA

© OPREMA ZA POLJODJELSTVO
e LIMARSKI RADOVI

|

OOUR STORITVE
KRSKO, Gasilska 2
Tel. (068) 71-291, telex: 33-764

o IZVODENJE VODOINSTALACIJSKIH | TO-
PLOVODNIH INSTALACIJA

e LIMARSKO-BRAVARSKI RADOVI

e IZRADA INSTALACIJA ZA ODSISAVANJE,
PROVJETRAVANJE | FILTRIRANJE U IN-
DUSTRIJI | DRUSTVENIM OBJEKTIMA

e GRADEVNA BRAVARIJA

o BRUSENJE, GRAVIRANJE,
PRODAJA RAVNOG STAKLA

o 1ZRADA OGLEDALA | OKVIRA

© USTAKLJIVANJE OBJEKATA SVIM VRSTA-
MA STAKLA, MONTAZA STAKLENIH VRA-
TA i KUPOLA

e LICILACKI | FASADERSKI RADOVI

REZANJE |

proizvodi = montira =




SAJMOVI I 1ZLOZBE

MALO DOBROG NAMJESTAJA NA PROLJETNOM ZV

Nastavljajuéi tradiciju, Zagrebalki velesajam na obje svoje ve-
like manifestacije, jesenskom i proljetnom sajmu robe Siroke po-
tro$nje, organizira i izlozbe namjestaja, $to je prilika za proizvodace
da pokaZu svoje nove programe, pogotovu kada je rije¢ o proljetnoj
manifestaciji. Ali i ova, kao i mnoge prethodne, izgleda da je tek

nuzno zlo za mnoge proizvodace.

Kako god se nisu o&ekivale velike novosti i ugodna iznenadenja,
¢udi vrlo nizak nivo izlozenih proizvoda, a odsutnost i one uobi-
&ajene »izvodalke« kvalitete kao da nikoga ne zabrinjava. Vrlo je
mnogo povrino napravljenog namjestaja, loSe povrsinske obrade,
osteéenih ploha, ogrebotina, nekompletnih sastava. Manjkaju i prave
informacije, nema propagandnih materijala, prospekata niti cijena.

Ovo se ne moze generalizirati, jer se jedan dio proizvoda¢a brine
i o tim »sporednim« stvarima, no to su ve¢ poznate tvornice sa stan-
dardima izlaganja i prezentacije svojih proizvoda, koji su, ako nista
drugo, korektni; standardne, dobre izvedbe, pristojno aranzirani i
s iscrpnim informacijama o robi. No takvih je proizvoda¢a vrlo

malo.

Slika 2. — Tapecirani elementi »TG-l«, proizvoda& »Vrbas« Banja Luka

O namjes$taju na ovoj manifesta-
ciji ne moze se mnogo toga reci.
Pomodarstvo i proizvodnja namje-
$taja mesolidne kvalitete, koji se
mijenja preko noéi, opéa je karak-
teristika, a o konisnicima, koji bi
zeljeli trajnu robu, dobre kvalitete,
prakti¢nu i razumne cijene, kao da
nitko ne vodi ra¢una. Ovo je po-
sebno karakteristi¢éno za tapecirani
namje$taj, nevjerojatnih dimenzija
i detalja, svi ga proizvode, prodaju
i kupuju, kao da je zavladala pra-
va »foteljomanija«. Ali tu je vrlo
malo dobrog. Proizvodaci jedno-
stavno ne zele biti odgajatelji u-
kusa, a tu je njihova uloga vrlo
velika. Pri¢e da samo takav, ogro-
man, skup i lazan namje$taj »ide«
izmi$ljotina je prcdajnih $efova, jer
ono ne$to razumnog namjestaja ne-
kih proizvodaca treba Cekati po ne-
koliko mjeseci. A ovo samo doka-
zuje da su se mnoge okolnosti pro-
mijenile, da se kupac opametio, $to
se ba§ ne moze utvrditi za sve pro-
izvodace.

Ovo posebno vrijedi za proizvo-
dace namje$taja i drvnu industriju
SRH, koja je 1976. godinu zavrsila
s 427 milijuna gubitaka, za razliku
od 1975. kada je taj gubitak izno-
sio »samo« 220 milijuna dinara. Ka-
ko god nabrajali mnoge razloge to-
me, Gini se da je ipak stvar u pro-
izvodnim programima i onome $to
se iznosi na trzite. O ovome je
reCeno ve¢ mnogo u »Drvnoj indu-
striji«, no trebalo bi naglasiti da
sva opremljenost, tehnologija i stro-
jevi kojima danas raspolazu pro-
izvoda¢i namjesStaja znace vrlo ma-
lo, ako nisu upotrebljeni u proiz-
vodnji namjestaja za trzite, a pre-
oblikovanje u »nov« namje$taj ne
znad¢i samo prilagodivanje novoj o-
premi i novim materijalima, veé
novim zivotnim navikama korisni-
ka, njihovim potrebama i novim
vrijednostima.

Na ovome je Sajmu bilo malo
takvoga namjes$taja, to su, kao pri-
mjer, nekoliko dobrih kuhinja »Mar.
lesa« i »Lipe«, obnovljeni »Triglav«
»Alplesa« i potpuno novi program
regala »Manta«, proizvodada »Stil«
Koper, koji je pokazao da se i taj
nesretni regal moZe napraviti do-
bro, bez vjenci¢a, profila i plasti¢-
nih vinjeta u »rustikalnome stilu.

151



Na zalost, taj je program na ovo-
me Sajmu izlozen tek djelomi¢no,
na nekoliko mjesta. Taj program
je na proslogodi$njem Beograd-
skom sajmu proglasen za »Jugosla-
venski namje$taj 76«, a ovo izlaga-
nje na Zagrebatkom proljetnom
sajmu valjda zna¢i da dée uskoro
biti i u trgovinama. Ovo nije tako
Cest slucaj, jer je mnogo dobrog
i nagradenog namje$taja i zavrsilo
tako, kao puki eksperiment, zahva-
ljujuéi inerciji trgovine, ali i pro-

izvodaca, koji ¢esto nemaju niti

26. AUSTRIJSKI

26. Austrijski drvni sajam odrzat
ée se u Kilagenfurtu (Celovcu) od
13. do 21. kolovoza 1977.

Na pocetku Sajma sastat de se
u Klagenfurtu cd 12. do 14. kolo-
voza evropski novinari drvne stru-
ke na svoje 15. radno savjetovanje.
Ove de godine tema savjetovanja
biti: »Zapaljivost drvnih gradevnih
dijelovac.

Za vrijeme Sajma odrzat de se
od 15. do 17. kolovoza 1977. 8. me-
dunarodni simpczij na temu »Suma
nam daje viSe od sirovine za indu-
strijsku preraduc.

Kao i pro$lih godina, i ove je
godine prije Celovedkog velesaj-
ma, dne 15. lipnja 1977, u Hotelu
Palace u Zagrebu, odrzana konfe-
rencija za tisak, na kojoj je govo-
rio direktor Celovetkog drvnog
sajma dr Josef Kleindienst.

On je iznio slijedeée podatke:

U kolovozu 1977, na sajamskoj
povrdini od preko 100.000 m2 izla-
gat c¢e preko 1600 izlagada, od
kojih preko 509, iz 35 zemalja svi-
jeta. Po broju i vaZnosti izlagada
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snage ni sredstava da plasiraju ta-
kav namjestaj, koji zahtijeva znat-
na sredstva u promociji, reklami i
propagandnom materijalu. Bez ta-
kvog potpunog angaziranja niti naj-
bolji programi ne mogu uspjeti.
Sto da na kraju ovoga kratkog
izvjeStaja jo§ kazemo? Pred proiz-
vodac¢ima namje$taja je te$ko vri-
jeme, a oni koji Zele da opstanu
morali bi posvetiti vise paZnje ono-
me $to rade, a proizvodi koje nude
trzidtu trebali bi biti sve kvalitet-
niji, u onome znadenju kada kva-

liteta nije niS$ta drugo nego stru¢na
izrada, dobar materijal, konstruk-
cija koja garantira funkcionalnost
i trajnost, privlacan estetski izgled,
sposobnost da prezivi kratkoroénu
modu i razumna cijena. Proizvodaci
koji ¢e to modi ponuditi, ucinivsi
i svoj namje$taj prepoznatljivim,
mogu racunati na uspjeh. Jer vrlo
je mnogo proizvodaca, a borba za
trziste i kupca zahtijeva sve vise
natjecanja medu proizvodadima i
sve viSe kreativnosti i maste.

Petar Knezevié¢

DRVNI SAJAM U CELOVCU (KLAGENFURT-u)

Sajamska pilana na Klagenfurtskom drvnom sajmu.

Jugoslavija je na 3. mjestu, pa ée
se i ove godine odrzati na Saj-
mu jugoslavenski dan dne 17. VIII
1977.

Austrijski drvni sajam prednjadi
posebno u opremi za transport
drva, pilanskoj tehnici i stolarskim
strojevima.

I ove e godine sajamska pila-
na prikazati najnovija dostignuéa
u tehnici piljenja. U izgradnji te
pilane sudjeluju 24 tvrtke.

Sajamska stolarija prikazat ¢e o-
vog ljeta izradu pokuéstva u ru-
stikalnom stilu.

D. T.



IZ PROIZVODNIJE

U izgradnji

NOVA TVORNICA PLOCA IVERICA
U BJELOVARU

30. III 1977. Izvréni odbor Ljub-
ljanske banke — Filijala Zagreb —
donio je odluku o pradenju i zatva-
ranju financijske konstrukcije tvor-
nice iverica i oplemenjivanja u sa-
stavu Drvne industrije »Cesmac
Bjelovar.

Pozitivna mi$ljenja Instituta za
ekonomiku investicija Ljubljanske
banke, Privredne komore Bjelovar,
Privredne komore Hrvatske, Po-
slovne zajednice $umarstva, prera-
de drva i prometa drvnim proiz-
vodima i papirom Hrvatske, te o-
stalih institucija i dru$tveno-poli-
tickih zajednica temelji se na slije-
dedem:

SR Hrvatska zastupljena je naj-
manjom proizvodnjom iverica u
zemlji. U ukupnoj proizvodnji plo-
¢a ivenica u SFRJ biljezi znatno
smanjenje udjela od 28,39, 1965.
godine na 12,29 u 1973. godini, a
u 1976. godini na cca 6%. Krajem
1976. godine i pocetkom 1977. go-
dine proradit ¢e nove tvornice ive-
rica u ostalim republikama (N. Go-
rica, Ivanjica i dr.) te ¢e se udio
iverica SRH jo$§ viSe smanjiti.

Drvna industrija »Cesma« Bjelo-
var, pored raspolozivih sirovina,
ima i druge preduvjete, kao $to su
struéna i ostala radna snaga, ko-
munikacije, poslovna povezanost i
iskustva s industrijom namje$taja
kroz svoje postojeée polufinalne
proizvode, $to veé¢ unaprijed osi-
gurava plasman jedhog dijela ive-
rica na domadem trzi$tu.

Zbog svog povoljnog geografskog
smjeStaja u odnosu na sirovinu i
u odnosu na kupce gotovih ploda,
tvornica ¢e modi lak8e podnositi
konkurenciju.

Kroz sve faze uskladivanja i za-
kljudivanja Samoupravnog sporazu-
ma o razvoju od 1976 — 1980. go-
dine drvna industrija Hrvatske da-
la je pozitivno mi$ljenje o izgradnji
tvornice u Bjelovaru.

Dobivanje dozvole o uvozu opre-
me, te ¢injenica da izgradnja ove
tvornice ne podlijeze Zakonu o ob-
veznom evidentiranju, jer je Odlu-
ka organa upravljanja Drvme idu-

strije »Cesma« donesena prije stu-
panja na snagu Zakona, omoguda-
va normalni pocletak izgradnje.

Analiza trzi$nog aspekta cjelo-
kupne investicijske inicijative po-
kazuje slijedece elemente:

1. Protekli period proizvodnje plo-
¢a ivenica u zemlji karakterizi-
ra:

— u razdoblju od 1962. do 1966. go-
dine vrlo intenzivan rast, kada
je stopa rasta iznosila cca 309,
godisnje;

— u razdoblju od 1966. do 1970. go-
dine nije izgradena ni jedna no-
va tvomnica, a naglo je porastao
uvoz ploca iverica,

— u razdoblju od 1970 — 1975. go-
dine dos$lo je do izgradnje no-
vih suvremenih tvornica iverica
vedeg kapaciteta, ali isto tako i
do konstantnog uvoza ploca ive-
rica.

2. Porast proizvodnje ploca iverica

funkcija je porasta potro$nje-od- -
nosno porasta proizvodnje na-

mjestaja, gdje iverice u velikoj
mjeri supstituiraju ostale mate-
rijale.

3. Komparacija proizvodnje i po-
trod$nje ploc¢a iverica u Jugosla-
viji s potro$njom u Zapadnoj
Evropi pokazuje da se nasa zem-
lja s prosje¢nom potro$njom od
oko 18 kg po stanovniku jo$
uvijek nalazi ispod evropskog
prosjeka. Posebno je ispod ne-
kih glavnih potro$aca iverastih
plo¢a (SR Njemacka 50 kg, Dan-
ska 43 kg itd.)

4. Dalji razvoj proizvodnje namje-
Staja, gradevinarstva i drugih
potrosaca ploca iverica uvjetuje
porast potro$nje ploc¢a iverica.
Porast u peniodu od 1975. do
1985. godine ocjenjuje se za ive-
rice na nivou godi$nje stope po-
rasta od oko 9%, a za opleme-
njene iverice cca 7,5%.

Pocetak radova planiran je za 25.

»Cesma« Bjelovar Zeli realizacijom
ovog velikog projekta obiljeziti ro-
dendan druga Tita, Dan Mladosti,
40. godi$njicu dolaska druga Tita
na &elo SKJ i godi$njicu poduzeca.

Pokusna proizvodnja treba da po
programu zapo&ne polovinom 1979.
godine. Predvidena vnijednost inve-
sticije po predradunu 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, Sumsko gospodarstvo
»Mojica Birta« Bjelovar, Opdinska
skup$tina — Fond za razvoj Bje-
lovar i Drvna industrija »Cesma«
Bjelovar. Pokrice cijele investicije
snosi Ljubljanska banka — Filijala
Zagreb. Ova investicija, koja je u-
pravo u realizaciji, predstavlja naj-
veéu investiciju u Bjelovaru, a u-
jedno je jedna od najvecih u drv-
noj industriji SRH.

I. OSNOVNI PODACI

Tvornica iverica opremit dée se
postrojenjem »Flexoplan« proizvod-
nje tvrtke »Schenck« iz Zapadne
Njemacke za proizvodnju ploca ive-
rica. Za oplemenjivanje ploc¢a ive-
rica uzeto je postrojenje »Siempel-
kamp« iz Zapadne Njemacke.

Odabrana oprema omogucuje:

a) Zbog preciznosti prese, na oda-
branom postrojenju mogu se proiz-
voditi ploce u debljini 3 — 30 mm.

b) Tanke plole rabile bi se dije-
lom kao srednjica za $perploce, §to
bi dovelo do jednog novog proiz-
voda na trzi§tu — S$perploée sa
srednjicom od iverice.

Pored toga ovo bi utjecalo i na
samu proizvodnju postojece tvor-
nice $perploda, &iji bi se kapacitet
znatno poveéao bez povecanja ko-
lidine trupaca za ljuStenje.

Drugi dio tankih ploc¢a iverica
oplemenio bi se plemenitim fur-
nirom iz postojeée proizvodnje. O-
stali dio tamkih plo¢a prodavao bi
se i bio bi u upotrebi zamjena za
skuplje $perplote i vlaknatice.

¢) Plo¢e u debljinama 8 — 30 mm

V 1977. Kolektiv Drvne industrije proizvodile bi se za industriju na-
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mje$taja i gradevinarstva, a prema
potrebi s normalnim, finim i vrlo
finim vanjskim slojem.

d) Formati gotovih plo¢a iznosili
bi:
— troslojne ploce iverice 2050 mm
x 5500 mm (2 x 2050 x 2750 mm).
e) Kapacitet proizvodnje

— troslojne ploge iverice (kod 16
mm debljine plo¢e) dnevni ka-
pacitet 340 m3/22 sata
godi$nji kapacitet 85.000 m3/god.

— oplemenjene ploce iverice (kod
16 mm debljine ploc¢e) dnevni
kapacitet 70 m3/22 sata
godid$nji kapacitet 17.500 m3/god.

f) Projektom je predvidena iz-
gradnja gradevinskih objekata:

— glavni proizvodni objekt s anek-
som i skladi$tem gotovih proiz-
voda u veli¢ini 9.000 mz2.

— deponij sirovine u veli¢ini 10.000
m2.

— ostali platoi i pomoéni objekti
u veli¢ini oko 5.000 m2.

II. SIROVINSKA BAZA

Realizacijom programa iverica,
snabdijevanje Drvne industrije »Ce-
sme« Bjelovar drvnom sirovinom
bitno se mijenja. Uz potrebe od
oko 55.000 m3/god. pilanskih, fur-
nirskih i trupaca za ljustenje za
postojeéu proizvodnju, godi$nje po-
trebe se poveéavaju za oko 100.000
m3 drvne sirovine za proizvodnju
iverica.

Kod izrade projekta provjerena
je struktura drvne sirovine u Sum-
skom gospodarstvu »Mojica Birta«
Bjelovar, kojom d¢e se alimentirati
ova proizvodnja. Na osnovi analize
sirovinske baze sklopljen je dugo-
godi$nji ugovor sa Sumskim gospo-
darstvom »Mojica Birta« o snab-
dijevanju tvornice iverica drvnom
sirovinom. Poznato je da je S3u-
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na u Drvnoj

marstvo Bilogorsko-podravske re-
gije vrlo bogato $umom. S druge
strane, Bilogora i Podravina uopée
nemaju preradivaca prostornog dr-
va. Struktura sadasnje proizvodnje
Drvne industrije »Cesma« Bjelovar
koristi se samo s 40%, trupaca. Za-
to se s pravom smatra da ¢e upra-
vo realizacija ovog projekta znat-
no pridonijeti unapredenju bilogor-
sko-podravskog $umarstva i bjelo-
varske drvne industrije.

Tehnologija iverica omogucuje u-
porabu svih vrsta drva, a narocito
se to odnosi na topolu, johu (i osta-
le meke vrste drva) i bukvu. Po-
stoji mogucnost racionalne upora-
be drva s promjerom i nizim od
7 cm, §to je cilj i $umarstva i Drv-
ne industrije »Cesmac.

S druge strane, postojeca sirovi-
industniji »Cesmac
kompletno ée se rabiti, §to ce o-
moguditi iskoriséenje od 80 — 85%.
Postojeéa prerada proizvodit ce
drvno-industrijske otpatke za tvor-
nicu iverica u koli¢ini od oko 25%
od ukupno potrebne drvne sirovine
za ivericu.

Velika prednost prerade drva u
iverice proizlazi iz moguénosti kom-
pleksnog iskoriséenja postojece si-
rovine Drvne industrije »Cesme« i
povoljne lokacije. Prosje¢na udalje-
nost sirovinske baze ne prelazi 35
— 40 km, a dobre prometnice (ce-
stovne i Zeljezni¢ke) pridonose sni-
Zenju transportnih tros$kova ove ni-
7e vrijedne sirovine, koja ne pod-
nosi duge relacije prijevoza. Povolj-
ni smje$taj finalnih tvornica jo$
vise omoguduje konkurentnost pro-
izvoda ove tvornice.

Izgradnjom tvornice iverica Drv-
na industrija »Cesma« postaje je-
dan od najveéih proizvodaca polu-
finalnih proizvoda u SR Hrvatskoj.
Realizacija projekta iverica ima i
$ire znalenje. Prije svega de znat-
no utjecati na brzi razvoj Sumar-
stva Bilogorsko-podravske regije,

jer ¢e preradivati znatne kolicine
manje vrijednog drva (prostorno
drvo).

Izgradnjom tvornice iverastih
plo¢a jac¢a ujedno ova grana drvne
industrije SR Hrvatske, koja je
stjecanjem raznih okolnosti zaosta-
la i nalazi se na Zalost na vrlo ni-
skoj razini. Tvornica iverica omo-
guduje intenzivniji razvoj finalne
prerade drva Bilogorsko-podravske
regije, SR Hrvatske i SFR Jugo-
slavije.

Izgradnjom tvornice iverica Drv-
na industrija »Cesma« Bjelovar za-
okruzuje svoj proizvodni proces.
Sada$nja proizvodnja plemenitog
furnira, $perplo¢a, pilanskih pro-
izvoda — elemenata od masiva, uz
ovu proizvodnju iverastih plota —
omogudéuju izgradnju finalnih po-
gona na bazi vlastite sirovine. Pro-
izvodni proces zatvara se izgrad-
njom finalnog pogona »Masiv« u
Vrbovceu, koji je u intenzivnoj grad-
nji, a koji je u sastavu »Drvne in-
dustrije »Cesma« Bjelovar.

Finalna proizvodnja u OOUR-u
»Masiv« Vrbovec rabit ¢e neznatne
koli¢ine kako postojece proizvod-
nje tako i iverastih ploca. Znatne
koli¢ine (oko 84.500 ms3) iverica o-
staju slobodne za postojecu final-
nu preradu i kao baza za dalji raz-
voj finalne prerade drva, Regije,
Republike i zemlje. Ukupni prihod
Drvne industrije »Cesmac, izgrad-
njom tvornice iverica i finalne pre-
rade drva u Vrbovcu, od sadasnjeg
ukupnog prihoda od oko 225 mili-
juna dinara, porast ¢e u 1980. go-
dini na oko 600 milijuna dinara.

Dohodak ¢e od 80 milijuna di-
nara porasti na oko 220 milijuna
dinara, a broj zaposlenih porast ée
od 770 radnika na oko 1200 rad-
nika.

mr Tomislav PRKA, dipl. ing.,
dopisni ¢lan Urednistva
Casopisa »Drvna industrija«



1Z ZNANSTVENIH I OBRAZOVNIH USTANOVA

NOVI ZNANSTVENI RADNICI NA PODRUCJU
DRVNO-TEHNOLOSKIH ZNANOSTI

Znanstveno nastavno vijeée Sumarskog fakulteta Sveucilista u
Zagrebu na 6. redovnoj sjednici odrzanoj 16. veljate 1977. ocijenilo
je i prihvatilo rad »Odredivanje koeficijenata protoka u proizvodnji
namjestaja« na osnovi koje je Stjepan Tkalec, dipl. inZ. promoviran
u magistra iz znanstvenog podrucja organizacije rada u drvnoj indu-

striji.

inZ.

dipl.
roden je 3. XII 1937. u Zagrebu,
gdje je zavr$io osnovnu $kolu i sto-
larski zanat. Godine 1961. zavrsio
je Tehni¢ku $kolu drvne struke u
Zagrebu.

Mr Stjepan Tkalec,

U svibnju 1969. diplomirao je na
Drvnoindustnijskom odjelu Sumar-
skog fakulteta u Zagrebu.

Radio je u stolarskom poduzeéu
»Drvodjelac« u Zagrebu, a zatim u
Tvornici namje$taja »Slovenijales«
Proizvodna jedinica Brezice.

Krajem 1970. godine prelazi u
Institut za drvo u Zagrebu. Danas
radi u Finalnom odjelu Instituta
kao znamstveni asistent.

Magistarska radnja sadrzi 138
stranica teksta, grafikona i tabela,
te dvije stranice upotrijebljene lite-
rature. Rad je pcdijeljen na slije-
deda poglavlja:

Predgovor (str. 1—2); O. Uvod
(str. 3—6);

1. Problematika i cilj istrazivanja
(str. 7 — 21);
2. Metoda rada (str. 22 — 43);

3. Obrada podataka i rezultati is-
trazivanja (str. 44—139);

4. Diskusija o dobivenim rezul-
tatima istrazivanja (str. 131—135);

5. Zakljuc¢ak (str. 136—138);
Literatura (str. 139—140).

U okviru postavljene teme, obra-
divana je problematika koja obu-
hvada tri metode odredivanja stvar-
nih ciklusa izrade (T, u finalnim
pogonima i stastisticke postupke
obrade snimljenih podataka u prak-
si, na osnovi ¢ega dolazimo do pro-
cjena i podloga za primjenu termi-
niranja ciklusa izrade. Planiranje
rokova jedan je od osnovnih za-
dataka operativne pripreme proiz-
vodnje. Za rje$avanje problematike
odredivanja termina i planiranja
rokova, potrebno je poznavati niz
¢inilaca koji odreduju trajanje ci-
klusa dizrade. Osnovni ¢inioci koji
mogu sluziti kao baza za procjenu
aiklusa izrade (T,’) jesu:

¥, = (suma norma-sati za seriju -

proizvoda)

T,q = broj norma-dana za seriju
proizvoda

T; = teoretski ciklus izrade iz ter-

minskog plana

Trajanje ciklusa izrade direktno
ovisi o nacinu kretanja predmeta o-
brade u toku proizvodnje ,te se u
tom smislu dolazi do zakljucka da
je:

TC
postepeno
diskontinuiran

< Ty
postepeno
kontinuiran
<T,
usporedno
diskontinuiran

<T,
usporedno
kontinuiran

Uvjeti za najkraéi ciklus izrade
jesu minimalne operacijske (T, i
meduoperacijska (T,) vremena, te
najpovoljniji nadin kretanja serija
predmeta obrade u procesu izrade.
Trajanje ciklusa izrade je funkcija
odredenih operacijskih i meduope-
racijskih vremena: T, = f (T,; Tp)-

U finalnoj proizvodnji najcesce
je prisutan usporedno-diskontinui-
ran proces, a u posljednje vrijeme
sve vise dolaze kombinacije s us-
poredno-kontinuiranim, tzv. linij-
skim nac¢inom kretanja, koji uvje-
tuje najkrade cikluse izrade.

Procjena trajanja stvarnog ciklu-

sa izrade (T’,) moZe se provesti na
tri nacina:

1 Primjenom koeficijenta protoka:

T, = Ty (E + uo)... (dana/ciklus)
(f = prosje¢ni koeficijent protoka;
u = koeficijent o kojem ovisi po-
uzdanost; ¢ = standardna devija-
cija (dana/ciklus).

T,q = norma-dani dobiveni iz od-
nosa normativa vremena i dnevnog
angaziranja radnih mjesta (dana/se-
riji)

II Intervalnom procjenom ocekiva-

“nja prosjeénog trajanja ciklusa iz

rade (T')):
P (T, — usp,< Ty <T, + usy) = v

(T, = aritmeticka sredina skupa
podataka, u = koeficijent o kojem
ovisi pouzdanost; sT_5 = standardna
pogreska arimeticke sredine).

III Procjena trajanja ciklusa izra-
de po metodi regresijske analize

T, = (@ + b T,y) £ s... (dana/
/cikl.)

(a, b = parametri jednadzbe prav-
ca, T,q = norma-dani, s = odstu-
panje od pravca do granmice konfi-
dencije)

Kao objekt istrazivanja uzeta je
jedna tvornica furniranog namje-
Staja, u kojoj su u toku deset mje-
seci snimljeni stvarni ciklusi izra-
de za sve prcizvode. Podaci su se-
lekoionirani, statisti¢cki obradeni, te
komparativno analizirani, s obzirom
na primjenu navedenih metoda.
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Na osnovi rezultata istrazivanja
doslo se do slijedecih zaklju¢aka:

— Primjena koeficijenta protoka za
procjenu trajanja ciklusa izrade
nije dala rezultate koji su se
na osnovu dosada$njih istraziva-
nja ocekivali.

Iako je u samom naslovu rad-
nje dan prioritet ovoj metodi, a i
primjena koeficijenta protoka je
u nekim modifikacijama na$la
primjenu u radnim organizacija-
ma, metoda intervalne procjene
i regresije analize pokazale su
se kao bolje, tj. to¢nije i prak-
tiénije.

— Za promjenu ciklusa izrade kod
istih ili tehnoloski sli¢nih pro-
izvoda, kad veli¢ine senija pro-
izvoda nisu konstantne, najpo-
voljnije je primijeniti metodu
regresijske analize.

— Za planiranje ciklusa izrade kod
istih dli tehnolodki sli¢nih pro-
izvoda, kad su veli¢ine serija
konstantne, najpovoljnije je pri-
mijeniti metodu intervalne pro-
cjene ocekivanja srednje vrijed-
nosti.

— Snimljeni podaci u jednom po-
gonu ili odjelu ne mogu se za
iste proizvode i veli¢ine serija
rabiti u nekom drugom pogonu
ili odjelu, bcz obzira da li se
radi o istim instaliranim kapaci-
tetima.

— Ako u tehnolo$koj struktuni ili
tehnoloskoj organizaciji dode do
bitnijih promjena, uglavnom se
te promjene odrazavaju na tra-
janje ciklusa izrade, stoga je
potrebno predlo$ke za procjenu
ciklusa kontrolirati i prema po-
trebi ispravljati.

— Izradom predlozaka za procje-
nu aiklusa izrade stvaraju se
preduvjeti za operativno plani-
ranje, Gijim uvodenjem dajemo
moguénost boljeg iskori§cenja
kapaciteta, smanjenja zaliha ma-
terijala i potreba za obrtnim
sredstvima. Nadalje dolazi do po-
veéanja koeficijenta obrtaja, po-
vedanja produktivnosti rada, a
s aspekta trZita uz poStivanje
rokova nabave i isporuke stjece
se ugled poslovmosti i bolji
plasman gotovih proizvoda.

Mr Stjepan Tkalec se u svom
dosadadnjem radu u Institutu ba-
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vio pretezno projektiranjem i orga-
nizacijom tehnolo$kog procesa kod
rekonstrukcija i izgradnje novih fi-
nalnih pogona. Ovi radovi su sa-
drzani u elaboratima kako slijedi:
tvornice stolica 8, tvornice furni-
ranog namje$taja 2, tvornice masiv-
nog namjestaja 5, tvornica kuhinj-
skog namje$taja 1, tvornice gradev-
ne stolarije i opreme objekata 6,
tvornice specijalnih proizvoda 5.

Od referata i drugih stru¢nih ra-
dova navodimo slijedece:

1. »Tehnoloska svojstva $peranih
vrata«. Diplomski rad na Drvnoj
tehni¢koj $koli, Zagreb 1961.

2. »Primjena ploc¢a iverica«. Pisme-
ni rad nagraden od Rektorata
Zagrebackog sveuciliSta na na-
tjecaju studentskih struénih ra-
dova, Zagreb 1968.

3. »Tehnoloski aspekti u proizvod-
nji namjestaja«. Referat na sa-
vjetovanju »Razvoj novog proiz-
voda u proizvodnji namjestaja«,
Zagreb 1973.

4. »Moguénosti perspektivnog raz-
voja pnimjene masiva u proiz-
vodnji namje$tajac.

Referat na simpoziju »Drvni ele-
menti za proizvodnju pokudé-
stva«, Zagreb 1974.

Pregled objavljenih radova u ¢a-
sopisu »Drvna industnija«:

1. Program rada pripravnika u po-
duzedima za finalnu obradu dr-
va. DI 7-8/1971, str. 141—151.

2. Simpozij »Dizajn namje$taja
danas i sutra«. DI 11-12/1971,
str. 228—229.

3. Analiza asortimana proizvoda u
industriji namjestaja. DI 5-6/
1972, str. 100—106.

4. Biljeske sa sajma u Hannove-
mu. DI 7-8/1973, str. 179—183.

5. Orgamizacija i projektiranje te-
hnolo§kog procesa u finalnoj
drvnoindustrijskoj proizvodnji.
DI 1-2/1974, str. 25—32.

6. »Formakant« stroj za potpunu

automatsku 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.

10.

11.

12.

13.

15.

16.

18.

19.

20.

21.

22.

24,

25.

. Mogucénost perspektivnog razvo-
ja primjene masiva u proizvod-
nji namjestaja. DI 9-10/1974, str.
219—221.

Mala kratkotaktna proto¢na
presa. DI 9-10/1974, str. 242.

Seminar »Ameri¢ki domovi se-
damdesetih godina«. DI 9-10/
1974, str. 245.

Novi postupci i materijali u
povrsinskoj obradi namjes$taja.
DI 1-2/1975, str. 24—28.

Stroj za nano$enje temeljne bo-

je s rustikalnim efektom. DI
1-2/1975, str. 35.

. Linija za ¢i$¢enje dijelova po-

kuéstva iz oplemenjenih ploca.
Di 3-4/1976, str. 74.

»Drvotehnika 75«. IzloZzba ame-
rickih proizvodaca opreme za
drvnu industriju na proljetnom
Zagrebackom velesajmu. DI 5.6/
1975, str. 121—124.

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

. Novosti s Hannoverskog sajma

»Ligna 75« — finalna proizvod-
nja. DI 7-8/1973, str. 171—175.

Automat za obostrano fino bru-
Senje ploca. DI 9-10/1975, str.
228.

Savjetovanje o povrsinskoj ob-
radi gradevne stolarije i ugra-
denog namjes$taja. DI 9-10/1975,
str. 229—230.

Ispitivanje kvalitete namje$taja
— potreba proizvodaca i potro-
$aca. DI 1-2/1976, str. 5-12.

Postupak lakiranja stolica UV-
spoliesterskim lakovima. DI 3-4/
1976, str. 84.

Nove korpus prese u proizvod-
nji namjestaja. DI 5-6/1976., str.
137—138.

Nova cetverostrana blanjalica
za Siroke elemente. DI 11-12/
1976, str. 300.

Novi strojevi za sastavljanje
furnira. DI 1-2/1977, str. 35.

*

Uredni$tvo ¢asopisa »Drvna indu-

strija« Cestita mr Stjepanu Tkalecu
u svoje ime i ime &italaca na po-
stignutom uspjehu.

St. B.



SAVJETOVANJA I SASTANCI

SIMPOZIJ
»POLIURETAN U INDUSTRIJI NAMJESTAJA«

31. III i 1. IV 1977. odrzan je
u Cavtatu simpozij o poliuretanu.
Organizirao ga je »Chemcolor« Za-
greb kao predstavnik na jugoslaven-
skom trzi$tu tvrtke »Bayer« iz Le-
verkusena. Bayerovi stru¢njaci da-
li su uz filmske projekcije op$iran
prikaz kronolo$kog razvoja poliu-
retana kao materijala i njegove vi-
Sestruke primjene.

Poliuretan je pronaden prije 40-
-tak godina i od tada njegova u-
potreba i nadin primjene rapidno
rastu. Danas se upotrebljava u in-
dustriji namjestaja, automobilskoj
industriji i industriji ostalih vozila,
proizvodnji obuce i gradevinarstvu.

Nekad je izgledalo nemoguée da
se npr. prednje maske automobila,
branici, plo¢e za instrumente i sje-
dala izraduju od materijala kao §to
je poliuretan, a takoder i potplati
cipela, skije i sportska oprema, gra-
devinske ploce za izolaciju, pregrad-
ne stijene, televizijske kutije, br-
tvila, kompletni prozori, jastuci za
spavanje, dijelovi namje$taja do
¢itavih stolova, stolica i ormarica,
fotelja, lezaja i drugo.

S obzirom na vi$estruku primje-
nu ovog materijala, proizvodi se
kao sirovina u vige varijanti ovis-
no o primjeni i postupku po ko-
jem ce se raditi gotovi proizvodi.

U industriji namjes$taja dobro je
poznat materijal za tapecirani na-
mjestaj, i to pod nazivom »Molto-
pren« meka blok pjena, rezana u
ploe odredene dimenzije ili kao
odljevei odredenih oblika.

Komercijalni naziv ovakvog mate-
rijala tvrtke Bayer je »Bayfit«, a
postupak u proizvodnji svodi se na
mijeSanje reakcionih komponenata
koje imaju sposobnost pjenjenja.
Pomoéu odgovarajuéih  strojeva
dopremaju se komponente u teku-
¢em stanju do kalupa u kojima na-
staje kemijski proces. Po zavrienoj
reakciji, zadani volumen je ispu-
njen. Ta moguénost pruza ¢itav niz
varijacija razli¢itih zaobljenih i ja-
ko izraZzenih kontura.

Treba istaknuti 2 nacina proiz-
vodnje poliuretanske pjene:

1. blok PU pjena

2. PU pjena u oblikovanim kalu-
pima

1. Poliuretanska pjena proizvodi
se u blokovima duzine 60m, koji
se zatim rezu na debljinu, duZinu
i $irinu u odredene formate, iz ko-
jih je mogude poslije rezanjem i li-
jepljenjem dobiti razlidite oblike
predvidene dizajnom. Ako iz ova-
kvih kvadrati¢nih oblika poliuretan-
ske pjene treba izraditi zaobljene
i naglasene oblike, nastaje veliki
otpad materijala i utro$ak radnog
vremena. Stoga je racionalniji dru-
gi nadin proizvodnje u oblikovanim
kalupima.

2. PU pjenu u kalupima odrede-
nog oblika moguce je raditi po 2
postupka: vruce oblikovanje pjene
i hladno oblikovanje pjene. Razlika
izmedu ova dva postupka je u ma-
terijalu za kalupe, vremenu stvrd-
njavanja i temperaturi.

Kod vruceg oblikovanja upotreb-
ljavaju se isklju¢ivo metalni kalu-
pi. Vrijeme stvrdnjivanja iznosi 15
min kod temperature od 200°C.

Kod hladnog oblikovanja radi se
kalupima iz umjetnih smola po-
jacanih staklenim vlaknima. Vrije-
me stvrdnjivanja iznosi 10 min kod
sobne temperature.

Metodom vrucéeg oblikovanja pje-
ne, ve¢ godinama se proizvode ta-
pecirani dijelovi za automobile —
sjedala, nasloni za ruke i glavu.
Ovaj postupak iziskuje visoke inve-
sticije zbog isklju¢ivo metalnih ka-
lupa. Uglavnom je to aluminijski li-
jev. Dodatni je trosak i grijanje
zatvorenih kalupa 15 min na 200°C,
da bi u tehnickom smislu stvrdnji-
vanje pjene bilo u redu.

U industriji namje$taja, ovaj po-
stupak, zbog malih serija i cestih
promjena modela, nema ekonom-
ske racunice. Zbog toga se ovdje
primjenjuje daleko jeftiniji postu-
pak hladnog oblikovanja koji daje
moguénost u realizaciji razli¢itih
oblika bez mnogo ulaganja. Iz PU
pjene moguce je izradivati gotove
fotelje, lezajeve ili njihove dijelove,
zahvaljujuéi moguénosti modifika-
cije svojstva i strukture ovog ma-
terijala.

Tvrtka »Hennecke« konstruirala
je strojeve za proizvodnju volume-

~nom velikih oblika, kapaciteta do

140 kg/min po komponenti. Rade
na principu protustrujnog mijesa-
nja bez mjesalice, ne stvaraju gu-

Slika 1.
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bitke materijala, a sirovinu dozi-
raju kontinuirano u 3 komponente:
poliol, poliizocijanat i sredstvo za
pjenjenje. Strojevi mogu raditi au-
tomatski po Zeljenoj recepturi. Po-
strojenje tipa HK-500, kapaciteta 60
kg/min po komponenti, za izradu
fotelja i trosjeda stoji oko 80.000
DM. (SL. 1).

Brza prerada hladno oblikovane
pjene temelji se na fizikalnim svoj-
stvima i tehni¢kim prednostima:
_ kratko vrijeme stvrdnjivanja

— nikakvo dodatno zagrijavanje za
vrijeme stvrdnjivanja

— upotreba kalupa od sintetskih
materijala

— ekonomit¢na izrada malih serija.

Uz kemijski istovjetne sisteme,

odabiru se strojevi odgovorajuceg:

kapaciteta. S tehnickog stanovista
vazno je da se pjenasti materijal
trajno veze s praktidki svim mate-
rijalima.

Stoga je moguce u kalupe prethod-
no umetnuti okvire od metala, dr-
va ili sintetskih materijala kao no-
sive elemente predmeta. Na njih
se lako mogu montirati dodatni di-
jelovi uz ve¢ oblikovani gotovi pje-
nasti predmet.

Mijenjanjem odnosa komponenti
ili dodavanjem sredstva za pjenje-
nje mogu se proizvoditi pjene raz-
liitih tvrdoéa, &vrstoéa i specifi-
&nih tezina.

Npr. za oblikovane leZzaje upo-
trebljava se PU pjena s 50—60 kg/
m3, za jastuke 18 — 24 kg/ms, ja-
stuke za sjedenje 28 — 30 kg/m3,
naslonjace 35 kg/ms3, naslone za le-
da 20 kg/ms3, itd., za odredenu na-
mjenu i sasvim odredena kvaliteta.

Osim dugotrajnosti u upotrebi,
materijal iz hladno oblikovane pje-
ne pokazuje i neznatno smanjenje
tvrdoée i visine (trajna deforma-
«ja) pod peirodidnim i static-
kim pritiskom. Ovo je garancija
trajnosti prvobitnog oblika, a zbog
specijalne kemijske strukture on
pokazuje znatno manju zapaljivost
od Kklasi¢nih sistema za pjenjenje.
Zadovoljava atest ASTM D 1692/
67 T.

Talijanski i njemacki proizvoda-

& namje$taja prvi su iskoristili-

nove moguénosti ovog sistema. Ka-
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snije su ih slijedili engleski iskan-
dinavski proizvoda¢i, te mnogi dru-
gi.

Oblikovana PU pjena presvlali
se razli¢itim materijalima: tkani-
nom, PVC-om ili umjetnom kozom.
Nova dostignuéa daju naslutiti da
ée se u buduénosti dio proizvoda
ili gotovi proizvodi modéi raditi
znatno jeftinije i jednostavnije.
Specijalni elasti¢ni tekstil, koji je
elasti¢nim slojem tako zatvoren da
ne propu$ta zrak, omogucuje da
se pomodu vakuuma bez upotrebe
topline uvuce u sve konture kalupa
koji nosi oblik Zeljeznog modela.
Kalup se potom ispuni pjenom po
hladnom postupku i ve¢ nakon 10
minuta moguée je gotovi presvu-
&eni model izvaditi iz kalupa.

Pjena i presvlaka ¢vrsto su pove-

~zane.

Kalupe za hladno oblikovane mo-
dele proizvoda¢i namje$taja mogu
izraditi sami od epoksidnih smola,
plasti¢nih materijala ili silikonskog
kauduka. Prije svake upotrebe ovi
kalupi moraju se zastititi sredstvom
protiv sljepljivanja (komercijalni
naziv »Trenmittelc, Acmos.) Traj-
nost kalupa od epoksidnih smola
je 200—500 odljeva, a od silikonskog
kau¢uka 100 — 200 odljeva, $to je
pogodno za male serije. U uspored-
bi s metalnim, koji izdrzi i do
50.000 odljeva, viSestruko je skup-
lji i mora se naruditi kod proizvo-
data jer je komplicirana izrada
(sl. 2).

Ovi matenijali za izradu obliko-
vane pjene stvaraju proizvodacu
nove mogucnosti u kreiranju mo-
dernih oblika, a sistemom racio-
nalniju proizvodnju.

Drugi materijal koji se takoder
upotrebljava u industriji namjesta-
ja nosi komercijalni naziv »Bay-
dur«. To je tvrda poliuretanska in-
tegralna pjena, izradena u obliku
sendvi¢a. Kod oblikovanih komada
iz Baydura stvara se masivni rubni
sloj i mikroporozna jezgra. Upra-
vo zbog toga oblikovani komadi
imaju visoku &vrstocu kod male te-
zine, a prikladni su za konstrukitiv-
ne svrhe komada vecéih povrSina.
Baydur se proizvodi po reakcionom
postupku lijevanja pod pritiskom u
kalupima. Osnovne komponente su
poliol, poliizocijanat i dodatno
sredstvo. Komponente su posebno

- dozirane, intenzivno medusobno iz-

mijeSane i stavljene u kalup. Pri-

tisak u kalupu 4—5 kp/m2, a tem-
peratura 40—70°C uvjeti su za pra-
vilno nastajanje »sendvi¢« — struk-
ture.

Za alate su pogodni metali: le-
gure aluminija i celik. Kod lijeva-
nja aluminijskih legura mora se
paziti na lijev bez pora, jer se sti-
jenke kalupa preslikavaju na Bay-
dur. Ova pojava pnimjenjuje se kod
predmeta gdje se Zzeli imitirati
struktura drva.

Kalupi se mogu galvanizirati, $to
daje glatke i ¢vrste povr$ine ili po-
lirati do visokog sjaja, pa u tom
slu¢aju nisu potrebna sredstva pro-
tiv sljepljivanja (»Trenmittel«).

Za prototipove i eksperimentira-
nje mogu se upotrebiti kalupi od
plastiénih masa, iako imaju lo§ ko-
eficijent toplinske provodljivosti.
Kalupi od epoksidnih smola mogu
se napraviti bez velikih troskova;
otporni su na pnitisak, savijanje i
ogrebotine.

Kalupi od silikonskog kaucuka
upotrebljavaju se za proizvodnju
imitacije drva; njihov vijek traja-
nja je ograni¢en, jer se lako ki-
daju. Ovi kalupi obvezno se prska-
ju sredstvom protiv lijepljenja.

Kod procesa primjene kalupa tre-
ba sprijediti turbulenciju toka. To
se obi¢no rje$ava lepezastim uljev-
nicima kroz koje reaktivna mjeSa-
vina jednoli¢no odgozgo tefe u a-
lat. Polozaj kalupa takoder je va-
Zan zbog izbjegavanja zraénih mje-
hura.

Gustoda materijala Baydur na po-
preénom presjeku priblizna je pa-
raboli i krede se od 02 — 0,8 gr/
oms. Debljine stijenki mogu se mi-
jenjati od 5 — 100 mm pa i vise.
Cvrstoda izfadenog komada moZe
se znatno povedati izradom rebara
ili profila.



Statisticke i dinamic¢ke vrnijedno-
sti ovise o gustodi konac¢nog proiz-
voda. Baydur je otporan na niske
temperature, postojan mu je oblik
do +120°C, otporan na vodu i
mnoga otapala, alifatske ugljikovo-
dike i na atmosfernilije. Po svojim
karakteristikama Baydur se nalazi
izmedu drva, metala i postojecih
plasti¢énih masa s vlastitim osobi-
nama. Ovaj materijal daje dizaj-
neru neograni¢enu moguénost kre-
acije u pogledu oblika i veli¢ine

predmeta.

Gotovi predmeti daju se brusiti,
rezati i busiti, pa ih je mogude sa-
stavljati i povezivati u vece cje.
line. Prije lakiranja predmeti se
operu od sredstva protiv sljeplji-
vanja, a potom bruse da se izrav-
naju neravnine i lakiraju poliure-
tanskim lakovima. Najce$ée su to
pigmentni lakovi intenzivnih boja.

U industriji namje$taja nasao je
mjesto kao materijal za stolice, sto-
love, pisace stolove, lezajeve u jed-
nom dijelu, $kolsku opremu, opre-
mu dje¢jih vrti¢a, prozorska Kkrila,

radio i televizijske kutije, jezgre
za skije i ¢amce, kuhinjski namje-
uredenje trgovina — tezge,

staj,
oluke za krovove i dr.

Ovaj materijal, zbog svojih ka-
rakteristika jednostavnosti proiz-
vodnje i niskih tro$kova investicija,
na$ao je $iroko podrucje primjene.

Gotova postrojenja i kalupe iz-
raduju tvrtka »Hennecke« iz Bir-
linghovena, a sirovinu firma »Ba-
yer« Chemiewerkstoff Leverkusen,
SR Njemacka.

Ivan Cizmesija, dipl. ing.

GRADEVINARSTVU:

STRUCNJACI U DRVNOJ INDUSTRWI, PILANARSTVU, SUMARSTVU, POLJOPRIVREDI |

CUVAJTE DRVO JER JE ONO NASE
NACIONALNO BOGATSTVO!

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

ZATO DRVO TREBA ZASTITITI jer mu se
time vijek trajanja nekoliko puta produljuje
u odnosu na nesasti¢eno drvo.

ZASTITOM poveéavamo ili Suvamo na$
Sumski fond, jer se produljnom trajnoséu
smanjuje sjea. Veéom trajno$éu ugrade-
nog drva smanjujemo troskove odrzavanja.

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

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

Institut raspolaze uvjezbanim ekipama i
pomagalima, te moze brzo i stru¢no izve-
ste sve vrste zastite drva tj. trupaca (bu-
kva , hrast, topola, Cetinjace, sve vrste
piljene grade, parenu bukovinu, krovne
konstrukcije, ugradeno drvo, oplate, lampe-
rije, umjetnine itd.)

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

STITU DRVA | LJEPILA.
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U ovoj rubrici objavljujemo saZetke vaZnijih ¢lanaka koji su objavljeni u najnovijim
brojevima vodeéih svjetskih &asopisa s podru¢ja drvne industrije. SaZeci su na pocetku
ozna¢eni brojem Oxfordske decimalne klasifikacije, odnosno Univerzalne decimalne klasifi-
kacije. Zbog ograni¢enog prostora ove preglede donosimo u veoma skraéenom obliku. Me-
dutim, skreéemo pozornost ¢itateljima i pretplatnicima, kao i svim zainteresiranim podu-
ze¢ima i osobama, da smo u stanju na zahtjev izraditi po uobi¢ajenim cijenama prijevode
ili fotokopije svih ¢lanaka koje smo ovdje prikazali u skracenom obliku. Za sve takve na-
rudzbe ili obavijesti izvolite se obratiti Uredni$tvu &asopisa ili Institutu za drvo, Zagreb,

GRADEVNA STOLARIJA
I NAMJESTAJ

Bau + Mobelschreiner,
66 (1973), 12

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

Gospodarska zajednica proizvo-
daca prozora i procelja uskladuje
bez obzira na tvorivo funkciju pro-
zora, te zastupa zajednicke intere-
se svih proizvodaca. Na odrzanom
sastanku zajednice za kakvocu pro-
zora odobreni su dalji znakovi RAL
za kakvoéu. Tako sada imaju pra-
vo na taj znak 48 drvenih, 24 drvo-
-aluminijskih i 1 drvo-plasti¢ni pro-
ZOr.

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

Gotov parket je industrijski pro-
izveden, oplemenjen gradevinski
podni element. Norma obraduje
oblik, strukturu i teksturu, lakove
i vezanje s podlogom.

634.0.836.1 — ***: Design mit U-
berrumpelungsefekt (Dizajn s efek-
tom pretrpanosti).

Talijanski dizajn sve se vie a-
firmira te postaje ozbiljna konku-
rencija skandinavskom. Uz tipi¢ne
za Italiju imitacije klasi¢nog na-
mje$taja pojavljuje se novi tip su-
vremenog. Medutim, dovedena je
u pitanje definicija pokudéstva, jer
to nisu vise spremnice i pomocni
rekviziti, nego uredenje stana s po-
sebnim ukusom.

634.0.833.151 — ***: Klassifizie-
rung im Tiirenbau. Prof. Seifert
priift auf Herz und Nieren (Klasi-

ficiranje proizvodnje vrata. Prof.
Seifert ispituje »srce i bubrege«).

Otpornost protiv tvrdom udarcu;
otpornost protiv tresnji; otpornost
protiv mekom udarcu. Zakljucak:
u Institutu za prozorsku tehniku
ispitano je oko 90% vrata koja
dolaze na trzi§te. Ustanovljeno je
da su skoro sva zadovoljila razre-
du I hidrotermi¢ki, mehani¢ki raz-
redu A, razredu II odio B samo
22%, a razredu III odio C samo
179/ od ispitanih vrata,

634.0.833.18 — ***: Parkett: Un-
terkonstruktion, Damm - Material
und Diammtechnik, Versiegelung,
Fertig-Parkett  (Parket: Podloga,
izolacija zvuka, lakiranje i gotov
parket).

Usprkos mnogih obloga u pos-
ljednjih 20 godina parket ostaje
kralj medu podovima. Parketi su
polagani pred 3000 godina, a u
Njemackoj u 17. stolje¢u. Do pred
2. svjetski rat bili su parketi samo
za privilegirane, a sada razvojem
tehnike polaganja, lakiranja, te po-
rastom Zivotnog standarda postaju
dostupni svakome. Za ocuvanje
svojstava, toplinsku i zvuénu izo-
laciju parketa veoma je vazna pod-
loga. Lakiranje je osjetljiva radnja
i izvodi se posebno otpornim la-
kovima. Kao buduénost sve se vi-
$e ocrtava polaganje gotovih par-
keta. Izolaciia zvuka postize se
najjednostavnije pomocu izolacij-
skih plo¢a od drvene vune.

634.0.833.152 — ***: Die Technik
der Glasabdichtung zur Diskussion
gestellt (Raspravlja se o tehnici
brtvljenja okana).

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

vrijede norme DIN 52451; 452; 453;
454; i DIN 52455 list 1, 2 i 3, te
DIN 52460. Dan je na raspravu pri-
jedlog norme DIN 18545 za izved-
bu utora na krilima od drva, me-
tala, betona i plastike.

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

Drvo kao gradevni materijal la-
ko je i sposobno za velika napre-
zanja. Posebno povoljna osobina
mu je dobra toplinska izolacija. U
¢lanku se obraduje ta sposobnost
i proracuni toplinske izolacije.
Prakti¢na korist tih proracuna le-
7i u moguénosti utvrdivanja da li
¢e se stvarati na presjecima drva
kondenzat. Provodljivost topline
drva dana je u DIN 4108 te se ne
treba svaki puta racunati.

634.0.829.17 — ***: Beanspru-
chungskriterien und Priifungsme-
thoden (Kriteriji za otpornost i
metode ispitivanja).

Prianjanje ovisi o podlozi, ali jo
viSe o sastavu laka. Ispituje se re-
zanjem u kvadratice 1 mm?. Elas-
ticnost je svojstvo da se povrsina
ne ostecuje zbog pritiska, hladno-
ée, topline, vlage i vibracija. Tvr-
doé¢a je povrSine osobina laka da
se ne o$teéuje zbog grebenja i ke-
mikalija. Tvrdoda protiv habanja
ispituje se pijeskom. Otpornost
protiv klimatskih uvjeta ispituje
se umjetnim stvaranjem klimat. u-
vieta u laboratoriju. Izdasnost je
osobina za ekonomi¢nost rada.
Razvlacenje je osobina koja omo-
gucuje pokrivanje manjih neravni-
na. Debljina sloja i brzina su$enja
tijesno su_povezane osobine, a o
njima ovisi i prianjanje. U ¢lanku
se daje pregled knjiga, saveza i
proizvodaca lakova.

J. Tomasevié

Zavaju u na$oj zemlji

OBAVIJEST

U cilju informiranja jugoslavenske i inozemme javnosti o znanstvenim i stru¢nim
skupovima (kongresi, simpoziji, seminarni, savjetovanja, sajmovi, izlozbe itd.) koji se odr-

JUGOSLAVENSKI CENTAR ZA TEHNICKU I NAUCNU DOKUMENTACIIU
11000 Beograd, Slobodana Penezi¢a — Krcuna 29—31 — izdaje publikaciju:
»NAUCNI I STRUCNI SKUPOVI U JUGOSLAVIJI I U INOSTRANSTVU«
Mole se organizatori skupova da na gornju adresu dostave slijedece podatke o
skupovima koje organiziraju:
— slurben naziv skupa — vrijeme i mjesto odrZavanja — tona adresa organizatora.
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NOVE KNIJIGE

Doc. dr Bonis LJULJKA:
»TEHNOLOGIJA PROIZVODNJE NAMIJESTAJA«

Izdava¢ skripata je Samouprav-
na interesna zajednica odgoja i u-
smjernog obrazovanja Sumarstva i
drvne industrije SR Hrvatske —
Zagreb 1977. Format A4, 257 stra-
nica, 209 slika i dijagrama, 23 ta-
bele, 60 podataka literature te 5
priloga s tlocrtima finalnih pogo-
na.

Autor B. Ljuljka je docent pri
Katedri za mehani¢ku preradu dr-
va Sumarskog fakulteta u Zagrebu,
gdje radi na podruc¢ju finalne pro-
izvodnje, pa su i svi dosadasnji
autorovi radovi vezani uz tehnolo-
giju finalne obrade drva, povrsin-
sku obradu i ispitivanje kvalitete
namje$taja. Spominje se posljednji
rad, to su sknipta »PovrSinska ob-
rada drva i drvnih materijalac,
koja su namijenjena prvenstveno
kao udzbenik, a zatim priru¢nik
struénjacima u praksi.

»Tehnologija proizvodnje namje-
Staja« prvi je rad ovakve vrste u
nas. Problematika finalne proizvod-
nje vrlo je opsezna i vrlo sloZe-
na, stoga je autor nastojao obra-
diti osnovnu materiju koja obu-
hvada materijale i procese proiz-
vodnje, izuzevsi tehniku lijepljenja
i povrSinsku obradu kao tematske
cjeline koje se posebno obraduju.

Sadrzaj skripata podijeljen je u
12 poglavlja:

1. Uvodni dio obuhvaca osnovne
pojmove o namjestaju, dizajnu na-
mje$taja i zahtjevima na namje-
Staj.

2. Klasifikacija namjestaja. Ovdje
je prikazana podjela namjeStaja u
skupine ili tipove prema opéim ka-
rakteristikama.

3. Materijal za proizvodnju namje-
Staja i njihova tehnoloska svojstva.
U ovom poglavlju autor opisuje o-
snovne materijale i njihove najbit-
nije tehni¢ke karaktenistike s na-
mjenom u izradi namjestaja. Osnov-
ni materijali obuhvaceni su slkijede-
¢im skupinama: drvo i drvni materi-

jali, kombinirani drvo-sintetski ma-

terijali, sintetski spuZvasti meka-
ni materijali, sintetski kruti mate-
rijali porozne strukture, prozoriod

sintetskih masa, sintetski kruti ma-
terijali, ¢elicne opruge i opruzne
jezgre, elasti¢ne podloge, ostali ta-
petarski materijali, tekstilni mo2'e-
rijali, sintetske koze, te metalni i
keramicki materijali.

4, To¢nost obrade. Uz opce pojmo-
ve o tocnosti obrade dijelova i
sklopova namjeStaja, autor govori
o oblikovanju i dimenzioniranju u
procesu obrade, zatim o izvorima
pogresaka s obzirom na to¢nost ob-
rade, te o statistickom razmatra-
nju neto¢nosti obrade.

5. Tolerancije i dosjedi. U ovom
poglavlju se obraduje problematika
medusobne zamjenljivosti proizvo-
da koja je od posebne vaznosti u
industrijskoj proizvodnji. Nadalje
se daje pregled o razvoju sistema
tolerancija i dosjeda s osvrtom na
sisteme u nekim evropskim zemlja-
ma. Ujedno se daje prikaz o o
znadivanju tolerancijskim lancima,
kutnim tolerancijama te o mjer-
nim uredajima za kontrolu dimen-
zija i kuteva.

6. Cistoca povrsine. Ovo poglavlje
ukratko opisuje nacine nastanka
neravnina na obradenim povrsina-
ma drva, te kvantitativnu i kvali-
tativnu meétedu ispitivanja mikro-
geometrije povrsine.

7. Analiza procesa rezanja u pro-
izvodnji namjestaja. Ovdje su opi-
sani osnovni procesi rezanja i glo-
danja koji se primjenjuju u final-
noj obradi drva.

8. Procesi oblikovanja mehanic¢kom
cbradom drva. U ovom poglavlju
opisane su tehnike mehanicke o-
brade, to su: oblikovanje piljenjem
na traénim i kruznim pilama; re-
zanje strujom Cestica visoke ener-
gije i laserom i vibraciono rezanje;
glodanje, blanjanje i tokarenje; bu-
Senje rupa, izrada poduznih rupa
i Cepova; obrada brusenjem.

9. Procesi oblikovanja modifikaci-
jom svojstava drva. Ovdje autor u-
kranko daje osnove teorije savija-
nja masivnog drva i opis tehnolo-
gith savijanja.

10. Krojenje drvnih i nedrvnih ma-
terijala u tehnologiji proizvodnje

namjestaja. Najznacajnija polazna
faza procesa finalizacije je kroje-
nje osnovnih materijala, stoga i au-
tor posvecuje zasebno poglavlje te-
hnologiji krojenja ploca, masivnog
drva, mekanih spuzvastih materija-
la i tkanina. Ovdje autor naglasa-
va vaznost specijalizacije i koope-
racije poduzeda, zatim standardiza-
cije, normalizacije i unifikacije, te
pitanja minimalnih nadmjera.

il. Obrada prikrojaka (iskrojenih
elemenata). Nakon krojenja dolaze
tehnoloske faze grube i fine stroj-
ne obrade. U ovom poglavlju opi-
sani su najvazniji procesi u proiz-
vodnji furniranog namjestaja, to
je furniranje, obrada furniranih e-
lemenata i sastavljanje.

12 Tehnologija proizvodnje raznih
finalnih proizvoda. Poglavlje obu-
hvaca opise cjelokupnih tehnoloskih
procesa za Cetiri finalna pogona:
pogon gradevne stolarije, tvornica
tokarenih stolica, tvornica kuhinj-
skog namje$taja i tvornica tapetar-
skih proizvoda.

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

Autor se za ovo poglavlje kori-
stio materijalima iz prakse, koje
mu je ustupio Finalni odjel Insti-
tuta za drvo u Zagrebu.

U skriptama nije obradivana ma-
terija o lijepljenju u proizvodnji
namjes$taja, uz napomenu da ce
ova problematika biti obradena za-
sebno.

Potrebno je rohvaliti izdavaca,
SIZ odgoja i usmjerenog obrazova-
nja Sumarstva i drvne industrije
SRH, Zagreb, koji je financirao iz-
davanje ovih skripata.

Opcenito se moze re¢i da su
skripta izuzetan primjer cjelovitog
prikaza problematike proizvodnje
namjestaja, $to je rezultat viSego-
disnjeg rada autora, te zbog svoje
aktualnosti i nizom tehnickih po-
dataka prelaze namjenu udZzbenika,
te mogu posluziti kao korisna lite-
ratura struénjaka u praksi.

U nedostatku literature s ovog
podruc¢ja, skripta su vaZan prilog
u popunjavanju drvno-tehnoloske
strucne literature.

Skripta se mogu nabaviti na Ka-
tedri za mehani¢ku preradu Sumar-
skog fakulteta u Zagrebu i kod
SIZ-a odgoja i usmjerenog obrazo-
vanja Sumarstva i drvone industrije
SRH, Zagreb. )

S. Tkalec
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Nomenklatura raznih pojmova, alata, strojeva i uredaja

u drvnoj industriji _ jodatax (Nastavak iz br. 3 — 4/1977)
Efgjm _I;I;I\)/:ﬁisko- Engleski Francuski Njemacki
332.  uredaji za ulaganje, insention, take off, dispositifs Einschiebe-,
skidanje, obrtanje turning and stacking d'introduction, Abnahme-, Wende- und
i vitlanje devices de réception, Stapeleinrichtungen
de retournement et
élévateurs d’empilage
333,  utro$ak elektri¢ne current consommation Stromverbrauch
energije consumption de courant
334.  utro$ak energije power consommation Energieverbrauch,
consumption d’énergie, dépense Kraftaufwand
d’énergie
335.  utroS$ak pare steam consumption consommation de Dampfverbrauch
vapeur, dépense
de vapeur
336. utro$ak rada labour consommation de Arbeitsaufwand
consumption travail
337. voda, kondenzna condensate, water eau de condensation Kondensationswasser
of condensation
338. voda, meka soft water eau peu chargée, weiches Wasser
eau pure
339.  voda, napojna feed water eau d’alimentation Speisewasser
340. voda, otpadna sewage water, eau résiduaire Abwasser
waste water
341.  voda, pitka drinking water eau de boisson Trinkwasser
342.  voda, rashladna cooling water eau de réfrigération, Kiihlwasser
eau de refroidissement
343.  voda, tvrda hard water eau dure, eau crue hartes Wasser
344. voda, vezana water of eau chimique, gebundenes Wasser
constitution eau de constitution
345.  voda, vruda boiling water eau bouillante Heiswasser
346.  vodovod water main conduite d'eau Wasserleitung
347.  vreliste boiling point point d’ébullition Siedepunkt
348.  zamjenljiv exchangeable échangeable, austauschbar.
remplacable auswechselbar
349.  za$titna i gasna fire protection protection contre Feuer-Schutz- und
postrojenja, and extinguishing lincendie: Loschgerite, Anlagen
uredaji i pribor plant, equipment maténiel et und Zubehor
protiv vatre and accessories équipement,
extincteurs, installations
et accessoires
350.  brzina vezanja cuning time, . vitesse de prise Abbindegeschwindigkeit
(kod lijepljenja), speed of setting
brzina otvrdivanja (hardening)
351.  ¢&vrstoda na face strength résistance & un Abhebefestigkeit
raslojavanje (tensile strength) effort vertical
(¢vrstoda odizanja) sur une surface
352.  egzote exotic tree essences de bois Gastholzarnten
¢ species importées
353.  galanterijska fancy goods articles de Galanteriewaren
roba fantaisie,
bijouterte,
objects de luxe
354. galna kiselina gallic acid acide gallique Gallussdure
355.  garderobni entrance-hall meubles penderies Garderobemébel
namje$taj furniture
356.  garniturnd, furniture set ensembile de Garniturméobel
namjestaj, meubles assortis
garniturno
pokudstvo
357.  hidrauli¢ki hydraulic device tendeur hydraulique hydraulischer
napinja¢ pila for frame saw de scies a cadre Gattensigeblattspanner
jarmace blades
358.  iskori$éenje cxhaust-steam utilisation de Abdampfsausnutzun
ispu$ne pare utilization vapeur d'échappement P .
359.  ispitivanje wear test essai d'usure Abniitzungspriifung
habanja
(troSenja) (Nastavak u slijedeéem broju)

F. 8.
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Jnimat

Drvno industrijska poduzeéa svladavaju
najrazligitije zadatke u proizvodnji- s nasim
éetveroi&anlhi I;ignjalicama tipa Unimat. Maksimalna
tehniéka cjelovitost omoguéuje €etverostranu obradu
masivnog drva u jednoj radnoj operaciji, gdje je
nekada bilo potrebno Sest i vise .operacija. Kod
specijalnih namjena u pogledu proizvodnje, moze
se na zahtjev svaka blanjalica Unimat modificirati
i prosiriti u specijalni stroj — »stroj po mjeri«.

2. Desno vertikalno vreteno obraduje
desnu graniénu stranu obratka, c¢ime
se postize pravokutna obrada. Nakon
obrade na prva dva vretena,
omoguéeno je idealno vodenje® obratka
kroz stroj. Ovo. vreteno moze se
takoder primijeniti i za profiliranje.

5. Gornje horizontalno radno vreteno
radi na principu debljace, te blanja
obradak s gornje strane na potrebnu
debljinu ili vrsi odredeno profiliranje.

. Prvo radno vreteno lezi ispod stola i
obraduje osnovnu povrsinu, po kojoj
obradak klizi kroz stroj. Ovisno o
obratku, podesava se prvi transportni
valjak za uvlacenje i pomak, tako
da omoguéi najpovoljniji pritisak i
izjednacivanje obratka.

6. Donje horizontalno vreteno sasvim

je blizu gornjeg vretena. Ono sluzi za
razna profiliranja ili obradu bridova.
lza gornjeg vretena postavljen je

izlazni transportni uredaj, koji
ujedno vodi obradak preko donjeg
vretena.

. Univerzalno radno vreteno moZe se
podesiti horizontalno dolje ili gore, te
vertikalno lijevo. PodeSavanje se vrsi

pod kutom do 900. Univerzalno
vreteno je namijenjeno za izradu
raznih utora i profila, te za obradu
tehnikom piljenja. Ono Stedi vrijeme,
koje je inate potrebno za dodatnu
obradu, ponovno podeSavanje stroja
ili dodatne skupe kombinacije

3. Lijevo vertikalno vreteno obraduje

lijevu stranu obratka. Nakon blanjanja

na konaénu Sirinu, obradak se moze
voditi kroz stroj izmedu é&vrstih
vodilica, s obzirom da je veé
trostrano obraden.

4. Desno vertikalno vreteno sluzi kao

glodalica za potrebno profiliranje, jer

je desna strana na prvom desnom
vretenu ravno obradena.

N
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PRILOG KEMIJSKOG

,CHROMOS KATRAN

OOUR ,CHROMOS* PROIZVODNJA

POVRSINSKA OBRADA BOROVINE

Borova drva ima mnogo vrsta, a u in-
dustrijskoj obradi primjenjuje se obi¢ni
bor (Pinus silvestris) i crni bor (Pinus ni-
gra). Borovina se odlikuje velikom trajnos-
¢u i ugodnom bojom. Drvo je jedri¢avo, go-
dovi izraziti, jer je prijelaz ranog dijela go-
da u kasni veoma os$tar. Crni bor ima vecu
volumnu tezinu i vi§e smole, pa je i povr-
Sinska obrada teza. Zbog svojih dobrih svoj-
stava, upotrebljava se u proizvodnji pokudé-
stva, gradevne stolarije, oplata, roleta, to-
karenih ukrasnih predmeta, gradevinskih
konstrukcija itd.

Pokuéstvo od borovine posebne je drazi
i topline i zato je veoma cijenjeno na ino-
zemmnom i domacem trzistu. Zbog veceg sa-
drzaja smole teze se povrSinski obraduje,
a naroCito orni bor. Ako se Zeli borovini
mijenjati boja, onda se to ¢ini tako da se
naglasi struktura. Mocenje (bajcanje) vode-
nim modilom ne dolazi u obzir zbog nejed-
nolikog upijanja, a mjesta s vise smole
uopée ne upijaju mocilo pa ostaju svijetla.

Osim toga, porozniji tj. rani dio goda po-
staje tamniji zbog jaceg upijanja, pa to dje-
luje neprirodno jer se dobiva negativna sli-
ka teksture. Kad se zeli mijenjati boja,
onda se to ¢ini temeljnim transparentnim
bojama kojima se moze dobivati trazeni
efekt i jednolitno obojenje. Najvise se pri-
mjenjuje Nitrotemeljna boja br. 7578/209.

Postupak povrsinske obrade borovine je
slijedeci:

1. Zavr$no bru$enje drva brusnim papi-
rom br. 150—180.

2. Borovinu s vise smole ili mjesta oko
¢vorova gdje je izlucena smola treba oci-
stiti nitrorazrjedivacem, a prethodno vece
nakupine mehanidki ocistiti. Prisutnost smo-
le onemogucava suSenje kita i lakova.

3. Kitanje pukotina ili ispalih ¢&vorova.
Kitanje se moze obaviti chromoplast bez-
bojnim kitom br. 7515. Ovo je dvokompo-
netni kit koji se prireduje neposredno pri-
je upotrebe. Mijesa se s Chromoplast ka-
talizatorom BP br. 7594 u omjeru 100 : 2.

R




KOMBINATA

KUTRILIN”

BOJA | LAKOVA

ZAGREB Radni¢ka cesta 43
Telefon: 512-922
Teleks: 02-172

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

Smjesa se dobro izmije$a i nanosi na ocis-
¢enu povrS$inu drva lopaticom ($pahtlom).
Susi se vrlo brzo, tako da se nakon 30 mi-
minuta moze brusiti. Prireduje se samo to-
liko koliko se moze potro$iti za 10—15 mi-
nuta, jer mu je kratko radno vrijeme i brzo
veze. Ovaj kit se upotrebljava za zatvara-
nje ve¢ih udubljenja u drvu, a mogu se ki-
tati i veé¢ lakirane povr$ine. Kit je bezbojan
i na njega se mogu nanositi nitro i kiselo-
-otvrdujuéi lakovi. Filmovi poliuretanskih
lakova na ovom kitu mijenjaju boju i po-
staju orvenkasti.

Manje pukotine ili rupice mogu se kitati i
plasti¢nim drvom. Proizvodimo Plasti¢no dr-
vo bijelo br. 63391 Plasti¢no drvo crveno br.
6340, namijenjeno za pareru bukvu, te Pla-
stidno drvo br. 6331, koje po boji odgo-
vara neparenoj bukvi, a moze sluziti i za
kitanje borovine. Brzo sus$i i dobro se brusi.

4. Na priredenu podlogu (brusenu, ocis-
éenu od smole i kitanu) mozZe se nanositi
Temeljna transparentna boja. Nanosi se §tr-
canjem, a potom je potrebmo brisanje tako
da se potencira struktura drva.

5. Borovo drvo ne moZe se povrsinski
obradivati Chromocel (nitro) lakovima, je:
je slabo prianjanje. Film laka se ljusti, i
na lakiranoj povr$ini javljaju se druge po-
greske. Za povrSinsku obradu borova drva
uspjesno se primjenjuju je!nokomponentni
i dvokomponentni kiselo-otvrdujuéi lakovi
(Chromacidi i Chromoduri), te poliuretanski
lakovi (Chromodeni).

6. Primjeri za sisteme lakiranja:

6.1. 1 x Chromacid bezbojni temelj br 8107.
Razrjeduje se Chromocel razrjedivatem
br. 6170—12. Nanos 100 — 120 g/m?.
Nanos lijevanjem ili $trcanjem. Susenje
kod temperature radnog prostora do 90
minuta, a kod ubrzanog susenja do 600
C — oko 20 minuta. Brulenje brusnim
papirom br. 240—280.

1 x Chromacid bezbojni polumat br. 8105
ili mat br. 8106. Razrjeduje se Chro-
mocel razrjediva¢em br. 6170 — 12. Na-
nos 100 — 120 g/m?. Susenje kod tem-
perature radnog prcstora do 12 sati, a
kod ubrzanog susenja do 60°C oko 2
sata. Pakovanje je mogude nakon 24
sata.

Ako se Zeli dobiti bolje zapunjena povr-
$ina, onda se nancse 2 sloja Chromacid

temelja br. 8107 ili 1 sloj temelja, a 2
sloja pokrivnog laka. NajljepSe povr-
$ine dobivaju se bezzra¢nim S$trcanjem
velikim pritiskom (Airless uredajem),
jer se Cestice laka fino rasprsuju.Ovaj
sistem obrade najpovoljniji je za sto-
lice, fotelje, klupe i dijelove stolova.
Za povrsinsku obradu radnih ploha (sto-
lovi, elementi kuhinjskog namje$taja i
dr.), preporu¢a se obrada dvokom-
ponentnim  kiselootvrdujué¢im lakom
(Chromodurom) ili poliuretanskim lako-
vima (Chromodenima), na primjer:

6.2. 1 — 2 xChrcmacid bezbojni temelj br.

8107.
1 x Chromodur bezbojni polumat br.
8117/G. Mijesa se s Chromodur kontak-
tom br. 8195 u omjeru 100:15. Raz-
rjeduje se Chromocel razrjedivacem br.
6170 — 13. Nanos 100 — 120 g/m?2.

6.3. 1 x Chromodur bezbojni polumat br.
8117/G. Nanos 100 — 120 g/m2. Susenje
kod priblizno 20°C oko 3 sata, a kod
ubrzanog susenja do temperature 600C
oko 30 minuta. Brusenje.

1 x Chromodur bezbojni polumat br.
8117/G.

6.4. 1 x Chromoden temelj za brusenje br.

5996. Mijesa se s Chromoden kontak-
tom br. 5919 u omjeru 100 : 26. Nanos
80 — 100 g/m2. Nanos S$trcanjem. Su-
Senje kod priblizno 20°C oko 2 sata,
a mogude je i ubrzano suSenje do 800 C.
Brusenje.
1 x Chromoden bezbojni polumat br.
5995/BLED ili 5995/TVIN. Mijesa se s
Chromoden kontaktom br. 5939/SIMPO
u omjeru 100 : 10. Razrjeduje se Chro-
mocel razrjedivacem br. 6170 — 12, a
kod nanosa Ainless-uredajem preporuca
se primjena Chromoden razrjedivaca br.
5978—01. Mogude je lijevanje i $trca-
nje, te ubrzano susenje do 80%C. 5995/
BLED ima sjaj po Langeu oko 159, a
5995/TVIN oko 259%,. Ostale osobine su
iste.

Ovim izlaganjem nisu opisane sve meo-
guénosti ni kombinacije povrsinske obrade
borovine. Prema zahtjevu kupca i tehmolo-
$kim mogucnostima proizvoda¢a namjesta-
ja, moze se odabrati odgovorajuéi sistem iz
$irokog asortimana na$ih” kiselo-otvrdujuéih
i poliuretanskih lakova. M. R.



HANDELS

PROIZVODI:

poluatomatske i automatske protoéne
traéne brusilice za fino brusenje drva,
laka i folija

Radne $irine: 1100—1350—2300—2550—
2800—3050—3300 mm

Brzina radnih pomaka 6...30 m/min

Brza izmjena brusnih traka

Brzo podesSavanje strojeva
Standardna i elektroni¢ka pritisna
elasti¢na greda

Brusenje s dvije i viSe traka Automat za brusSenje oblikovanih povrsina,
Maksimalno iskoristenje brusnih traka tip FFA 2B

FRANZ TORWEGGE

PROIZVODI:

o Automatske dvostrane profilere otvorene i zatvorene izvedbe
o Automate za potpunu obradu rubova

e Prijenosne uredaje za povezivanje u linije

e Formatne pile, viSelisne kruzne pile i furnirske paketne $kare

e Uredaje za Sirinsko lijepljenje furnira i masiva
Savjetuje, projektira i isporu¢uje kompletna postrojenja

Automat za potpunu obradu rubova tip H 900




JRION & DENZ

PROIZVODI:

@ podstolne formatne pile
e automatske linije za krojenje ploda
@ popre¢ne kruzne pile za masiv

@ automatske linije za krojenje masiva

o

ﬁ Cerry 2secs

SWISS-WOOD-TEAM
ZURICH
c/o SPOERRI & CO. AG.

® Projektira i isporucuje kompletna
tvorni¢ka postrojenja

@ Montira opremu, obavlja servisnu sluz-
bu i snabdijeva rezervnim dijelovima

@ Objektivno savjetuje pri izboru
strojeva i planiranju

Automatska skupina za krojenje ploca
\%

Sjeckalica otpadaka
tip HZ 500




'HANDELS- — G B 1
Erzgiessereistr. 24 : .
Telefon: 527 011, 527 012 Tele 05-24306 Telegram FINEX Munchen 2

‘ .-'INZF.'NJERING — TEHNICKA KOOPERAGIJA — ZASTUPSTVA — UVOZ — 1ZVOZ —
MO} 'TlﬂANJE i SEBVISIRANJE STROJEVA l OPREME

PROIZVODI:

e Hidrauli¢ne preSe za proizvodnju iverica, vlaknatica i otpresaka raznih
oblika

e Kompletne tvorni¢ke linije za oblaganje plo¢a folijama i laminatima

¢ Kompletan proizvodni program tvrtke
ADOLF FRIZ IZ STUTTGARTA,

koji ¢ée se proizvoditi pod nazivom »PROGRAM A. FRIZ«, a ujedno pre-
uzima servisiranje i snabdijevanje rezervnim dijelovima.

1. Linija za furniranje s protoénom presom DS
2. Linija za oblaganje folijana: KA 2




“0v0 u nasem proizvodnom programu

RIV-1

Visokoturazna nadstolna
glodalica s remenskim
prijenosom

_Il Jednolisna formatna kruzna pila
s predrezivaem




VANJSKA | UNUTRASNJA
TRGOVINA PROIZV.ODIMA
SUMARSTVA | INDUSTRI-
JE PRERADE DRVA

UV O Z DRVA | DRV-
NIH PROIZVODA, TE OP-
REME | POMOCNIH MA-
TERIJALA ZA SUMAR-
STVO I INDUSTRIJU PRE-
RADE DRVA

EXP

PRODAJNA MREZA
U TUZEMSTVU:

ZAGREB
RIJEKA
BEOGRAD
LJUBLJANA
OSIJEK
ZADAR
SIBENIK

SPLIT

i ostali potrosacki

centri u zemlji

»"EXPORTDRVO «

poduzeée za vanjsku i unutrasnju trgovinu drva i drvnih
proizvoda,

te lucko-skladisni transport i Spediciju bez supsidijarne

i solidarne odgovornosti OOUR-a

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

Osnovne organizacije udruzenog rada:

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

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

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

OOUR — Lucko skladisni transport i Spedicija — 51000 Rijeka,
Delta 11, pp 378, tel. 22-667, 31-611, telegr. Exportdrvo-Rijeka,
telex 24-139

ORTDRVO

ZAGREB

EXPORTDRVO U INOZEMSTVU:

|
\
Vlastite firme:
EUROPEAN WOOD PRODUCTS, Inc. 35-03 th Street Long

Island City — New York 11106 — SAD
OMNICO G.m.b.H., 88 Landshut/B, Watzmannstr. 65 (SRNJ)

OMNICO ITALIANA, Milano, Via Unione 2 (ltalija)

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

Poslovne jedinice:

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

EXPORTDRVO — predstavnistvo za, Skandinavijy, .
10325 Stockholm 16, POB 16298 (Svedska)

EXPORTDRVO — Mo s kva — Kutuzovskij Pr. 13. DOM 10-13




