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Utjecaj zatupljenosti brusne trake na hrapavost

brusenih povrsSina

THE EFFECT OF BLUNTING OF THE SANDING BELT ON SANDED SURFACE

ROUGHNESS

Mr. Vlatka Jirous-Rajkovi¢, dipl. inZ.
Sumarski fakultet Zagreb
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Izvorni znanstveni rad

Sazetak

Cilj ovog istraZivanja bio je utvrditi koliko zatu-
pljenost brusnih traka granulacija 1001 120 utjece na
hrapavost bruSenih povrsina, te Sto se dogada nakon
vlaZenja tih povrsina vodom. Hrapavost se mjerila
kontaktnom metodom pomoéu profilograf- pro-
filometra Talysurf 10. Mjerenja su obavljena na uzor-
cima iverice furnirane bukovim furnirom: Uzorci su
brueni potpuno novombrusnomtrakom (zatupljenost
0%), trakom koja je bila zatupljena (zatupljenost
100% ) i trakom koja je preSla granicu zatupljenosti
(zatupljenost 110% ). Prije vlaZenja hrapavostuzoraka
brusenih o§trim brusnim trakama bila je ve¢anego hra-
pavost uzoraka brusenih zatupljenim brusnim
trakama. Na uzorcima brusenim zatupljenim brusnim
trakama nakon vlaZenja doslo je do veleg povecéanja
hrapavosti (gledano u postocima) nego na uzorcima
brusenim novim brusnim trakama, no to nije utjecalo
na kakvocu bruSene povrsine ako traka nije pre§la gra-
nicu istroSenosti.

Kljucne rijeci: bruSenje, granulacija, zatu-
pljenost brusne trake, hrapavost povrsine.

Summary

The main objective of this investigation was to de-
termine the effect of the blunting of sanding belts (grit
sizes 100 and 120) on sanded surface roughness be-
fore and after moisturing. The roughness measurment
was performed using the profilograph- profilometer
Rank Taylor Hobson (Talysurf 10). Beech veneered
specimens were sanded with a new belt (blunting 0%),
with a worn belt ( blunting 100%) and with a rather
worn out belt (blunting 110% ). Before moisturing the
roughness of the samples sanded with the new sanding
belt was greater than the roughness of the samples
sanded with the worn belt.

The increase in roughness after moisturing is more
pronounced on the samples, sanded with the worn
sanding belt than on the samples sanded with the new
sanding belt, but that has no influence on the surface
quality if the service life of the sanding belt has not
expired.

Key words: sanding, grit size, blunting of the
sanding belt, surface roughness.

1.UVOD

IstroSenost brusila, odnosno zatupljenost brusne
trake samo je jedan od brojnih ¢imbenika koji utje€u na
hrapavost bruSenih povrSina. Nekoliko autora is-
traZivalo je utjecaj vremena rada brusne trake na hrapa-
vost povrsine. Neki od dobivenih rezultata predoceni su
na slici 1 (prema Pahlitzschu, 1970).

Pahlitzsch i Dziobek (4) vijek trajnosti brusne trake
dijele na tri karakteristi¢na podrucja:

-podrucje pocetne ostrine (t=0...150 min ) u kojemu
se hrapavost povrsSine smanjuje pribliZno hiperbolickim
trendom

- podruéje radne ostrine (t = 150...600 min), u ko-
jemu se hrapavostsmanjuje priblizno linearnim trendom

- podruéje zatupljivanja (t 600 min), u kojemu se
hrapavost progresivno smanjuje prema pribliZzno
paraboli¢nom trendu.

Navedena se podruc¢ja mogu uociti na slici 1. (kri-
vulja 2).

Popov (1965) je prema Pahlitzschovu navodu (5)
ustanovio da je utjecaj vremena rada brusne trake na
hrapavost manji pri finijim granulacijama. To jc u
skladu s istraZivanjima Pahlitzscha (1970) i Meyera
(1968) te Clada (1955) prema Pahlitzschu (1970).
MoZe se, dakle, zaklju€iti da vrijeme rada brusne trake
nema znatnijeg utjecaja na hrapavost pri finijim
granulacijama, a u grubljih je granulacija taj utjecaj
zamjetan i veci je u podrucju pocetne ostrine te u po-
drucju zatupljivanja.

2. CIL] ISTRAZIVANJA, MATERIJAL I METODE

Autorica je istraZivanjem pokuSala ustanoviti koliko
stupanj zatupljenosti brusne trake granulacije 1001 120
utjee na hrapavost bruSene povrsine te Sto se dogada
nakon vlaZenja tih povrSina vodom.
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Vrijeme brusenja

Slika 1. Utjecaj zatupljenosti brusila na hrapavost povrsine.
Zrnatosti : EK 60 (2), EK 80 (1), EK 120 (3);

Tlak : p = 3,3-6,6 kPa; Brzina rezanja : v = 15-26 m/s

Fig. 1. The effect of blunting of the sanding belt on surface rough-
ness.

Belt type: EK 60 (2), EK 80 (1), EK 120 (3);

Pressure: p = 3,3-6,6 kPa; belt velocity : v =15-26 m/s

Mjerenje hrapavosti povrsine

Hrapavost povrSine mjerena je kontaktnom meto-
dom pomocu profilograf-profilometra Talysurf 10
tvrtke Taylor-Hobson, koji radi prema M-sustavu mjer-
enja (2). Za mjerenje hrapavosti povrsina prije vlaZenja
primijenjen je standardni optoelektronicki mjerni
pretvaraC (standard pick-up) s dijamantnom iglom
promjera 2,5 pm i silom od 1,0 mN, a za mjerenje hra-
pavosti nakon vlaZenja povrSina vodom primijenjen je
low-magnification pick-up, s promjerom kontaktne igle

10 wm i silom kojom igla djeluje na povrSinu od 2 mN."

Za odredivanje hrapavosti povrSine odabrani su
parametri Ra, Rz 1 Rmaks. Parametar Ra srednje je arit-
meticko odstupanje profilai od¢itava se izravno sa skale
instrumenata, a parametri Rz i Rmaks daju podatke o
srednjoj, odnosno maksimalnoj visini neravnina profila
(2). Ti se parametri jednostavno izracunavaju iz do-
bivenih profilograma. Mjerenja su provedena na refer-
entnoj duZini od 8 mm.

Pri mjerenju parametra Ra uz referentnu duZinu od
8 mm pick-up s kontaktnom iglom prelazi put od Sest
referentnih duZina (Cetiri za mjerenje i1 dvije za uk-
ljucivanje i dizanje kontaktne igle) te se na skali instru-
menata dobiva prosjecna vrijednost parametra Ra za
Cetiri uzastopne referntne duZine od 8 mm.

Parametri Rz i Rmaks izracunavani su iz profilo-
grama dobivenih uz vertikalno povecanje od tisucu i
horizontalno povecanje od dvadeset puta. Na svakoj
duZini ocjenjivanja izraCunano je pet vrijednosti para-
metara Rz i Rmaks, uz referentnu duzinu 8 m, odnosno
na svakom je uzorku dobiveno ukupno 25 vrijednosti
parametara Rz i Rmaks te pet vrijednosti parametra Ra
(jedna na svakoj duZini ocjenjivanja, ali ve€ izraCunana
kao srednja vrijednost za Cetiri uzastopne referentne

duZine).
Hrapavost se mjerila u smjeru okomitome na smjer
obrade.

Uzorci za ispitivanje

Dimenzija uzoraka za ispitivanje bila je 310 x 310
mm, a izradeni su od iverice furnirane bukovim furni-
rom. Nacin izrade uzoraka detaljno je opisan u ¢lanku
V. Jirous-Rajkovié¢: Utjecaj granulacija i smjera...,
Drvnaind. 43 (2) 47-53 (1992).

Nacin brusenja uzoraka prikazan je u tablici L.

Nacin brusenja uzoraka Tablica I.
Sanding parameters Table I.
Uzorak Granulacija Zdtuglcrost Smjer bruSenja
) trake (u %)
—_— Blunting of the Sanding
S B el sanding belt direclio;
1 100 120 0 0 i I
2 100 120 100 100 I I
3 100 120 110 110 I |l
4 100 120 0 110 I |l

Uzoreci su bruSeni na klasi¢noj uskotracnoj brusilici
Bratstvo, tipa UTB, sljedecih karakteristika:

- snagaelektriénog motora4 kW; 1 435 okr./min

- brzinarezanja: 23 m/s

- dimenzija pritisne papucice 310x120 mm

- brzina pomaka koju radnik ostvaruje rucno 11,53
m/min (izmjerena)

- tlak brusne trake na obradak pri uporabi oStrog
papira 2,1 kPa (izmjeren)

- tlak brusne trake na obradak pri uporabi zastupljenog
papira 2,6 kPa (izmjeren).

Uzorke je brusila radnica s dvadesetogodiSnjim
iskustvom u bruSenju furniranih elemenata.

Pri radu uskotra¢nim brusilicama, kojima se
brusenje obavlja ru¢no, radnik odlucuje kada ¢e promi-
jeniti traku jer pritiskom na brusnu papucu osjeca da li
papir brusi ili samo gladi povrSinu obratka.

Uzorak 1 (tbl. 1) brusen je papirom granulacije 100
i 120 i potpuno novim brusnim trakama, znaci trakama
¢ija je zatupljenost bila 0%. Nakon toga su tim brusnim
trakama bruSeni elementi iz redovite proizvodnje, sve
dok radnica nije procijenila da trake viSe nisu dobre za
brusenjei daih je potrebno zamijeniti. To podrucje zatu-
pljenosti brusnih traka oznaceno je u tablici sa 100%.

Traka granulacije 100 efektivno je radila do podrucja
zatupljenosti 100% ukupno 95 minuta i za to je vrijeme
njome obruseno 68,8 m? iverice furnirane hrastovim
furnirom, a traka granulacije 120 efektivno je radila 72
minute do podrucja zatupljenosti 100% i obrusila 52 m?
iverice furnirane hrastovim furnirom. Brusnim trakama
100%-tne zatupljenosti bruSen je uzorak 2.

Da bi se postigla jo§ veca zatupljenost brusne trake,
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nakon S§to je obrusen uzorak 2 trakom granulacije 100
bruSena je iverica furnirana hrastovim furnirom di-
menzija 800x800 mm sve do potpunog prebruSavanja
furnira, odnosno do potpunog skidanja furnirskog sloja.
To dodatno zatupljivanje brusne trake granulacije 100
trajalo je 9,5 minuta, a dodatno zatupljivanje brusne
trake granulacije 120 postignuto je na jednak nacin ti-
jekom 7,2 minute. na takav nacin zatupljene brusne
trake oznacene su kao trake sa 110%-tnom zatu-
pljenos¢u. Tim je brusnim trakama bruSen uzorak 3.

Uzorak 4 bruSen je novom brusnom trakom granu-
lacije 100 i prezatupljenom (110%) brusnom trakom
granulacije 120.

Uzorci su nakon bruSenja zapakirani u polietilensku
foliju i spremljeni za mjerenje hrapavosti. Nakon mje-
renja hrapavosti uzorci su navlazeni vodom (=75 g/mz)
i nakon suSenja od 24 sata ponovno im je izmjerena

hrapavost povrSine.

3.REZULTATI

Rezultati mjerenja hrapavosti uzoraka prije vlaZenja
vodom prikazani su u tablici II, arezultati mjerenja hra-
pavosti nakon vlaZenja dani su u tablici III.

Iz tablice II. moZe se vidjeti da se s povec¢anjem zatu-
pljenosti brusne trake vrijednosti parametara hrapavosti
smanjuju. Zanimljivo je usporediti uzorke 3 i 4, na ko-
jima nema bitnih razlika u hrapavosti povrSine. Stoga
moZemo zakljuciti da ¢e hrapavost povrsine brusene na-
jprije oStrim, a zatim zatupljenim brusnim papirom biti
sli¢na hrapavosti koju dobijemo nakon oba brusenja
zatupljenim brusnim papirom. Buduéi da se bruSenjem
zatupljenim brusnim papirom postiZe manja hrapavost

Rezultati mjerenja hrapavosti prije vlaZzenja vodom Tablica II.
Results of surface roughness measurement before moisturing Table II.
Statist. Parametri hrapavosti
Uzorak Granulacija Zatupljenost trake (u %) veli¢ina Surface roughness parameters
Sample Grit size Blunting of the sanding belt Statistic
value Ra Rz Rimaks
100 120 0 0 sred. vr. 4,54 37,30 45,28
1 stan. dev. 0,27 3,94 5,80
koef. ver. 5,95 10,56 12,81
100 120 100 100 sred. vr. 3,16 28,2 37,64
2 stan. dev. 0,24 3,26 6,95
koef. var. 7,54 11,55 18,47
100 120 110 110 sred. vr. 2,38 25,71 33,32
8 stan. dev. 0,31 3,68 6,28
koef. var. 13,09 14,31 18,86
100 120 0 110 sred. vr. 2,41 24,67 31,6 |
4 stan. dev. 0,15 2,85 4,69
koef. var. 6,29 11,54 14.84
Rezultati mjerenja hrapavosti nakon vlaZenja vodom Tablica III.
Results of surface roughness measurement after moisturing Table III.
Statist. Parametri hrapavosti
Uzorak Granulacija Zatupljenost trake (u %) veli¢ina Surface roughness parameters
Sample Grit size Blunting of the sanding belt Statistic
value Ra R: Rinaks
100 120 0 0 sred. vr. 6,4 51,05 65,08
1 stan. dev. 0,58 5,60 11,21
koef. var. 8,99 10,97 17,23
100 120 100 100 sred. vr. 6,14 45,46 61,92
2 stan. dev. 0,95 4,68 12,13
koef. var. 15,44 10,28 19,60
100 120 120 120 sred. vr. 6,1 49,32 67,8
3 stan. dev. 0,38 4,77 13,08
koef. var. 6,22 9,68 19,29
100 120 0 120 sred. vr. 6,45 48,31 64.04
4 stan. dev. 0,48 6,24 0,48
koef. var. 7,46 12,92 7,46
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povrsine, namece se pitanje je li povoljnije za zavr§na
brusenja upotrebljavati zatupljeni brusni papir. Mnogi
¢e odgovoriti da nije jer ¢e nakon vlaZenja te povrSine
biti hrapavije zbog odizanja vlakanaca koja su za vri-
jeme bruSenja zatupljenim brusnim papirom bila pritis-
nuta i djelomicno istrgnuta.

. |

|
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Slika 2. Srednje vrijednosti parametra Rz izmjerene na uzorcima
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Fig. 2. The mean values of Rz before and after moisturing
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Slika 3. Srednje vrijednosti parametra Rmaks prije i poslije
kvasenja
Fig. 3. The mean values of Rmaks before and after moisturing
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Slika 4. Srednje vrijednosti parametra Ra prije i poslije kvaSenja
Fig. 4. The mean values of Ra before and after moisturing.

Srednje vrijednosti pojedinih parametara hrapavosti

izmjerene na uzorcima 1, 2, 31 4 prije i poslije viaZenja

prikazane su u tablicama II. i III. te na slikama 2, 3 i 4.
Analiziramo li vrijednosti parametra Rz prije i poslije
vlaZenjaustanovitéemo da je hrapavost uzorka 1 nakon
vlaZenja 13,75 umili za 36,86% veca od hrapavosti prije
vlaZenja; hrapavostuzorka?2 je nakon vlazenja 17,26 um
ili za 61,2% veca; uzorka 3 veéa je za 23,61 um ili za
91,83%, a hrapavost uzorka 4 veca je nakon vlaZenja za
23,63 wmili95,77%. NatemeljutogamoZemo zakljuciti
da je razlika u hrapavosti prije i poslije vlaZzenja vodom
najmanja u uzorka bruSenoga potpuno novim brusnim
papirom i da je ta razlika to veca Sto se papir viSe zatu-
pljuje. To potvrduje navode mnogih autora prema ko-
jima ¢e se na povrSinama prethodno bruSenima
zatupljenim brusnim trakama jace odignuti vlakanaca, a
time ¢e i hrapavost viSe porasti nego na povr§inama
bruSenim novim brusnim trakama. No utjece li, taj po-
rast i koliko, na smanjenje kakvoce povrSina bruSenih
zatupljenim brusnim trakama, ovisi o stupnju is-
troSenosti trake. Usporedimo li uzorak 1, koji je brusen
potpuno novim brusnim papirima, s uzorkom brusenim
papirima koje je radnica ocijenila zatupljenima (tu smo
zatupljenost oznacili kao 100%-tnu), ustanovit ¢emo da
su vrijednosti svih parametara hrapavosti prije i poslije
vlaZenja veée na uzorku 1. No usporedimo li uzorak 1 s
uzorkom 3, koji je bruSen jo§ istroSenijim brusnim
papirima (zatupljenosti 110%), vidjet ¢emo da para-
metar Rmaks uzorka 3, koji je prije vlaZenja imao manju
hrapavost nego uzorak 1, nakon vlaZzenja ima ¢ak veéu
vrijednost. Na temelju ovih rezultata mogli bismo zak-
ljuciti da poveéanje zatupljenosti brusne trake do
odredene granice nefe pogorSati kakvocu bruSenih
povrsina, no bruSenje brusnim trakama koje su presle
granicu istro§enosti moZe smanjiti kakvocu bruSenih
povrsina koje se kasnije namacu i lakiraju. Dakle, pos-
toji granica istroSenosti brusne trake koju radnici s du-
gogodisnjimiskustvom vrlo uspjeSno odreduju.

4. DISKUSIJA/ZAKLJUCAK

Rezultati istraZivanja pokazuju da se hrapavost
uzoraka bruSenih zatupljenim brusnim trakama nakon
vlaZenja znatno povecava (gledano u postocima), znat-
nije nego na uzorcima bruSenim nezatupljenim brusnim
trakama, no to ne utjeCenakakvocupovrsine ako brusna
traka nije pre§la granicu istroSenosti.

Postavlja se pitanje moZe li se jednoznacno odrediti
granica istroSenosti brusne trake. Pahlitzsch (5) navodi
da je vrijeme upotrebljivosti brusne trake isteklo kada
porast bruSevine po jedinici vremena postane tako
malen da bi nastavak brusenja takvom brusnom trakom
bio neekonomican. Popov (6) smatra abraziv zatu-
pljenim, odnosno vrijeme njegove upotrebljivosti
zavrSenim kada omjer maksimalnoga jedini¢nog
izbruska (Zr maks) i brzine rezanja (v) tijekom brusenja
padne na 50%, odnosno kada je:

—< -
v =S 0,5 v maks.
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Prema Pahlitzschovim istraZivanjima (4) vrijeme
upotrebljivosti brusne trake zavrseno je kada se postigne
jedini¢ni izbrusak:

Zr <0,05 —5—
cm~min

8
=500 —

m°min

Ovim je ispitivanjem pokazano da radnica s dugo-
godis$njim iskustvom u bruSenju moZe vrlo dobro
odrediti granicuistroSenosti trake odnosno vrijeme njez-
ine upotrebljivosti.

Treba naglasiti da je hrapavost samo jedan od
pokazatelja kakvoce bruSenih povrSina i da pri procjeni
te kakvode moramo uzeti u obzir cjelokupan izgled
povrSine. Tako na povr§inama bruSenim zatupljenim
brusnim trakama €esto nastaju promjene boje i strukture
drva ("paljenje drva"). Zatupljenom se brusnom trakom
manje reZu, a vise trgaju vlakanca i utiskuju u pore, pri
¢emu je vrlo vaZan Cinitelj i toplina. Radnik jace pritiS¢e
brusnu traku kako bi koli¢ina bruSevine ostala jednaka
i pri tome temperatura raste. IstraZivanjem Stamma i
Harrisa (1) ustanovljeno je da na temperaturi 182,2 °C
(360 °F) lignin po&inje te¢i u mikrostanice na povrsini

drva, §to stvara probleme kasnijemu mocenju drva.
Stoga bi temperatura koja se razvija pri brusenju trebala
biti Sto ujednacenija, a u buduéim bi istraZivanjima ut-
jecaja zatupljenosti brusne trake na kakvocu bruSenih
povrSina svakako trebalo prouciti i temperaturu kao ut-
jecajni parametar.
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Izvorni znanstveni rad

Sazetak

U radu su prikazani rezultati ispitivanja srednjica
1 okal-ploca proizvedenih upotrebom karbamid for-
maldehidnog (KF) ljepila.

Ispitana su fizicko-mehanicka svojstva i sadrzaj
formaldehida perforatorskom metodom s jodometri-
jskom titracijom.

Ispitivanja su provedena prema DIN normama.

Analizirani su rezultati fizi¢ko-mehanickih svo-
jstava i peforatorskih vrijednosti, dobiveni ispitivan-
jem, uz poseban osvrt na upijanje vode i bubrenje
srednjica.

Na osnovi prikazanih rezultata moZe se zakljuciti
da gustoca i debljina znatno utjecu na upijanje vode i
bubrenje srednjica.

Kljucne rijeci: srednjice, okal-ploce, fizi¢ko-me-
hanicka svojstva, perforatorska vrijednost, debljina,
gustoca, upijanje vode, bubrenje.

Summary

This study presents test results of extruded and
laminated extruded particleboards.

Physical and mechanical properties and perfora-
tion value were tested in accordance with DIN stand-
ards.

The results relative to perforation value, physical
and mechanical properties of extruded and laminated
particleboards were analysed, and particular attention
was paid to water absorption and swelling of extruded
particleboards.

The perforation value of the examined samples re-
fer our extruded and laminated extruded particle-
boards to the class E1.

The mechanical properties of the examined sam-
ples tally with DIN standards.

On the basis of the results obtained a considerable
influence of density and thickness on water absorption
and swelling of extruded particleboards has been es-
tablished.

Key words: extruded particleboards, laminated ex-
truded particleboards, physical and mechanical prop-
erties, perforation value, thickness, density, water
absorption, swelling.

1. UVOD

Okal-ploc¢e karakterizira preteZito vertikalan ras-
pored ivera u odnosu prema povrsini ploce, zbog Cega
ta vrsta ploca iverica ima bitno drukcija svojstva od
ploca iverica s horizontalnim rasporedom ivera.

Kao sirovina iskljuCivo se upotrebljavaju drvni
ostaci nastali pri preradi drva. Jedini zahtjev je da oni ne
budu zahvacdeni struleZi. Koriste se meke vrste drva, kao
kvalitetnije, i tvrde vrste drva, kao manje kvalitetne, u
razli¢itim omjerima.

Ploce s vertikalnim rasporedom ivera industrijski se
najcesce proizvode Okal-Kreibaumovim ekstruzijskim
postupkom. Osobitost tog postupka su specijalne ek-
struzijske preSe. Okal srednjica se oblikuje izmedu ver-
tikalnih  vruéih plo€a preSe taktnim doziranjem
oblijepljenog iverja i preSanjem klipom Sto ga pokrece
elektromotor preko ojni¢nog mehanizma. Ploce prese su

pomicne, a klipovi zamjenjivi te je tako omogucena
proizvodnja okal- srednjica u obliku neprekinute trake,
debljine 8-120 mm i Sirine 1 250-1 850 mm [7].

Okal-Kreibaumovim postupkom proizvode se pune
srednjice debljine 8-22 mm i gustoée 0,500-0,800
g/cm3, te srednjice sa Supljinama debljine od 23-120
mm. Za proizvodnju srednjica debljih od 23 mm izmedu
vertikalnih ploc¢a preSe postave se specijalni vertikalni
cijevni grijaci koji omogucuju dodatno grijanje unu-
traSnjosti srednjice. Stoga takve okal-srednjicc imaju
karakteristi¢ne Supljine po duljini, i to promjera 12-100
mm, ali i znatno smanjenu gustocu (0,300-0,400 g/cm3)
[3].

Usporedujuéi okal-srednjice s ivericama s horizon-
talnim rasporedom ivera uocavamo da okal-srednjice
imaju:

- mala odstupanja debljine (oko + 0,1 mm),

- malu ¢vrstocéu na savijanje po duljini
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- podjednaku ¢vrstocu po Sirini

- veliku ¢vrstocu na vlak okomito na ravninu ploce
- malu ¢vrstocu na vlak po duljini

- jednoli€nu gusto€u na cijelom presjeku

- vecu stabilnost [6].

Zbog niskih vrijednosti mehanickih osobina okal-
srednjice se uglavnom furniraju ili oblaZzu drugim ma-
terijalima (tanke vlaknatice, laminati, furnirske ploce,
folije). ObloZni materijali znatno poboljSavaju me-
hanicka svojstva te se tako dobivaju okal-ploce za upo-
rabu u industriji namjeStaja i gradevinarstvu. Posebno
su pogodne zaizgradnju montaznih drvenih kuéa. Suplje
ploce dobra su zvucna i toplinska izolacija, a pogodne
su i za provodenje instalacija. Velike se koli¢ine okal-
ploca upotrebljavaju u proizvodnji vratnih krila. Za is-
pune sluZe pune tanke ploce koje se kriZaju kao furniri
u furnirskim plo¢amai oblaZu. U nekim izvedbama vrat-
nih krila ispune su od Supljih plo¢a izrezanih na lamele,
a zatim obloZenih furnirskim plo¢ama [4].

2.ZADACA ISTRAZIVANJA

Zbog nedostupnosti rezultata istraZivanja koja bi
mogla dati podatke o fizickim i mehanickim svojstvima
te emisijskim klasama okal-ploca i okal-srednjica proiz-
vedenih u nas te zbog velike zainteresiranosti
proizvodaca za tim pokazateljima kvalitete potrebno je
provesti odredena ispitivanja i analizirati rezultate.

Dobiveni ¢e rezultati biti vaZan pokazatelj is-
pravnosti primijenjenih tehnoloSkih parametara proiz-
vodnje.

S obzirom na posebnost okal-srednjica i okal-ploca
glede upijanja vode i bubrenja odnosno promjena di-
menzija koje pri tome nastaju, potrebno je utvrditi ovis-
nostizmedu upijanja vode i bubrenja te izmedu debljine
i gustoce ploca. Takoder je potrebno utvrditi ovisnost
emisijske klase o sadrZaju vode u plo¢ama.

3. PARAMETRI PROIZVODNIE ISPITANIH
SREDNIJICA I OKAL-PLOCA

Ispitane srednjice i okal-ploCe proizvedene su od
ivera drvnih ostataka nastalih u pilanskoj preradi, tvor-
nici plo¢a od masivnog drva i pripremi furnira, uz do-
datak bruSevine (dobivene brusenjem okal-ploca),
piljevine 1 strugotine. Iverje je pripremljeno sa 53 %-
tnim udjelom mekih vrsta drva (jelovine i borovine) i 47
%-tnim udjelom tvrdih vrsta drva (bukovine i hras-
tovine). Duljina ivera je 5-15 mm, a S§irina 3-6 mm.
Iverje je osuSeno do 1-3% sadrZaja vode.

Pune i Suplje okal-srednjice i okal-ploce proizvedene
su upotrebom emulzije karbamid-formaldehidnog
ljepila pripremljenog prema navedenoj recepturi:
KF-smola (67 %) 52,5 %
voda 44,0 %
otvrdiva¢ (amonij-klorid) 3,5%

100,0 %

Iverju je dodano 6 % emulzije ljepila (suha tvar
izraCunana prema masi apsolutno suhog ivera).

Temperatura presanja iznosila je 175 °C.

Srednjice su nakon formatiziranja i kondicioniranja
obostrano furnirane bukovim furnirom debljine 1 mm,
spajanim taljivim nitima sustavom "zik-zak". Pri sla-
ganju "sendvic¢a" niti su okrenute prema unutrasnjosti
ploce. Furniranje je provodeno tako da smjer vlakanaca
furnira bude paralelan s duljinom srednjice, okomit na
Sirinu ploc€e. U suprotnome bi okal-ploce imale odli¢nu
¢vrstoéu na savijanje po Sirini, ali vrlo loSu po duljini.

Za furniranje je upotrijebljeno KF-ljepilo u spe-
cificnom nanosu 200 g/m?2 i pripremljeno prema recep-
turi:

KF-smola (67 %) 42,0 %
punilo (brasno, tip 850) 29,0 %
voda 27,4 %
otvrdiva¢ (amonij-klorid) 1,6 %

100,0 %

Temperatura preSanja iznosila je 135 °C, tlak
preSanja odcitan na manometru bio je 0,588 MPa, a vri-
jeme presanja 1,8 minuta.

4. MATERIJAL ZA ISPITIVANIE

Ispitivanja su provedena na ovim uzorcima:

- punim okal-srednjicama (SV) 10, 13, 16 mm
- punim okal-plo¢ama (SV1) 12, 15, 18 mm
- okal-srednjicama sa Supljinama (SR) 34 mm.

Suplje okal-srednjice imale su nairini od 1 250 mm
40 Supljina promjera 20 mm i dvije krajnje Supljine
promjera 15 mm, te je stoga povrSina presjeka bez

" Supljina iznosila 70 % ukupne povrsine.

Ispitne epruvete izrezane su iz klimatiziranih
uzoraka dimenzija 500x500 mm (po dva uzorka za
svaku debljinu, a za SV od 13 mm napravljena su Cetiri
uzorka).

5. METODE ISPITIVANJA

Ispitivanja su provedena na ukupno 699 epruveta
prema DIN-u 68764. Za utvrdivanje stvarne debljine
epruveta posluZili su mikrometri mjernog podrucja 0-25
mm i 25-50 mm. Ostale dimenzije potrebne za ispiti-
vanje utvrdene su pomi¢nom mjerkom.

Masa uzoraka za odredivanje gustoce i sadrZaja vode
mjerena je elektricnom vagom s toc¢nos¢u na Cetiri deci-
male. SadrZaj vode odreden je gravimetrijskom meto-
dom.

Cvrstoéa na savijanje i &vrstoca na vlak dobivene su
pomocu ispitnog uredaja tipa Wolpert, a ¢vrstoca slije-
pljenog spoja srednjice i pokrovnog furniraizmjerena je
pomocu ispitnog uredaja tipa Amsler.

Emisijska klasa utvrdena je prema vrijednostima do-
bivenim perforatorskom metodom s jodometrijskom
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Fizi¢ko-mehani¢ka svojstva i perforatorske vrijednosti srednjica i okal-plo¢a Tablica 1.
Physical and mechanical properties and perforation values of extruded and laminated extruded particleboards Table 1.
Srednjice Okal-ploce
: Extruded particleboards Extruded laminated particleboards
Ispitana svojstva Debljina (mm)
Properties examined Thickness (mm)
10 13 16 34 12 15 18
Debljina max. 10.24 12.98 16.17 34.10 12.48 15.02 18.38
Thickness d 10.10 12.89 16.10 34.04 12.43 14.97 18.27
(mm) min. :
9.95 12.84 16.04 33.89 12.38 14.89 18.08
Gustoca 0.726 0.651 0.736 0.427 0.783 0.729 0.717
Density p
(g/cm3) std. 0.047 0.015 0.043 0.033 0.015 0.016 0.022
SadrZaj vode = 5.20 6.14 6.29 6.09 5.97 5.92 6.94
Water content i
(%) std. 0.144 0.095 0.569 0.304 0.121 0.187 0.404
& ; o §s.L 9.54 11.43 10.83 0.55 17.23 16.85 10.57
persioca fa savJane s 0.635 2.703 0.533 0.076 0.897 2.580 0.830
(MPa) Etz 1 49.02 40.15 32.41
' 4.448 4.057 2.553
Cvrstoca na vlak 5 0.58 0.96 0.82 0.37 1.21 1.17 1.02
Tensile strength ov
(MPa) std. 0.063 0.213 0.031 0.074 0.067 0.108 0.054
Perf. vrijednost
Perf. value X 10.17 9.48 10.12
(mg/100 ¢ atro)
Upijanje vode i bubrenje Tablica 2.
Water absorption and swelling Table 2.
Srednjice
Iepitar sifojstua Extruded particleboards Tretman
Properties examined Debljina (mm) Treatment
Thickness (mm)
10 13 16 34
u 96.40 78.76 82.36 - Q-2
Upijanje vode @) o 5.03 4.25 8.50 -
Waterabsagption u 9834 93.25 85.48 97.86 Q-24
std. 6.39 2.36 6.35 5.94
d& 7.08 5.52 3.87 - Q-2
Debljinsko bubrenje %) std. 0.77 0.36 0.61 .
Swelling of thickness & 746 6.01 486 191 Q-24
std 0.86 0.78 0.94 0.46
I 28.90 15.06 20.09 - Q-2
Bubrenje u duljinu (%) std. 1.67 1.38 1.72 -
= .
Swelling lengthwisc P 33.20 17.15 26.98 24.98 Q- 24
std. 3.26 1.00 2.11 0.89
b 2.06 3.85 2.48 - Q-2
Bubrenje u Sirinu %) std. 0.67 1.63 0.77 -
SIERERHdinSE b 1.23 0.64 1.02 1.30 Q- 24
Sid. 0.43 0.10 0.20 0.31
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Upijanje vode i bubrenje srednjice nazivne debljine 13 mm Tablica 3.
Water absorption and swelling of extruded particleboards, nominal thickness 13 mm Table 3.
Bubrenje
Debljina Gustoéa Upijanje vode Swelling
Thickness Densit Water absorption . i i sy
y DoOrD Debljinsko Duljinsko Sirinsko Treatment
. (mm) (g/cm3) (%) Thickness Lenght Width
| (%) (%) (%)
X 92.13 7.57 44.97 1.84
std. 274 1.01 1.55 052 Q-2
1251 0.816 : : : :
X 103.84 7.02 55.74 2.4
" 0 Q-24
— 8.18 1.25 2.72 | 0.29

titracijom (prema DIN-u EN 120). Perforatorske vrijed-
nosti dobivene su kao srednja vrijednost iz tri titracije za
svaki uzorak.

Upijanje vode i bubrenje ispitano je potapanjem u
vodi:

- 2 sata (epruvete 25x25 mm)

- 24 sata (epruvete 100x100 mm)

6. REZULTATII ANALIZA

U tablici 1. prikazana su fizicko-mehanicka svojstva
i perforatorske vrijednosti ispitanih uzoraka.

Iz rezultata u tablici 1. uo€ljivo je da se srednjice i
okal-plo€e vrlo malo razlikuju u debljini. Maksimalno
je odstupanje 0,29 mm, srednje 0,17 mm, uz standardnu
devijaciju (std.) 0,06.

Gustocéa okal-ploca (0,704 g/cm3) mnogo je
ujednacenija (std.= 0,018) u odnosu na srednjice ¢ija je
gustoa 0,743 g/cm3 sa std.= 0,035. §up]je okal-
srednjice imaju malu gustoéu (0,427 g/cm3) zbog
Supljina, ali i zbog slabijeg nabijanja iverja pri njihovoj
izradi. Da nemaju Supljine, gusto¢a bi im iznosila 0,610
g/cm3.

Rezultati mjerenja ¢vrstoce pokazuju da se obostra-
nim furniranjem srednjica bukovim furnirom debljine 1
mm znatno povecavaju njihova mehanicka svojstva.

Cvrstoéa na savijanje ovisi o debljini srednjice.
Povecéanjem debljine smanjuje se ¢vrstoca na savijanje
u oba smjera (po duljini za 38,65 %, a po §irini za 33,88
%). Cvrstoéa se smanjuje zbog smanjenja udjela bukova
furnira na ukupnoj povrsini presjeka, a ona je bitna za
¢vrstoéu na savijanje.

Zbog vertikalnog rasporeda ivera ¢vrstoca srednjica
na vlak po duljini vrlo je malena, i to osobito u srednjica
sa Supljinama, u kojih Supljine ¢ine 30,8 % presjeka
epruvete (za ispitivanje ¢vrstoée na savijanje), odnosno
26.4 % (za ispitivanje ¢vrstoée na vlak).

Cvrstoca okal-plo¢a na vlak pokazuje &vrstocu slije-
pljenog spoja srednjica i pokrovnih furnira.

Perforatorske vrijednosti svrstavaju srednjice i okal
ploce u emisijsku klasu E1, ali s obzirom da je rije¢ o
grani¢nim vrijednostima i da je sadrZaj vode vrlo nizak,
ne iskljucuje se mogucnost povecanja emisije slobod-
nog formaldehida poveéanjem sadrZaja vode, a time i
prijelaz u emisijsku klasu E2.

U tablici 2. dani su rezultati upijanja vode i bubrenja

uzoraka dimenzija 25x25 mm potopljenih u vodi dva
sata (Q-2) i uzoraka dimenzija 100x 100 mm potopljenih
u vodi 24 sata (Q-24).

Gustoce srednjica od 10 i 16 mm podjednake su, a
gustoéa srednjice od 13 mm mnogo je niZa. Radi
usporedbe rezultata, u tablici 3. navedeni su i rezultati
ispitivanja upijanja vode i bubrenja srednjica od 13 mm,
gustoée 0,816 g/cm3.

Ti uzorci izvanstandardni su s obzirom na debljinu i
gustocu pa se ne mogu izravno usporediti, ali se na te-
melju tih podataka moZe utvrditi zakonitost upijanja
vode i bubrenja.

Izvanstandardni uzorci proizvedeni su zbog pre-
malog raspona vertikalnih ploca prese, ¢ime je smanjen
i obujam prostora u koji se nasipa iverje prije udarca
klipa prese, a dozirana je koli¢ina iverja uvijek jednaka.
Posljedicatoga jeizvanstandardna debljina ploca (12,51
mm) i veéi stupanj uguséenosti ivera, a vea gustoca
pridonosi boljem upijanju vode i jaéem bubrenju.

Naslici 1. graficki su predoceni rezultati iz tablica 2.
i 3. Iz njih je vidljivo da upijanje vode ovisi o debljini i
gustodi srednjica.
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Slika 1. Utjecaj debljine uzorka na upijanje vode
Fig. 1. Influence of sample thickness on water absorption

Nasslici 1. vidljivo je da se sposobnost upijanja vode
smanjuje s povecanjem debljine srednjice i da su vrijed-
nosti za Q-24 malo vece nego za Q-2.
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Slika 2. Utjecaj debljine uzorka na debljinsko bubrenje
Fig. 2. Influence of sample thickness on thickness swelling
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Slika 3. Utjecaj debljine uzorka na bubrenje u duljinu
Fig. 3. Influence of sample thickness on lengthwise swelling
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Slika 4. Utjecaj debljine uzorka na bubrenje u Sirinu
Fig. 4. Influence of sample thickness on widthwise swelling

Iz slike 2. ocito je da se bubrenje po debljini smanjuje
s povecanjem debljine srednjice zato $to srednjice manje
debljine imaju poloZeniji iver u odnosu prema povrsini

(osobito iver vecih dimenzija), a iver jace bubri u Sirinu
nego u duljinu. I pri debljinskom bubrenju vrijednosti
Q-24 malo su vece od onih za Q-2.

Iz slike 3. vidi se da bubrenje u duljinu, usporedimo
li vrijednosti uzorka debljine 13 mm, takoder opada s
povecanjem debljine srednjice. Bubrenje je takoder
malo vece pri Q-24 nego pri Q-2.

Iz slike 4. ocito je da su pri bubrenju u Sirinu sve
vrijednosti Q-2 mnogo vece od vrijednosti Q-24.

7.ZAKLIJUCAK

Na osnovi provedenih ispitivanja moZe se zakljuciti:

- srednjice 1 okal-plo¢e imaju mala odstupanja de-
bljine

- furniranjem srednjice postiZe se znatno poboljSanje
mehanickih svojstava srednjice, a ona pak ovise o
smjeru vlakanaca furnira i najveéa su u smjeru paralel-
nom s vlakancima

- poveéanjem debljine srednjice slabe mehanicka
svojstva okal-ploca

- pune i Suplje okal-srednjice imaju malu Evrstocu na
vlak

- porast sadrZaja vode moZe utjecati na poveéanje
emisijske klase ploce s obzirom na to da su vrijednosti
na samoj granici, a sadrZaj vode nizak

- bubrenje u duljinu je vrlo veliko, a bubrenje u Sirinu
gotovo neznatno

- gustoca znatno utjece na upijanje vode i bubrenje,
a s porastom gustole povecava se upijanje vode i
bubrenje

- debljina srednjicaima velik utjecaj naupijanje vode
te debljinsko i duljinsko bubrenje (s poveéanjem de-
bljine srednjice smanjuje se upijanje vode, te debljinsko
i duljinsko bubrenje)

- upijanje vode, debljinsko i duljinsko bubrenje malo
je vece pri Q-24
- bubrenje u Sirinu bitno je vece pri Q-2.
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Znanstveni rad

Sazetak

Zbog ¢ekanja radnih naloga u repovima pred rad-
nim mjestima, Sto je posljedica velike konkurencije,
produljuje se trajanje proizvodnog ciklusa, a time
smanjuje moguénost da se proizvod na vrijeme is-
poruci kupcima. Odredivanjem prioriteta i ras-
poredivanjem radnih naloga prema odredenim
kriterijima trajanje proizvodnog ciklusa mozZe se skra-
titi. IstraZivanje u ovom radu obavljeno je na temelju
stvarnih podataka. IstraZeno je devet poznatih metoda
odredivanja prioriteta. Za kvantificiranje pojedine me-
tode upotrijebljen je novo uvedeni koeficijent protoka
metode fm. Najbolje rezultate pokazala je SOT (Short-
est Operation Time) metoda za dvije faze obradbe, a
LOT (Longest Operation Time) za tri. Tim je meto-
dama moguce znatno skratiti trajanje ciklusa i smanjiti
troskove proizvodnje.

Klju¢ne rijec¢i: radni nalog, terminiranje,
koeficijent protoka metode

Summary

The paperis astudy of the methods of planning, man-
aging and scheduling production by making priorities
among work orders in production. The aim of the re-
search has been to establish the way in which the differ-
ences between the individual regulations are manifested,
and to find out which rule is the most acceptable in prac-
tice. As a result of the research, relevant factors for the
choice of the methodin priority determination have been
established. By analysing all the relevant factors and es-
tablishing their values by special data processing proce-
dure, we have created the conditions for the application
of the methods in wood industry’s daily practice. The
quality of the individual methods and factors influencing
the scheduling method choice have thus also been estab-
lished. In absence of a parameter which expresses the
quality of each method, a new coefficient has been de-
vised in. That is the method flow coefficient fiy, and it is
the proportion between the method cycle duration and
the gradual production cycle duration. Thus, the best
method for priority determination in two processing
phases is the SOT method whereby the highest priority
is given to the work orders with shortest duration. For
three processing phases this will be the LOT method,
whereby the highest priority is given to the work orders
with the longest duration. The paper thus proves that the
methodsinquestion may be applied to the planning proc-
ess in wood-technological manufacture, with certain
limitations in application. The presented methods are
based on rationalization of the planning process and the
production management. In the research Samsung AT
286 PC has been used.

Key words:
method flow coefficient

work order, scheduling,

1.UVOD

Prelaskom na trZiSni nacin privredivanja, pred gospo-
darstvo se, postavljaju novi i veci zahtjevi. Planiranje i
vodenje proizvodnje usmjerava se prema brZoj promjeni
asortimana proizvoda, organiziranju proizvodnje u man-
jim i promjenjivim serijama, poboljSanju kvalitete proiz-
voda, radu s vrlo niskim zalihama materijala i gotovih
proizvoda, smanjenju troSkova proizvodnje i, §to je vrlo
vazno, strogim postovanjem rokova isporuke.

Jedan od najvecih problema vezanih za poStovanje
rokova isporuke, koji se javljaju pri terminiranju proiz-
vodnje jest ¢ekanje radnih naloga u repovima pred rad-
nim mjestima zbog velike konkurencije. Na taj se na€in

produljuje proizvodni ciklus, ne poStuju rokovi isporuke
i povecavaju troskovi.

U drvnoj se industriji vrlo ¢esto proizvodnja odvija
prema postupnom nacinu izvodenja operacija, pri cemu
sljedeca operacija ne moZe zapoceti prije negoli pre-
thodna potpuno zavrsi (za cijeli radni nalog). Takav
nacin vodenja proizvodnje prikazan je na slici 1.

Iz slike je uocljivoda je trajanje proizvodnog ciklusa
prema tom nacinu provodenja operacija jednako zbroju
vremena trajanja pojedinih operacija:

Tc: Z fi.

i=1
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Slika 1. Postupni nacin izvodenja operacija
Figure 1. Gradual production cycle duration

Na podrucju operacijskih istraZivanja nekolicina se
znanstvenika [4, 5, 6, 7] bavila problematikom skracenja
ciklusaproizvodnje koja se izvodi na taj nacin. Istrazujuéi to
podrucje, ustanovili su odredeni broj metoda odredivanja
prioriteta pri lansiranju radnihnalogau proizvodnju pomocu
kojih je moguce skratiti trajanje proizvodnog ciklusa.

Ciljevi ovog rada podudaraju se s tim postavkama, a
one su :

1. odredivanje metoda koje je zbog njihovih
ograni¢enja moguée primijeniti u realnom slucaju u po-
gonu drvne industrije,

2. odredivanje njihova utjecaja na trajanje proizvod-
nog ciklusa,

3. predlaganje najpovoljnijih rjeSanja u konkretnim
uvjetima.

2. METODE PLANIRANJA ROKOVA PROIZVODNIE

Istrazivaci su tijekom vremena predloZili nekoliko
razli¢itih metoda za skradenje proizvodnog ciklusa.

Blanchard i Alford [3] predloZili su da se operacija s
najkra¢im trajanjem provodi prva.

Sliéno su razmisljali Vila i Horvatec [3], smatrajuéi
da se operacija najkraceg trajanja u prvoj fazi obradbe
treba obavljati prva, a ona s najkraéim trajanjem u dru-
goj fazi - posljednja.

Browne i Davies [3] postavili su sedam nacina lan-
siranja proizvodnih serija, a one se temelje na trajanju
proizvodnog ciklusa, broju radnih operacija, broju di-
jelovai koli¢ini dotada izvrSenog rada.

Metode koje se temelje ne samo na trajanju proiz-
vodnog ciklusa i redoslijedu pristizanja naloga, nego i
na omjerima ve¢ obavljenog posla i onoga koji je jo$
potrebno obaviti postavio je americki istraZiva¢ Nanot
[4]. Devet metoda lansiranja radnih naloga moguce je
svrstati u Cetiri skupine.

U prvoj se skupini nalaze dvije metode, koje se temel je
na vremenu trajanja operacija odnosno radnih naloga. To
su SOT (Shortest Operation Time), metoda koja prednost
daje operacijama, odnosno radnim nalozima s najkraé¢im
trajanjem, i LOT (Longest Operation Time), u kojoj pri-

oritet imaju radni nalozi s ukupno najduljim trajanjem.

U drugoj su skupini metode kojima je osnova vri-
jeme Cekanja od ulaska u pogon do pocetka prve oper-
acije. Prva metoda u toj skupini je FCFS (First Came,
First Served), a prema njoj prednost ima radni nalog koji
je najdulje ¢ekao. Druga je metoda LCFS (Last Came,
First Served) kojaprioritet dodjeljuje radnom nalogu §to
je posljednji stigao u pogon.

Temeljenje na roku isporuke osnova je FISFS (Due
Date System - First In, First Served) metode, u kojoj se
prioritet dodjeljuje prema roku isporuke.

Cetvrtu skupinu &ine metode §to se temelje na
izraCunavanju omjera izmedu preostalog vremena
obrade i preostalog posla SS/PT (Static Slack, Rem#in-
ning Processing Time), preostalog broja operacija i
preostalog posla SS/RO (Static Slack, Remainning
Number of Operations), preostalog vremena do vodeceg
termina umanjenoga za preostalo oc¢ekivano vrijeme i
preostalog vremena obrade DS/PT (Dynamic Slack, Re-
mainning Processing Time) te preostalog vremena do
vodecéeg termina umanjenog za preostalo ocekivano vri-
jeme i preostalog broja operacija DS/RO (Dynamic
Slack, Remainning Number of Operations). Za tu je
skupinu metodabitno napomenuti da se odnose naradne
naloge koji su ve¢ u proizvodnji, ali im zbog nekog
razloga treba ponovno dodijeliti prednost.

Sve su te metode upotrebljive u pogonimadrvne indus-
trije. Rad s njima mogu¢ je u realnim uvjetima, ali i za
odredivanje prednosti simulacijom, kako bi se izbjegli
troSkovi i skratilo vrijeme njihova uvodenja u primjenu.

3. UTJECAJ POJEDINE METODE NA
PLANIRANJEROKOVA PROIZVODNIJE

Kvantificiranje pojedinih metoda provedeno je
pomocu prosjecnog trajanja proizvodnog ciklusa, sred-
nje vrijednosti koeficijenta protoka metode i njegove
standardne devijacije.

U 28 skupina podijeljeno je, premadatumu narudzbe
i narucitelju, 306 radnih naloga koje je jedno poduzece
drvne industrije izradilo u 1992. godini.
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Slika 2. Ganttov dijagram
Figure 2. Gantt chart

Odredivanje trajanja proizvodnog ciklusa provedeno
je putem svih devet metoda lansiranja radnih naloga.
Trajanje proizvodnog ciklusa utvrdeno je pomocu
Ganttovih dijagrama unaprijed. Primjer jednog takvog
dijagrama prikazan je na slici 2. Obradba podataka
provedena je na osobnom racunalu Samsung AT 286,
QUICKBASIC programskim jezikom.

Buduéi da u literaturi nije bilo moguce pronadi
pokazatelj koji bi vjerno odrZavao razlike u trajanjima
ciklusa, odnosno koji bi pokazivao omjere skraéenja ili
produljenja proizvodnog ciklusa uporabom razli¢itih
metoda lansiranja radnih naloga, bilo je potrebno uvesti
koeficijent koji bi rijeSio taj problem.

Stoga je uveden modificirani koeficijent protoka
nazvan KOEFICIJENTOM PROTOKA METODE fm.
Taj koeficijent pokazuje koliko je puta proizvodni ciklus

- prema odredenoj metodi lansiranja radnih naloga kra¢i,
odnosno dulji od proizvodnog ciklusa prema postupnoj
metodi izvodenja operacija.

IzraGunavanje koeficijenta protoka metode fm
obavlja se prema sljedecoj jednakosti:

Tn

fm =1

Tm (trajanje proizvodnog ciklusa prema pojedinoj metodi)
Thn (trajanje proizvodnog ciklusa prema postupnoj metodi)

Koeficijent protoka metode ¢ija je vrijednost manja
od 1 pokazuje da je rije¢ o skracenju proizvodnog cik-
lusa, a koeficijent ¢ija je vrijednost veca od 1 pokazuje
da se proizvodni ciklusa produljuje ako zatajradni nalog
umjesto postupnog nacina izvodenja operacija upotrije-
bio odredenu metodu.

Kao mjerilo vrijednosti pojedine metode posluZila je
i standardna devijacija koeficijenta protoka metode, ko-
jom je odredeno rasipanje podataka oko srednje vrijed-

nosti koeficijenta.

Testom signifikantnostirazlikautvrdene su znacajne
razlike u trajanju proizvodnog ciklusa prema pojedinoj
metodi u odnosu prema postupnoj metodi, odnosno u
uporedbi s nac¢inom lansiranja radnih naloga u proma-
tranom drvnoindustrijskom pogonu.

4. REZULTATI ISTRAZIVANJA

IstraZivanje trajanja proizvodnog ciklusa provedeno
je natemelju podataka snimljenih u pogonu za dvije i tri
faze obradbe. Dvije faze obradbe ¢inile su strojnairu¢na
obradba, a tri faze obradbe obuhvatile su strojnu
obradbu, ru¢nu obradbu i ostakljivanje.

Rezultati trajanja proizvodnog ciklusa (Tc)
predoceni na slici 3. pokazuju da pri dvije faze obradbe
najbolje rezultate pokazuje SOT-metoda. Naime, za
prosjecno trajanje proizvodnog ciklusa od 1 874 sata uz
postupnu metodu, SOT-metoda daje skracenje ciklusa
od 104 sata, odnosno prosjecni proizvodni ciklus pri
SOT-metodiiznosi 1 770 sati.

Skracenje proizvodnog ciklusa pokazuju i FISFS i
SS/RO metode, ajednako prosjeéno trajanje ciklusa daje
metoda DS/RO.

S obzirom na koeficijent protoka metode fm, mozZe
se uociti razlika u rezultatima, iako ona nije znacajna.
Naime, na slici 4. vidi se da najbolje rezultate ponovo
pokazuje SOT metoda, a koeficijent protoka manji od 1
imaju jo§ metode LCFS i SS/RO.

Zanimljivo je da i pri prosje¢nom trajanju proizvod-
nog ciklusa i pri koeficijentu protoka metode najlosije
rezultate pokazuje LOT- metoda. To je Cesta pojava za
skupine radnih naloga koji za dvije faze obradbe imaju
velik raspon vrijednosti i dulje trajanje u drugoj fazi
obradbe. Stoga nastaju veliki meduoperacijski zastoji, a
time se produljuje ukupno trajanje proizvodnog ciklusa.
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Slika 3. prosjecno trajanje proizvodnog ciklusa za dvije faze
obradbe

Figure 3. Average production cycle duration for two working
phases
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Slika 4. Srednja vrijednost koeficijenta protoka metode za dvije
faze obradbe

Figure 4. Average method flow coefficient for two production
phases
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Slika 5. Standardna devijacija koeficijenta protoka metode
Figure 5. Standard deviation for method flow coefficient

Promotrimo 1i standardnu devijaciju koeficijenta
protoka metode, stanje se mijenja (sl. 5). Osim metoda
SOT i FISFS najmanje rasipanje podataka oko srednje
vrijednosti koeficijenta protoka pokazuje LOT-metoda.

Rezultati istraZivanja provedeni za tri faze obradbe
uvelike se razlikuju od rezultata za dvije faze obradbe.
Naime, u istraZivanjima trajanja ciklusa za tri faze
obradbe nije bilo moguce primijeniti SOT-metodu zato
Sto nisu bili zadovoljeni uvjeti koji se postavljaju kad je
rije¢ o toj metodi.

Uvjeti za uporabu SOT-metode pri tri {faze obradbe,
od kojih mora biti zadovoljen barem jedna, jesu:

timin >= tIImaks

[ Imin >= tlimaks

Iz slike 6. moZe se vidjeti da je najbolje rezultate pri
trajanju ciklusa (Tc) za tri faze obradbe pokazala LOT-
metoda (koja za dvije faze daje najloSije rezultate).
Prosjecno skracenje trajanja ciklus pri toj metodi iznosi
69 sati, a ciklus traje 1 454 sata.

Osim LOT-metode, skracenje proizvodnog ciklusa
postignuto je i DS/PT-metodom.

trajanje cikiusa - Cycle duration (NS)
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metode - Methods

Slika 6. Prosjecno trajanje ciklusa proizvodnje za tri faze
obradbe

Figure 6. Average production cycle duration for three production
phases

Kad se govori o koeficijentu protoka metode fm,
zamjetno je da jedina metodakojaimafmmanjiod 1 jest
LOT-metoda. Sve ostale metode imaju nezado-
voljavajuci koeficijent protoka metode veéi od 1 (sl. 7).
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Slika 7. Srednja vrijednost koeficijenta protoka metode zatrifaze
obradbe

Figure 7. Average method flow coefficient for three production
phases
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Slika 8. Standardna devijacija koeficijenta protoka metode
Figure 8. Standard deviation for method flow coefficient
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Na slici 8, koja prikazuje standardne devijacije koe-
ficijenta protoka metode, vidi se da je najmanje rasi-
panje podataka u LOT-metode, a zadovoljavajucu
standardnu devijaciju pokazuje i SS/PT-metoda. Sve
ostale metode imaju veliko rasipanje podataka oko sred-
nje vrijednosti koeficijenta protoka metode.

Testom signifikantnostirazlika za dvije faze obradbe
ustanovljeno je da je znatnao skracenje proizvodnog
ciklusa postignuto u 16,66% slucajeva. NajceSce je
znatno skracenje proizvodnog ciklusa uoceno u SOT-
metode, pajei stoga ta metoda preporucena za upotrebu
u promatranom drvnoindustrijskom poduzecu.

Testom signifikantnosti razlika za tri faze obradbe
utvrdeno je da je u 16,5% proizvodni ciklus znatnije
skraéen. Takoder je utvrdeno da je najveéi broj
znacajnih razlika uo€en primjenom LOT-metode.

5.ZAKLJUCAK

Uz dvije faze obradbe najbolje rezultate za svih 28
skupina radnih naloga pokazala je SOT-metoda, kojom
se prednost pri lansiranju radnih naloga daje oepraci-
jama, odnosno radnim nalozima s najkra¢im trajanjem.
SOT-metoda ujedno ima i najmanji koeficijent protoka
metode i najmanje rasipanje podataka oko srednje vri-
jednosti toga koeficijenta.

Stoga je promatranom drvnoindustrijskom poduzecu
preporuc¢ena SOT-metoda za proizvodnju u dvije faze
obradbe. Osim SOT-metode mogu se preporuciti me-
tode LCFS i SS/RO, iako obje pokazuju veliko rasipanje
podataka oko srednje vrijednosti koeficijenta protoka
metode.

Za tri faze obradbe situacija je umnogome drukcija.
Najbolje rezultate za svih 28 skupina radnih naloga dala
je LOT-metoda, u kojoj prednost imaju radni nalozi s
najduljim trajanjem. Analogno SOT-metodi za dvije
faze obradbe, uz tri faze obradbe LOT-metoda ima 1
najmanji koeficijent protoka metode i najmanju stand-
ardnu devijaciju koeficijenta protoka metode.

Zato je tu metodu bilo moguce preporuciti promatra-
nom pogonu drvne industrije za primjenu u proizvodnji
s tri faze obradbe. Osim LOT-metode, moguce je pre-

poruciti i DS/PT-metodu, iako je njezin koeficijent pro-
toka metode neznatno veéi od 1, a rasipanje podataka
oko njegove srednje vrijednosti fm dosta veliko.

Prikazane metode planiranja rokova proizvodnje kao
podrska planiranju, vodenju i terminiranju proizvodnje
mogu se primijeniti u svim poduzeéima drvnoindustri-
jskog kompleksa. Vrlo su jednostavne za uporabu, a
mogu se primijeniti kao simulacijska sredstva radi
smanjenja troSkova primjene tih metoda u proizvodnji.

Opisana su istraZivanja doprinos postupku
rjeSavanja opisanih problema na znanstvenim te-
meljima. Za prakti¢cnu primjenu navedenih metoda
potrebno je utvrditi Cinitelje okruZenja i moguénosti
proizvodnje (tip proizvodnje, vrstu instalirane opreme,
vrstu tehnoloSkog procesa).

Rad upucuje na potrebu daljeg istraZivanja i
rjeSavanja problema na podrucju planiranja rokova
proizvodnje koji ovim radom nisu obuhvadeni.

Ovim je radom dokazano da uspjeSnsot vodenja
proizvodnje ovisi o izboru metode lansiranja radnih
naloga. Stoga drvnoindustrijskim poduzec¢ima treba pre-
poruciti da ispitaju koja im metoda najviSe odgovara.
Ovaj rad proveden na Katedri za organizaciju proizvod-
nje u drvnoj industriji Sumarskog fakulteta SveuciliSta
u Zagrebu, osnovna je podloga za to.
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Cinjeni¢nim stanjem do projektnog zadatka za novi proizvodni program

DESIGNERS’ DIRECT INVOLVEMENT WITH THE REALIZATION OF A NEW

PRODUCTION PROGRAM

Mr. Bozidar Lapaine, dipl. inZ. arh.
samostalni profesionalni djelatnik
41000 Zagreb, A. Senoe 28, tel. 429-575

Strucni rad

Sazetak

U ¢lanku je obradena metoda koja na jed-
nostavan i graficki jasan nacin omogucuje
poduzeéu uvid u trenutno i planirano odnosno
Zeljeno, ciljano stanje tehnologije i trZiSta. Taj
uvid u ¢injeniCno stanje sluZi utvrdivanju pro-
jektnog zadatka za novi proizvod ili proizvodni
program. Osim opisa metode, dani su i rezultati
primjene te metode u praksi.

Kljuéni dokument kojim se u razvojnom postupku
utvrduju obiljeZja buduéega novog proizvodnog pro-
grama jest projektni zadtak. Krajnji rezultat razvoja
proizvoda znatno ovisi i o to¢nosti i jasnoci projektnog
zadatka.

U dana$njim uvjetima pretvorbe i uvodenja trZiSnog
poslovnja u poduzeéima je potrebno djelovati i donositi
vazne poslovne odluke neusporedivo brZe nego u nor-
malnim prilikama. Dakle, nuZne su §to brZe i u¢inkovi-
tije metode istraZivanja i rada.

Zasto je u naslovu upotrijebljen izraz ¢injeni¢no
stanje? Zato Sto je danas odgovornost upravljanja
poduzeéima donekle olakSana suvremenim sredstvima
informiranja i kontrole. Poduzeca viSe nisu prepustena
opcenitim razmatranjima na osnovama osjecaja i
iskustva nego izraduju uvide u stvarne prilike. Ponekad
se pritom otkrije i gruba stvarnost, koja nije uvijek
ugodna.

Mnoga su se poduzeca uspjela prosiriti ili se koliko-
toliko odrZati bez velikih istraZivanja kojima bi se ob-
jasniloili promijenio njihov poloZaj natrZiStu. Dogadaji
su odredivali njihovu djelatnost sve do onog dana kad
ona poCinju mijenjati usmjerenje. No zbog nedovoljno
to¢nih predvidanja promjena malo je poduzeéa oprem-
ljeno i spremno za novonastalu situaciju.

Kako obaviti uvid u stanje tehnologije i trZiSta

Tehnologija i trZiSte, Cesto kao dva medusobno
suprotstavljena pola, ¢ine dvije polazne tocke pri
utvrdivanju djelatnosti poduzeca. Njihovim se razma-

tranjem mogu uoCiti brojne Cinjenice o trenutnom
poloZaju oduzeca, koje upucuju na traZenje rjeSenja za
buducnost.

Iako se pristup tom razmatranju ¢ini jednostavnim,
njegova izvedba nije laka jer zahtijeva vrlo objektivnu
analizu. Medutim, to razmatranje omogucuje potvrdu ili
preusmjeravanje postavljenih ciljeva, stvarajuci po-
laziSte za potpuno drukéiju programsko-proizvodnu
djelatnost.

Donosimo, na primjer, ¢injenice koje poduzece
moZe utvrditi.

1. Cjelokupno podrucje djelatnosti zamire:

-zbog smanjenepotraZnje: proizvodi se viSe ne traZe,
posao malo-pomalo izmice

- zbog povecanja ponude: potrosaci vise nisu zado-
voljni postoje¢om ponudom nego se usmejravaju prema
novim proizvodima

- zbog zadovoljavanja ukupne potraznje stranim
proizvodima.

2. Poduzece gubi pojedina trzista:

- zbog slabog imidZa svoje marke ili loSe aktivnosti
u svezi s odrZavanjem na trZistu: osjecajuci se na svom -
podrucju djelatnosti zaSti¢enim, poduece gubi svoju
borbenost prema konkurenciji

- zbog ponude neodgovarajuéih proizvoda, i to u te-
hni¢kom smislu, ali i s obzirom na oblik, niske upotre-
bne vrijednosti ili loSeg imidZa.
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3. Poduzeée se mora suociti s tehnoloskim
promjenama:

- jer su se na podrucju u kojem djeluje razvila nova
sredstva za proizvodnju, ¢ije uvodenje proSiruje kon-
strukcijsko- tehnoloSka odnosno funkcionalno-esteticka
obiljeZja proizvoda ili poveéava produtkivnost
poduzeca

- jer nova primjena materijala, nova konstrukcijska
rjeSenja ili novi tehnoloSki postupci zahtijevaju i
prilagodavanje koncepcije novog proizvoda.

4. Trzista se razvijaju:

- jer se potrebe sa stajaliSta uporabe proizvoda i
potroSnje mijenjaju, potroSaci pocinju drukcije
razmiSljati

- jer domadi i strani konkurenti druk¢ije koncipiraju
svoje proizvode

- jer se javljaju potpuno nove koncepcije koje ce
rezultirati novim generacijama proizvoda.

MREZA UVIDA KAO POMAGALO ZA
UTVRDIVANJE CINJENICNOG STANJA

Mreza uvida u stanje proizvodnje i plasmana proiz-
voda omoguéuje poduzecu da brzo i graficki jasno
odredi stanje svoje tehnologije te mjesto koje ima na
trzistu.

ZN

tr2iste

buduce

novo

sadasnje

zasiéeno

tehnologija

AN

buduéa nova

sadasnja zastarjela

Slika 1. Mreza uvida omoguéuje graficki prikaz samo postojeceg
stanja odnosno prijedenoga puta ili puta Sto ga valja prijeéi. U
nju moZemo smjestiti podatke o poduzeéu kao cjelini, skupinu
proizvoda ili pojedinacni proizvod.

Ako crno polje predocuje potpuno negativno stanje,
onda, nasuprot njemu, bijelo polje predocuje dugorocni
razvoj vezan za ulaganja poduzeca.

PoloZaj u sivoj, rubnoj zoni mreZe zahtijeva od
poduzeca iznimno veliku aktivnost kako bi uslo u
srediSnji dio mreZe, koji je realno polje kretanja i

djelovanja.
Ako se podaci nalaze u svijetlosivim poljima,
poduzece ima odgovarajucu originalnost.

Uvid u tehnologiju

Poduzeée mora podatke o svojoj tehnologiji svrstati
u polja sljedeceg obiljeZja: zastarjela, sdaSnja, nova ili
buducéa tehnologija.

1. Zastarjela tehnologija obuhvaca udio opreme
koja je naniZzemrazvojnom stupnju, tj. ruénu i poluauto-
matsku strojnu opremu.

2. Sadasnja tehnologija oznacava opremu koja is-
punjava svoju zadacu s obzirom na postavljene ciljeve,
kako sa stajaliStatehnoloSkogprocesa, takoi sa stajaliSta
industrijske prerade, zahtjevane kvalitete i konkurent-
nosti. Obuhvaca strojeve viSeg razvojnog stupnja.

3. Nova tehnologija:

- moZe biti nova za to poduzecde, ali ve¢ u upotrebi u
drugim sektorima ili pak prilagodea proizvodnji (trans-
fer tehnologije);

- moZe oznacavati prihvacanje nove tehnologije u
njezinoj pokusnoj fazi (uvodenje novog postupka u po-
gon). Pritom se razumijeva oprema visokoga razvojnog
stupnja, CNC-automati, obradni centri i sl.

4. Buduéa tehnologija je smisljena odluka o is-
traZivanju nove tehnologije i tehnike ili primjene novog
materijala, $to ¢e u srednjorocnom razdoblju omogucditi
razvoj novih proizvoda i imidZa poduzeca.

Uvid u trziste

TrziSte od kojega poduzece Zivi mozZe biti zasi¢eno,
sadaSnje, novo ili buduce trZiste, i to neovisno o bilo
¢emu ili pak u odnosu prema aktivnosti poduzeca.

1. Zasiéena trzista uglavnom C¢ine tradicionalna
trZiSta na kojima postoji tendencija pada potraznje i koje
nesto novo moZze tako uzdrmati da ih sasvim destabiliz-
ira. To moZe biti, na primjer, proizvodnja teSkoga
stilskoga garniturnog pokuéstva za trZiste na koje stize
lagano, suvremeno, komadno pokuéstvo.

2. Sadasnja trziSta su Ziva trZista koja zahtijevaju
stalno odrZavanje i poticanje neprekidnim obnavljanjem
ponude u skladu s izmijenjenim, suZenim ili proSirenim
zahtjevima potroSaca.

3. Novo trziste je stjeciste svih onih djelatnosti koje
se stvaraju polazeci od samog proizvoda. Ve¢ pri kon-
cipiranju ponude proizvodac¢ zna kome je i za koju
upotrebu proizvod namijenjen.

4.BuduéetrziSte obuhvacaperspektivnatrzistakoja
¢e Ciniti naSu buducénost, a ¢ije su najave zamjetne: novi
informacijski, telekomunikacijski, audiovizualni
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uredaji na radnim mjestima i u kuéanstvima, vise slo-
bodnog vremena itd.

Odnos izmedu tehnologije i trZiSta ne mora se uvijek
podudarati. Ovisno o koncepciji proizvoda i podrucju
djelatnosti, s novom se tehnologijom moZe izi¢i na
sadasnje trZiste ili pak sadasnjom tehnologijom nanova
trzista itd.

PRIMJERI PRIMJENE MREZE UVIDA

Ukratko ¢emo opisati dva stvarna primjera iz prakse.
U njima je naglasak na jednome od parametara - razvoju
novih proizvoda, tehnologije ili trZista, no cjelina para-
metara je, naravno, isprepletena i nedjeljiva.

Postavljeni problemi, zajednicki obama primjerima,
odnosili su se na suceljavanje poduzeca s promjenama
natrZistu u odredenomtrenutku, s pitan jem konkkurent-
nostiistrategijerazvoja, bez obzira nateZinu tihrazloga.

U takvim uvjetima neka poduzeca navrijeme poduz-
imaju odgovarajuce aktivnosti, a druga to ne ¢ine jer ne
znaju ili ne Zele analizirati vlastite potrebe i poduzeti
nuzne aktivnosti.

Danas se u poslovnoj politici brzina donoSenja
odluka i poduzimanja aktivnosti isti¢e kao sve vazniji
¢imbenik. Inovacija, na bilo kojem podrucju, postaje
glavni pokreta uspjesnosti. '

Prikazani su primjeri poduzeca koja su se prvi puta za
rjeSavanje svojih problema ozbiljno posluzili dizajnom.

U tim je primjerima djelatnost dizajnera dobro funk-
cionirala jer je bila podrzana svjesnim odlukama
poduzeéa uvjerenih u nuZnost otvaranja novim
putovima razvoja.

prikazani primjeri imaju pravu vrijednost ako tu
prvu, skromnu aktivnost uspiju pretvoriti u stalnu praksu
poduzeca.

Poduzece A - proizvodac pokudéstva

trziste

buduc¢e

novo

sadasnje

zasi¢eno

tehnologija
I

buduca nova sadasnja zastarjela

Slika 2. Tendencije kretanja razvoja tehnologije i trZiSta u
poduzecu A

Izvorno je poduzece A proizvodilo pokuéstvo nizZe
kategorije, namijen jeno veleprodajiikupcimana veliko,
aimalo je Siroko razgranatu distribucijsku mreZu .

Nakon objavljenog steaja uz zabrinjavajuce znak-
ove opcenitog pada potraZnje trZiSta pokuéstvom - zbog
sve veceg raskoraka izmedu proizvoda, distribucije i
potraznje - poduzeée je 1982. godine preuzela nova
upravai pretvorila ga u poduzece s novim imenom.

Uvid u cinjeni¢no stanje

proizvodi poduzeéa A, nasuprot proizvodima
konkurencije nisu imali nikakvih posebnih obiljeZja. Da
bi se oCuvalo trZiste, u poduzecu su pokuSali smanjiti
cijene proizvoda. MarZe su izgubljene, a napor se
pokazao uzaludnim jer su:

- prizvodi zastarjeli, iako su jo§ odgovarali jednom
dijelu trZista, ali je taj dio bio premalen da bi osigurao
opstanak poduzeda,

- strojevi i postupak izrade uopée nisu prilagodeni
zahtjevima za proizvodnju novih proizvoda,

- gledajuéi opéenito, trZiSte pokuéstvom razvijalo se
relativno sporo. No iako su promjene u kupovnim navi-
kama najavljivane mnogo prije, analize i upozorenja
nisu uzeta u obzir.

QOdgovor na uvid

Novi struc¢ni tim poduzeéa utvrdio je novu razvojnu
strategiju u koju je ukljuen i dizajner. Pritom su
postavljena Cetiri cilja:

- primijeniti novu politiku proizvoda na osnovi pos-
tojece tehnologije - do njezina preustrojstva (najmanje
tri godine), provodedi potrebna poboljSanja postojecih
proizvoda u smislu upotrebe, usluga, imidZa itd.

- istraZiti nova trZista i svoju ponudu prilagoditi
njima. Rije¢ je ponajprije o suvremenim proizvodima,
Cesto ekskluzivnima, utvrdenima to¢no prema namjeni,
brzoj isporuci i jednostavnom transportu

- do uspostave novoga tehnoloskog postupka, ra-
cionalnije upotrebljavati postojece ugradene kapacitete

- uspostaviti kooperantske odnose s ostalim
proizvodacima dijelova proizvodai poluproizvodatako
da se stvori moguénost brZzeg preuzimanja uspjesnijih
tehnologija.

Rezultat

Poduzece A ozbiljno je shvatilo potrebu svoga preus-
trojstva. Tijekom jedne godine poduzeti su znacajniji
naporizarazvojnovog programa. Stvoreno je viSe novih
proizvoda vlastitim snagama, a kompletni je program
realiziran uz pomo¢ vanjskih suradnika.

Suradnja u dizajniranju omogucila je poboljSanja
postojeéih proizvoda, aktiviranje politike imidZa i poz-
icioniranje poduzeca na trZistu.

Medutim, poduzece A je predugo odlagalo odluku o
svom preustrojstvu. Godine 1983. naglo je pala
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potraZznja pokudéstva na trZistu, zbog Cega je djelatnost
mnogih poduzeca smanjena za 20 do 50%. Profit koji je
ostvaren zahvaljujué¢i novim proizvodima nije nikako
mogao pokriti dotada$nje gubitke. Poduzeée A moralo
Jje prestati raditi.

Primjer je namjerno izabran da bi se naglasile dvije
vazne Cinjenice:

- poduzele A koristilo se samo dotadasnjim trZiStem
na kojemu su djelovale strane tvrtke Sto su ga znale
bolje iskoristiti. ZadrZavanje na tom trZistu zahtijevalo
je, dakle, samo primjerenu analizu i veéu kreativnost
pristupa trZistu

- ve¢ pri prvim znakovima stagnacije poduzece je
trebalo poduzeti sve potrebno, jer se vrijeme u kojem je
trebalo nesto uciniti moZe pokazati kao odlucujuéi ¢im-
benik za uspjeh ili neuspjeh pothvata.

Poduzeée B - proizvodac uredskog pokuéstva

Pl

treiste

buduce

novo

sadasnje
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tehnojogija

sadasnja zastarjela

buduéa " nova

Slika 3. Tendencije kretanja razvoja tehnologije i trZista u
poduzecu B

Poduzeée B je tvrtka specijalizirana za proizvodnju
uredskog namjestaja, a ¢lan je medunarodne grupacije.

Uvid u ¢injeni¢no stanje

IstraZivanje novih uvjeta uredskoga rada, brzo osu-
vremenivanje sve veceg broja uredskih radnih mjesta i
nova arhitektonska rjeSenja uredskih prostora pridoni-
jela su naglom poveéanju potraZnje modularnih sustava
uredskog namjeStaja s ugradenim isntalacijama i
razli¢itim dodacima za odlaganje dokumenata.

Poduzece B proizvodilo je i plasiralo na trZiste proiz-
vodni program uglednoga stranog kupca. Neprestane
promjene vrijednosti valute, pomalo zastarjeli izgledi
proizvoda te neprilagodenost prodaji i rukovanju takvim
sustavom proizvoda potaknulo je poduzeée B na
traZenje vlastitoga proizvodnog programa kojim bi mo-

glo samostalno upravljati.

Ta je odluka bila to vaznija jer je imidZ poduzeéa B
kao specijaliziranog proizvodaca uredskog namjestaja u
meduvremenu oslabio i pocela se osjecati potreba za
brzim oZivljavanjem vlastitog razvoja.

Utvrdivanje ciljeva

Osim izgleda proizvoda, koji ima vaZnu ulogu,
potrebna obiljeZja te vrste proizvoda jesu:

- prilagodljivost i moguénost opremanja prostora
razli¢itih veli¢ina i namjena

- lako sklapanje namjestaja

- racionalan broj elemenata s obzirom na njihovu
koli¢inu i namjenu.

U odnosu prema ostalim modularnim sustavima
takvoga namjeStaja zahtijevano je i dodatno obiljeZje:
mogucénost samostalne upotrebe pojedinih elemenata,
osobito radnih ploha (stolova) i elemenata za odlaganje
dokumenata, kako bi se istim proizvodnim programom
obuhvatilo cjelokupno trZiste.

Faze kreiranja proizvoda

Nakon utvrdenog zadatka, poduzeée B povijerilo je
oblikovanje sustava uredskoga namjestaja dizajneru.
Njegova je zadaca ostvarivana ovim slijedom:

- istraZivanje likovno-estetske i tehnicke koncepcije
programa kao cjeline

- nakon verifikacije idejnih rjeSenja poduzeta su do-
datna istraZivanjaradi rasporedivanja zahtjeva sukladno
prioritetu; kreiranje programa koji je obuhvatio vise de-
setaka elemenata trajalo je najmanje dvije do tri godine

- kada su uskladeni osnovni elementi i funkcije sus-
tava, poduzeta su istraZivanja optimalnog postupka

" izrade kojim bi se zadovoljili svi utvrdeni zahtjevi.

Kao materijal za izradu osnovne, nosive strukture
programa izabran je ekstrudirani aluminij, ¢ime je
postignuta zahtijevana prilagodljivost uporabi i, prije
svega, modularnosti, uz polaZenje od zajednicke os-
nove. Materijal je imao svoja ogranicenja, koja su se
odrazila na prihvacene oblike.

Prvi tehnicki test kvalitete provela je za to specijal-
izirana ustanova. Kad god ne moZe samo voditi odredeni
dio razvojnih poslova, poduzeée B te zadatke prepusta
struénim vanjskim suradnicima. Pri spomenutim te-
hnickim testovima Cvrstoée, sklapanja i lijepljenja
metala uveden je i novi tehnoloski postupak.

Kada su utvrdene glavne linije programa, nas-
tavljeno je istraZivanje radi pojednostavnjenja proizvod-
nje podsklopova.

Rezultati

Veé nakon prvih testiranja proizvod je pokazao poz-
itivne rezultate. Prezentacija u specijaliziranim trgovi-
nama postigla je znakovit uspjeh. U tri godine,
zahvaljujuci takvoj cjelokupnoj djelatnosti, sa stajalista
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mogucénosti razvoja i posebnoga, vlastitog rjeSenja sus-
tava proizvoda uvoden jem novog materijala na bazi vi-
soke tehnologije i prihvacanju proizvoda na
medunarodnom trZiStu, poduzeée B ostvarilo je pomak
u vrijednosti svog imidZa marke i svrstalo se medu
vodece tvrtke u svojoj grani.

ZAKLJUCAK

MreZa uvida u stanje tehnologije i moguénost plas-
mana odredenih proizvoda zbog jednostavnosti njihove
izrade te preglednosti unesenih podataka ima posebno
znacenje za prakti¢nu uporabu pri analizama raznih ¢im-
benika o kojima ovisi uspjeSnost pojedinih ili za-
jednickih akcija projektiranja, konstruiranja i izrade
novih proizvoda, poboljSanja postojecih, primjene
novih materijala i tehnologija, te kvalitativnih i kvanti-
tativnih pokazatelja plasmana tih proizvoda.

Pojedina obiljeZja unutar tehnoloSke strukture ili

trZziSnih pokazatelja mogu se konkretizirati detaljnim
podacima u odnosu prema proizvodnim prijedlozima, tj.
novokoncipiranim proizvodima, na osnovi Cega se
mogu naznaiti trendovi odnosno sastaviti projektni
zadaci za odredeni proizvod ili proizvodni program.
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NOVOSTI IZ TEHNIKE

Drzac tastature (tiskovnice) sprecava upalu tetiva

Sve se veci broj radnih mjesta snabdjeva ratunalima
s kojima komuniciramo najviSe pomocu tastature, a da
pritom nisu ostvarene optimalne pozicije te tastature u
odnosu na Covjeka i na namjeStaj na kome se sve to
nalazi. Stoga je interesantna "Press- informacija" tvrtke
Bayer o novom drZacu tastature. ;

Porastom radnih mjesta s uporabom racunala, sve je
vi§e i upala prouzrocenih krivim drZanjem, uglavnomu
podrucju ruénih zglobovai podlaktica. Novorazvijenim
drZaCem tastature tvrtke Proformix Inc., Whitehouse
Station (N.J.), SAD, mogu se optimalnim podeSavanjem
drZanja ruku, takve nezgode izbjedi.

Za sve funkcionalne dijelove drZaca tvrtka Profor-
mix izabrala je Durethan- BKV 130, staklenim
vlaknima ojacan i na udamu Zilavost modificirani
Polyamid 6 tvrtke Miles Inc., Pittsburgh (Pa.), americke
posestrimske tvrtke Bayera AG, Leverkusen. Durethan
je izabran zato, jer je ispunio sve zahtjeve glede me-
hanicke opteretivosti, uStede na teZini i moguénosti
oblikovanja. Osim toga se racionalnim injekcijskim
preSanjem dijelova od Durethana uspjelo uStedjeti i na
troSkovima proizvodnje.

Sistem drZaca tastature moZe se pri¢vrstiti na obi¢an
uredski stol. U njegovu se sklopu nalazi oslonac za

Drzaé tastature

dlanove, odnosno zastita ru¢nih zglobova, a dodatno je
opremljen nosa¢em za miSa i podlogu te drZatem za
spise.

B.Lj.
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Znanstveno-struno savjetovanje tvrtke

SEMBELLA

THE "SEMBELLA'" CONFERENCE

Doc. dr. Ivica Grbac

Od 11. do 14. veljae 1993. u Grazu (Austrija)
odrZzano je znanstveno-struéno savjetovanje "Nove
spoznaje u konstrukcijii kvaliteti namjeStajazaleZanje".
Savjetovanje je organizirala najpoznatija europska
tvrtka za proizvodnju tzv. prirodnih madraca Sembella.

Karakteristika toga znanstveno-stru¢nog skupa bio
je multidisciplinarni pristup kompleksu krevet -
spavanje. Ocito je da jednostavni pokuSaji ne mogu dati
cjelovite i prihvatljive rezultate, posebno stoga §to je
cjelokupan problem vrlo sloZen.

U referatima sa savjetovanja obradena su ispitivanja
na podrucju kvalitete leZajeva - madraca, i to elastiénosti
i trajnosti (izdrzljivosti), komfora, propusnosti vlage i
topline kroz slojeve madraca te kvalitete spavanja. S
obzirom na kvalitetu spavanja poseban je naglasak dan
tzv. somnoloskim, ortopedskim i psiholoSkim is-
traZivanjima.

Povratak prirodi - moto je tvrtke SEMBELLA”’

Konstrukcija madraca ,,Bio Star’’ s jezgrom od slame te kombi-
nacijom latexa i drugih prirodnih materijala omoguéava dobru
kvalitetu spavan ja.

Strucni rad

Nezaobilazna tema savjetovanja bila su 1 tzv.
djelovanja elektriénog polja, odnosno utjecaj elektro-
magnetskog zracenja na kvalitetu spavanja.

Od  hrvatskih  stru¢njaka savjetovanju  su
prisustvovali prof. dr. Vjera Diirrigl s Medicinskog
fakulteta i doc. dr. Ivica Grbac sa Sumarskog fakulteta
u Zagrebu.

U referatu prof. dr. Vjere Diirrigl saZeto su dana is-
traZivanja kvalitete spavanja na pojedinim madracima
razli¢itih konstrukcija. Posebno su analizirani pojedini
stadiji spavanja, te pokreti koji su znacajni parametri
kvalitete.

Prvi referat $to ga je odrzao doc. dr. Ivica Grbac bio
je vezan za metode ispitivanja konstrukcija i kvalitete
leZaja - madraca. obradene su karakteristike elasticnosti
i trajnosti (izdrZljivosti) razli¢itih konstrukcija te kom-
for leZajeva metodom kruznih ploc¢a i interakcijom
covjek - lezaj.

Drugi referat odnosio se na propusnost vlage i
topline u madraca s tzv. dvostrukom opruZznom jezgrom
sa Step-dekom i bez nje. Rezultati su vrlo zanimljivi za
praksu s obzirom na to da su istraZivanja provedena

-pomocu nove opreme, razvijene u Katedri za finalnu

obradu drva Sumarskog fakulteta Sveu¢ilista u Zagrebu.

Prisutni su stru¢njaci pokazali veliko zanimanje za
rezultate istraZivanja Sumarskog fakulteta te Centra za
spavanje i poremecaje spavanja iz Zagreba.

Na okruglom stolu nakon zavrSetka savjetovanja
raspravljalo se o daljnjemradu i moguénostima suradnje
natom podrucju. Sudionici iz Hrvtske pozvani su u pos-
jet SveuciliStu u Miinsteru (Njemacka), te laboratorijima
tvrtke Sembella u Belgiji.

Posljednjeg dana savjetovanja posjetili smo jedan
pogon tvrtke Sembella u kojemu se izraduju tzv.
elastiCne podloge i jedna vrsta "medicinskog" madraca.

Dr. med. Eduard Lanz pokazao nam je u svojoj
klinici razlicite konstrukcije Latex-madraca prilagodene
pojedinim kategorijama bolesnika.
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Primjena ugljik-dioksida za otapalo u lakovima

Prof. dr. Boris Ljuljka

Posljednjih je godina u svim industrijski razvijenim
zemljama zamijecen zahtjev upucéen proizvodacima lak-
ova radi poboljSanja njihovih proizvoda. U zahtjevu je
naglaSena potreba za $to manjim opterecenjem okoliSa
lakovima u procesima njihove proizvodnje, povrSinske
obrade i u koriStenju proizvoda.

U Njemackoj su poznati TA-Luft propisi, a slicne
imaju i druge europske zemlje. Njima se ogranicava
primjena lakova s velikom koli¢inom organskih otapala
(npr. NC-lakovi). To je utjecalo na razvoj lakova s
velikom koli¢inom suhe tvari, lakova u kojima je ota-
palo voda, lakova u prahu i lakova koji otvrdnjuju
djelovanjem razliCitih vrsta zraCenja.

Predvida se da ¢e udio lakova s velikom koli¢inom
suhe tvari (VKST) do 1995. godine dosegnuti 40%. U
usporedbi s tradicionalnim sustavima, VKST-lakovi su
skuplji, no ekonomicna se primjena postize manjim u
troSkom materijala i rada po jedinici povr§ine te manjim
troSkovima suSenja. Naravno, uporaba tih lakova ima i
mnoge poteskoce: visoku viskoznost, veliku reakcijsku
sposobnost, sklonost curenju, nestabilnost zbog
taloZenja pigmenata i dr. Nova tehnologija povrSinske
obrade, uz primjenu ugljik-dioksida, omogucuje ukla-
njanje ili smanjenje spomenutih problema.

Organska otapala Sto ih sadrZe uobicajeni sustavi
lakova isparavaju u procesu njihova otvrdnjavanja, od-
laze u atmosferu i na kraju, kao rezultat razgradnje i
fotosinteze iz jednog kilograma organskog otapala nas-
tanu tri kilograma ugljik- dioksida. Zemijenimo li kilo-
gram otapala kilogramom ugljik-diokisda, u atmosferu
¢e dospjeti dva kilograma ugljik-dioksida manje.
RazmiSljamo li o primjeni postupaka izgaranja para or-
ganskih otapala, tada ne bi bilo oneciS¢enja atmosfere
otapalima, ali pitanje stvaranja ugljik-dioksida pri
izgaranju ne bismo rijesili.

Ugljik-dioksid koji se moZe primijeniti za lakove ne
moramo posebno proizvoditi, ve¢ ga moZemo uzimati
iz onih procesa u kojima on nastaje kao sporedni proiz-
vod (proizvodnja gnojiva, alkoholno vrenje). Naime, u
tim se proizvodnjama industrijski iskoristi samo oko
20% ugljik-dioksida.

Prve podatke o moguénostima iskoriStenja CO2 za
otapala nalazimo u literaturi 1989. godine. Postupak je
razraden u americkoj tvrki UNION CARBIDE i nazivan
je unicarb. Postupak se osniva na djelomicnoj ili pot-
punoj zamjeni organskih otapala ugljik-dioksidom.
Izbor ugljik-dioksida moZe se obrazloZiti niskom ci-
jenom, dostupnos¢u i svojstovm da se pri tempreaturi
30-31°C i tlaku 74-75 bar pretvara u "natkritiénu

Struéni rad

tekuéinu”, odnosno u stijeSnjeni plin s obiljeZjima
tekucine (sl. 1). U tom stanju ugljik-dioksid ima nisku
viskoznost i veliku brzinu difuzije, ¢ime se osigurava
dobra uklopivost razli¢itih komponenata lakova.
Gustoéa mu je tada 0,47 g/cm3, a najveca dopustena
radna koncentracija desetorostruko je veca od one za
organska otapala (104 ppm). Cijena kilograma CO2
iznosi oko 0,3 DEM, naravno, ovisno o transportu i
kolicini.

Za razliku od uobicajenih VKST-lakova, lakovi s
ugljik-dioksidom mogu se proizvoditi iz materijala
velike molekularne mase. Takve su kompozicije stabil-
nije, a moguénosti modifikacije osobina laka vece.
Zamjenom organskih otapala ugljik-dioksidom
poboljSavaju se reoloSke osobine lakova, ¢ime se
poboljSava razlijevanje, smanjuje curenje te postiZe
glatka i jednoli¢na prevlaka, bez greSaka. Pokazalo se
da su za taj postupak prikladne poliesterske, epoksidne,
silikonske, melaminformaldehidne, akrilne i celulozne
smole.

Postupak nema vecih ogranicenja, iako je jed-
nostavnija primjena jednokomponentnih sustava. Postu-
pak se ne primjenjuje za lakove pigmentirane ¢adom,
kao i onda kad se zbog sloZene tehnologije postupak
isplati samo uz vecéu koli¢inu obradaka.

Tipi¢na receptura razumijeva filmogeni materijal,
pigment, dodatke i otapalo visokog vrelista.

Ako u postupku nanosSenja Strcanjem prvi dio otapala
ishlapi na putu od Strcaljke do obratka, drugi dio, koji
omogucuje razlijevanje i stvaranje cjelovitog sloja, usk-
oro ishlapi s obratka, a tre¢i dio ishlapi tek u procesu
otvrdnjavanja i poviSenja temperature, onda moZemo
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re¢i da CO2 potpuno zamjenjuje prvi dio, odnosno
prividna otapala kojih ima najviSe u prvom dijelu.

Lak velike viskoznosti crpkom se ubacuje u
mjeSalicu, u koju iz spremnika dotjece ugljik-dioksid u
natkriticnom stanju. Koli¢ina dodanoga ugljik-dioksida
nije vea od 25-30%. Recepturu laka potrebno je
prilagoditi primjeni, pri ¢emu se smanjuje udio lak-
ohlapljivih pravih otapala, uz primjenu smola visoke
viskoznosti. Pri dispergiranju laka u unicarb-postupku
nastaju Cestice veli¢ine 40-50 pm, dakle nema onih od
10 pm i manje, kao pri zracnom §trcanju, koje stvaraju
gubitke (over- spray). Struja ¢estica nema oblik stoSca s
vrhom u §trcaljki, ve¢ je zvonolika i Cestice dolaze na
obradak "suSe", a brzina Strcanja je malo manja.

Smjesa temperature 37-67°C, pod tlakom 83-183
bar,izlaziiz mijeSalice i cjevovoda te putuje do Strcaljke,
kojom se nanosi na obradak. Najprikladnije su rucne i
mehanizirane bezracne Strcaljke, iako je moguca
primjena laka i elektrostatskim Strcanjem. Nakon
izlaska iz Strcaljke ugljik-dioksid trenutno ishlapi, a na
podlozi ostane vlaZan sloj laka koji otvrdne nekim pos-
tupkom ovisnim o sastavu laka.

Prvi prakti¢ni pokusii primjena provedeni su u tvrtki
Pensylvania House 1990. godine pri povrSinskoj obradi
Celika nitro-sustavima. Uz primjenu organskih otapala
NC-lak je sadrZavao 14% suhe tvari, a uvodenjem CO2
postigla se koli¢ina suhe tari od 28%. Danas ista tvrtka
ve¢ radi sa 40% suhe tvari u laku, a njezini stru¢njaci
smatraju da mogucénosti povecanja suhe tvari jo§ nisu
dokraja iscrpljene. Sada se u SAD primjenjuje 16
uredaja sa COg, od ¢ega nekoliko za povrSinsku obradu
proizvoda od drva. U Europi su licenciju kupile tri tvrtke
(jedna od njih je HERBERTS).

U usporedbi s vodenim lakovima, unicarb-postupak
ima prednosti iako se to u prvi mah ne vidi. Naime, u
sastavu unicarb-laka ima 20% otapala, a u sastavu vode-
nog laka samo 10%. medutim, za postizanje jednake de-
bljine filma primjenom unicarb-postupka potrebna je
manja koli¢ina laka.

Koli¢ina ugljik-dioksida koji dospijeva u atmosferu
manja je 28 puta nego pri spaljivanju organskih otapala.
Taj postupak ima brojne prednosti, pa moZemo sigurno
re¢i da je ne samo napredan nego i revolucionaran.

NOVOSTI IZ TEHNIKE

Novi znak za drvnu prasinu

U casopisu HK 7/8-93 objavljen je kra¢i napis o no-
vom znaku za drvnu prasinu.

Stupanjem na snagu propisa TRGS 553-Holzstaub,
1.1.1993. postavljena je grani¢na vrijednost koncen-
tracije piljevine na radnom mjestu u iznosu od 2 mg/m3.
Prema tome Kkorisnici strojeva i uredaja moraju
odgovarajuéa radna mjesta redovito ispitivati kod
ovlastene institucije. Od 1991. ispitivanja na strojevima
vr§i udruZenje proizvodaca strojeva za preradu drva.
Ako se utvrdi da stroj trajno moZe ispuniti postavljeni
preduvjet dobiva CE oznaku u skladu s europskim

€93

Holzstaub geprift

smjernicama za strojeve s dodatnim znakom za praSinu
(vidi sliku), Sto se zahtijeva za podrucje Njemacke.

B.Lj.
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Predstavljen Kolnski 1 Diisseldorfski sajam

U prostorijama UdruZenja obrt-
nika grada Zagreba 18. studenog
1993, priredbe Kélnskog i Diissel-
dorfskog sajma predstavila je
javnosti prof. Jasna Brandt, &ija
tvrtka Brandt za marketing i usluge
Zagreb ima generalno pred-
stavniStvo oba sajma.

U proteklih deset godina
Koélnski sajam je s velikim uspje-
hom stvorio 14 novih sajamskih
priredbi, pri ¢emu posluje ek-
onomicno i bez dotacija. U 1993.
godini ocekuje se ukupni promet od
320 milijuna DEM.

Za naSe Ccitatelje bit ¢e na-
jzanimljivija  priredba  Medu-
narodni sajam namjestaja, koji se
odrZzava svake godine u sijecnju -
ovog puta od 18. do 23. sijeCnja
1994. Slovenija izlaZe tradicion-
alno u organizaciji "Slovenijalesa”
s viSe do 500 mz, a Hrvatska u or-
ganizaciji "Exportdrva" s otprilike
350 m~. Nasajmuje zastupljenasve
vi§e koncepcija izlaganja po rob-
nim skupinama da bi omogucila
kupcima namjeStaja da se na licu
mjesta po skupinama mogu
odluciti, prema kvaliteti, cijeni i
mogucénostima isporuke, za na-
jboljeg ponudaca.

Interzum - Medunarodni sajam
kooperanata za industriju pokué-
stva izlaze medu ostalim gotova
vrata, prozore, stepenice, pre-
gradne zidove, jednom rijecju:

ugradbene elemente za kuce, pa
tapisone, zavjese, Zaluzine, ras-
vjetna tijela, sirovine materijala za
izradu pokuéstva i dr. Interzum se
odrzavasvake druge godine u svib-
nju. Sljedeci je 1995. godine.
Spomenimo jo§ neke od
priredaba Kdlnskog sajma:
Mecdunarodni  sajam Zeljezne
robe, koji obuhvaéa medu ostalim
alate i alatne strojeve, okove i brave
u graditeljstvu, materijal za "Uradi
sam", npr. elemente za unutraSnje
pregradivanje, montazno pokué-
stvo itd. Ovaj sajam odrZat ée se
1994. godine od 6. do 9. oZujka.
Za nas je zanimljiv i sajam Do-

motechnica, na kojem se izlazu

kucanski aparati,osobito opremaza
kuhinje i same kuhinje. Na sajmu
izlaZu i hrvatske i slovenske tvrtke.
Iduéa Domotechnica bit ¢e od 21.
do 24. veljace 1995.

Spoga Koln jest sajam sportske
i camping opreme 1 vrtnog
namjeStaja, dok Orgatec pred-
stavlja uredsku opremu i tehnolo-
giju.

Sajam Entsorga, medunarodni
sajam za eliminaciju otpada i re-
ciklaZu, odrZzavao se do sada u Es-
senu, a od 18. do 21. svibnja 1994.
prvi put ée se odrzati u Kdlnu.

Diisseldorfski sajam takoder je
jedan od najuspjesnijih svjetskih
sajmova. Po prometu je 1992.
godine po drugi put premasio bro-

jkuod300milijunaDEM,ovajputa
s 355 milijuna DEM. U 1992.
godini na raznim priredbama na
Diisseldorfskom sajmu izlagalo je
26.960 tvrtki, a posjetilo ih je
1,798.999 posijetitelja.

Usprkos velikom broju sajam-
skihpriredaba,oneizravnone ulaze
u podrucje drvne industrije. Ipak ¢e
nekoliko sajmova biti i za nas
zanimivi.

Tu je Boot Diisseldorf,
medunarodni sajam nautike, na ko-
jem se medu ostalim izlaZzu motorni
¢amci i jahte, ¢amci na vesla,
oprema za Camce. Sljedeca
priredba bit ¢e 22-30.1.1994.
Nakon toga dolazi, od 25. do 31.
svibnja 1994, Papro, medunarodni
sajam proizvodnje materijala i
sredstava za pakiranje, te tehnolo-
gije obrade papira i folija.

U 1995. godini predvideni su
sajmovi:

Drupa Diisseldorf, meduna-
rodni sajam za tisak i papir, Envitec,
medunarodni sajam i kongres
tehnologija za zastitu okoliSa, In-
terkama, trZiste za inovacije u mjer-
noj, regulacijskoj tehnici i
automatici 1 A+A ’95, medu-
narodni sajam za zaStitu na radu i
medicinu rada.

D. Tusun
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Uoci Medunarodnog sajma pokucstva u Kolnu 1994.

INTERNATIONALE
MOBELMESSE

Cijeli svijet stanovanja i unu-
traSnjeg uredenja sastaje se od 18.
do 23. sijeCnja  1994. na
Medunarodnom sajmu pokuéstva u
Koélnu, koji na brutto-izloZbenoj
povriini 0d 260.000 m?, s oko 1400
izlagaca, predstavlja kompletnu
ponudu pokuéstva za sva podrucja
stanovanja. U Kdlnu se odreduje
putokaz za iduéu godinu za po-
drucje pokuéstva.

Uredenje stana - i u njegovu
srediStu pokuéstvo - o€ituju Zivotni
osjec¢aj ljudi, izraZavaju njihove
stavove i zahtjeve. Kupnja
pokuéstva je krajnje individualni
proces, proZet osjecajima. Tome
dolazi ususret gotovo neiscrpljiva
mnogostrukost ponude. Proiz-
vodaci pokuéstva nude programe
koji odgovaraju kako medunarod-
nim zahtjevima tako i nacionalnim
posebnostima. Medunarodni sajam
pokuéstva djeluje kao Zariste u ko-
jem trgovina dobiva potreban
pregled nad Sirinom svjetske proiz-
vodnje. Samo Kdln predstavlja ci-
jeli spektar.

Medunarodni sajam pokuéstva
vodece je srediSte za medunarodni
izvoz_pokucstva. Uz Italiju, Dan-
sku, Spanjolsku, Veliku Britaniju,
Nizozemsku, Francusku i Austriju,
svoju ponudu predstavljajuu Kolnu
takoder brojni izlagaci iz drugih
kontinenata. Ukupni udio inozem-
nih izlagaca iznosi oko 60 posto.
Povezivanje skupina izlagaca po
teZiStima  ponude  omogucuje

izlagac¢ima da predstave dio svoje
proizvodnje u okviru tematskih
izlozbi. Iskustva s  proSlog
Medunarodnog sajma pokuéstva i
poslovni uspjeh poduzeca
sudionika potvrduju prednosti kon-
cepcije  jasnog  razvrstavanja
izloZbene ponude.

Medunarodni sajam pokuéstva
posreduje izraziti doZivljaj cijelog
svijeta pokuéstva. U Kdlnu pred-
stavljaju tvrtke svoja vrhunska
dostignuc¢a. I novo i prokuSano
ovdje se predstavlja u uvijek novim
varijantama. Posjet Medunarod-
nom sajmu zato istodobno daje in-
formaciju i inspiraciju. Na svim
podruéjima pokuéstva stalno se
javljaju novosti u oblikovanju, a na
podru¢ju avangarde prijelaz u
umjetnost je svakodnevna. Pred-
stavljanje izlaga¢a na svim po-
drucjima ponude usmjereno je tako
da posjet Sajmu, kako stru¢nih pos-
jetitelja tako i publike, na "Svjetski
dan stanovanja" u §to vecoj mjeri
bude estetski doZivljaj.

Medunarodni sajam pokuéstva
u Kélnu je sajam trendova na po-
drucju stanovanja. Tendencije u
oblikovanju koje ¢e se ocitovati u
maloprodaji i trendovi kod
potrosaca imaju na Kdélnskom sa-
jmu svoju svjetsku premijeru. To
vrijedi npr. za velike programe
ojastucenog pokuéstva i linije za
sjedenje, isto tako za ormare na
klasi¢nom i suvremenom podrucju,
za trendove u sustavima za dograd-
nju, za stilsko pokuéstvo i kuhinje,
koje ¢e 1994. opet biti pred-
stavljene u hali 14.1.

Ponuda na Medunarodnom sa-
jmu bit ¢e svrstana ovako:

Hale 1.1,2.113.1

Stilsko i rustikalno pokuéstvo
Hale 1.2,22i32

Centar za avangardni design

Hale 5,10.11 10.2

Stambeno, djecje i mladenacko
pokuéstvo
Hala 4.

Sustavi pokuéstva za dogradnju
Hale 6,7,8.118.2

Pojedinac¢no pokuéstvo
Hale 10.21 11.2

Stolovi i stolice
Hale 11.1i 12.1

Pokuéstvo za spavanje
Hale 12.21 14.2

Pokuéstvo  za
spavanje i sjedenje
Hale 13.1, 13.21 13.3

Ojastuceno pokuéstvo
Hala 13.3

Sklopivo pokuéstvo
Hala 14.1

Kuhinjsko pokuéstvo

stanovanje,

Europska dvorana, Offen-
bachova dvorana, Sustavi EOP

Medunarodni sajam pokuéstva
bit ¢e otvoren od utorka 18. sijenja
do nedjelje 23. sijecnja 1994. svaki
dan od 9 do 18 sati. Od 18. do 22.
sije¢nja imaju pristup samo stru¢ni
posjetitelji. U nedjelju 23. sijeCnja
1994, na "svjetski dan stanovanja",
Mecduanrodni  sajam  pokuéstva
otvoren je i za krajnje korisnike.
Tada Sajam posjeti oko 35.000 pos-
jetitelja.

Sve ulaznice za Medunarodni
sajam pokudéstva za vrijeme njihove
valjanosti istodobno su vozne is-
prave za sva javna prometna sred-
stva u prometnoj zajednici
Rhein-Sieg, koja obuhvaca veliki
prostor Koln-Bonn. Iznimka su
samo vlakovi Njemacke savezne
Zeljeznice s doplatnom kartom.

D. Tusun
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Mr. DENIS JELACIC

Denis Jelaci¢, dipl. inZ. drvne indus-
trije, obranio je 27. srpnja 1993. godine
na Sumarskom fakultetu SveuciliSta u
Zagrebu pred komisijom u sastavu prof.
dr. Stjepan Tkalec, prof. dr. Mladen
Figuri¢, prof.dr. Simeon Tomani¢, svi sa
Sumarskog fakulteta u Zagrebu, magis-
tarskirad s naslovom "Metode lansiranja
radnih naloga u proizvodnji gradevne
stolarije”, 1 time stekao pravo na
akademski stupanj magistra iz oblasti
biotehnickih znanosti, podru¢ja drvne
tehnologije. Mentor rada bio je prof. dr.
Mladen Figurié, a ¢lanovi komisije za
ocjenuizradenogradabili suisti pred ko-
jima jerad i obranjen.

Podaci iz zZivotopisa

Denis JelaCi¢ roden je 31. svibnja
1964. u Zagrebu. Gimnaziju je zavrsio
Skolske godine 1981/82. Iste je Skolske
éodine upisao  Sumarski  fakultet

veudiliSta u Zagrebu - Drvnotehnoloski
odjel.

Tijekom studija radio je kao demon-
strator za predmet konstrukcije proiz-
voda od drva. Diplomirao je na
Sumarskom fakultetu SveuciliSta u Za-
grebu 17. srpnja 1989. godine.

Na Sumarskom je fakultetu poceora-
diti 1. prosinca 1989. godine kao asistent
na Katedri za organizaciju proizvodnje u
drvnoj industriji, za predmet priprema
rada.

Denis Jelaci¢ radio je natemama Za-
voda za istraZivanje u drvnoj industriji i
suradivao s poduzecima drvne indus-
trije,

Skolske godine 1989/1990. upisao je
poslijediplomski studij s podrucja or-
ganizacije rada u drvnoj industriji, koji
je uspjesno apsolvirao i polozZio sve
ispite.

Tijekom svog rada Denis jelaci¢ je

objavio Sest znanstvenih i sedam
strucnih radova te dva poglavlja u znan-
stvenoj knjizi. Trenutno radi na is-
traZivackom projektu 4-04-009
Ministarstva znanosti, tehnologije i in-
formatike s naslovom "IstraZivanje i raz-
voj novih proizvodnih sustava u drvnoj
industriji", na zadatku "Upravljanje pro-
jektima u proizvodnim sustavima uz
podrsku racunala".

Aktivan je Clan Hratskog druStva za
operacijska istraZivanja, a tijekom rada
uspjesno je pohadao vise tecajeva s po-
drucja planiranja i voden ja proizvodnje.

Prikaz rada

Magistarski rad Denisa Jelacica
sadrzi 228 stranica pisanog teksta, 66
tablica, 110 slika i 6 stranica literature sa
78 izvora. Rad je podijeljen na ova os-
novna poglavlja: Uvod, Problematika i
ciljevi  istrazivanja, Prethodna is-
trazivanja, Metoda rada, Rezultati is-
traZivanja, Zakljucak, Popis upowijebljenih
kratica i Literatura.

Uvod. U Uvodu autor postavlja
drvnoindustrijsko poduzece u trZiSno
okruZenje, koje svojim Ciniteljima i tem-
pom zahtijeva fleksibilnost. Razli¢it stu-
panj razvijenosti i djelotvornosti
planiranja i vodenja proizvodnje
uvjetuje niz poteSkoca pri voden ju proiz-
vodnje drvnoindustrijskih poduzeéa
prema zadovoljavanju trZista. Vise se,
naime, ne proizvodi da bi se iskoristili
kapaciteti, ve¢ trZiSte zahtijeva od
poduzecéa strogo postivanje rokova is-
poruke, visoku kakvoéu proizvoda, nize
cijene, $to razumijeva smanjenje proiz-
vodnih tro§kova, proizvodnju s niskim
zalihama materijala i gotovih proizvoda
te proizvodnju u malim i promjenjivim
serijama. U posljednje vrijeme primjena
znanstvenih metoda 1 tehnika vodenja i
planiranja proizvodn je ulazi i u drvnoin-
dustrijska poduzeéa. Kombinacija s
praktiCnim iskustvima  glavno je
obiljeZje vodenja sloZenih proizvodnih
sustava u proizvodn ji gradevne stolarije.

Problematika i ciljevi istraZivanja.
U tom su poglavlju objaSnjeni mnogi po-
jmovi vezani za vodenje proizvodnje i
problematiku operativnog planiranja.
Problemski su postavljene osnovne
odrednice gruboga i finog planiranja te
osnovna problematika redoslijeda lan-
siranja radnih naloga. Autor je predocio
nekoliko koncepcija vodenja proizvod-
nje i poslovanja (ROP, MRP I, MRP II,
JIT/TQC) i naveo osnovna obiljeZja
svake od njih. Nakon toga, postavio je
koncepciju oeprativnog vodenja proiz-
vodn je kao sustav vodenja koji Cine tri
faze: grubo planiranje, terminiranje i
raspodjela poslova. Terminiranjem se
odreduju rokovi izrade proizvoda, a os-
novni mu je cilj uskladivanje vremena
protoka kako bi se Sto vise skratio proiz-
vodni ciklus. Glede terminiranja, prob-
lem lansiranja radnih naloga autor
postavlja kao problem koji se javljakada

nekolicina radnih naloga ceka za isto
radno mjesto. Na osnovi toga,
postavljenti su i cil jevi istraZivanja.

Prethodna istrazivanja. U tom je
poglavlju dan prikaz metoda
odredivanja prioriteta lansiranja radnih
naloga u proizvodnju u svijetu i u nas.
Mahom su se tom problematikom bavili
strojarski inZenjeri, a uspostavljeno je
mnostvo metoda lansiranja radnih
naloga.Prikazan jeinacinrjesavanjatog
problema simulacijom.

Metoda rada. Autor je za svoja is-
traZivanja izabrao razliite metode lan-
siranja radnog naloga. Izabrane su
metode medusobno usporedive, jed-
nostavne za primjenu u praksi, a sjedin-
juju vremenske i tehnoloske Cinitelje
terminiranja. Sve promatrane metode, a
to su SOT, LOT, FCFS, LCFS, FISFS,
SS/PT, SS/RO, DS/PT i DS/RO, mogle
su se primijeniti zarad u dvijei u tri faze
obradbe. Prikazani su i objasnjeni svi
uvijeti kojima mora udovoljiti svaka me-
toda da bi mogla biti upotrijebljena.
Ujedno su prikazani i parametri koje je
potrebno prikupiti za pojedinu metodu.
Na temelju prikupljenih podataka autor
je odredio nacin obrade podataka.
Uspostavio je tablice pojedinih skupina
radnih naloga sa svim vaznim podacima

otrebnim za odredivanje redoslijeda
ansiranja radnih naloga. Pojedine su
skupine svrstane u razliita podrucja
opeterecenja kapaciteta, odredena na te-
melju jedandzbi za odredivan je instalira-
noga, raspoloZivoga i efektivnog
kapaciteta. Ucinkovitost pojedine me-
tode odredena je trajanjem proizvodnog
ciklusa, novouvedenim koeficijentom
rotoka metode fm, standardnom devi-
Jacijom koeficijenta protoka metode, re-
gresijskom  analizom i  testom
signifikantnosti razlika. Denis Jelaci¢ je
u svom radu taj novopostavljeni koefici-
jent protoka metoda fm definirao kao
bezdimenzionalni broj koji kazuje
koliko je puta proizvodni ciklus u od-
nosu prema promatranoj metodi kradi,
odnosno dulji od ciklusa proizvodnje
prema postupnom nacinu izvodenja.
Koeficijent manji od 1 upuuje na
skracenje, a veér od 1 na produljenje
proizvodnog ciklusa.

RezultatiistraZivanja. U tom su po-
glavlju prikazani rezultati autorovih is-
traZivanja. Trajanje ciklusa utvrdeno je
Ganttovim dijagramima. Zbirni su rezul-
tati prikazani u tablicama, a graficki po
skupinama. Iz tih je rezultata vidljivo da
je za dvije fze obradbe ciklus skraéen u
47,62% sluCajeva, od toga najviSe
primjenom SOT-metode (u svih 28
sluCajeva), a najmanje primjenom LOT-
metode (samo jedanput). Uz tri faze
obradbe ciklus je skraéen u 37,5%
sluCajeva, od toga najviSe primjenom
LOT-metode (u svih 28 slu¢ajeva), a na-
jmanje FISFS-metodom u samo Cetiri
slucaja).

Iz tabli¢nog prikaza koeficijenata
protoka za svaku pojedinu metodu vidi
se da najbolje rezultate za dvije faze
obradbe pokazuje SOT-metoda, a za tri
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faze obradbe LOT-metoda, Ciji su koefi-
cijenti protoka metode za svih 28
sluCajeva manji od 1. Te metode daju i
najmanju standardnu devijaciju koefici-
jenta proloka metode.

resi jskom analizom provedenom
na oso nom racunalu utvrdeni su tren-
dovi kretanja pravaca koeficijenata pro-
toka pojedinih metoda u odnosu prema
trajanju proizvodnog ciklusa, i to za
svako podrucje opterecenjakapaciteta za
dvije i tri faze obradbe.

Testom znacajnosti razlika utvrdeno
je daje znatno skracenje ciklusa za dvije
faze obradbe postignuto u 16,66%, a za
tri faze obradbe u 16,5% slucajeva.

U diskusijiautor na znanstveni nacin
objaSnjava prikazane rezultate. Najbolje
prosjecno skracenje proizvodnog cik-
lusa za dvije faze obradbe daje SOT-me-
toda (5,84%, s najveéim skracenjem od
15,8%). Za tri faze obradbe najbolje
prosjecno skraéenje proizvodnog cik-
lusa daje LOT-metoda (4,54%, s na-
jveéim skraéerjem od 15,2%).

U tom dijelu autor usporeduje
vlastita istraZivanja s onima koje je
proveo Nanot u metalnoj industriji za
dvije faze obradbe na temelju stvarnih

Mr KRESIMIR BABUNOVIC

KreSimir Babunovié, dipl. inZ. drvne
industrije, obranio je 4. svibnja 1992.
godine u vijecnici Sumarskog fakulteta
SveudiliSta u Zagrebu svoj magistarski
rad s naslovom Optimizacija krojenja
piljenica kompjuterskom simulacijom.

KreSimir Babunovi¢ roden je u Za-
grebu 26. sijeCnja 1961. godine. Nakon
zavrSetka osmogodiSnje skole upisao se
u Matematicko-informaticki obrazovni
centar, gdje je maturirao 1979. godine.
Iste je godine upisao Drvnotehnoloski
odjel Sumarskog fakulteta Sveucilista u
Zagrebu 1 diplomirao 1985. godine.
Nakon zavrSetka studija upisao je post-
diplomski studij s usmjerenjem
Tehnologija masivnog drva. od 1.

podataka iz prakse i osobno provedene
simulacije na slu¢ajno odabranim vrijed-
nostima.

Zakljucak. U tom dijelu rada autor
povezuje rezultate s ciljevima is-
traZivanja i postavlja redoslijed metoda
lansiranja radnih naloga. Ocito je da za
dvije faze obradbe zadovoljavajuce
rezultate pokazuju metode SOT, LCFS,
SS/PT i SS/RO, a za tri faze obradbe
zadovoljava samo LOT-metoda, pa ih
autor preporuCuje poduzeéu. Takvim
nacinom rada u promatranom poduzecu
postiglo bi se bolje vodenje, planiranje i
terminiranje  proizvodnje, smanjili
troskovi i djelotvornije iskoristili podaci
iracunalna oprema. Autor precizirada se
dobivenirezultati odnose na promatrano
poduzece, ali se istraZivane metode
mogu primijeniti u svim drvnoindustri-
jskim poduzeéima, s istraZivanjem nji-
hovih  moguénosti u  konkretnoj
primjeni.

Ocjena rada

Magistarskim radom Denis Jelaci¢
pravilno postavlja problem i metodu is-

veljate 1986. godine zaposlen je na
Sumarskom fakultetu SveudiliSta u Za-
grebu kao asistent na Katedri za tehnolo-
giju drva, na kolegiju Tehnologija
masivnog drva i Poznavan je materijalal.
(Pilanska prerada drva).

Temu magistarskog rada gdobrilo je
Znanstveno-nastavno vijece Sumarskog
fakulteta SveuciliSta u Zagrebu na svojoj
18. redovitoj sjednici od 17. srpnja 1990.
godine, aza mentorapriizradi rada imeno-
valo je prof. dr. Marijana BreZnjaka. Dana
23. ozujka 1992. godine na svojoj 11. re-
dovitoj _ sjednici Znanstveno-nastavno
vijee Sumarskog fakulteta izabralo je
komisiju za ocjenu magistarskog rada u
sastavu: prof. dr. Marijan Breznjak, izv.
prof. dr. Vladimir Hitrec i izv. prof. dr. Ju-
rica Butkovi¢, svi sa Sumarskog fakulteta
Sveucilista u Zagrebu.

Dana 24. travnja 1992. godine na
svojoj 12. redovitoj sjednici Znan-
stveno-nastavno vijece prihvatilo je poz-
itivno izvjeS¢e komisije i izabralo
komisiju za javnu obranu magistarskog
rada u sastavu: izv. prof. dr. Jurica
Butkovié, prof. dr. Marijan BreZnjak i
izv. prof. dr. Vladimir Hitrec, svi sa
Sumarkog fakulteta u Zagrebu.

Prikaz magistarskog rada

Magistarski rad KreSimira
Babunoviéa, dipl. inZ., ima naslov Op-
timizacija krojenja piljenica kompjutor-
skom simulacijom. Rad je tiskan na 99
stranica teksta, uz jos 4l stranicu
posebnih priloga. U tekstu je uvrSteno 27
slikaodnosno crteza, te 21 tablica. Prilog
radnji sadrZi dodatnih 10 slika. Rad je

traZivanja te je na osnovi osobnih is-
traZivanja, primjenom vlastitih pro-
grama simuliranja rezultata i uvjeta u
proizvodnji, ostvario originalan znan-
stveni pristup rjeSenju problema un-
apredenja planiranja proizvodnje u
drvnoj industriji. IstraZivanje fenomena
vodenja proizvodnje autor sagledava u
relaciji uspostavljanja optimalnog re-
doslijeda lansiranja radnih naloga. Is-
traZivanjem razlicitih metoda i modela
simulacijom razliCitih uvjeta u proizvod-
nji i danih ograniCenja, autor je izradio
originalan znanstveni rad, koji je znatan
doprinos  unapredenju planiranja i
vodenja proizvodnje u drvnoj industriji.

Magistarski rad Denisa Jelaci¢a bi-
tan je doprinos znanosti i praksi iz znan-
stvene oblasti biotehnologije,
znanstvenog podrucjadrvne tehnologije,
posebno iz discipline znanstvene organi-
zacije rada. Usto je potrebnoistaknuti da
je to jedan od prvih radova u kojemu se
suvremene metode i modeli s podrucja
vodenja proizvodnje u sloZenim di-
namickim sustavima u drvnoj industriji
primjenjuju i u nas.

Prof. dr. Mladen Figuri¢

podijeljen na sljedeca poglavlja: Uvod,
Namjenska pilanska tehnologija, Piljeni
drvni elementi, Sistem automatske proiz-
vodnje elemenata, Cilj istraZivanja,
Dosadasnja istrazivanja, metodika rada,
Rezultati, Diskusija, ZakljuCak. iza
navedenih poglavlja napisan je SaZetak i
Summary. U Literaturi su navedena 62
naslova na hrvatskome, engleskome i
slovenskom jeziku te poseban Prilog o op-
timizaciji krojenja 10 komada pil jenica.

U Uvodu autor prikazuje i analizira
sadasnji poloZaj pilanske tehnologije u
sklopu opée problematike  drvno-
preradivacke industrije Pritom dobro
uocCava i naglaSava medusobnu ovisnost
pilanske tehnologije i tehnologije finalnih
proizvoda. Posebno razmatra uvjete vazne
za unapredenje i daljnji razvoj pilanarstva.
Takoder se osvrée na znacenje iskoriStenja
pilanske sirovine, koja svojom sve losijom
kvalitetom te malim promjerima pilanskih
trupaca opravdava prijelaz s klasi¢ne na
namjensku tehnologiju. Danas se jo$ na-
glasenije postavljaizahtjevza kompjutori-
zacijom pilanske tehnologije ili, toCnije,
tehnologije masivnog drva, posebno u
procesu krojenja primarnih piljenica na
piljeneelemente, Stoje i predmetposebnog
autorovarazmatranja u poglavljimanakon
uvodnoga.

U poglavlju Namjenska pilanska
tehnologija autor daje povijesni pregled i
uzroke prijelaza s klasicne na namjensku
pilansku tehnologiju. U sklopu toga
razmatra i obrazlaZe potrebu za vredno-
vanjem takve tehnologije sa stajaliSta vri-
Jednosnog  iskoriStenja _sirovine, = uz
djelomicno poStovanje vaznog nacela is-
punjenja specifikacije zadanih proizvoda.
Potreba i za ‘drugim, sloZenijim
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tehnoloskim procesimau pilani opravdava
i napuStanje termina pilanska prerada te
uporabu termina tehnologija masivnog
drva. U tom se kontekstu naglaSava 1
obrazlaZe nuzZnost modernizacije procesa
krojenja piljenica u elemente u smislu vi-
sokog stupnja mehanizacije i automat-
izacile, uz uvodenje kompjutorske
tehnologije i odgovarajuéih drugih suvre-
menih strojeva i uredaja.

U sklopu razmatrane problematike
autor u poglavlju Piljeni drvni elementi
detaljno i s razlicitih stajaliSta daje stu-
diju o karakteristikama drvnih ele-
menata, nacinu njihove proizvodnje,
strojevima koji danas sluZe zaizradu ele-
menata te karakteristike takvih strojeva.

NajvaZzniji dio tog poglavlja - s obz-
irom na kasnije postavljen cilj is-
traZivanja - odnosi se na razlicite dosad
primijenjivane nacine krojenja i raspilji-
vanja primarnih piljenica u elemente te
na karakteristike, prednosti i nedostatke
svakog analiziranog nacina prerade. Sve
je to u funkciji kasnijeg odlucivanja o
nainima prerade koji bi = se
najdjelotvornije mogli uklopiti u visok-
oautomatiziranu proizvodnu liniju.

U poglavlju sistem automatske
proizvodnje elemenata autor daje teori-
Jske postavke koje bi trebalo zadovoljiti
da bi se organizirao automatizirani i
kompjutorizirani sustav izrade drvnih
elemenata od piljenica. U tom smislu
razradena je shema takvog sustava. U
takvom automatiziranom sustavu proiz-
vodnje elemenata vrlo vazno mjesto ima
pitanje moguénosti i izbora nacina auto-
matskog otkrivanja greSaka drva pri-
marnih pifjenica. Stoga autor daje vrlo
pomno 1 detaljno razradenu studiju o
dana$njim metodama otkrivanja gresaka
drva, sa svim prednostima i nedostacima
svake navedene metode. Sve je to ilustri-
rano instruktivnim crteZima.

Vrlo je zanimljivo da autortek nakon
polovice napisanog rada postavlja os-
novni cilj istraZivanja. No to nije
nelogicnojer je autor, rekli bismo, vjero-
jatno intuitivno, postupno vodio svoje
analize 1 rasprave O suvremenijoj i
djelotvornijoj namjenskoj tehnologiji
piljenih elemernata iz poglavlja u po-
glavlje tako vjeSto da mu se cilj is-
traZivanja, tako reci, upravo nametnuo.
A taj je cilj: izraditi automatizirani sus-
tav za raspiljivanje primarnih pil jenica u
drvne elemente, uz postizanje maksimal-
noga  kvantitativnog  iskoriStenja
piljenica, uz bolje ispunjen je zadane spe-
cifikacije proizvedenih elemenata.

Poglavlje Dosadasnja istraZivanja
iscrpan je i pregledanrad o vaZnim i rele-
vantnim istraZivanjima u nas i u svijetu
na podrucju koje autor obraduje u svom
magistarskom radu.

poglavlju Metodika rada prikazan
je nacin na koji je autor Zelio do¢i do
rjeSenja cilja istraZivanja - izrade kom-
pjutorskog programa za simulaciju
raspiljivanja piljenica u elemente. Pri-
tom se, na temelju ve¢ provedenih
analiza i studija, odlucuje za dva najpri-
hvatljivija nacina raspiljivanja (simu-
lacijom) piljenica u elemente: popre¢no-
uzduznim 1 uzduzno-poprecnim
nacinom. Autor odabire ta dva nacina

imajuéi na umu danas, a i u doglednoj
buduénosti jedine prakti¢ne nacine kro-
jenja piljenica odgovarajuéim pilama.

U tom su poglavlju dani i podaci o al-
goritmima na kojima se temelji kompjutor-
ski program za simulacijsko raspiljivanje s
odgovarajuéim crteZima, shemamai sl

Rezultati istraZivanja prikazani su vrlo
saZeto, i to tako da je dan prim jer obrauna
kvantitativnog iskoriStenja jedne pil jenice
simuliranim piljenjem na bazi izradenoga
kompjutorskog programa. Primjer se od-
nosi na popre¢no-uzduzno i na uzduZno-
poprecno krojenje piljenice s proizvoljno
zadanim greSkama u elemente odredenih
kombinacija duZina i Sirina, imaju¢i na
umu i prioritete u specifikaciji elemenata
(prioritet je dan Sto duljim elementima,
koji su obi¢no i vredniji). Rezultati isk-
oriStenja simuliranim nacinima piljenja
dani su tabli¢no, a ilustrirani su i crtezima.
Rezultati iskoriStenja jasno pokazujupred-
nost odredenog nacina raspiljivanja
piljenice s obzirom na kriterij kvantita-
tivnog iskoriStenja.

Radi jo§ bolje ilustracije primjene

redloZene kompjutorizirane simulaci-
Jske metode piljenja primarnih piljenica
u elemente, autor je u prilogu, na kraju
rada, dao jo§ deset primjera optimizacije
krojenja primarnih piljenica razli¢itth
karakteristika u specificirane elemente
dvama navedenim nacinima piljenja.

_ Naravno, rezultate iskoriStenja pri-
marnih piljenica u elemente dvama
zadanim nalinima piljenja trebalo bi
provijeritii prakti¢nim piljenjem u pilani,
da bi se vidjele razine (koje, svakako,
nastaju) izmedu teorijskoga i prakticnog
iskoriStenja piljenica. Iako to nije bila
zadacéa ovog rada, ipak ¢e se takve kom-
parativne analize trebati u buduénosti
provesti, Sto konstatira i autor.

U Diskusiji autor kriticki napomin je
da je svojimradom pokusao rijesiti samo
dio problematike veéeg iskoriStenja
pilanske sirovine, tj. dio koji se odnosi
na kvantitativno ‘iskoriStenje primarnih
piljenica. Daljnji izazov su istraZivanja
kvalitativnoga, atime i vrijednosnog isk-
oriStenja pilanske sirovine, ponajprije
primarnih piljenica.

Autor smatra, s tim se moramo
sloZiti, da su njegovim radom dani teori-
jski preduvjeti za znatno poboljSanje u
smisluy  odredivanja nadina krojenja
piljenica u elemente na pilani, uz
primjenu odgovarajuée elektronske i
druge opreme koja se moZe danas
nabaviti. Time bi se sigurno moglo
ofekivati 1 znatno poboljSanje isk-
oriStenja pilanske sirovine, a time i bolji
financijski rezultati prerade u namjen-
skim prlanama.

Na temelju prethodnih poglavlja
autor u Zakljucku donosi mnostvo zak-
ljucaka, od kojih iznosimo samo neke
najvaznije:

- Optimizacija krojenja piljenica
kompjutorskom simulacijom nuzZna je
karika u sustavu automatizirane proiz-
vodnje elemenata.

- Optimizacija krojenja piljenice
kompjutorskom  simulacijom  daje
shemu krojenja s unaprijed zadanim pre-
misama svake po jedine piljenice s obzi-
rom na kvantitativno iskoriSten je.

- Optimizacija krojenja piljenica
kompjutorskom simulacijom posebno je
vazna za piljenice sa slozenim raspore-
domi veéim brojem greSaka, te za izradu
elemenata razliCitih dimenzija.

- Potrebno je provesti usporedbu ek-
sperimentalnoga i simuliranog krojenja
piljenica radi uocavanja razlika u isk-
oristenju piljenica.

Ocjena rada

Tema magistarskog rada KreSimira
Babunovica, dipl. inZ., s naslovom "op-
timizacija krojenja piljenica kompjutor-
skom simulacijom” smi$ljieno je 1 vrlo
dobro odabrana. Ta je tema prilog pitanju
nalaZzenja moguénosti automatiziranog
odredivanja ogtimalnog nacina raspilji-
vanja primarnih piljenica u elemente. Pri-
tom se optimizacija odnosi na maksimalno
kvantitativno iskoriStenje neokrajcenih

iljenica dimenzija koje se najceSce po-
Javljuju u praksi, a ima ju razlicit raspored
gresaka drva, u specificirane elemente
dvama nacinima piljenja. Dva izabrana
nacina piljenja autor je ispravno ocijenio
kao danas i u doglednoj buducnosti jedino
primjenjiva u industrijskoj tehnologiji
masivnog drva. Optimizacija iskoriStenja
temelji se na programu koji je izradio sam
autor i Ciji su algoritmi prikazani u radu.
Ispravnost funkcioniranja tog programa
potvrdena je u radu navedenim algorit-
mima, dijagramom toka i priloZenim bit-
nim blokovima programa.

MoZda je malo neuobicajen ospeg i
raspored poglavlja magistarskog rada, u
kojemu se cilj istraZivanja pojavljuje tek
u drugoj polovici napisane radnje.
Medutim, autor se vrlo vjeSto koristi
pocetaim poglavljima rada, studiozno u
njima analizirajuéi relevantna pitanja
namjenske proizvodnje drvnih ele-
menata, koja postupno i naoko
neopazeno dovode do logicnog
postavljanja cilja svojih istraZivanja.
Takav naCin pisanja ima logike s obzi-
rom na to da je bit originalnih autorovih
istrazivanja zahtijevala prethodne stu-
dije veceg broja problema iz Sirokog po-
dru¢ja tehnologije masivnog drva i
drugih dodirnih tehnologija.

Treba naglasiti da su istraZivanja
problema slicnih ovome kojim se bavi
autor u nas vrlo malobrojna, a u svijetu
se takvim istraZivanjima uvelike bave
struénjaci u bogato i1 odgovarajuce
opremljenim laboratorijima te oni koji
za takva istraZivanja raspolaZzu i znatnim
materijalnim sredstvima. MoZemo redi
da su rezultati ovog rada, koji ne-
sumnjivoimaju svjetsku znanstvenu-vri-
jednost, za nas osobito vazZni jer su
postignuti u teSkim uvjetima is-
trazivackog rada u nas i s gotovo zane-
marivim financijskim sredstvima.

Znanstveni rezultati autorova rada
imajui svoju nesumnjivu upotrebnu vri-
Jednost glede modernizacije i bitnog un-
apredenja namjenske tehnologije drvnih
piljenih elemenata. Stoga bi bila velika
Steta kad se ta mogucénost ne bi primjer-
eno iskoristila.

Izv. prof. dr. Jurica Butkovié
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Mr. RUZICA BELJO

Na  DrvnotehnoloSkom

. odjelu
Sumarskog fakulteta Sveucilista u Za-
grebu 28. srpnja 1993. RuZica Beljo,
dipl. inZ. drvne industrije, uspjesno je
pred komisijom obranila svoj magistar-
ski rad s naslovom ,Neke tehnoloske

karakteristike pilanskih transportnih
sredstava na stovariStu trupaca i
skladistu piljenica.”

Dr. ANDRIJA BOGNER

U petak 3. rl(ljjna 1993. godine mr.
Andrija Bogner, dipl. inZ., obranio je na
Sumarskom fakultetu u Zagrebu diser-
taciju s naslovom "Modifikacija
povrsine bukovine radi poboljSanja lije-
pljenja" pred komigijom u sastavu: prof.
dr. Boris Ljuljka, Sumarski fakultet Za-
greb; prof. dr. JoZe Resnik, Biotehnicka
fakulteta Ljubljana i prof. dr. Vladimir
Serti¢, Sumarski fakultet Zagreb.

Magistarski je rad napisan na 107
stranica, a sadrzi jo§ sedam stranica s
predgovorom, saZzetkom (na hrvatskome
1 engleskom jeziku), sadrZajem i
popisom upotrijebljenih simbola. Rad je
podijeljen na poglavlja: Uvod, Problem
1 cilj istrazivanja, Dosadasnja is-
traZivanja, Objekt istraZivanja, Predmet
i metode istrazivanja, Rezultati is-
traZivanja s diskusijom, Zakljucci.

Autorica jeuuvodnomdijelu magis-
tarskogradadalaopseZnui temeljitu stu-
diju karakteristika svih znacajnijih
transportnih sredstava koja se upotre-
bljavaju u skladiStima trupaca i pil jenica
unutar pilana. Taj diorada po svojoj stu-
dioznosti, svestranosti i nacinu izlaganja
¢ini prirucnik kakvoga jo§ nemamo i
kakvoga je teSko naci 1 u svjetskoj litera-
turi s podrucja problematike transporta u
pilanama.

Objekti istrazivanja bili su portalne
dizalice i vili¢ari kojima se koriste pilane
u Lucicama u Gorskom kotaru. Eg-
zaktnim i dijelom posve novim meto-
dama istraZeno je mnoStvo vaZnijih
pokazatelja  radnih  karakteristika
navedenih transportnih sredstava - od
energetskih i organizacijskih do brojnih
tehnoloSkih obiljezja. Odgovarajuéi
rezultati rada prikazani su, osimu tekstu-
alnom dijelu, i u uzorno izradenim tabli-
camai grafikonima. BrojCane su veli¢ine
testirane provjerenim statistickim meto-
dama. Brojni crteZi i slike ilustrativno
dopunjuju rad i pridonose njegovu
lakS§em razumijevanju.

Biografski podaci

Andrija Bogner roden je 28. travnja
1949. godine u Zagrebu, gdje je zavrsio
osnovnu i srednju skolu. Diplomirao je
1975, godine na Drvnoindustrijskom od-
jelu Sumarskog fakulteta Sveucilista u
Zagrebu.

Godine 1977. zaposlio se je u Ex-
portdrvu, gdje je do 1980. godine
obavljao tehni¢ko-komercijalne pos-
love. U istom razdoblju usavrsio je
znanje engleskog jezika, te je bio na
viSemjesecnome stru¢nom usavrsavanju
u Sjedinjenim Ameri¢kim DrZavama.

Od 1980. godine radi kao asistent za
predmet tehnologija finalnih proizvoda
na Sumarskom fakultetu u Zagrebu. Od
tog vremena sudjeluje u nastavi pred-
meta tehnologija finalnih proizvoda i
tehnologija proizvodnje namjeStaja.

Dana 14. ozujka 1986. godine obra-
nio je magistarski rad s naslovom "Is-
traZivanje tehnologije procelja iz
masivnog drva kod namjestaja za po-
hranu".

Godine 1989. boravio je na jed-
nom jesecnome studijskom usavrSavanju
u Institutu fiir Holzforschung u
Miinchenu.

Podaci o disertaciji

Disertacija (%'e podijeljena na devet
poglavlja: 1. Opcenito o lijepljenju i

Terenska istraZivanja provedena su -
zbog objektivnih i razumljivih razloga -
samo u jednoj pilani. Usprkos tome,
vecina rezultata cjelokupnih istraZivanja
ima i Sire znaCenje. Autorica se ipak
suzdrZavala od neprim jerenih
uopcavanjarezultatarada. No ipak, velik
se dio rezultata istraZivanja moZe primi-
jeniti za odgovarajuce svrhe i u praksi
drugih pilana. Treba naglasiti da ovaj
magistarski rad daje prvi cjeloviti prikaz
karakteristika pilanskih transportnih
sredstava u nas, posebno onih kojima se
koriste skladiSta trupaca i piljenica. Rad
je originalan i vrlo vrijedan doprinos
znanostima na podruCju rukovanja
drvnim materijalima te upoznavanju
pilangkih transportnih sredstava.

Zelimo posebno naglasiti da je mr.
RuZica Beljo svoj magistarski rad
stvarala u vrlo nepovoljnim financijskim
i opéim uvjetima. Usprkos svemu,
pokazala je iznimno veliku upornost u
radu te bogatu znanstvenu kulturu. Ovim
se radom potvrdila kao nesumnjivo
veliki znanstveni talent. Stoga od nje
moZemo u buduénosti ocekivati sve vece
1 sve novije znanstvene rezultate.

Cestitaju¢i mr. RuZici Beljo na
uspjeSno izradenome i obranjenom
magistarskom radu, ovom prilikom
izrazavamo i Zelju za mnogo uspjeha u
njezinoj daljnjoj znanstvenoj aktivnosti,
na dobrobit znanosti i drvnotehnoloSke
prakse.

Prof. dr. Stanislav Sever

ljepilima, 2. Pregled dosadaSnjih is-
trazivanja, 3. Cilj istraZivanja, 4. Metode
istraZivanja, 5. Rezultati istraZivanja, 6.
Diskusija o rezultatima istraZivanja, 7.
Zakljucak, 8. Literatura i 9. Prilozi.

U uvodnom poglavlju "Opéenito o
lijepljenju i ljepilima" obradeno je su-
vremeno znacenje postupaka lijepljenja
drva u procesu pretvorbe trupaca u go-
tove proizvode.

Materija je u poglavlju "Pregled
dosada$njih istraZivanja" spretno podi-
jeljena na potpoglavlja i na taj su nacin
prikazana bitna stajaliSta s kojih su u
dosada$njim istraZivanjima analizirane
pojave adheziva, adherenda i adhezije.
To su:

- okrajni kut i vlaZenje

- adhezija, penetracija i razlijevanje

- uvjeti vlaZenja, te koeficijent razli-
jevanja 1 hrapavost

- povrSinska napetost i povrSinska
energija

- tehnika mjerenja kuta vlaZenja

- kapilarnost

- ostale metode kvantifikacije
sposobnosti povrSine drva za lijepljenje

- modifikacija povr§ine drva kemi-
jskim aktiviranjem

- modifikacija povrSine drva me-
hanickim metodama

- modifikacija
ozralivanjem.

Cilj istraZivanja: istraZiti utjecaj
modifikacije bukove sljubnice na
poboljSanje vlaZenja i lijepljenja. Za

povrSine  drva
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modifikaciju su odabrane sljede¢e me-
tode: mehanicka i kemijska metoda te
metoda ioniziraju¢im zracenjem.

Metode istrazivanja: kao pokusni
materijal uzeta je bukovina prosjecne
§irine3 goda 5,8 mm, gustoée 730,79
kg/m” i sa sadrZajem vode od 10%. Me-
hanicka modifikacija obavljena je
bruSenjem granulacijskom trakom broj
60 vibracijskom brusilicom, strojnim
blanjanjem 1 postrugom. Kemijska
modifikacija provedena je sa 3M NaOH
i 5M NaOH na strojno blanjanim

ovrSinama. Modifikacija ozraCivanjem
1zvr$ena je gama-zrakama u sobnoj at-
mosferi i na uzorcima zasticenim polie-
tilenskom folijom. U oba slucaja uzorci
su obradeni strojnim blanjanjem, a lije-
plieni PVA-ljepilom na hladno, tlakom
0,3 MPa.

Za mjerenje energije povrSinskog
sloja Andrija Bogner je primijenio svoju
originalnu metodu u kojoj je "vaga"
povrsinske energije bila napunjena vo-
dom do saturacije vertikalno postvljene
kapilara iz koje je drvo, u skladu sa svo-
jim energijskim potencijalom, izvlacilo
vodu i umanjivalo visinu stupca u
kapilari.

Cvrstoca slijepljenog spoja mjerena
je smicanjem tlakom, a hrapavost
povrSine mjerena je kontaktnom meto-
dom pomocu uredaja Talysurf 10, s radi-
jusom igle 12,5 wm.

Rezultati istraZivanja prikazani su
odnosima:

- kuta vlaZenjaipovrSinske napetosti
tekucine za sve vrste mehanickih, kemi-
jskih i radijacijskih modifikacija

- adhezijskog ucinka i povrSinske
napetosti tekuéine za sve vrste me-
hanickih, kemijskih i radijacijskih modi-

fikacija

- u¢inkom penetracije i povrSinske
napetosti tekuéine

- rezultatima razlijevanja i povrSin-
ske napetosti tekucine

- ¢vrstoée na smicanje i svih vrsta
mehanickih, kemijskih 1 radijacijskih
modifikacija

- ¢vrstoce na smicanje i hrapavosti
izraZene pomocu Ra

- kritiCne povrSinske energije i svih
vrsta mehanickih, kemijskih 1 radijaci-
jskih modifikacija.

Zakljucak

- PovrSine bukovih sljubnica mogu
se uspjesno modificirati bruSenjem i
ionizirajuéim zraCenjem, pri emu se
postiZe povecanje slobodne povrSinske
energije i cvrstoce spoja.

- Pri modifikaciji gama-zrakama
poveéanjem doze zracenja u granicama
pokusa povecava se ¢vrstoca spoja i slo-
bodna povrSinska energija.

- Kemijskom modifikacijom postig-
nuta je veéacvrstoéaspojaiakonei znat-
nije povecanje slobodne povrSinske
energije.

- Energija povrSinskog sloja najveca
je napovrsini obradenoj brusenjem, a na
blanjanoj 1 postrugom obradenoj
povrsSini je neznatna.

XXX

U disertaciji mr. Andrije Bognera,
dipl. inZ., istraZivan je utjecaj modifi-
kacijebukove povrsine na poboljsanje li-
jepljenja. Buduéi da lijepljenje u svim

podrucjima prerade drva ima sve vece
znaCenje, cjelokupni se postupak ubr-
zano razvija u podrucju ljepila, opreme i
postupaka, Cijl je vazan dio i priprema
sljubnice. Bilo je zanimljivo istraZiti
moguénost modifikacije povrSinskog
sloja sljubnice radi osiguranja vece
sklonosti lijepljenju i postizanja vece
¢vrstoce spoja u veznom sloju ljepila,
sucelju ljepilo - drvoiu potpovrSinskom
slojudrva, jer se tako moze dobiti osnova
za povecanje Cvrstoce i trajnosti spoja,
ali1 za poboljSanje prikladnosti ljepila u
odredenim uvjetima. Novija _is-
traZivanja, noviji postupci i materijali
govore u prilog zanimanju za takvim is-
traZivanjima, posebno zato §to nam u
spoznajnom lancu nedostaju mnoge
karike. Vrlo je zanimljiva i suvremena
ideja istraZivanja pojava u povrSinskom
sloju drva, te modifikacija osobina tog
sloja jer je upravo taj sloj vaZan nositelj
tehnickih i estetskih osobina drva.
IstraZivanja su provedenau laborato-
gju Katedre za finalnu obradu drva
Sumarskog fakulteta u Zagrebui u Insti-
tutu "Ruder Boskovi¢" u Zagrebu.
Disertacija A. Bognera originalni je
znanstveni doprinos sagledavanju po-
java  pri lijccﬂjcnju i, posebno,
mogucnosti modifikacije sljubnice radi
gostizanja veée sklonosti lijepljenju i
olje ¢vrstoce slijepljenog spoja. Ovaj je
rad znanstveni doprinos podrucju drvne
tehnologije 1 biotehnickoj oblasti. Na
njega se mogu nadogradivati daljnja is-
trazivanja provedena s drugim vrstama
drva i ljepila, kao i ona u kojima ¢e se
detaljnije  analizirati neka pitanja
otvorena ovim radom.

Prof. dr. Boris Ljuljka
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NOVE KNJIGE

Figuri¢ M.; Ettinger, Z.; Fucar, Z.;
Glrladinovié, T.; Jelaci¢, D.; Kostal, V.;
Segoti¢, K.

PROIZVODNI SUSTAVI U
DRVNOJ
INDUSTRIJI III
Izdavac: Sumarski fakultet

SveudiliSta u Zagrebu, SvetoSimunska c.

Glavni i odgovorni urednik: Prof. dr.
Mladen Figuri¢

Format i opseg: 240 x 170 mm,
knjiga obuhvaca ukupno 87 stranica tek-
sta i tablica te 36 slika. SadrZaj je podi-
jeljen u 7 poglavlja s predgovorom
glavnog istraZivaca na projektu prof. dr.
Mladena Figurica. pregled literature
iznijet je iza svakog poglavlja.

Lektorica: Zlata Babié¢, prof.

Naklada: 200 primjeraka

Knjiga je odobrena od _strane
Komisije za izdvacku djelatnost Sumar-
skog fakulteta SveuciliSta u Zagrebu od
05. listopada 1993. godine.

Autori knjige suradnici su na is-
traZivackom projektu IstraZivanje i raz-
voj novih proizvodnih sustava u drvnoj
industriji kojeg financira Ministarstvo
Znanosti, tehnologl je iinformatike u Za-
grebu, te'su objavlj Jeni radovi dijelom i
rezultat njihova istraZivanja na tom pro-
jektu.

Recenzenti knjige su redovni_pro-
fesori Sumarkog fakulteta Sveucilista u
Zagrebu, prof. dr. Vladimir Hitrec i prof.
dr. Stjepan Tkalec.

Tre¢i dio predstavljene knjige
pokazuje uspjeSno nastojanje skupine
autora da se planirani ciljevi u okviru
projekta ostvaruju sadrZajno i logi¢no
kao tekstovna cjelina. Obradene teme
mogu svojim sadrZajem zainteresirati i
korisno posluziti drugim istrazivacima i
struénjacimai kaoizdvojene izvan I.i IL
dijela. Ipak medusobna povezanost tema
sadrZajnim povezivanjem obradivane
problematike ¢ini posebnu vrijednost
djela, Sto je urednik koji je ujedno i
voditelj znanstvenog projekta spretno
prilagodio zadacima autora i potrebama
korisnika.

Knjiga je namijenjena svima koji se
bave postavljanjem 1 razvojem proiz-
vodnih sustava u drvnoj industriji.
Takoder je namijenjena, kao dopunska
literatura, studentima
Drvnotehnoloskog odjela Sumarskog
fakulteta u Zagrebu.

Prva knjiga je obuhvatila autore iz
tehnoloSkih disciplina, §to je u drugoj
knjizi izostalo, medutim to ne umanjuje
vrijednost svakog rada kao zasebne
sadrZajne i logi¢ne cjeline.

Izdavanjem ove knjige upotpunjena
je struna literatura za drvnu struku, a
ujedno je povecana bibliografija na-
jpoznatijih radova iz pojedinih specijal-
istickih podrucja organizacije rada.

SadrZzaj knjige podijeljen je u sedam
poglavlja kako slijedi:

Prof. dr. Mladen Figuri¢

Primjena teorije identifikaci je ob-
jekata i procesa u proizvodnim susta-
vima

(str. 1 - 10, 3 naslova literature)

Ovaj rad predstavlja nastavak
autorova istraZivackog rada koji su ob-
javljeni u prvoj i drugoj knjizi, a odnosi
se na sustavno iznoSenje problematike
identifikacije sloZenih proizvodnih sus-
tava koja se odnosi na iskazivanje njez-
mih  odredaba, te osvjetljavanje
problema s razliCitih stajaliSta bitnih za
teoriju i praksu upravljanja proizvodnim
sustavima. Autorov doprinos se sastoji u
razjaSnjenju i boljom sagledavanju
problema identifikactje proizvodnih sus-
tava u drvnoj industriji.

Dr. Zvonimir Ettinger

Sustav upravljanja proizvodnim
poslovanjem u nenormalnim prili-
kama

(str. 11 - 16, 5 naslova literature)

Autor 1 u ovom radu koristi svoja du-
gogodiSnja iskustva u primjeni suvre-
menih. organizacijskih metoda u
svakodnevnu praksu. U ovom radu
obraduje problem prllagodbe suvremene
marketinske strategije u visi oblik sus-
tava upravljanja proizvodnjom u
razli¢itim trenutnim i ocekivanim
gospodarskimuv jetima. PredloZene me-
tode rada mogu posluziti za lakSe
prevladavanje normalnog stanja u sus-
tavu upravljanja.

Mr. Zdravko Fuckar

Optimizacija planiranja proizvod-
nje komponibilnoga Plocastog furni-
ranog namjestaja

(str. 17 - 27, 8 naslova literature)

U svom radu autor istraZu je problem
optimiziranja kapaciteta u proizvodnji
komponibilnog namjestaja, gdje se
posluzio simpleks metodom linearnog
programiranja. Rezultati su pokazali da
se uz pretpostavljena ogranicenja mogu
primjenom ove metode postizati najpo-
voljnija iskoriStenja kapaciteta radnih
mjesta u pojedinim fazama proizvodnje,
time je ujedno omogucena visa razina
planiranja, pripreme 1 vodenja proizvod-
nog procesa.

Dr. Tomislav Grladinovié
Racunalska simulacija proizvod-

‘nog procesa primjenom sustavske di-

namike

(str. 29 - 40, 5 naslova literature)

Autor 11 svom istraZivanju viSe
¢initelja proizvodnog procesa koristi se i
metodama sustavske dinamike kao nove
znanstvene  discipline.  Postavljenim
simulacijskim modelom ispitana je nje-
gova valjanost pomocéu dvadesetak
razlicitih poslovnih politika i potraznje
proizvoda. Utvrdeno je da se primjenom

modeliranja i simulacijom na objektima
istraZivanja postiZe povoljnije planiranje
poslovanja 1 proizvodnje sto direktno
utjeCe na uspjeSno financijsko pos-
lovanje.

Mr. Vladimir Kostal

Utjecaj troskova na poslovno
odlucdivanje u proizvodnji namjeSta ja

(str. 41- 57, 7 naslova literature)

Autoru svom radu obraduje troSkove
i njihovu dinamiku koja je bitna za di-
namicku analizu poslovanja i donoSenje
poslovnih odluka. Poznavanje dinamike
troSkova vazZno je za proucavanje pos-
lovnih rezultata, posebno u sektoru
proizvodnje, gdje promjene tehnologije
imaju bitan utjecaj na promjene
troSkova, a  njena  optimizacija
omoguéuje minimalne troskove proiz-
vodnje.

Mr. Denis Jelacié

Odredivanje skracenja proizvod-
nog ciklusa koefici jentom protoka me-
tode

(str. 59 - 73, 7 naslova literature)

Autor je obradio problematiku op-
erativnog planiranja koja se odnosi na
terminiranje rokova u proizvodnji indus-
trijskih poduzeca. analizirano je osam
metoda odredivanja prioriteta lansiranja
radnih naloga u cilju pronalaZenja opti-
malnog redosljeda koji rezultira na-
jkra¢em proizvodnom ciklusu. Najbolje
rezultate u proizvodnji sa dvije faze
obrade pokazala je SOT metoda, a za tri
faze obrade LOT metoda. Prikazane me-
tode mogu posluZiti kao podrska plani-
ranja 1 terminiranju proizvodnje. U tome
je 1 doprinos ovog istraZivanja.

Mr. Ksenija Segoti¢

Teorija repova i proizvodni sus-
tavi

(str. 75 - 87, 5 naslova literature)

Zastoji u proizvodnji uzrok su
produZenja ciklusa izrade, smanjenje
koeficijenta obrtaja kapitala i drugih
poremecaja u planiranju izrade. Cilj rada
autorice odnosi se na proucavanje nasta-
janja repova, na mogucénost njihova
smanjenja ili potpunog uklanjanja. Teo-
rija repova proucavana je na pret-
postavljenim modelima po
jednostrukom i viSestrukom sustavu.
Iznijeti su konkretni primjeri s proracun-
ima koji se javljaju u svakodnevnoj
praksi bilo u strojnoj obradi ili na lini-
Jjama zavr$ne montaZe gotovih proiz-
voda.

Prva se knjiga moZe nabaviti u skrip-
tarnici Sumarskog fakulteta po cijeni od
10000 HRD, adrugai trea knjiga po 15
000 HRD (4 DEM) i to pouzeéem od
strane Katedre za organizaciju rada u
drvnoj industriji Sumarskog fakulteta u
Zagrebu, SvetoSimunska cesta 25.

Prof. dr. Stjepan Tkalec



UPUTE AUTORIMA

Prilikom pripreme rukopisazatisak molimo autore da
se pridrZzavaju slijedeceg:

- Rad treba biti napisan u treCem licu, koncizani jasan,
te metroloski i terminolo$ki uskladen.

- Radove treba pisati uz pretpostavku da citaoci
poznaju podrucje o kojem se govori. U uvodu treba
iznijeti samo Sto je prijeko potrebno zarazumijevanje
onoga §to se opisuje, a u zakljuc¢ku ono Sto proizlazi
ili se predlaze.

- Tekst rada treba pisati strojem, samo s jedne strane
papira formata A4 (ostaviti lijevi slobodni rub od na-
jmanje 3 cm), s proredom (redak oko 60 slovnih
mjesta, a stranicu oko 30 redaka), i s povecanim
razmakom izmedu odlomaka.

- Opseg teksta moZe biti najviSe do 10 tipkanih stra-
nica.

U iznimnim slu¢ajevima moZe Urednicki odbor
Casopisa prihvatiti radove i nesto veceg opsega, samo
ukoliko sadrZaj i kvaliteta tu opseZnost zahtijevaju.

- Naslov rada treba biti kratak i da dovoljno jasno
izraZava sadrZaj rada. Uz naslov treba navesti i broj
UDK (Univerzalna decimalna klasifikacija), odnosno
ODK (Oxfordska decimalna klasifikacija). Ako je
¢lanak vec tiskan ili se radi o prijevodu treba u biljeSci
na dnu stranice (fusnoti) navesti kada je i gdje je
tiskan, odnosno s kojeg jezika je preveden i tko ga je
preveo i eventualno obradio.

- Naslove, podnaslove u ¢lanku, opise slika i tablica
treba napisati na hrvatskom 1 engleskom (ili
njemackom) jeziku.

- Fusnote glavnog naslova oznacavaju se npr. zvjezdi-
com, dok se fusnote u tekstu oznacavaju redoslijedom
arapskim brojem kako se pojavljuju, a navode se na
dnu stranice gdje se spominju. Fusnote u tablicama
oznadavaju se malim slovima i navode se odmah iza
tablice.

- JednadZbe treba pisati jasno, kompaktno i bez
mogucih dvosmislenosti. Za sve upotrijebljene
oznake treba navesti nazive fizikalnih veli¢ina, dok
manje poznate fizikalne veli¢ine treba i pojmovno
posebno objasniti.

- Obvezna je primjena SI (Medunarodnih mjernih jed-
inica), kao i medunarodno preporucenih oznaka cesce
upotrebljavanih fizikalnih veli¢ina. Ako se u pot-
punosti ne primjenjuju veli¢inske jednadZbe, s koher-
entnim mjernim jedinicama, prijeko je potrebno
navesti mjerne jedinice fizikalnih velicina.

- Tablice treba redoslijedno obiljeZiti brojevima.
Tablice i dijagrame treba sastaviti i opisati tako da
budu razumljivi i bez Citanja teksta.

- Sve slike (crteZe i fotografije) treba priloZiti odvo-
jeno od teksta, a na poledini - kod neprozirnih slika
(ili sa strane kod prozirnih) olovkom napisati broj
slike, ime autora 1 skradeni naslov ¢lanka. U tekstu,
na mjestu gdje bi autor Zelio da se slika uvrsti u slog,
treba navsti samo radni broj slike (arapskim brojem).
Slike trebaju biti vece nego Sto ¢e biti na kliSejima
(najpogodniji je omjer 2:1).

- CrteZe i dijagrame treba uredno nacrtati i izvuci
tuSem nabijelom crtaem papiru ili pauspapiru (Sirina
najdeblje crte, za spomenutinajpogodniji omjer, treba
biti 0,5 mm, a ostale Sirine crta 0,3 mm za crtkane i
0,2 mm za pomocéne crte). Najveli format crteZza moZze
biti 34 x 50 cm. Sav tekst i brojke (kote) trebaju biti
upisani s uspravnim slovima, a oznake fizikalnih
veli¢ina kosim, vode¢i ratuna o smanjenju slike (za
navedeni najpovoljniji omjer 2:1 to su slova od 3
mm). Fotografije trebaju biti jasne i kontrastne.

- Odvojeno treba priloZiti i kratak sadrZaj ¢lanka
(saZetak) na hrvatskom i engleskom (ili njemackom)
jeziku, iz kojeg se razabire svrha rada, vazniji podaci
i zaklju€ak. SaZetak moZe imati najviSe 500 slovnih
mjesta (do 10 redova sa 50 slovnih mjesta) i ne treba
sadrzavati jednadZbe ni bibliografiju.

SaZetak na stranom jeziku moZe imati najviSe 1000
slovnih mjesta.

- Radi kategorizacije Clanaka po kvaliteti, treba
priloziti kratak opis "u ¢emu se sastoji originalnost
¢lanka" s kojim Ce se trebati suglasiti i recenzent.

- Obvezno je navesti literaturu, koja treba biti selek-
tivna, osim ako se radi o pregledu literature. Litera-
turu treba svrstati abecednim redom. Kao primjer
navodenja literature za knjige i ¢asopise bio bi:

[1] KRPAN, J.: SuSenje i parenje drva, Sumarski
fakultet SveuciliSta u Zagrebu, Zagreb 1965.

[2] CIZMESIJA, I.: Taljiva ljepila u drvnoj industriji,
DRVNA INDUSTRIJA, 28 (1977) 5-6, 145-147.
(Redoslijedni broj litrature u uglatoj zagradi, prezime
autora i inicijali imena, naziv ¢lanka, naziv ¢asopisa,
godina izlaZenja (godiSte izdanja), broj ¢asopisa, te
stranice od...do...).

- Treba navesti podatke o autoru (autorima): pored
punog imena i prezimena navesti zvanje i akademske
titule (npr. prof., dr, mr, dipl. inZ., dipl. teh., itd.),
osnovne elemente za bibliografsku karticu (klju¢ne
rijeci iz rada, sluZzbenu adresu), broj Ziro- racuna
autora s adresom i opinom stanovanja.

- Samo potpuno zavrSene i kompletne radove (tekst u
dva primjerka) slati na adresu UredniStva.

- Primljeni rad UredniStvo dostavlja recenzentu
odgovarajué¢eg podrucja na misljenje. Nekompletni
radovi, te radovi koji zahtijevaju vece preinake
(skracenje ili nadopune), vracat ¢e se autorima.

- Ako primljeni rad nije uskladen s ovim Uputama,
svi troSkovi uskladivanja i¢i ¢e na troSak autora.

- Ukoliko autor Zeli separate, moZe ih naruciti
prilikom dostave rukopisa uz posebnu naplatu.

- Molimo autore (kao i urednike rubrika) da u roku od
dva tjedna po izlasku Casopisa iz tiska dostave
UredniStvu bitnije tiskarske pogreSke koje su se
potkrale, kako bi se objavili ispravci u sljedecem
broju.

UREDNISTVO




Koln - Br. 1 za svijet
namjestaja.

Na najznagajnijem svjetskom struénom sajmu namje-
Staja prikazat ce se inovacije i bestselleri aktualne
kulture stanovanja. Tamo se stvaraju novi kontakti i
poslovi. Na Medunarodnom sajmu namjestaja u
Kélnu vidjet ¢ete ponudu iz cijelog svijeta, koja je
predsta.vljena jedinstveno, dosljedno i logi¢no, jer je
ponuda svrstana po skupinama proizvoda.
Medunarodni sajam namjestaja u Kélnu je br. 1 za
TRENDOVE, KONTAKTE i NARUDZBE.

Veselimo se Vasem posjetu. Za struénjake su rezer-
virani dani od 18. do 22. sije&nja, a nedjelja, 23.1. je
.Svjetski dan stanovanja" (dan za publiku).

INTERNATIONALE
MOBELMESSE

Kéln, 18.-23. Sijecanj 1994
INTERNATIONAL FURNITURE FAIR
SALON INTERNATIONAL DU MEUBLE
FERIAINTERNACIONAL DEL MUEBLE
MEBDUNARODNI SAJAM NAMJESTAJA

Informacije, ulaznice i katalozi:
Generalno predstavnistvo KéInMesse za:
Hrvatsku, Sloveniju, Bosnu i Hercegovinu
i Makedoniju:

BR,
DT d.o.o.

MARKETING § USLUGE
Ulica Republike Austrije 36
HR-41000 ZAGREB
Telefon: 00385/41/170-333 a
Telefax: 00385/41/577-652 Q KGinMesse
Posijet sajmu IMM ‘94 organizira turisti¢ka agencija PENTA, d.o.o.

Ulica Kralja Driislava 4. HR-41000 Zagreb. Tel/fax: 00385/41/417-3 85,
kao 1druge turisti¢ke agencije u Hrvatskoj.
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formation X X Information
ratung X X X Beratung
anung X X X Planung
itwicklung X X X Entwicklung
1gebotserstellung X X X Angebotsersteliung
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satzteilservice X X X Ersatzteilservice
nanzierung X X X Finanzierung

IGNACON

HOILIORFRIUACHIN -  ANLAGEN- UND LACKTECHNIK GMBN

>

LIGNACON je Vasa moguénost da efektno i efikasno rijesite

sve svoje probleme vezane uz investicije, bilo da se radi o
postrojenjima pilarske industrije, proizvodnje gradevne stolarije i
namjestaja, ili pak postrojenja za povrSinsku obradu.

LIGNACON bi se htio ponuditi neovisno o investicijama
postrojenja i kao partner za trgovinu primjerice polu- i gotovim
proizvodima iz ranije navedenih industrijskih podrucja. No osim
toga LIGNACON trguje investicionom robom, kemikalijama i
konzumnim proizvodima svih vrsta za kupce i prodavace.

Bilo da se radi o pokrivanju financiranja ili o odvijanju Barter-
poslova, LIGNACON trazi svaki put da bi omogucio nemoguce.
Jer nada je Zemlja okrugla, a naSa moderna sredstva
komunikacije daju nam moguénost za prevladavanje granica i
uspostavljanje kontakata.

LIGNACON i ovdje trazi poticaj za nove razvojne putove
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EXPORTDRVO
ODLUKA DOSTOJNA VAS!
Pridruzite nam se.

EXPORTORVO d.d.
MARULICEV TRG 18

TEL. (041) 440-222, FAX (041) 420-004

VLASTITE FIRME, MJESOVITO VLASNISTVO | PREDSTAVNISTVA U INOZEMSTVU

VELIKA BRITANIJA
Representatives of
Exportdrvo Zagreb

Lorndon SW 19 1 RL

Broadway House, second floor
112-134 the Broadway, Wimbledon
United Kingdom

Tel: 9944/81/54 25 111

Fax: 9944/81/54 03 297

FRANCUSKA

Exportdrvo

Bureau de representation
32 BlId de Picpus

75012 Paris

Tel: 99331/43/45-18-18

Telex: 042/210-745

Fax: 99331/43/46-16-26

NORDIJSKE ZEMLJE
Exportdrvo

S-103-62 Stockholm 16
Drottininggataan 80, 4. Tr, POB 3146
Tel: 9946/8/790 09 83

Telex: 054/13380
Fax: 9946/8/11 23 93

NIZOZEMSKA
Exhol B. V.

1075 AL Amsterdam
Oranje Nassaulaan 65
Tel: 9931/20/717076
Fax: 9931/206/717076

SAD

European Wood Products Inc.

226 7th Street

Garden City N. Y. 11530

Tel: 991/516/294-9663
991/516/294-9667

Fax: 991/516/294-9675

NJEMACKA

Omnico G.m.b.H.
8300 Landshut (sjediste)
Watzmannstrasse 65
Tel: 9949/871/61055
Fax: 9949/871/61050

4936 Augustdorf, (predstavnistvo)
Pivitsheider Strasse 2,

Tel: 9949/5237/5909

Telex: Omnic 041/935641

Fax: 9949/5237/5693

ITALIJA

Omnico ltaliana s.r.l.

20122 Milano, Via Unione 2

Tel: 9939/2/861-086

Fax: 9939/2/874-986
9939/2/26861134

33100 Udine (predstavnistvo)
Via Palmanova

Tel: 9939/432/505 828

Fax: 9939/432/510 677

RUSKA FEDERACIJA

Intermebelj
Litvina-Sedogo 9/26
123 317 Moskva

Tel: 9970/952/596 933
Fax: 9970/952/001 259
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